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A IV.  Öntő N apokat hosszú szervező munka 
előzte meg. Az 1964-ben m egtarto tt I I I . ö n tő  N a 
pok lezajlása és a vele kapcsolatban szerzett tapasz 
ta la tok  kiértékelése u tán  Egyesületünk Öntödei 
Szakosztálya azonnal létrehozott egy bizottságot 
a IV. ö n tő  Napok megszervezésére. A bizottság 
vezetésével Szakosztályunk vezetősége dr. Farkas
I. Zoltán oki. kohómérnököt bízta meg. A bizottság 
tagjai Renyovszky Móric oki. gépészmérnök, Pin
tér András oki. kohóm érnök és Máthé György oki. 
gépészmérnök voltak, akik szervező m unkájuk 
ban a Szakosztály KGMTI-ben, az Öntödei V állalat
nál és a Csepel Vas- és Acélöntödékben dolgozó 
tag társaira  tám aszkodtak. A bizottság tényleges 
vezetését Farkas I. Zoltánnak más munkakörbe 
való helyezése m ia tt menet közben Renyovszky 
Móric v e tte  á t.

Ez a  bizottság m egállapította a ÍV. ö n tő  
Napok célkitűzését, m ajd a  részvételre szóló fel
szólítással élt az érdekelt hazai vállalatok, öntödék, 
valam int Egyesületünk tagjai felé, egyben tájékoz 
ta tó  leveleket kü ldö tt a külföldi társegyesületek 
nek. Ilyen előzmények u tán  a IV. ö n tő  Napokat 
nagy érdeklődés előzte meg belföldön is és külföl 
dön is, bár e kongresszusunk — m iként az előzők 
is — nem zeti jellegű volt.

A rendező bizottság és a Szakosztály elnök
sége október 14-én délelőtt 11 órakor Egyesületünk 
helyiségében sajtófogadást ta r to t t  a sajtó, a 
Magyar Távirati Iroda, a rádió és televízió kép 
viselőinek. A megjelent tudósítók mindegyike több 
kérdést te t t  fel a IV. és az ezt megelőző Öntő 
Napokkal kapcsolatban. A kapo tt válaszok és a 
kézbe ado tt sokszorosított tájékoztató  alapján a 
rádió és napilapjaink megemlékeztek a IV. Öntő 
Napokról.

A rendező bizottság és a  segítségére siető 
tag társak  az ö n tő  Napok kezdete előtt két héttel 
már éjt nappallá téve dolgoztak. Minden részletet 
percnyi pontossággal kidolgoztak.

O któber 16—17.-én, vasárnap-hétfőn a be 
je len tett időpontban érkező külföldi résztvevőket 
a pályaudvarokon és a repülőtéren fogadták és

gondoskodtak elhelyezésükről a Szabadság és 
Palace Szállóban.

A IV. Öntő Napok rendezvényei a Technika 
H ázában zajlo ttak  le. Az Öntő Napok irodája a 
Technika H ázának kupolacsarnokában m ár októ 
ber 17.-én hétfőn nyitva állt az érdeklődők részére, 
úgyszintén a kongresszus három napján reggeltől 
du. hatig. Mind a külföldi, mind pedig a belföldi 
résztvevők i t t  vehették á t az ízléses kiállítású négy 
nyelvű (magyar, orosz, német, angol) program füze 
te t és az előadások összefoglalóját, valam int a

1. ábra. A  I V .  öntő  N apok öntött bronzplakettje

Pénzverő által a IV. Öntő Napokra ö n tö tt p laket 
te t, írótöm böt, étkezési jegyeket stb. A kupola- 
csarnokban az I BUSZ és MALÉV irodáinak kép 
viselői állandó szolgálatot ta r to tta k  helyfoglalást 
biztosítva repülőgépre, hálókocsira és távolsági 
autóbuszra. U gyanitt posta is m űködött. A rende 
zők m unkáját hordozható U R H  adó-vevő készü 
lékek könnyítették  meg. Az ünnepélyes megnyitó 
plenáris ülésre október 18-án reggel 9 órakor került 
sor a Technika H ázának vetítő  term ében. Az ünnepi 
megnyitó plenáris elnökségében — a m agyar önté- 
szet növekvő jelentőségét aláhúzandó — helyet 
foglaltak :

Dr. Gyulay Zoltán oki. bányam érnök, egyetemi 
tanár, a  műszaki tudom ányok kandidátusa, az 
Országos M agyar B ányászati és Kohászati Egye 
sület elnöke,
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2. ábra. Horváth Ferenc, az Öntödei Szakosztály elnöke 
m egnyitja a I V .  Öntő Napokat. A z  elnökségben helyet 
foglalnak: dr. Kocsis József, Egyesületünk alelnöke, 
miniszterhelyettes, dr. Horgos Gyula kohó- és gépipari 
miniszter, dr. Gyulay Zoltán, Egyesületünk elnöke, 
Ocsehás Tibor, a Vas- és Fém ipari Dolgozók Szakszer 
vezetének titkára, dr. D. P . Ivanov professzor (Szovjet
unió ), P h ilip  M iklós, a M T E S Z  főtitkárhelyettese és dr.

Pilter Pál, E  gyesületünk főtitkára

Dr. Horgos Gyula oki. gépészmérnök, a  m ű 
szaki tudom ányok kandidátusa, kohó- és gépipari 
miniszter,

Dr. Kocsis József oki. kohómérnök, a műszaki 
tudom ányok kandidátusa, a kohó- és gépipari 
miniszter helyettese, az Egyesület alelnöke,

Ocsenás Tibor, a Vas- és Fém ipari Dolgozók 
Szakszervezetének titkára ,

Philip Miklós oki. gépészmérnök, a Műszaki és 
Term észettudom ányi Egyesületek Szövetségének 
főtitkárhelyettese,

Dr. D. P. Ivanov professzor, a műszaki tudo 
m ányok doktora, a Litejnoje Proizvodsztvo c. 
folyóirat főszerkesztője, a szovjet delegáció veze
tője, a Szovjet Gépipari Műszaki Tudom ányos 
Egyesület elnöke,

Dr. Pilter Pál oki. kohómérnök, az Egyesület 
fő titkára, a Vasipari K u ta tó  In tézet igazgató- 
helyettese és

Horváth Ferenc oki. kohómérnök, az Egyesület 
Öntödei Szakosztályának elnöke, az Öntödei Válla 
la t vezérigazgatója.

A plenáris ülést Horváth Ferenc, az Öntödei 
Szakosztály elnöke az alábbi üdvözlő szavakkal 
vezette be:

„Tisztelt Kongresszus!

Az OMBKE Öntödei Szakosztálya nevében 
a IV. Öntő Napok megnyitó plenáris ülésén szere
te tte l üdvözlöm megjelent kedves vendégeinket és 
tag társainkat. Megtisztelő kötelességemnek teszek 
eleget, mikor körünkben üdvözlöm dr. Horgos 
Gyula oki. gépészmérnököt, a műszaki tudom ányok 
kandidátusát, kohó- és gépipari minisztert.

Üdvözlöm Egyesületünk elnökét, dr. Gyulay 
Zoltán oki. bányam érnököt, a műszaki tudom ányok 
kandidátusát, egyetemi tan á rt, valam int Egyesü 
letünk alelnökét, dr. Kocsis József oki. kohómérnö- 
köt, a műszaki tudom ányok kandidátusát, minisz 
terhelyettest.

Örömmel üdvözlöm Philip Miklóst a Műszaki és 
Term észettudom ányi Egyesületek főtitkárhelyet 
tesét és Ocsenás Tibort, a Vas- és Fém ipari Dolgozók 
Szakszervezetének titk á rá t.

Kérem dr. Gyulay Zoltánt, Egyesületünk elnö
két, hogy nyissa meg a IV. Öntő N apokat” .

E zt követően dr. Gyulay Zoltán lépett a 
szónoki emelvényre.

„Tisztelt Kongresszus!
Egyesületünk életében határkövet jelentenek 

az Öntödei Szakosztály által rendszeresen, á ltalá 
ban 2 évenként megrendezett Öntő Napok.

Nekem ju t, m int az Egyesület elnökének, az a 
megtisztelő feladat, hogy a negyedszer megrende 
zett ö n tő  N apokat megnyissam.

1959, 1961, 1964 és 1966 azok a mérföldkövek, 
amelyek Öntödei Szakosztályunk m unkáját fém 
jelzik és tükrözik.

1959. április 6-án és 7-én ta r to t t  I. Öntő N a 
pok áttek in tést ado tt a hazai és külföldi öntészet 
műszaki és technológiai helyzetéről, az addig meg
oldott és a  második 5 éves te rv  időszakában még 
megoldásra váró legfontosabb feladatokról. Ezen 
a kongresszuson 16 m agyar és 14 külföldi előadás 
hangzott el.

Az 1961. szeptember 18 és 20-a között ta r to tt
II. Öntő Napok célja az volt, hogy összegyűjtve 
és súlyozva az ország ipari fejlődésének öntészeti 
vonatkozású problém áit, tá jékozta tást adjon a 
legfontosabb kérdésekről és állásfoglalást a lak ít 
son ki a  legmegfelelőbb megoldások elősegítése ér 
dekében. Iparunk  szerkezetéből fakadóan, elsősor
ban a kis és közepes sorozatban készülő öntvények 
gyártásának termelékenységi és gazdasági kérdé 
seit tárgyalta  21 m agyar és 10 külföldi előadás.

1964. április 6-a és 9-e között ta r to t t  I I I . ö n tő  
Napok a kérdés fontosságára való tek in te tte l ismét 
a kis és közepes sorozatú öntvénygyártás fejlesz
tését és műszaki színvonalának emelését v ita tta  
meg. Ennek a célkitűzésnek megfelelően a 19

3. ábra. Dr. Gyulay Zoltán professzor 
ünnepi megnyitóját tartja
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m agyar és 16 külföldi előadás a kisebb fokban gépe
síthető folyamatok technológiai fejlesztésén kívül 
a nagym értékben gépesíthető, sőt autom atizálható 
folyam atokkal is foglalkozott, nem elhanyagolva 
a  hazai viszonyok között is tömeggyártás-jellegű 
öntészeti ágakat. Ekkor rendezték meg a baráti 
államok 2. precíziós öntő szim póziumát is.

A most kezdődő IV. ö n tő  Napok a Kohó- és 
Gépipari Minisztériummal egyetértésben az önté- 
szeti technológiák hazai aktuális kérdésén kívül 
nagy súllyal foglalkozik az öntödei dolgozók egész
ségvédelmének helyzetével és fejlesztésével. A 
kongresszuson 18 m agyar és 22 külföldi előadás 
fog e két tárgykörben elhangzani. A IV. Öntő 
Napok és a Szakosztály további feladatait dr. 
Kocsis József alelnökünk, m iniszterhelyettes fogja 
részletesen taglalni.

K ülön kell szólnom a Szakosztály külföldi 
kapcsolatairól. Az Öntödei Egyesületek Nem zet
közi B izottsága 1958-ban Liègeben m eg tarto tt 25. 
Nemzetközi öntőkongresszusán ú jíto tta  meg tag 
ságunkat.

Ez a felvétel m egerősítette és szélesítette a 
Szakosztály nemzetközi kapcsolatait, lehetővé te tte  
a Szövetségnek évenként ismétlődő kongresszusain 
való részvételt és a nemzetközi munkabizottságok 
m unkájában való közreműködést. A Szakosztály 
képviseltette m agát az 1956 ó ta  megrendezett 
K om ité Közgyűléseken (az USA-ban rendezett 
kivételével), míg 1960 ó ta minden alkalom mal egy 
vagy két előadással is szerepelt. Ezek az előadások 
mindig sikeresek voltak és nagy érdeklődést vá lto t 
ta k  ki. Az 1966. évi Indiában megrendezésre kerülő 
kongresszus program jában is szerepel m agyar 
előadás.

Sajnálattal kell m egállapítanunk, hogy a 
K om ité nagy tudom ányos és gyakorlati jelentő 
ségű m unkabizottságainak m unkájában nem ve t 
tü n k  érdekeinknek megfelelően részt és így rész 
vételünk csak formai volt.

Az Öntödei Szakosztály ak tív  külföldi kap 
csolatait jellemzi az elm ondottakon tú l, hogy a 
bará ti országok hasonló szervezeteivel kétoldalú 
kapcsolatokat épít ki. A I I I . ö n tő  Napokon 1964- 
ben baráti, együttm űködési szerződést kö tö ttünk  
a Lengyel Öntők Egyesületével. Jelenleg előkészí
tés a la tt van több bará ti egyesülettel hasonló meg
állapodás létrehozása.

E z t az alkalm at ragadom meg arra, hogy külön 
nagy szeretettel üdvözöljem körünkben megjelent 
külföldi vendégeinket, a külföldi szakegyesületek 
képviselőit.

Tisztelt Tagtársak !

Meggyőződésem, hogy a IV. Öntő Napok 
eredményes és fontos állomás a m agyar öntészet 
életében. Ennek szellemében nyitom meg a IV. 
ö n tő  Napokat.

Jó  szerencsét1”

Az elnöki megnyitó u tán  dr. Horgos Gyula 
kohó- és gépipari miniszter em elkedett szólásra :

„Tisztelt Kongresszus!
Szeretettel üdvözlöm a IV. ö n tő  Napok m in 

den külföldi és hazai résztvevőjét.

4. ábra. Dr. Horgos Gyula m iniszter ünnepi előadását 
olvassa

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület, a Kohó- és Gépipari Minisztériummal 
egyetértésben rendezi meg im m ár hagyományos 
kongresszusát. Ezek a tanácskozások összegezik a 
két kongresszus közti időszak eredm ényeit és k i 
jelölik a  következő évek feladatait.

A IV. Öntő Napoknak a jelentőségét még az is 
emeli, hogy a I I I . ötéves népgazdasági terv  első 
évében kerül megrendezésre.

A III . ötéves terv  célkitűzéseit a Miniszter- 
tanács jóváhagyta és ezt az országgyűlés törvény 
erőre emelte. Ez a törvény határozza meg felada 
ta inkat.

A Kohó- és Gépipari M inisztériumra háruló 
feladatok nagyobbak, m int a  korábbi terv idő 
szakokéi. Nem akarom az egyes iparágaknak a napi 
sajtóban ism ertetett fejlesztési irányszám ait fel
sorolni, m ert azokat a maga szakterületén m in 
denki pontosan ismeri. A száraz tényszám ok ismer
tetése helyett azokra a szemléletbeli változásokra 
szeretném a figyelmet felhívni, amelyek új ta r ta 
lommal tö ltik  meg további m unkánkat és felada 
ta ink  sikeres végrehajtásának elengedhetetlen fel
tételei.

A szemléletbeli különbség elsősorban abban 
nyilvánul meg, hogy terveinket ma m ár nemcsak 
tervszám okban kell teljesítenünk, hanem a hazai 
piac, de elsősorban a világpiac árform áló ha tásá t 
is fokozottan szem előtt kell ta rtanunk . Ez h a tá 
rozza meg gépiparunk elsőrendű feladatát a jövő 
ben, és ehhez kell a m agyar öntőiparnak megfelelő 
félkészgyártm ányokat biztosítani.

Amikor a piac által tám aszto tt minőségi és 
mennyiségi követelményekről beszélünk, term é 
szetes, hogy az öntészetnek, m int a gépipart k i 
szolgáló egyik legfontosabb iparágnak is világ- 
színvonalú eredm ényeket kell elérnie, m ert ver 
senyképesek csak így lehetünk.

Ennek feltétele a  m agyar vas-, acél- és fém- 
öntödék megfelelő fejlesztése. A III . ötéves te rv 
ben az öntőipar fejlesztésére népgazdaságunk az 
eddigieket felülmúló összegeket áldoz. Ennek a 
befektetésnek ellenértékét több, és a követelmé
nyeknek jobban megfelelő öntvényben kívánja 
visszakapni.

A fejlesztés keretében számos régi öntödén 
ket korszerűsítjük és új, korszerű, nagy teljesít 
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ményű öntöde építését kezdjük el. Az új létesít 
mények mielőbbi megvalósulása érdekében szük 
ség szerint nemzetközi kooperációt is igénybe 
veszünk. Nemcsak gépek vásárlására gondolok, 
hanem kom plett öntödei létesítm ények tervezésére 
és kivitelezésére is igénybe vesszük a nemzetközi 
együttm űködés lehetőségeit.

Iparunk  szervezetének jav ítása érdekében az 
elm últ években nagy vállalatokat hoztunk létre, 
köztük az Öntödei V állalatot is. A vas alapú ön t 
vénytermelésünknek mintegy 30% -át reprezen
táló  vállalat h iva to tt a m agyar öntvénygyártás 
táv la ti fejlesztésének megvalósítására, beleértve 
a fémöntészet fejlesztését is.

Az iparban végrehajtott koncentrálási folya 
m atokat ki kell terjesztenünk a ku ta tás területére 
is, hogy a szétforgácsoltán, párhuzam osan dolgozó 
szellemi kapacitásainkat és eszközeinket az előt
tü n k  álló feladatok végrehajtására tud juk  össz
pontosítani. I

Fejlesztési célkitűzéseink sikeres végrehajtása 
magasabb vezetési színvonalat és megfelelő, tu d o 
mányos szakism eretet követel meg az öntőszak 
emberektől. Ez napjainkban is elengedhetetlen 
feltétele a  vezetésnek, de ez az igény a jövőben 
fokozottabban előtérbe kerül. A technika nem ön 
magától fejlődik. E z t a fejlődést nem lehet meg
vásárolni, megfelelő szellemi felkészültség kell 
annak befogadására. Ehhez szükséges a szakembe
rek nevelése, képzése minden szinten, az öntő 
mérnököké, az öntőtechnikusoké és öntőszak 
munkásoké.

Az iparban működő szakembereink tovább 
képzésének egyik fórum a az Országos Magyar 
Bányászati és K ohászati Egyesület Öntödei Szak 
osztálya. A Szakosztály ezt a szerepét eddig is 
betö ltö tte , de a  jövőben fokozottabban szám ítunk 
erre a  m unkájára.

A Szakosztály eddigi tevékeny kezdeményező 
szerepe a I I I . ötéves te rv  célkitűzéseinek m eghatá 
rozásában segítségünkre volt, most a végrehajtás 
szakaszában is tám aszkodni kívánunk mozgósító 
erejére.

Tisztelt Kongresszus !

Népgazdaságunk, így ezen belül a kohó- és 
gépipar olyan feladatok előtt áll, amelyek sikeres 
végrehajtása határozza meg jövőnk alakulását.

Szám ítottunk és a jövőben fokozottabban szá 
m ítunk az Országos M agvar B ánvászati és K ohá 
szati Egyesület és ennek Öntödei Szakosztályának 
m unkájára. Ennek egyik feltétele az Egyesület és a 
Minisztérium közötti kapcsolat, együttm űködés 
további mélyítése, amelynek m a m ár minden sze
mélyi és tárgyi feltétele megvan.

A IV. Öntő Napokon köszöntőm a m agyar és 
külföldi szakembereket, akik eljöttek, hogy aktív  
részesei legyenek a m agyar öntészet e seregszemlé
jének, és az i t t  elhangzó előadásaikkal sajá t or 
száguk öntödéinek technikai újdonságairól és tech 
nológiai fejlettségéről beszámoljanak. Meggyőző
désem, hogy az Öntő Napokon elhangzó előadások 
nemcsak a m agyar öntőszakemberek részére hoz
nak hasznos tapasztalatokat, hanem  az i t t  meg-

5. ábra. A  plenáris megnyitóülés hallgatósága

jelent kedves külföldi vendégeink várakozásának 
is megfelelnek majd, és tapasztalatokkal gazda 
godva térhetnek haza, hogy o tthon tovább gyü- 
mölcsöztessék tudásukat.

A IV. ö n tő  Napok m unkájához sok sikert kí 
vánok, s biztos vagyok benne, hogy ez feladataink 
végrehajtásának egy láncszemét fogja képezni.

Ehhez kívánok a Kongresszusnak jó m unkát 
és jó szerencsét” .

A következő előadó dr. Kocsis József minisz- 
terhelyetes, Egyesületünk alalnöke volt:

.,Tisztelt Kongresszus !

Amint a m iniszter elvtárs bevezetőjében emlí
te tte  a gépipar fejlődése napjainkban fokozott 
követelm ényeket tám aszt a felhasználásra kerülő 
öntvényekkel szemben, ami az öntvénygyártást 
is fokozott feladatok elé állítja.

A fémek tulajdonságait és viselkedését a tu d o 
m ány fejlődésének újabb eredményei új megvilágí
tásba helyezik és új gyakorlati lehetőségek k iak 
názására adnak lehetőséget.

Ezek eredm ényeként az öntészet az egész vilá 
gon és így hazánkban is gyors ütem ű fejlődésen és 
átalakuláson megy á t. Üj technológiák, korszerű 
eljárások születnek a kohászat és öntészet egész 
területén annak érdekében, hogy az egyre foko
zódó mennyiségi, de főleg minőségi feltételeket ki 
lehessen elégíteni.

A fejlődés eredm ényeként az eddig csak mes
terségnek kezelt öntőiparnak is m egszületett a 
tudom ányos alapja, és így ebből, az empirikus ta 
pasztalatokon alapuló, gyakran kézműves jellegű 
iparból korszerű, term észettudom ányi alapokon 
álló és így tudom ányos alapon is tervezhető iparág 
fejlődött.
** A hazai öntőipar fejlődésének szorgalmazásá 
ban, fő irányainak kijelölésében az Öntödei Szak 
osztálynak komoly szerepe volt. A Szakosztály 
tag jai pedig hivatali beosztásukban a megvalósí
tásban vették  ki részüket.
** Az Öntödei Szakosztály társadalm i helyzeté 
ben kapcsolatait az iparvezetéssel kellőképpen k i 
ép ítette, és ezzel b iztosíto tta  fejlesztési elképzelé
seinek megvalósulását. Az iparvezetés ugyanakkor 
egyre jobban tám aszkodott a Szakosztályra, igé
nyelve segítségét a fejlesztési irányelvek kidolgo
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zásában vagy egyes v ita to tt szakkérdésekkel kap 
csolatban. A Szakosztály szakmai és politikai 
összetétele biztosíték volt arra, hogy a heves 
vitákból született szakvélemények a hazai lehető 
ségek figyelembevételével a realitás ta la ján  m arad 
tak . E rre példaként említem meg, hogy a Szakosz
tá ly  tagjaiból álló bizottság á llíto tta  össze a I I I . 
ötéves te rv  első fejlesztési koncepcióját. A Szak 
osztály a tervben szereplő egyik legnagyobb öntö 
dei létesítm ény, a  Centrolit öntöde-kom binát te rv 
feladatának társadalm i b írá la tá t is elvégezte.

Hasonló tevékenysége volt a Szakosztálynak 
az öntödei ku ta tás koordinálásával foglalkozó 
diósgyőri ankét, amely rám u ta to tt a szétforgácsolt 
ku ta tó  tevékenység helytelenségére és a koncent
rálás szükségességére.

Hasznos javaslatokat te t t  a  Szakosztály az 
öntőipar átszervezésével kapcsolatban is.

Tevékenyen résztvett a Szakosztály a hazai 
öntőmérnökképzés tan tervének társadalm i bírála 
táb an  és a KGM-mel közösen szorgalm azta az 
öntőmérnökképzés m egindítását. Ennek le tt ered 
ménye, hogy 1965-ben az önálló öntészeti tanszék 
a Miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem en megala
kult. Ezen túlm enően a társadalm i összefogás a 
Tanszéket továbbra is segíti és felszerelésének meg
szervezésében ak tív  tám ogatást nyújt.

Hasonló tevékenységet fe jte tt ki a Szakosztály 
a KGM-mel közösen a Felsőfokú Öntészeti Tech 
nikum  tantervének összeállításában, de további 
feladatunk, hogy ennek az oktatási intézménynek 
megindulását szorgalmazzuk, m ert erre a m agyar 
öntőiparnak elengedhetetlen szüksége van.

Közism ert az Öntödei Szakosztály nemzetközi 
kapcsolatainak fejlődése. A hagyományosan meg
rendezett külföldi előadásokkal kiegészített Öntő 
N apok szerves része a nemzetközi öntőszövetség 
ben k ife jte tt tevékenységnek. A Szakosztály kül 
földi kapcsolatait gyümölcsöztetve egyes iparfej 
lesztési és aktuális technológiai jellegű kérdésekben 
neves külföldi szakembereket h ívott meg. Ilyen volt 
például a forró szeles kupolókemencék hazai öntö 
dékben való elterjesztésének kérdése, vagy a m ag 
lövőgépek célszerű alkalmazása a g y árto tt öntvény 
féleségek figyelembevételével.

Több éves v ita  előzte meg az oxigénes kon 
verter acélöntödei alkalm azását, melyre külföldi 
szakértő bevonásával rendezett ankét ado tt fele
letet.

T isztelt Kongresszus !

Ezeket a példákat tovább lehetne sorolni, de 
inkább az Öntödei Szakosztályra háruló feladatok 
kal foglalkozom.

A Szakosztály eddig kialakult és bevált tevé 
kenységére az előttünk álló feladatok megoldásá 
ban fokozottabban van szükség.

A Szakosztály vélem ényét a I I I . ötéves terv- 
koncepció kialakításában az iparvezetés messze
menően figyelembe vette, így elvárja, hogy a meg
valósításában is tevékenyen vegyen részt. A tervek 
kialakítása során sokat v itatkoztunk, de most m ár 
a megvalósítás időszakában vagyunk. E zért azok 
is a megvalósításon kell hogy fáradozzanak, akik

eddig v itatkoztak . A Szakosztály életét a I I I . ö t 
éves te rv  öntödei feladatainak társadalm i segít 
sége töltse ki.

Az iparvezetés lá tva  az öntészet fontosságát 
és fejlesztési szükségességét, az iparág fejlődése 
érdekében létrehozta az önálló Öntödei V állalatot, 
amely h iv a to tt a m agyar öntvénygyártás táv lati 
feladatainak kielégítésére. Az Öntödei V állalat tú l 
ju to tt  a kezdeti nehézségeken, de az előtte álló 
feladatok sikeres megoldásában nem nélkülözheti 
a Szakosztály segítségét. E z t a segítségnyújtást 
egyértelm űen igényelhetik a többi, más iparágban 
működő öntödék is, amelyek hasonló nagy feladatok 
előtt állanak. Ennek a segítségnyújtásnak élő pél
dái az Öntödei Szakosztály vidéki és helyi csoport
jai, amelyek körzetük, ill. vállalatuk problémáival 
közvetlenül ak tívan  foglalkoznak, és biztosítékai 
a  központi gondolatok elterjedésének. Ilyen jól 
működő vidéki csoport: a győri, a soproni, a kecs 
kem éti és debreceni csoportunk. A vállalati cso
portok  közül az önálló programmal működő, 
csepeli csoportot említem meg.

Az öntészet feladatait a  jövőben is a  felhasz
náló iparágak igényei határozzák meg, ezeknek k i 
elégítésére kell törekednünk.

A piac alakulása a felhasználó iparágakat 
gyártm ányaik minőségének jav ítására  és a  gazda 
ságosabb term elésre ösztönzi. Ez két irányú igényt 
tám aszt az öntödékkel szemben: egyrészt az ön t 
vények m érettűréseinek állandó szűkítése a forgá 
csoló m unka csökkentése vagy elhagyása érdeké 
ben, m ásrészt az anyag minőségének állandósítása, 
ill. jav ítása tekintetében.

Minden iparágban döntő tényező a gyártm ány 
súlya. Az öntvény súlya összefüggésben van az 
anyagfelhasználással, az önköltséggel és ezen ke 
resztül a piaci árral is. Ma, amikor piacokért folyik 
a  harc, különösen szem elő tt kell ta r ta n i ezeket a 
problém ákat.

A felesleges súlytöbbletek lem unkálásának 
elmaradásából tekintélyes anyag- és költségmeg
tak arítás  m utatkozik a nagypontosságú öntéstech 
nológiák alkalm azása esetén. Alap- és ötvözőanya 
gokban szegény országban, m int amilyen hazánk is, 
a precíziós öntvénygyártás, valam int a korszerű 
önt vény konstrukció célszerű alkalmazásával te 
kintélyes gazdasági eredményeket lehet elérni. H a 
gyártm ányainkat vizsgáljuk, számtalanszor t a 
pasztalható, hogy a készterm ék súlya az öntvény 
súlyának sokszor csak töredékét teszi ki. A feles
leges anyagmennyiségek célszerű lecsökkentésére 
szolgálnak a különféle nagypontosságú öntési eljá 
rások. Ezeket kell hazánkban is alkalmazni széles 
körben.

A fejlett ipari országokban a viaszkiolvasztásos 
precíziós öntés m ellett a  m aradó m intás keramikus 
formázó eljárást alkalmazzák.

A viaszkiolvasztásos eljárás nálunk is elter 
jed t, de kis egységekben, szétforgácsoltán hasz 
nálják.

A m aradó m intás keram ikus formázó eljárás 
m eghonosításában viszont eltérőek a vélemények. 
E  nézetek tisztázása a  Szakosztály feladata. A 
Gépipari Tudományos Egyesülettel egyetértésben
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6. ábra. Harcoló kozákokat ábrázoló öntöttvas szobor, 
a szovjet delegáció ajándéka

a közeljövőben m unkabizottság alakul a  népgaz 
daság szempontjából legmegfelelőbb álláspont egy 
értelm ű kialakítására.

Több korszerű formázóeljárás, m int pl. a 
nagynyom ású formázás, a folyékony formázó 
anyagokkal való formázás, a melegmagszekrényes 
magkészítés stb. meghonosításáról és üzemszerű 
bevezetéséről régóta vitatkozunk szintén, de lénye
ges előrehaladás egyik vonalon sem tö rtén t. A 
Szakosztály további feladata ezeknek a kérdések 
nek széles társadalm i m egvitatása u tán  a végleges 
állásfoglalás kialakítása.

A felhasználó iparágak az ipari ötvözetek m i
nőségével kapcsolatban is újabb követelm ényeket 
tám asztanak az öntödékkel szemben.

Ma m ár nemcsak azt követelik meg, hogy 
igényeiket megbízhatóan, azonos minőségű ötvö 
zetből kapják meg, hanem azt is, hogy az illető 
ötvözet céljaiknak a legjobban feleljen meg. E l 
várják, hogy az öntödei szakember tegyen javas 
la to t a  legmegfelelőbb öntvénykonstrukció kialakí
tására, valam int a  legmegfelelőbb ötvözetre is. 
Ehhez az szükséges, hogy a szerkesztő a gép kiala 
k ításának első lépésétől kezdve m űködjék együtt 
az öntőszakemberrel, és fogadja meg ennek ta n á 
csát. Ezen a területen sok tennivalónk van.

A gépkonstruktőr anyagelőírásának ki nem 
elégítése a legtöbbször drágább anyagféleségek fel- 
használását eredményezi.

A járm űipart például döntően befolyásolja a 
g y á rto tt járm űvek teljesítm ényére vonatkozó ön 
súly, a kg/lóerő arány, ezért gyakran szükséges, 
hogy a könnyítés, illetve a  súlycsökkentés elérésére 
lényegesen jobb minőségű ötvözeteket használj anak.

A közúti járm űgyártásnak igen fontos feltétele 
a jóminőségű dugattyú . Saját igényeink kielégíté 
sén kívül igen komoly exportlehetőség m utatkozik 
a világpiacnak ebből az egyik legdrágább cikkéből.

Sajnos az elhangzott v ita  u tán  ma sincs komolyabb 
előrehaladás ezen a téren.

E néhány k iragadott példa csupán ízelítőt ad 
azokból a problém ákból és feladatokból, amelyek 
előttünk állanak. E  feladatok megoldására minden 
illetékes szakembernek fel kell sorakoznia hivatali 
helyén és i t t  a  társadalm i egyesületben, m ert csak 
így érünk célba.

Feladataink megoldásában felelős szerep ju t 
meglevő öntödei kutatóbázisainknak is. A term e 
lésben jelentkező problémák tudom ányos szintű 
elemzésével és új technológiai eljárások kidolgozá
sával vagy honosításával, iíj anyagminőségek k u ta 
tásával kell hozzájárulniok nagy célkitűzéseink 
megvalósításához. Helytelen lenne továbbra is 
fenntartani a párhuzam os ku tatásokra lehetőséget 
adó szervezetet, ami egyúttal szűkös szellemi és 
anyagi erőink szétforgácsolását jelenti, ezért a jö 
vőben az eszközök és szakemberek centralizálásával 
kell a ku tatás hatékonyságát javítani.

Tisztelt Kongresszus !

A IV. Öntő Napok plenáris, szakmai megnyitó 
előadásában nem törekedhettem  a teljességre, m ár 
csak a rendelkezésemre álló rövid idő, de a prob 
lémák és feladatok sokrétűsége m iatt sem, csak 
szemelvényeket ad tam  öntőiparunk életéből.

Mindenkinek személy szerint tudnia  és éreznie 
kell a maga m unkaterületén fe ladatát és lelkiis
merete szerint a legjobb m unkát kell végeznie. Ezt 
kívánja a szakma becsülete.

Ehhez kívánok minden résztvevőnek jó m un 
k á t és jó szerencsét!”

Dr. Kocsis József m iniszterhelyettes ünnepi 
előadása u tán  dr. Ivanov, I). P. professzor üdvö 
zölte a kongresszust a szovjet delegáció nevében:

,,T isztelt Kollégák !

Üdvözlöm Önöket a Szovjet Gépipari Mű
szaki Tudományos Egyesület Öntödei Szekciójá
nak elnöksége, a szovjet öntők és a magam nevében.

Az öntvénygyártás — a gépipar legfontosabb 
ellátó ágazatainak egyike — az utóbbi években 
nagyarányú fejlődésen m ent keresztül. A Szovjet
unióban az elm últ hétéves időszakban évente több 
m int egymillió tonnával növelték az ön tvényter 
melést, amelynek méretei tú lhalad ták  az évi 18 
millió tonnát. A korábbi becslésekkel szemben az 
öntvénygyártás világszerte is növekvő tendenciát 
m uta to tt az utóbbi években. A fejlődés a más ága 
zatokkal fo ly ta to tt verseny körülményei között 
folyik, az öntvények tulajdonságaival szemben tá 
m asztott követelmények — m ind anyaguk jellem 
zőit, mind pontossági jellemzőiket tekintve — 
fokozódnak. Ágazatunk jövője nagym értékben a 
műszaki-tudományos eredményektől, a techno 
lógia átfogó fejlesztésétől függ, és több m int két 
millió, az öntvénygyártásban dolgozó em bert érint. 
Bizonyos, hogy a világ öntőszakembereinek össze
gezett erőfeszítései meg tu d ják  oldani az előttünk 
álló feladatokat, fokozottan versenyképes, vonzó, 
jó munkakörülm ényeket biztosító iparággá változ 
ta tják  az öntvénygyártást.
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E  konferencia is reprezentatív része a világ
szerte  folyó ez irányú m unkának. A konferenciára 
szóló megtisztelő m eghívásukért köszönetét mon
dunk és tevékenységükhöz sikert k ívánunk.”

Hozzászólása u tán  dr. Ivanov D. P. professzor 
á ta d ta  Horváth Ferenc szakosztályi elnöknek a 
szovjet delegáció ajándékát, a neves kaslini öntö 
déből származó gyönyörű öntö ttvas szobrot.

Az ünnepi plenáris ülést Horváth Ferenc szak 
osztályi elnök az alábbi szavakkal zárta  be :

„Tisztelt Kongresszus !

Megköszönöm dr. Gyulay Zoltánnak, Egyesüle 
tü n k  elnökének, dr. Horgos Gyula kohó- és gépipari 
miniszternek, dr. Kocsis József kohó- és gépipari 
miniszterhelyettesnek, Egyesületünk alelnökének 
és d>. Ivanov, D. P. professzornak beszédét.

* Ezzel a IV. Öntő N apokat m egnyitottnak 
nyilvánítom .

A szünet u tán  a  program ban m eghatározott 
helyeken megkezdődnek a IV. Öntő Napok elő
adássorozatai.

A IV. Öntő Napok k itűzö tt feladatainak si
keres megvalósításához a Kongresszus minden 
résztvevőjének jó m unkát és jó szerencsét k ívá 
nok.”

A plenáris ülés u tán  a kongresszus öt szek
cióban fo ly ta tta  m unkáját. A szekcióüléseken 
minden előadás m agyar nyelven hangzott el, de 
biztosíto tt volt az orosz és ném et nyelvű szinkron- 
tolm ácsolás. Az előadóterm ek ennek megfelelően 
hangosító berendezéssel voltak felszerelve.

Az А-szekcióban október 18-án délelőtt és 
délu tán  a k iadott program tól eltérően öt helyett 
h a t előadás hangzott el 5 külföldi és 1 m agyar 
előadótól az öntödék gazdaságossági kérdéseiről. 
E  szekció előadásai — m iként a C-szekcióé és a 
plenáris üléseké is — a Technika H ázának nagy 
vetítőterm ében zajlo ttak  le előadásonként 40—280 
fő részvételével.

A В -szekció október 18—20-án délelőtt ülé 
sezett, esetenként 45— 120 fős hallgatóság érdek 
lődésétől kísérve. E  szekció előadásai az öntészeti 
m etallurgia tárgyköréből m erítették tém áikat. Az 
i t t  elhangzott előadások száma 11, ebből 7 m agyar 
•és 4 külföldi.

A C-szekció október 19— 20-án délelőtt öntés- 
és főleg formázástechnológiai kérdésekkel foglal
k o zo tt 10 előadás keretében (6 magyar, 4 külföldi). 
E zeket előadásonként 80—200 fő iátogatta.

A D-szekció új színt je len tett a m agyar Öntő 
N apok történetében. Ez alkalommal szerepeltek 
első ízben a program ban az öntödei munkaegész 
ségüggyel foglalkozó előadások — szám szerint 13, 
mégpedig 4 m agyar és 9 külföldi — önálló szek 
cióban. Ez a szekció m integy folytatása volt a K at- 
tow ice-ban 1965-ben m eg tarto tt hasonló tém ájú 
kongresszusnak. A D-szekció m unkájában nem 
csak műszaki szakemberek, hanem orvosok is 
részt vettek. A D-szekció október 18-án délelőtt 
és délután, valam int 19—20-án délelőtt ülésezett 
meglehetősen állandó létszámú, 50—60 fős hali- 
igatósággal.

A rendezőség külön I-szekciót ta r to t t  fenn a 
külföldi résztvevők kis előadásai számára, melyek 
több esetben film vetítéssel voltak kapcsolatosak. 
Ezeket az előadásokat is — szám szerint 10 — nagy 
érdeklődés kísérte annak ellenére, hogy október 
19—20-án délután két terem ben megosztva folytak.

Az alábbiakban szekciónként az egyes előadá 
sok rövid kivonatát, az esetleg elhangzó lényege
sebb kérdéseket, hozzászólásokat, valam int az 
ezekre ado tt válaszokat közöljük. Az előadások 
teljes szövege a KGM M TPI kiadásában külön 
kötetben fog megjelenni, előreláthatólag a jövő év
II . negyedében. Az előadások egy részét lapunk 
hasábjain is közölni fogjuk.

А-szekció (október 18. d. e. és d. u.):

1. Prof. Dr. V. M. Sesztopal (Szovjetunió): 
Öntödék komplex típustervezése

Az öntödék típustervezése általános törvény- 
szerűségeinek ism ertetése u tán  az alapvető térfo 
gati, elrendezési, építészeti és munkaegészségügyi 
kérdéseket tárgyalja. Vizsgálja a specializált ön 
tödék tervezésének kérdéseit : különleges öntési el
járásokat (precíziós, héjformázó) alkalmazó nagy, 
illetve kis sorozatokat gyártó  specializált öntödék. 
Tárgyalja a  specializált öntödegyárak tervezését, 
az öntödék szakosításának irányát, az öntödék 
gazdaságosságának összehasonlítását. K itér az ön 
tödék tipizálásának kérdéseire, m ajd összefoglalja 
a  speciális öntödék tervezésének alapvető szem
pontja it. Végül a specializáció különböző irányvo 
nalainak megfelelően ism erteti az öntödék terve 
zését.

2. Dr. Farkas I . Zoltán oki. kohómérnök, Pin
tér András oki. kohómérnök (Magyarország): Gé
pesítési fok meghatározása a termelési volumen és az 
önköltség függvényében

Öntödék tervezésekor az optimális gépesítési 
fokot előre meg kell határozni. A példaképpen k i 
vá laszto tt radiátorform ázásnál négy különböző gé
pesítési fokra végeztük el a vizsgálatot. Egy for
mázó rendszerre redukálva az értékelést megálla 
p íto ttu k  az egyes gépesítési fokú rendszerekhez 
tartozó maximális termelési volum ent és term elt 
mennyiségtől, valam int az időtől függő önköltségi 
tényezőket. Az eredm ényeket grafikusan ábrázolva 
a termelési volumentől és az önköltségtől függően 
m eghatározható a különböző gépesítési fokú vál
tozatok közül az optimális megoldás. Több vál 
tozat vagy több egységre kiterjedő komplex vizs
gálat esetén a feladat m atem atikai módszerekkel 
oldható meg.

Dr. Szirmay Ilona: azt kérdezi az előadótól, 
hogy az adatokat meglevő üzemekhez vagy te rv 
számokhoz viszonyítják-e vagy m atrix  szám ítás 
sal dolgoztak-e. A válasz: meglevő üzemekhez.

3. Dipl. Ing. Werner Klingenstein (NSZK): 
Gépformázás termelékenységének mutatószámai

A tanulm ány meghatározza a m utatószám ok 
képzésének alapjait. Ism erteti az adatok megálla 
p ításának m ódját. A m utatószám ok pontos meg
határozásán kívül igen fontos ezek értékeléséhez 
vagy összehasonlításához, hogy egyenként milyen



8 Öntöde 1967. 1. sz. IV. öntő Napok

befolyással vannak a teljes folyam at megítélésére. 
E zért az egyes m utatók nagyságrendi befolyásának 
vizsgálatát igen részletesen tárgyalja. Az egyes té 
nyezők hatásának változását a munkafolyam atok 
változásának függvényében táblázatok  m utatják, 
ugyanígy táblázatokon és diagramokon láthatók  a 
gyakorlati példák is. A tanulm ány külön kiemeli 
a  m utatószám ok fontosságát a termelékenység fo 
lyam atos ellenőrzésében.

4. Dr. Ing. Zdzislaw Izykovski (Lengyelor
szág) : Tervváltozatok és korszerűsítési megoldások 
gazdasági vizsgálata

Tervváltozatok gazdasági vizsgálatát az alábbi 
változók szabvány egységköltségei alapján végzi: 
dolgozók száma, épületek területe, berendezések 
értéke, energiafogyasztás mennyisége, használt 
anyagok minősége és mennyisége, m inták, formák, 
form aszekrények stb. kopása. Ezen az alapon egyes 
műveletek és egész eljárások gazdasági szempont
ból összehasonlíthatók, a  modernizálási megoldá 
sok gazdaságossága becsülhető.

A gazdasági elemzést az alábbi négy példán 
m u ta tja  be:

1. Kézi és gépi formakészítés bevezetésének 
gazdasági alapfeltétele.

2. Az öntödében szűk keresztm etszetet jelentő 
munkafázis leggazdaságosabb modernizálási vál 
tozata  az amerikai MTM (Method Time Measure
ment) módszer. M eghatározza a  szükséges gépi, 
szervezési változtatásokat, a jelenlegi és várható  
költségeloszlásokat.

3. Gazdasági összehasonlítást végez két ön 
tö ttvas  olvasztási módszerre.

4. A termeléskoncentráció hatásának vizsgá
la ta  nagy központi öntödében és kis gyári öntö 
dében.

5. Dipl. Ing. N. A. Matvejev (Szovjetunió): 
Komplex automatizált berendezés precíziós öntvények 
gyártására

Ism erteti a szovjet precíziós öntvénygyártás 
fejlődését, kialakulástól, 1946-tól napjainkig, k i 
dom borítva a NIITAVTOPROM  (Össz-szövetségi 
Autóipari Tudományos K u ta tó  Intézet) fejlesztő 
tevékenységét. Közli az autom atizált precíziós 
öntvénygyártó berendezés kifejlesztéséhez szüksé
ges technológiai kutatások főbb vonásait és ered 
m ényeit (m intaanyag és mintakészítés, keramikus 
bevonatok, a m inta kiolvasztása, a héjform ák elő
készítése öntéshez, öntvény tisztítás és hőkezelés). 
Végül leírja az egyes technológiai műveletekre ki 
fejlesztett au tom ata sorokat (minta-, keramikus 
forma-, tűzálló szuszpenzió készítés, formaégetés, 
öntés, öntvényhűtés, tisztítás és hőkezelés au to 
m atikus sorai).

6. Prof. Dr. A. A. Gorskov (Szovjetunió): Az 
öntvény gyártás fejlődésének perspektívái

Több példával illusztrálja az acélöntés elő
nyeit egyéb technológiákkal készített gyártm á 
nyokkal illusztrálva. Ism erteti az öntvénygyártó 
eljárások szakosodosának fejlődését. K itér a  kü 
lönleges öntőeljárásokra (kokillaöntés, héjform á 
zás). Foglalkozik a  gépesítés és autom atizálás je 
lentőségével. Tárgyalja az újabb ötvözetekkel fog
lalkozó ku ta tás feladatait és ezzel kapcsolatban

az olvasztóberendezések fejlesztési lehetőségeit. 
Többször k itér a gömbgrafitos ön tö ttvas olvasz 
tására  is.

В-szekció (október 18. de.):

7. Dr. Nándori Gyula oki. kohómérnök, a m ű 
szaki tudom ányok kandidátusa, Jónás Pál oki. 
kohómérnök (Magyarország): Vasöntvények felü
leti minőségének összefüggése fémes oxidok és szili- 
kátok reakcióképességével

Az öntvények felülete a  forma és a kristályo 
sodó fém érintkezési felületén alakul ki sok té 
nyező együttes hatásának eredm ényeként. Ezek 
közül a dolgozat két tényező együttes hatásával 
foglalkozik :

1. Az atmoszferikus levegővel érintkező folyé
kony öntö ttvas felületén képződő gázréteg kiala 
kulásával és jelentőségével.

2. A folyékony ön tö ttvas felületén képződő és 
a  formázóanyagba kevert reakcióképes oxidoknak 
és szilikátoknak az öntvény felületére gyakorolt 
hatásával.

A folyékony ön tö ttvas felületén kialakult gáz 
réteg túlnyom órészt C 02-ből, kevés H 2, СО és 
egyéb gázállapotban levő szénhidrogénekből áll. A 
gázréteg képződés végigkíséri a folyékony vas le 
hűlését a kristályosodásig.

A gázréteg képződésével egyidejűleg oxidszi- 
likát salakréteg is képződik a  folyékony öntöttvas; 
felületén, amely a gázréteggel érintkezve, az ön t 
vény dermedése folyamán felületét lyukacsossá 
teszi. A felületi lyukacsosságot elsősorban a vas- 
szilikátok okozzák. A forma felületén a  reakció 
képes alkotókból képződő nagynyom ású gázok mé
lyen behatolhatnak a dermedő öntvénybe.

8. Vörös Árpádné oki. kohómérnök (Magyar- 
ország) : A kristályon belüli dúsulás az öntöttvasban

Az egyes elemek dermedés közbeni dúsulása 
hatással van az öntö ttvas minőségére, végső szö
vetének homogenitására és mechanikai tu lajdonsá 
gára. A m akrom aratások nem teszik lehetővé a 
dendrites dúsulás jellegének és a  heterogenitás m ér
tékének vizsgálatát. Az utóbbi években két új el
já rást dolgoztak ki a  dendritek heterogenitásának 
mennyiségi vizsgálatára. Ez a két vizsgálati m ód 
szer — a kon tak t m ikroautoradiográfia és az 
elektron szondával végzett mikroanalízis -— jól ki 
egészíti egymást, mivel az autoradiográfia közvet
len képet ad  egy aránylag nagym éretű próbatest 
ben a  dúsulás jellegéről, elektronszondás mikro- 
analízissel pedig a vizsgált elem koncentrációjának 
dendriten belüli változása határozható meg. Ezek 
kel a módszerekkel vizsgáltuk az egyes nyom 
elemek (Cu, Sn, Sb, As, Pb, Al, Со) kristályon be 
lüli dúsulását, a  dúsulás feltételeinek tisztázása és a 
vizsgálati módszerek összehasonlítása céljából.

9. Dr. Ing. Pavel Murza-Mucha (Lengyelor
szág) : Az ultrahang hatása a fémek és ötvözetek szer
kezetének változásaira

Az előadó megkísérli k im utatn i az ultraszo 
nikus rezgések ha tásá t fémek és ötvözetek szer
kezeti változásai folyam án komplex kísérletek se
gítségével: a dermedés folyamán és a szilárd álla 
potban. K b. 600 próbával végzett kísérletek alap 
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ján  a kristályosodási folyam at új modelljét alakí
to t tá k  ki, amely ultraszonikus rezgések hatásakor 
•érvényes. E z t a  folyam atot hipotézis alakjában 
fogalm azták meg, ami fémek és ötvözetek k ristá 
lyosodása folyamán az ultraszonikus hatás három 
féle mechanizmuásra vonatkozik. K im u ta ttak  egy 
újszerű jelenséget, ami a szövetszerkezetnek szem
nagyság szerinti szétválásából áll. Ez a jelenség 
am a feszültségeloszlás szerint fordul elő, ami szi
lárd  próbatestben az ultraszonikus rezgések h a tá 
sára  kialakul. U ltraszonikus kezeléssel sikerült to 
vábbá újszerű ötvözeteket előállítani, amelyek 
gyártása a szokásos módszerekkel nem lehetséges. 
Ilyenek pl. fémkerámiái ötvözetek (alumínium 
kvarcpor, alumínium-üvegpor) továbbá alum í
nium-ólom ötvözetek.

Vitányi Pál : azt kérdezi az előadótól, hogy alu- 
m íníumolvadékok szennyezőinek eltávolítására vé 
geztek-e kísérleteket ultrahanggal. A válasz: nem.

В-szekció (október 19. d. e.):

10. Dr. Vereskői János oki. kohómérnök 
(Magyarország) : A mangán- és kéntartalom szerepe 
a szürke öntöttvas minőségét jellemző tulajdonságok 
változására

Ism erteti a különböző mangán- és k én ta rta 
lom hatására  az öntö ttvas szövetében k ivált grafit 
várható mennyiségi változását, valam int a grafit 
alakjának változását azonos telítési fok (Sc) és azo 
nos hűtési sebesség mellett. K ísérletekkel igazolja, 
hogy m ár kism értékű mangán- és kénváltozás is 
jelentős m értékben befolyásolja az öntö ttvas szö
vetét és a  szilárdsági tulajdonságokat. Különösen 
észrevehető a kén káros hatása a kis m angántar 
talm ú öntöttvasakban. A vasszulfid zárványok a 
kristályhatárokon helyezkednek el, hálót képeznek 
és hideg törékenységet okoznak. A kén káros ha 
tá sa  csökkenthető mangánadagolással. A kísérleti 
eredmények azt m utatják , hogy helyesen megvá 
laszto tt Mn/S viszony m ellett még 0,14—0,16% 
kén esetében is alig észrevehető a kén káros ha 
tása. Különböző Mn/S tarta lom  m ellett a  grafit 
kiválást döntően befolyásoló karbon és szilícium 
hatásá t messzemenően ron tja  a  kéntartalom .

Nem elégséges a szürke tö re t biztosítása, mi
vel azonos telítetési fok és szürke tö re t m ellett az 
ö n tö ttv as  minőségi jellemzői az RH (relatív kem ény 
ség), RG (szilárdsági arányszám ) és GZ (jósági szám) 
a  kén növekedésének hatására rosszabbodnak.

11. Kovács László oki. kohómérnök (Magyar- 
ország) : A hazai öntödékben gyártott lemezes grajitú 
öntöttvasak minősége

A g y árto tt ön tö ttvasak  minőségének vizsgá 
la tá ra  24 öntödében összesen 150 csapolásból v e t 
tü n k  próbákat. A mechanikai tulajdonságokat, a 
vegyi összetételt és a szövetet vizsgáltuk. A szab 
ványos ön tö ttvas minőségi osztályok szerint meg
határoztuk  az átlagos betétösszetételt, a  vegyi 
összetétel, a mechanikai tulajdonságok és a szövet 
változását a szakítószilárdság függvényében. Az 
eredm ényeket összehasonlítottuk a m agyar szab 
vánnyal, valam int külföldi adatokkal. Felmérése 
k e t végeztünk arra  vonatkozóan, hogy az öntödék 
az öntö ttvas minőségét hogyan ellenőrzik. Vizsgál

tu k  a  próbák szám ának és öntési m ódjának h a tá 
sá t a szilárdsági vizsgálatok pontosságára.

Dr. Nándori Gyula: Hézagpótlónak értékelve 
az előadó m unkásságát elmondja, hogy különösen 
a vékony falú öntvényeknek keménység alapján 
való átvétele félrevezető. Szerinte hazai öntvé 
nyeink anyaga megüti a nemzetközi színvonalat.

12. Dr. Mocsy Árpád oki. kohómérnök (Ma
gyarország): Az alacsony ötvözésű öntöttvas mecha
nikai és technológiai tulajdonságai

Az előadás az öntvénygyártás számos terüle 
tén  nélkülözhetetlen ötvözőelemek öntö ttvasra gya 
korolt hatásával foglalkozik. A laboratórium i kí 
sérletek keretében növekvő mennyiségű nikkellel, 
rézzel, króm m al és molibdénnel ötvöztek, s ezek 
h a tásá t vizsgálták az öntö ttvas szilárdsági, ke 
ménységű zsugorodási és szívódási tulajdonságaira. 
Az üzemi kísérleteket ötvözetlen és Cr—Mo, Ni— 
Cr, Ni—Mo, Cu-—Cr és Cu—Mo ötvözőanyag 
ta rta lm ú  öntöttvasból g y á rto tt Diesel-motor hen 
gerfejekkel végezték. A metallurgiai hatások tisz 
tázása érdekében az üzemi kísérleteket kupolóke- 
mencéből és elektromos kemencéből csapolt ön 
tö ttvassa l fo ly tatták . A szilárdsági és keménységi 
tulajdonságok vizsgálatán kívül — az egyes ö t 
vözőelemeknek az öntvény keménységeloszlására 
gyakorolt h a tásá t is ellenőrizték, összefoglalja a 
fokozott igénybevételű öntvényalkatrészek gyár 
tására  legjobban megfelelő ötvözőanyag minősé
geket és m etallurgiai módszereket.

Dr. L. N. Marienbach professzor: hozzászó
lásában elm ondta, hogy a Szovjetunióban is ö tvö 
zö tt öntöttvasból öntik a hengerfejeket. Náluk a 
Cr—Ni ötvözés v á lt be legjobban.

Dr. Sofroni: egyetérte tt az előadóval az ón 
h a tásá t illetően. Saját vizsgálatai szerint az ón 
ötvözést vastag falú öntvényekben ta r t ja  hatásos 
nak, főleg a perlitstabilitás szempontjából.

13. Prof. Dr. L. N. Marienbach (Szovjetunió): 
Földgáz alkalmazása vasöntödéi olvasztóművekben

Az ön tö ttvas gáz alakú tüzelőanyaggal való 
olvasztásának előnyeit ism erteti a szilárd tüzelő 
anyagokkal szemben. A Szovjetunióban a gázt 
ön tö ttvas olvasztásra négy módszerrel hasznosít 
ják : a) a koksz végleges helyzetiesítése földgázzal 
a  szokásos szerkezetű kupolóban; b) a  földgáz 
hasznosítása különleges szerkezetű, koksz nélkül 
működő kemencékben; c) a  koksztüzelésű kupolók 
fúvólevegőjének előmelegítése földgázzal; d) a 
földgáz kom binált hasznosítása a koksz végleges 
helyettesítésére és a fúvólevegő előmelegítésére. A 
földgázhasznosítás m ódját a folyékony vassal 
szemben tám asz to tt követelmények és a megvaló 
sítási költségek határozzák meg. A legnagyobb 
vashőm érsékletet előm elegített levegővel gáztüze 
lésű kupolóban lehet elérni. A legkisebb hőmérsék 
le te t aknás lángkemencében kapták. A legköltsé
gesebb megoldás a  levegőelőmelegítés, a  legolcsóbb 
a koksz-gáztüzelésű kupoló.

W. Steinger : propán-bután-tartalm ú gáz hasz 
nálata u tán  érdeklődött. A válasz : ezzel nem foly
ta t ta k  kísérletet.

Kerekes István: a leégés u tán  érdeklődött. A 
válasz: leégés gáztüzeléskor 5—8%.
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Tamáskovics Nándor: az előadótól azt kér 
dezte, hogy m iként érik el földgáztüzelésű kupo- 
lóban az 1500°C-os csapolási hőmérsékletet. Az 
előadó szerint erre a célra hálózati frekvenciás 
indukciós kemencéket kell használni.

14. Görög Márton oki. kohómérnök (Magyar- 
ország) : A nagykanizsai földgáz póttüzelésű kupoló 
metallurgiai vizsgálata

A KGM Tüzeléstechnikai In tézet Nagykani
zsán üzembe helyezte hazánk első földgáz p ó ttü 
zelésű kupolóját. Egy évi üzem u tán  a berendezést 
sugárzó rekuperátorral is felszerelték, ezzel lehe 
tővé vált a forró szeles földgáz póttüzelésű üzem 
vizsgálata is. V izsgálataink eredményeként meg
állapítottuk, hogy a földgáz póttüzelésű üzemben 
olvasztott öntö ttvas hidrogéntartalm a nem na 
gyobb, m int koksztüzeléssel ugyanabban a kupoló- 
ban, ugyanazzal a be téttel olvasztott öntöttvasé. 
Nem tapasztaltunk  szám ottevő különbségeket sem 
az öntö ttvas öntészeti, sem mechanikai tu la jdon 
ságaiban. A kokszadaggal olvasztott öntö ttvas ke 
vesebb ként tartalm az, ami kedvező. A csapolási 
hőmérséklet erősen függ a kokszadagtól, teh á t a 
földgázfelhasználás m értékét a m egkívánt csapo 
lási hőmérséklet dönti el. Hideg széllel olvasztva a 
túlhevítés jelentős rom lásával kell számolni, a szo
kásos és kívánatos csapolási hőmérséklet csak forró 
szeles póttüzelésű üzemben érhető el.

L. N. Marienbach professzor hozzászólásában 
kifejtette, hogy a csapolási hőm érséklet növelésé
nek legegyszerűbb m ódja a fúvósík és a medence 
átm érőjének csökkentése.

Tamáskovics Nándor m int a földgáz pó ttüze 
lésű kupoló tervezője k ité rt az első ilyen kupoló 
üzemében és a kísérletek közben tapasz ta lt nehéz 
ségekre és ezek kiküszöbölési lehetőségeire

В-szekció (október 20. d. e.) :
15. Prof. Dr. D. P. Ivanov (Szovjetunió) : A fém- 

olvadékok természete és az öntöttvas kristályosodása
Röviden értékeli az öntö ttvas empirikus jel 

lemzőit és ezek korlátáit. K ritikával illeti az ön 
tö ttvas  egyes ötvözőelemei aktiválásának kiilön- 
külön való figyelembevételét a  koncentrációkkal. 
Ű jabb irány a folyékony vas és alkotói szövetszer
kezetre érzékeny tulajdonságai összefüggésének 
kinetikai vizsgálata (mágneses telítettség, fajsúly, 
villamos vezetőképesség stb.). A folyékony vas ál
lapota 1550°C-tól jelentősen megváltozik, a vas 
atomok között homeopoláros kapcsolatok alakul
nak ki, nő a  gázkiválás. A vas-szén ötvözet 2% -nál 
nagyobb C-tartalom nál a  g rafitra  nézve heterogén. 
A grafit mikrocsoportosulások méretei. A vas 
szén ötvözetnek, m int kolloidoldatnak az értelm e 
zése. A grafit diszpergálódásának folyam ata vas 
ban. A kivált grafit szerkezetének leírása, a grafit 
krisztallit kialakulása. A grafit felületi Vegyületei- 
nek hatása kialakulásának kinetikájára. Módosító 
elemek hatása a СО-kiválásra és a  grafit kialaku 
lására. A g rafit hatása az öntöttvas szilárdsági tu 
lajdonságaira. Em e elméleti ku tatási eredmények 
hatása a  vas olvasztástechnikájára. Villamos ol
vasztóberendezéseké a jövő kupolók helyett.

Prókay Pál kérdései : Van-e összefüggés a disz- 
pergált régi grafit és az új csírák mennyisége kö 

zö tt ? A grafit felületére tap ad t vegyülétek befo
lyásolják-e a  grafit növekedését ? Válasz: az új és- 
régi csírák között kell összefüggésnek lennie, m ert 
az olvasztáskor az austenitből C-atomok szakad 
nak le, de ezt a folyam atot nem vizsgálták. A Mg; 
felületére tapadó vegyületek befolyásolják a  grafit 
növekedését, ezért jobb a gömbgrafitos ö n tö ttv a 
sat bázisos kemencében gyártani.

16. Dr. Ing. Hans Grossmann (NDK) : A me
tallurgiai követelmények befolyása a gömbgrafitos 
öntöttvas tulajdonságaira

A magnéziumos kezelési eljárások k ritikai v izs-. 
gálata azt m utatja , hogy a gömbgrafitos ö n tö tt 
vasgyártáshoz a műszaki és gazdasági optim um ot a 
nyomókamrás eljárás biztosítja. Az ez irányú kísér
letek kitérj edtek a folyékony vas magnéziumos keze 
lésének fizikai és kémiai alapjaira. 34 kísérlet so
rán  egyenként egy t  folyékony vassal folytak a 
vizsgálatok 0,5—5 kg magnézium adagolásával, 
0,128% S-tartalom ig (kezelés előtt) és 1400—  
1560°C között. A kísérletek 4—5 kg/cm2 tú lnyo 
mással történtek . A kiértékelés során a nyomó
kam ra term ikus, pneum atikus viszonyai megfe
leltek az elméleti m egállapításoknak és a  fürdő hő 
mérsékletéből a magnéziumos kezelés hőhatására 
megfelelő következtetést lehetett levonni. A m ag 
nézium mennyisége és kéntartalom  a magnézium 
kihozatalra csak csekély befolyással van. A m ag 
nézium veszteség csapoláskor és az öntés során kb. 
30 percig csak csekély. A szilárdsági értékeket fer 
rites hőkezelt állapotban vizsgálták, különösen a 
0,02—0,20% közötti m agnézium tartalom m al, mi
közben figyelték a hőkezelés u tán i állapotban a 
grafitnagyság csökkenését.

Dr. Sofroni kandidátus kiselőadásnak is boillíí 
hozzászólásában a magnéziumadalék mennyiségé 
nek ha tásá t ism ertette  a gömbgrafitos ö n tö ttvas  
felületi feszültségére.

Prókay Pál: A Mg-os kezeléshez használt 
nyomólevegőt szárítják-e a robbanásveszély m iatt? 
Válasz: a  sű ríte tt levegő hálózatba vízleválasztót 
ép ítettek  be.

17. Dr. Pilissy Lajos oki. kohómérnök, a 
műszaki tud . kandidátusa (Magyarország) : A ma
gyar fémöntödék olvasztóberendezéseinek helyzete és a 
fejlesztés lehetőségei a külföldi irodalom tükrében

A m agyar irodalm i előzmények rövid össze
foglalása és ezek kritikai értékelése. Néhány fém- 
öntödénkben uralkodó jelenlegi helyzet, az üzemek 
fejlesztési elképzelése. Korszerű fémöntödei ol
vasztó- és kimerőkemencék elsősorban gáz- és olaj
tüzeléssel. A földgáztüzelés lehetőségei és jelentő 
sége a hazai fémöntödékben. A hazai tégelyes ke 
mencecsalád kifejlesztése, az áteresztő falú kemen 
cék. A korszerű indukciós kemecék. A hazai fej
lesztés és gyártás lehetőségei. Olvasztó és pihentető 
teknős kemencék. A kemencék term ikus hatásfo 
kának és m etallurgiai viszonyainak javítása. A fel
ügyeleti szervek és intézm ények szerepe és elképze
lései a  fejlesztésben. Javaslatok.

Vári József: A Vaskohászati Kemenceépítő 
Vállalat hazailag is kevéssé ism ert indukciós ke 
menceépítő, fejlesztő tevékenységét ism ertette hoz
zászólásában.
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C-szekció (október 19. de.):

18. Kálmán Lajos oki. kohómérnök, Rácz Ottó 
oki. gépészmérnök, Rácz József oki. gépészmérnök 
(Magyarország): A melegmagszekrényes magkészí
tési eljárás kísérletei a Csepeli Vas- és Acélöntödékben

A melegmagszekrényes eljárás kötőanyagainak 
ismertetése. A különböző kötanyagok szilárdulási 
sebessége és szilárdsága a magszekrény hőm érsék 
letének függvényében. Változó átm érőjű magokkal 
elérhető szilárdulási sebesség. Különböző típusú 
gyorsítók hatása a szilárdulási sebességre és a  ho 
mokkeverék tárolhatóságára. A magok kiverhető- 
sége az öntvényből. Az öntvények felületi minő
sége. A melegmagszekrényes eljáráshoz szükséges 
magszekrények kialakításának szempontjai. Mag- 
szekrények anyagminősége. Öntvénykonstrukoiós 
módosítások alkalm azásával lövésre kedvezőbb 
alakú magok előállításának problémái. A techno 
lógiai gyakorlat alkalm azásának rövid ismertetése. 
Az eljárás megvalósításával elérhető gazdasági 
előnyök és az öntvény m inőségjavításának lehe 
tőségei. Munkavédelmi kérdések.

Buzánszky Albin: A különböző m agtípusok 
hoz szükséges-e kikísérletezni a megfelelő homok
összetételt? A m agyar ipar ki tudja-e elégíteni a 
kötőanyag igényt?- Válasz: nem kell külön kikísér
letezni a keveréket. A hazai ipar az igényeket ki 
tu d ja  elégítem.

Horváth Ferenc: H ogyan viszonylik a  héj mag 
és furánkeverékköl tsége egymáshoz? Válasz: az 
eljárás előnyei nem m érhetők le pusztán a  kö lt 
ségek összehasonlításával. Olcsóbb, m int a héjke 
verék, de drágább, m int a norm ál vízüveges ho 
mokkeverék.

19. Szende György oki. gépészmérnök (Ma
gyarország) : Keramikus formázókeverékek vizsgálata

Röviden ism erteti az állandó m intákat alkal
mazó keram ikus formázó eljárás műszaki-gazda 
sági jelentőségét és alkalmazási terü letét. Vizsgálja 
a keram ikus formázókeverékek technológiai tu la j 
donságaira ható fontosabb tényezőket. Az etil- 
szilikátos keverékek folyékony fázisával kapcso 
latban  ism erteti a hidrolízis fokának, a S i02-tarta- 
lomnak, a gyorsító mennyiségének hatására vonat 
kozó vizsgálatokat és a tényezők h a tásá t a keve 
rékek kötési idejére. R ám utat a formázókeverékek 
szilárd, szemcsés összetevőinek a form ák mikro- 
szerkezetére gyakorolt befolyására; a  mikroszer- 
kezet szabályozásának lehetőségére a szilárd fá 
zis granulom etriai összetételének és az oldószerel
távolítás m ódjának, irányának, időpontjának meg
választásán keresztül. Vizsgálja a form ák mikro- 
szerkezetének és a  szilárd fázis anyagának ha tásá t 
a technológiai tulajonságokra. Közli a  tap asz ta 
la tokat az eddigi üzemi kísérletek eredményeiről. 
Példaként rám u ta t az öntödei gyártóeszközök, saj 
tolószerszámok és kovácssüllyesztékek előállítása 
terén  elérhető előnyökre.

20. Prof. Dr. Ing. Ryszard Chudzikiewicz, 
Dipl. Ing. Wojciech Briks, Dipl. Ing. Ireneusz 
Dzwonyik (Lengyelország) : Vizüveges-bentonitos ho
mokformázás a lengyel öntödékben

A vízüveges bentonitos homokformázáskor a 
homok kötését kolloidkémiai folyam atok biztosít 

ják. Az eljárás fő előnye a formázóműhely önkölt-> 
ségének jelentékeny csökkenése. Nincs szükség 
szárításra, ez pedig lehetővé teszi a fűtőanyag és 
szállítási költségek csökkentését és a formázómű- 
hely területének jobb kihasználását. A formázás 
u tán i kem ényítés szobahőmérsékleten megy végbe. 
A keményedés idő tartam a a szobahőmérséklettől és 
a levegő nedvességtartalm ától függ, kb. 24 óra az 
átlagos szárítási időtartam ; ekkor a forma felüle
tén  kialakul a max. nyomószilárdság, a forma 
anyagának megfelelő vastag réteg megkeményedik. 
A vízüveg-bentonit keverék öt alkotóból áll : kvarc 
homokból, vízből, vízüvegből, lengyel bentonitból 
és szénporból, fígv szénportartalm ú vízüveg-ben 
to n it keverék nedves állapotú szilárdsága kb. k é t 
szer akkora, m int egy szénport nem tartalm azó ke 
veréké. A kem ényítőst ferrokróm-salak hozzáadá 
sával gyorsítják. A szobahőmérsékletű kem énye 
dés idő tartam a a salak mennyiségétől függ. A fer- 
rokróm -salak adagolásának fő előnye a keménye- 
dési idő lerövidítése. A ferrokrómsalakos eljárást 
m ind kézi, m ind gépi forma- és magkészítésre lehet 
használni. N éhány lengyel öntödében ezt az eljá 
rá s t m ár rendszeresen használják.

Tóth András: H ány % a keverék nedvesség 
tartalm a? Válasz: 1% vizet tudatosan  visznek a 
keverékbe, a vízüveggel pedig kb. 3%-ot.

Hencsey László: Végeztek-e gazdaságossági 
vizsgálatokat? Miből áll a regenerálás? Válasz: sok 
homok m egtakarítható , ha m intahom okként hasz 
nálják. A regenerálás rögtörésből és porta lan ítás 
ból áll.

21. Fábián István oki. fizikus (Magyarország): 
Nagy veszteségű dielektrikumok H20-tart almának 
mérése

Az előadás célja, hogy beszámoljon egy mérési 
módszerről, ahol a víztartalom  m érését vagy sza 
bályozását kell végezni nagy dielektromos veszte 
ségek (tg y) esetén. Az előadás a víztartalom m érés 
eddig alkalm azott módszereiről csak vázlatos is 
m ertetést ad, ehelyett a célkitűzésben szereplő 
ipari mérés m érésproblém áját s a megoldás m ód 
já t  ism erteti. Olyan dielektromos állandó mérésen 
alapuló m ódszert dolgoztak ki, amely egyszerű 
módon küszöböli ki e mérési elv alkalm azásakor 
jelentkező fő zavaró tényezőt, a veszteségi ellen
állás (tg y) okozta hibát. Az eljárás a  gyakorlat 
szám ára egyszerű mérőberendezést eredményez.

Egy fe lte tt kérdésre az előadó azt válaszolta, 
hogy a módszer használható autom ata homokmű
vekben is, bár csak a bevezetés kezdeti lépéseméi 
ta rtanak .

22. Tokár István oki. kohómérnök (M agyaror
szág) : Önkötő vízüveges homokkeverékek

A hagyományos vízüveges homokkeverékek 
hiányosságainak elemzése és kiküszöbölésük mód 
jai. Az önkötő vízüveges homokkeverékek ism ert 
változatainak ism ertetése és elemzése (különös te 
k in te tte l a szovjet ferrokrómsalakos önkötő víz 
üveges homokkeverékekre). A vízüveges homok
keverékek önkötését biztosító hazai anyagok fel
ku ta tására  a  G TI-ben végzett vizsgálatok ered 
ményeinek ismertetése. Az önkötő adalékok jel 
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lemzése. A homokkeverékek különböző alkotóinak 
hatása az önkötés lefolyására. Homok recepturák 
és üzemi tapasztalatok. Javaslatok  az önkötő víz 
üveges homokkeverékek alkalm azására vonatko 
zóan.

Dr. C. Kosneanu : kis előadásnak is beillő hoz
zászólásában elm ondta, hogy Rom ániában két és 
fél éve foglalkoznak ezzel a problémakörrel, de 
nemcsak az önkötés, hanem a folyósítás problé 
máival is. Részletesen ism ertette sajá t tapasztala 
ta ikat.

C-szekció (október 20. de.):

23. Dipl. Ing. Vlastislav Otáhal (Csehszlová
kia) : Az egyedi és kissorozatú, közepes, valamint nagy 
formák és magok gyártásának gépesítése Csehszlo
vákiában

A gépesítés jelentősége és lehetőségek a kis 
sorozatú, közepes és nagy öntvények gyártásá 
nak gépesítésekor. A forma- és magkészítés helyes 
m űvelet-sorrendje és az egyes gyártási műveletek 
gépesítési lehetősége. Formázógépek gyártása és 
használata Csehszlovákiában. Rázó formázógépek, 
homokröpítők, homokmarók, átfordítóasztalos for
mázógépek ismertetése. Gyorsankötő homokke
verékek és keverőberendezéseik. Példák formázás 
kialakítására és ezek munkaszervezésére. Az egyes 
géprendszerek gyártási technológiájának értéke 
lése. A gyártás gazdaságossága. Az egyes gyártási 
eljárások összehasonlítása, előnyeik és hátrányaik  
meghatározása és alkalmazási területeik. A fejlődés 
irányának meghatározása.

24. Prof. Dr. Kari Stölzel (NDK): Gyártási 
műveletek szinkronizálása öntödékben

A formakészítés körét az olvasztás-öntés kö 
rével optimális módon kell egybehangolni. B izto 
sítani kell a két kör lehető leggyorsabb szinkron 
fu tását. Ez az anyag fa jtá já tó l (anyagféleségtől) és 
az öntési program tól függően rendszerint csak kö 
zelítően lehetséges. N éhány elméleti meggondolást 
taglal a formázás és az olvasztás szinkronba hoza 
ta la  tekintetében. Ezeket egyszerű m atem atikai 
összefüggések segítségével grafikusan, könnyen é r t 
hető és áttek in thető  módon ábrázolja. Ezen a mó
don öntödei rendszerek egyszerűen felülvizsgálha 
tók  és javítások eszközölhetők. Másrészt pedig új 
öntödék tervezésekor, illetve régiek rekonstruk 
ciójakor a helytelen beruházások elkerülhetők lesz
nek, mivel azok a határok, amelyek a rendszer fel
szerelésének m egválasztásakor döntő szerepet já t 
szanak, könnyen felismerhetők.

25. Dipl. Ing. Alois Sustek (Csehszlovákia): 
Az öntött acélok öntészeti tulajdonságai és technoló
giájuk

A dolgozat célja, hogy rám utasson az ön tö tt 
acélok öntészeti tulajdonságai és technológiai 
igényei közötti szoros összefüggésekre. A m unka 
különféle m unkafeltételek között felhasznált né 
hány konkrét anyagváltozat megoldásával, illetve 
bizonyos gépalkatrészek öntésére alkalmas anyag 
kiválasztásával foglalkozik. E gyú tta l megemlíti 
bizonyos kedvezőtlen öntészeti tulajdonságok á t 
hidalásához szükséges intézkedéseket.

26. Buzánszky Albin oki. gépészmérnök (Ma
gyarország) : Nagyméretű alumínium forgattyúsház 
öntése kokillában

A Csepel A utógyár részére a  74 kg súlyú, 4 
hengeres alumínium forgattyúsházat a Csepel 
Fém m ű új technológiai eljárással önti. Az új tech 
nológia lényege, hogy a régi gépformázással szem 
ben kokillába öntik a forgattyúsházat, aminek a 
belső, bonyolult üregeit homokmaggal képezik ki.

A két félrészből álló kokilla anyaga öntöttvas. 
A kokilla feleket 120 atm oszférával működő hid 
raulika m ozgatja, illetve zárja és nyitja . Az ed 
digi üzemi tapasztalatok  bebizonyították, hogy a 
kokillaöntés term elékenyebb és olcsóbb, m int az 
előző gépformázással készült öntvények. E gyú tta l 
a kokillaöntésű forgattvús-házak m éretpontosab- 
bak és jobb minőségűek, m int az előző eljárással 
készült öntvények. A Csepel Fém m ű a 4 hengeres 
forgattyúsház kokillaöntésének eredményei alap 
ján  nagyobb méretű, 120 kg-os forgattyúsházakat 
kíván kokillába önteni.

Dr. Erhard üzemorvos örült az eljárás egész
ségvédelmi előnyeinek.

27. Mészáros István oki. kohóm érnök (Magyar- 
ország): Hidegmagszekrényes eljáráshoz használt fu- 
ránkötésű keverék fizikai-kémiai tulajdonságai kü
lönböző hőmérsékleteken

A m űgyanta kötésű maghomokkal a leggazda
ságosabb technológiát csak akkor lehet kialakítani, 
ha tökéletesen ism erjük a homok, gyanta  és fosz
forsav egymásra hatásának törvényszerűségeit. 
K özöljük az eddig legjobban bevált homokkeve 
rék összetételeket. A kívánatos kötési idők elérésé
hez szükséges foszforsav mennyiségek m eghatáro 
zására pontsoros nomogramot dolgoztunk ki, f i 
gyelembe véve a változó hőmérséklet ha tásá t is. A 
nagy hőmérsékleteken tö rténő  homokkeverék- 
vizsgálat eredményei olyan üzemi technológiák ki 
a lak ítását te tték  szükségessé, amelyek alkalm a 
zása biztosítja vastag falú, nagysúlyú öntvények k i 
fogástalan minőségben tö rténő  gyártását. A hasz 
n á lt homok visszaadagolható mennyiségének meg
állapítása a gazdaságosság növelése céljából tö r 
tén t. Üzemi példák bem utatásával az eljárás gya 
korlati alkalm azhatóságát k ívántuk bizonyítani.

D-szekció (október 18. de. és du.):

28. Prof. Dr. Herbert Scholz (NSZK): Az ön
tödei munkások fizikai megterhelése

A Max Planck Munkaegészségügyi In tézet 
több esztendőn keresztül fo ly ta to tt kísérleti vizs
gálatokat öntödékben, amelyeknek arra  a kérdésre 
kellett választ adniok, m ekkora fizikai igénybevé
telnek vannak kitéve a  m unkások a régebbi és a 
korszerű öntödékben, milyen hatása van a külön 
féle munkaeszközöknek és üzemelési segédeszkö
zöknek, nemkülönben a környezeti viszonyoknak a 
fizikai m unka okozta megterhelésre, és miképpen 
lehetne az ember részére különösen a m unkát és a 
m unkakörnyezetet technikailag alkalm asabbá te n 
ni. 13 üzemben m integy 200 tetszőlegesen kiraga 
d o tt öntödei m unkás m unkakörülm ényeit és f i 
zikai megterhelését rendszeresítetten határoztuk
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meg. M egállapítható, hogy a m egvizsgáltaknak kb. 
a  fele szenved m ind energetikai, m ind vérkeringési 
vonatkozásban akkora megterhelést, amely túllépi 
az élettanilag megengedhető h a tá rt. A nagyobb 
m értékben gépesített üzemekben viszonylag ke 
vesebb ember van kitéve fizikai túlerőltetéseknek. 
Az öntödékben fellépő nagyobb m érvű fizikai 
igénybevételeknek legfőbb okai: a nem kielégítő 
szállítóeszközök következtében adódó energetikai 
túlterhelések, izomkifáradás alakjában járulékosan 
jelentkező statikai megterhelések, am elyeket hely 
telenül megszerkesztett, az ember munkamechaniz 
musához hozzá nem idomuló gépek, továbbá a hő 
terhelések, valam int a zajok okoznak. Ennek alap 
já n  ésszerűsítő rendszabályokat lehet kidolgozni.

29. Dipl. Ing. Dr. Miroslav Jolcl (Csehszlová
kia) : A környezet hőviszonyainak befolyása az ember 
munkateljesítményére

Az. emberi m unkateljesítm énynek a környezet 
hőviszonyaitól, az ún. m unkahelyi mikroklím ától 
való függését régóta vizsgáljuk. A környezeti le 
vegő hőállapotának az emberi m unkateljesítm ényre 
gyakrolt ha tásá t oly kritérium okból kell leszűrni, 
amelyek a m ért fizikai mennyiségekből (hőmérsék 
let, légsebesség, légnedvesség stb.) körnnyen meg
határozhatók és a megfelelő fiziológiás mennyisé 
gekkel pontosan összehasonlíthatók. A vegyianya 
gokhoz hasonlóan, az emberi szervezet hőigénybe
vétele értékelésének ez az i t t  javasolt új módszere 
két alapm ennyiségből indul ki: a) az emberi szer
vezet lökésszerű (rövid tartam ú) hőigénybevételé 
nek kritérium ából és b) az emberi szervezet átlagos 
(huzamos ta rtam ú, teh á t pl. egy egész műszakon 
á t  érvényesülő) hőigénybevételének kritérium ából. 
Az emberi szervezet átlagos hőigénybevételének fi 
ziológiás kiindulási alapja a  kiválasztott izzadtság 
mennyisége, a lökésszerű felhalm ozódott hő áram 
lása, am elyet a belső testhőm érséklet jelez. A lö 
késszerű hőigénybevétel kritérium aként javasoljuk 
az ún. össz-hipertermikus (esetleg össz-hipotermi- 
kus) terhelés elfogadását, a huzamos hőigénybe
vétel kritérium a gyanánt pedig az ún. össz-termi- 
kus terhelést. M indkét kritérium  m eghatározható 
a  m ért m ikroklim atikus mennyiségekből, ezekből 
m eghatározhatjuk a megengedhető maximális ex 
pozíciós idő ta r ta m á t lökésszerű hőterhelések ese
tén, továbbá egy-egy műszak megengedhető tény 
leges idő tartam át, m indenekelőtt pedig a m unka 
teljesítm ény változását a klímaviszonyoktól füg 
gően, mégpedig az életkorral és nemmel össze
függő akklim atizálódási képesség figyelembevé
telével.

30. Dr. Ing. Kand. Ladislav Oppl (Csehszlo
vákia) : Az öntödei hőártalmak elleni védekezés

Áramlási és sugárzó hőforrások öntödékben. 
Öntödék term észetes szellőzése : a term észetes 
szellőzés elméletének mai állása, üzemekben foly 
t a to t t  méréssorozatok eredményei, a mechanikus 
légpótlás összekapcsolása a term észetes szellőzés
sel, a  term észetes szellőzés hatása az öntödéből el
szívandó porra, a por leválasztó berendezések kivi 
te li megoldásai. A sugárzási hő intenzitásának mé
réseredményei a különböző öntödei m unkahelye 

ken kapo tt mérésekből. A sugárzási hő elleni véde 
kezés módjai és eszközei: hő visszaverés és légzu
hanyok. A védekező eszközök kivitelezésének 
m ódja és alkalm azása öntödékben.

31. Dr. Med. Szerdahelyi József (M agyaror
szág) : A hőmunka vizsgálatának és értékelésének mai 
állása

A hőexpozícióban te ljesíte tt fizikai m unka el
sősorban a szervezet hő-, só- és vízháztartására és a 
keringési rendszerre jelent megterhelést. E  rend 
szernek nagyfokú igénybevétele a m unka intenzi
tásának  csökkenését vonja maga u tán . A m egter 
helés jellemzéséhez szükséges a dolgozó energetikai 
igénybevételének és a környezet kíimatényezőinek 
ismerete. Az energetikai igénybevétel mérésének 
szokásos m ódja az ún. indirekt kalorim etria, a 
klím atényezőket pedig, m int a  levegő hőmérséklet, 
páratartalom , légmozgás sebessége, infravörös su 
gárzás stb. megfelelő műszerekkel lehet mérni. A 
bőm unkaterhelésnek a hő-, só- és v ízháztartásra 
gyakorolt hatásának jelzésére többféle módszert 
dolgoztak ki, „Index of H eat Stress” (HSI) vagy 
az OMI-ban kidolgozott „hőm unka index” (H l). 
A keringési rendszer megterhelését is több m ód
szerrel (pulzus szám, vérnyom ás stb.) jellemzik.

A fokozott hőexpozíció és fizikai m unka együt
tes hatására létrejövő szervezeti megterhelés meg
állapítása és jellemző számok kidolgozása komplex 
feladat. Számos vizsgálati módszer áll rendelke 
zésre és e módszerek annál inkább alkalm asak az 
értékelésre, minél jobban összefüggenek a fizikai 
m unka és klim atikus viszonyok által létrehozott 
szervezeti funkcióváltozásokkal.

32. Dipl. Ing. Horst Beck (NSZK): Kupolák 
portalanítása és ezzel a területtel kapcsolatos tapasz
talatok

Kupolókemencék füstgázainak po rta lan ítá 
sára háromféle m ódszert alkalm aznak: N agytelje 
sítm ényű mosók, szövetszűrők és elektrosztatikus 
porleválasztók. A portalanítás tö rténhet kemence
gázban vagy torokgázban. Az 1964-ben k iadott 
„Műszaki irányelvekben” a kupolókemence gázai
ban max. 150 mg/Nm3 m aradék p o rt engedélyez
nek. A kupolókemence gázait tisztítás elő tt hűteni 
kell. Ez tö rténhet konvekciós úton  vagy vízbe 
fecskendezéssel. A konvekciós hűtést megfelelő 
hosszú csővezeték alkalmazásával, a  vízzel való 
hűtést pedig elpárologtatóval lehet megoldani. A 
tisztítandó gáznál a robbanás veszélye is fennáll. 
E zért az éghető anyagokat ki kell égetni. Sok eset
ben városi gáz bekeverésével is dúsítják, hogy a 
robbanási koncentráció alsó ha tára  alá égjenek ki 
a robbanást előidéző anyagok. Az így előkezelt 
füstgázokat a (CEAG által g y árto tt „AMER- 
therm ” nagyteljesítm ényű szövetes portalanítóban 
tisz títják . A szűrőszövet anyaga szilikonizált üveg
rost szövet. A szűrőszövet állandó max. üzemi hő 
mérséklete 270°C. Az üzemi hőmérséklet 230—■ 
250°C. Az „A M ERtherm ” porleválasztással elér
hető portalanítási összhatásfok 99,83—99,89%. 
Hasonló megoldást alkalm aznak hideg szeles és 
forró szeles kupolókemencék füstgázainak tisz tí 
tására.
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D-szekció (október 18. de.):
33. Dr. Ing. Stefan Jarzebski (Lengyel- 

ország): Kupolókemencékből távozó gázok portala
nításának néhány problémája

A kupolókemence kéményéből kiáram ló por 
mennyiség jelentékeny, nagysága a használt koksz 
minőségétől és a kupolókemence jellemzőitől függ. 
Az első esetben a koksz morzsolékonysága és p o rta r 
ta lm a a fő tényező, amelynek növekedésével a por 
mennyisége is nő. A második esetben a szél vezetés 
m ódjának befolyása volt m egállapítható, a forró 
szél — egyébként változatlan viszonyok közt — 
a távozó gázok portarta lm ának  csökkenését ered 
ményezi. Szűrőközegként granulált salak használ
ható. Az ezzel kapcsolatos kísérleteink az alábbi 
m egállapításokat eredm ényezték: a) A legkedve
zőbb eredm ényeket a  2—5 mm közti szemcsenagy
ság szolgáltatja, c) A szűrőréteg porleválasztó ké 
pessége függ: a réteg magasságától, a gázok por 
koncentrációjától, a szűrés sebességétől, a szűrő 
rétegen végbemenő porlerakódástól, a  por szem 
cseösszetételétől.

E  tényezőknek az öm lesztett salakréteggel 
dolgozó porleválasztó teljesítm ényére gyakrolt be 
folyását függvények alakjában határoztuk  meg. 
K ísérleteink alapján a kupolókemencék távozó gá 
zainak portalanítására ciklonból és öm lesztett sa 
lakréteggel dolgozó porleválasztóból álló berende 
zést javasolunk.

34. Dipl. Ing. Horst Beck (NSZK): ív 
fényes kemencék portalanítása

ívfényes kemencék porainak elszívatására és 
portalanítására három eljárás ismeretes:

1. A keletkező füstö t az ajtónyílás és elektróda 
nyílások fölö tt elhelyezett elszívó sapkákban fog
ják  fel, mikor is nagy légmennyiség elszívatására 
van szükség.

2. A füstö t a kemence boltozatban elhelyezett 
nyíláson á t  vezetik el vagy túlnyom ással vagy 
depresszióval. Az utóbbi m értéke csak kicsi lehet. 
Az American Air F ilter (AAF) kifejlesztett egy 
speciális szabályozó szerkezetet a (DEC-rendszer) 
a nyomás szabályozásásra.

Az ívfényes kemencék füstgázainak tisz títá 
sára szolgáló szűrőanyag nagy hőm érsékleten üze 
m eltethető. Az üvegrost-töm lők i t t  nem használ
hatók, m ert a fluorral, fluórhidrogénnel és fosz
forsavval szemben nem ellenállóak. A CEAG-nál 
jelenleg „Nomex” néven forgalomba hozott szűrő 
anyaggal végeznek kísérleteket, mely 215°C-ig al
kalmas. Az elszívott füstgázok hűtése tö rténhet: 
hosszú csővezetékben konvekciós úton, kényszer- 
hűtésű csövek hőkicserélőben, kényszerrendszerű 
hőkicserélőben, elgőzölögtető hűtőben. Egy NSZK- 
beli acélöntődében alkalmas AM ERtherm  leválasz 
tással DEG-rendszerű szabályozóval egybeépítve 
99 %-os leválasztási hatásfok érhető el.

35. Dipl. Ing. Rudolf Bommert (NDK) : A szi
likózis-elhárítás acélöntvény tiszításkor

A porártalom ból adódó betegségek ku ta tására  
és leküzdésére 1952-ben a Berlin-Lichtenbergben 
levő Ném et K özponti Munkaegészségügyi In tézet 
kebelén belül létrehozták a Szilikóziskutató és Szi
likózisvédelmi K özpontot. A magdeburgi acélönt

vény tisztítók  között igen számos és súlyos szili
kózis-eset jelentkezett. A megbetegedéseket és a 
legsúlyosabb eseteket a nagy 15—25 t  súlyú acél
öntvények légszerszámokkal tö rténő  finom tisz títá 
sakor észlelték. E lő tisztítás u tán  az öntvényeket 
800—960°C-on 12 órán á t izzították. E zután  ke 
rü lt sor a ráégett hom oknak légszerszámokkal tö r 
ténő lefaragására. A vizsgálatok szerint a szili
kózis-veszély okai a következők: 1. a porterhelés 
igen nagy (Ï9 000—34 000 db/cm 3). 2. A porszem 
csék nagy része 5 /i-nál kisebb. 3. A por k varc tar 
ta lm a átlag 12%, ebből kristobalit 5—6%. Főleg 
az utóbbi a bajok okozója. 4. A tisz ítást m ár meleg 
állapotban megkezdték, így a meleg levegő fel
hajtó  ereje á lta l keletkező por nagy része a légzési 
zónába ju t. 5. Semmiféle védelm et nem alkalm az 
tak. Sürgősen megelőző rendszabályokat vezettek 
be : m int a  használt homok folyamatos elszállítása, 
az öntvények és ráégett homok nedvesítése tisz 
títá sa  a la tt, a meleg öntvények tisztításának  m egtil
tása, védőálarcok viselése. A végső cél a kézi 
pneum atikus szerszámokkal tö rténő  tisz títás  fel
számolása, ' helyette zá rt kam rákban vízsugaras 
tisz títás alkalmazása.

Dipl. Ing. Batareanu kis előadásnak is beillő 
hozzászólásában az ürítőrácsokkal szerzett rom án 
tapasztalatokat ism ertette. Részletesen beszélt az 
újszerű porelszívó ernyők kialakításáról.

36. Kálmán István oki. gépészmérnök: Por
elszívási kísérletek öntvénytisztító légkalapácsoknál

A Kohó- és Gépipari M inisztérium Szilikózis 
K u ta tó  Osztálya két eljárást dolgozott ki az ön t 
vénytisztító  légkalapácsok portalanítására. Az 
úgynevezett ,,K ” típusban a vésőszerszám légcsa
tornával és elszívónyílásokkal volt ellátva. Az „M”  
típuson a hagyományos vésőszár m egm aradt, csu 
pán az elfordulás és kiesés ellen b iztosították. E zt 
burkolták egy kis súlyú és külm éretű, a légkala 
pácsokra könnyen felszerelhető elszívófejjel. Mind
két típusnál nagy légsebességű elszívást alkalm az 
tak. A sokféle igényt — áram lástechnikai, szilárd 
sági, technológiai stb. — legjobban kielégítő meg
oldásokat sorozatos laboratórium i és félüzemi k í 
sérletek tapasztalata i segítségével fejlesztették ki. 
A nagy légsebességű rendszerek m űködtetésére 
négy- és nyolcfokozatú ventillátor családokat dol
goztak ki. Az egyedi berendezésekkel közel 200 órás 
üzemi kísérletet végeztek. A portalanítás hatásos 
ságát műszeres mérésekkel bizonyították.

D-szekció (október 20. de.):

37. Dipl. Ing. Otakar Storch (Csehszlovákia): 
Új típusú porleválasztók a csehszlovák öntödékben, a 
szerzett tapasztalatok és a fejlesztés irányai

A CSSZK-ban érvényes rendelkezések azt írják  
elő, hogy öntödei porok esetében a távozó levegő 
porkoncentrációja nem haladhatja  meg a 100 m g/ 
Nm 3 értéket. Ezeknek az öntödékre vonatkozó, 
oly magasszintű porleválasztási hatásfokot igénylő 
követelményeknek még a legújabb, jó hatásfokú cik 
lonokkal dolgozó porleválasztók sem felelnek meg. 
E zért a csehszlovák öntödékben csaknem kizáró 
lag nedves porleválasztók használatosak. A cseh
szlovák Légtechnikai K u ta tó  Intézetben (ZVVZ)
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jelenleg az alábbi kétféle típusú nedves porleválasztó 
sorozatgyártása van folvm atban öntödei felhasz 
nálásra: Az MVA (MVB) típusú nedves ciklont 
ciklontelepekbe összefogva alkalmazzuk. Hatféle 
nagyságban készül, 5400 és 86 000 m3/ó közti lég
teljesítm énnyel, a határszemcse nagysága kb.
1,4 /un. A homokelőkészítéskor kb. 99%-ig emel
kedő le választási hatásfokot érünk el. A kilépő 
tisz títo tt levegő porkoncentrációja kb. 50 mg/Nm3 
volt. Az M HA típusú vízfürdős nedves porlevá 
lasztó közös szekrényben porleválasztót, zagyke 
zelő szerkezetet és ven tillá to rt foglal magában. A 
külföldön használatos R oto—Clone N  vagy a 
Tilghman-féle nedves leválasztóhoz csupán a le 
választócsatorna kialakítása más. Ez a porlevá 
lasztó is h a t nagyságban készül 5000 és 30000 m3/ó 
légteljesítm ény határok között. A  határszemcse 
nagysága pedig kb. 1 /un. Ezzel a nedves porle 
választóval a homokszárító kam ra mögött, 115°C 
hőmérsékleten 99% -ot meghaladó porié választási 
hatásfokot m értünk, mintegy 20 mg/Nm3 porkon 
centrációval a tisz títo tt gázban.

38. Ing. Günter Ritscher (NDK): Porle
választók vizsgálatára szolgáló berendezés szerkezeti 
felépítése

A várható porleválasztó teljesítm énynek, az 
energia- és vízfogyasztásnak vagy az áramlási el
lenállásnak különböző terhelési viszonyokra vo 
n a tk o zta to tt pontos kiszám ítása igen gyakran nem 
lehetséges, m ert a  befolyásoló mennyiségek — így 
pl. a porok nedvesíthetősége, a relatív mozgások, a 
koaguláció, a kondenzáció stb. — egymással szu 
perpozícióba kerülnek. A porleválasztók műszaki 
jellemzőinek kísérleti tapasz talati meghatározása 
teh á t a portalanító  berendezések helyes és rend 
szeres megtervezésének és telepítésének a kiindu 
lása. Ebből az okból került sor a  drezdai Légtech 
nikai és H űtéstechnikai Intézetben egy olyan m ű 
szaki berendezés („Technikum ” ) létesítésére, amely 
lehetővé teszi ilyen célú vizsgálatoknak üzemi lép 
tékben való elvégzését. A vizsgálatra kerülő por 
leválasztók (száraz vagy nedves) jellegétől füg 
gően a légmennyiség 5000 és 10 000 m3/ó határok  
között változtatható , anélkül, hogy a csővezeték 
ben porlerakódások képződésétől kellene ta rtan i. 
A porterhelési értékek (porkoncentrációk) 1 és 
20 g/m 3 között állíthatók be. Gondoskodás tö rtén t 
a levegőnek kb. 80°C-ra való felmelegítési lehető 
ségéről is. A berendezést úgy alakíto tták , hogy le 
hetőség van arra, hogy m eghatározott, az ipar ré 
széről rendelkezésre bocsátott porok részére a le 
választásra legmegfelelőbb porleválasztó legyen k i 
választható. Ism erteti a berendezés szerkezeti k i 
a lakítását, a  poradagolás m ódját, a  por előkészí
tését, valam int a m éréstechnikai elrendezést,

39. Dr. Med. Nyerges Tibor (Magyarország) : 
Öntödei csarnok szellőztetése

Vas- és acélöntödei csarnokok szellőztetése 
összetett feladat, hiszen csak a helyi elszívások, 
légpótlás és temészetes szellőztetés együttes össz
hangban levő megoldása vezet eredményre. A fém 
öntödék, főleg az alumínium nyomásos és kokilla- 
öntödék szellőztetése viszont melegüzemi csarno 
kok szellőztetési problém áit veti fel, mivel ezekben

a meleg szennyeződés dominál. Nagy hőterhelésű 
és nagyobb csarnokok hőmérsékletének megfelelő 
értéken ta rtá sá ra  mesterséges szellőztető berende 
zésekkel olyan nagy m éretek, építési és üzemben- 
ta rtá s i költségek válnak szükségessé, melyek gya 
korlatilag nem valósíthatók meg. E zért főleg az 
utóbbi időben a k u ta tás  és tervezés a term észetes 
szellőztetés megoldásai felé tolódott.

A term észetes szellőztetés szám ítása főleg a  
megfelelő építészeti kialakításra (nyílászárók el
helyezése, nagysága, működtetése) és a melegfej
lesztő berendezések helyes elrendezésére korláto 
zódik. Ezeket a problém ákat ism erteti számpél
dával kiegészítve.

40. Máthé György oki. gépészmérnök, Kárpáti 
Judit oki. gépészmérnök (Magyarország): Öntödei 
homokelőkészítő porelszívásával szerzett tapasztalatok

K ét acélöntődét kiszolgáló homokelőkészítő 
ben vizsgálták a tervezett és üzemelő porelszívó 
berendezést. A rácsokon k iü ríte tt homokot szál
lító szalag-rendszer hozza be a homokelőkészítő 
tároló bunkeréibe. A használt és a  friss homok a 
bunkerekből a koller-járatba ju t. A homok szállí
tá sa  során a porzási helyeken burkolatot és ezen 
keresztül helyi elszívást alkalm aztak. Az elszívott 
levegőt a kivezetés elő tt v ízhártyás ciklonban 
tisztítják . A berendezés hatásosságának megállapí
tá sa  érdekében a műszak ta rtam ára  terjedő koni- 
méteres pormérésekkel vizsgálták az egyes m unka 
helyek expozícióját porelszívás nélkül és porelszí
vással, valam int munkakezdés előtt és u tán.

Az I-szekcióban az alábbi előadások, illetve, 
film vetítések voltak:

1. Fa. D r.-Ing. C. Küttner (Essen); Dr. H. 
Rachner: Vibrációs szállítóberendezések alkalmazása 
öntödékben

2. D ansk Industri Syndicat A./S. (Copenha
gen); M. F. Hansen: A DISIMATIC  formázó el
já rá st bem utató  film

3. Graue G.m .b.H. (Hannover—Wülfel); J. 
Pietsch: Automata formázóberendezések különböző al
kalmazási területe

4. Stone W allwork L td . (Wollwich); R. Lenve: 
A melegmagszekrényes és a héjmagos eljárás össze
hasonlítása

5. Kerekes István (Novisad) : öntészeti logarléc

6. Technica-Guss G.m .b.H. (Würzburg); H. A. 
Krall: Szürkevas profilok folyamatos öntésével kap
csolatos újabb fejlődés

7. Rheinische Eisengiesserei W ilhelm Puleh K . 
G. (Ratingen); W. Puleh: Öntöttvas előállítása víz
szintes folyamatos öntéssel

8. K lüber Lubrication G.m.b.H. (München);
W. Flick: Korszerű formaleválasztó- és kenőanyagok 
valamint kenőberendezések

9. Kővári László (Anglia): Előrehaladás és vál
tozások az öntőiparban 44 éves munkásságom alatt

10. Malcus Industrin  A. B. (Halmstad); V. 
Almborg : A Malcus cég automata formázógépeiről 
filmvetítés
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7. ábra. A  záró plenáris ülés elnöksége: dr. Kocsis József alelnök, miniszterhelyettes, 
dr. Oyulay Zoltán elnök, dr. P ilter P ál fő titkár

A IV. Öntő N apok záró plenáris ülésére októ 
ber 20-án délben került sor. A záróülés elnökségé
ben helyet foglalt: dr. Oyulay Zoltán elnök, dr. 
Kocsis József alelnök, m iniszterhelyettes, dr. Pilter 
Pál fő titkár és Horváth Ferenc, az Öntödei Szak 
osztály elnöke, aki az alábbiak szerint ny ito tta  
meg az ülést :

„Tisztelt Kongresszus!
M ielőtt a IV. Öntő N apok záróülésén össze

foglalnám kongresszusunk három  napjának ered 
ményeit, szeretném bejelenteni, hogy Egyesüle 
tü n k  Elnöksége Sáfár László tag társunknak  az 
Egyesületben végzett sok éves áldozatos m unkájá 
nak  elismeréséként a Zorkóczy Samu emlékérmet 
adom ányozta, ezen felül Benyovszky Móric, Fellner 
Sándor, Görög Márton, Máthé György, Szilágyi 
Imre és Tarján Béla tagtársainkat pénzjutalom ban 
részesítette.

A kohó- és gépipari m iniszter Fazekas István. 
tag tá rsunka t, a debreceni helyi csoport elnökét, 
vállalatánál végzett kiváló gazdasági m unkájának 
és az Egyesületünkben végzett m unkájának össze
s íte tt elismeréseként a ,,K ohászat kiváló dolgozója” 
miniszteri k itüntetésben részesítette.

Eelkérem dr. Oyulay Zoltánt, Egyesületünk el
nökét az egyesületi k in tüntetés és a ju ta lm ak á t 
adására.”

Elnökünk az alábbi szavak kíséretében nyú j 
to t ta  á t Sáfár Lászlónak a Zorkóczy Samu 
em lékérm et :

,,Sáfár László oki. kohómérnök az Országos 
M agyar B ányászati és K ohászati Egyesületnek 
1947. ó ta  tag ja  és az Öntödei Szakosztály alapító 
tagja.

Sáfár László fá radhatatlan  szervezője volt az 
Öntödei Szakosztály m unkájának. Jelentős sze
repe volt a gazdasági irányító szervek és az Egye 
sület közötti szorosabb és term ékeny együttm ű 
ködés kialakításában.

Több éves, eredményes egyesületi m unka u tán  
az Öntödei Szakosztály tag jai 1960-ban a Szakosz

tá ly  elnökévé választo tták  s ezt a tisztséget ha t 
éven á t  tö ltö tte  be.

A Szakosztály elnökeként jelentős szerepe 
volt abban, hogy a Szakosztály m unkája szerte 
ágazóbb le tt, és sok fia ta l szakember kapcsolódott 
be a m unkába. Sok ötlettel, javasla tta l gazdagította 
a  rendezvény-programot. F áradha ta tlan  szerve 
zési m unkája eredm ényeként sokrétű m unkabizott 
sági m unka bontakozott ki, amely a  szakemberek 
minden rétegét m ozgósította az öntvénygyártás 
feladatainak megoldására.

Sáfár László elnökségének éveiben jelentősen 
bővültek az Öntödei Szakosztály nemzetközi kap 
csolatai. A szorosabb külföldi kapcsolatok ered 
m ényeként a Szakosztály kétoldalú szerződések 
megkötését kezdte el, amelyek az együttm űködés 
terü leteit szélesítették, form áit gazdagították.

8. ábra. Sáfár László megköszöni a Zorkóczy Sam u  
emlékérmet
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Sáfár László oki. kohómérnök egyesületi m un 
kájának  ilyen rövid ism ertetése is bizonyítja, 
hogy fáradságot nem ismerő, önzetlenül végzett 
egyesületi m unkát jutalm azunk a Zorkóczy Samu 
emlékéremmel. ’ ’

A k itü n te te tt a  záróülés résztvevőinek ünnep 
lése kíséretében m eghatott szavakkal ve tte  á t  az 
emlékéremét és a kísérő pénzjutalm at, m ajd  a 
többi pénzjutalom  átadására került sor. Ezen 
ünnepi aktus u tán  Horváth Ferenc az alábbiakban 
értékelte a IV. Öntő N apok m unkáját:

„Tisztelt Kongresszus!
Engedjék meg, hogy a IV. Öntő Napok elő

adássorozatának lezárása u tán  röviden értékeljem 
három  napos közös m unkánk eredm ényeit.

Mi m agyar öntők nagy várakozással tek in te t 
tü n k  a IV . Öntő Napok elé. Nagyon sokat vártunk  
a m agyar öntő szakembereknek a külföldi szak 
emberekkel és egymásközt lefolytatandó közvet
len tapasztalatcseréjétől és a szakmai előadásokból 
leszűrhető gyakorlati tapasztalatoktól.

Mint egyesületnek célunk volt, hogy az Öntő 
N apok alkalm ával szorosabbra fűzzük kapcsola 
ta in k a t külföldi testvér egyesületeinkkel, és új 
nemzetközi kapcsolatokat építsünk ki, hogy ezzel a 
külföldi szakmai tapasztalatok  meghonosításával 
erősítsük a hazai és sajá t tapasztalata ink  á tadásá 
val pedig az egyetemleges öntőipart.

Most a  IV. Öntő Napok befejezésével megálla 
p íthatom , hogy m indkét k itűzö tt cél elérésében 
komoly eredm ényeket értünk  el.

Az összes résztvevő száma .........................  540 fő
ebből hazai résztvevő .................................  448 fő
külföldi résztvevő 14 országból összesen . .  92 fő
s z o v je t ........... .. 5 fő o s z tr á k .......... . . .  6 fő
le n g y e l........... . 18 fő angol ........... . . .  3 fő
cseh ............... . 12 fő olasz ............. . . .  2 fő
keletném et . . . . 20 fő svéd ............. . . .  1 fő
jugoszláv . . . . . 4 fő d á n ............... . . .  1 fő
rom án ........... 3 fő am erikai . . . . . . .  1 fő
nyugatném et . . . 15 fő egyiptomi . . . . . .  1 fő

B aráti országokból lá togato tt el hozzánk 62 fő, 
nyugati országokból 30 fő. A 92-es külföldi lé t 
szám nem foglalja m agában 10— 15 hölgyvendé 
günket.

A szervezés alaposságával és gördülékenysé- 
gével m ind a külföldi, m ind a hazai résztvevők meg 
voltak elégedve. Á ltalában az volt a  vélemény, 
hogy rendezvényünk mindenben m egütötte a 
nemzetközi színvonalat.

K ülföldi kapcsolataink bővítése érdekében 
megbeszéléseket kezdtünk a szovjet öntők kép 
viselőivel. K itűzö tt célunk volt a  Rom án Népköz- 
társaság öntőegyesületével való kapcsolat felvé 
tele. Ennek érdekében eredményes tárgyalást foly 
ta ttu n k  dr. Sofroni kollegánkkal, a  rom án öntők 
képviselőjével a ké t egyesület kapcsolatainak 
m egindítására.

A N ém et Dem okratikus K öztársaság egyesü
lete, a K am m er der Technik képviselőjével, Margraf 
kollegával m egtárgyaltuk a m ár korábban elkészí
te tt , a  két egyesület együttm űködésére vonatkozó 
szerződés tervezetet.

9. ábra. dr. Gyulay Zoltán egyesületi elnök átadja a ju ta l 
mat Benyovszky M óricnak, a I V .  Öntő N apok főszervező

jének

10. ábra. A  fogadás egy részlete az Ifjú sá g  Szállóban: 
1. asztalnál: dr. Kocsis József álelnök, miniszterhelyettes, 
Dr. A . A . Gorskov professzor és Kelemen Lajos, a 2. 
asztalnál : Dr. L  -N. M arienbach professzor és Vörös Á rpád

11. ábra. A  fogadás egy részlete az I fjú sá g  Szállóban: 
Kerekes István, dr. Varga Ferenc, Pejevics professzor, 

Kerekes Istvánná és Narancsik Pál

Tárgyalást fo ly ta ttunk  Pajevics professzorral 
a jugozláv öntőegyesület, valam int Pelhan pro 
fesszorral a szlovén öntegyesülettel való együtt 
működés előkészítése érdekében.
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Tisztelt Kongresszus !

A IV. ö n tő  N apok befejezésével Szakosztá 
lyunk  nevében megköszönöm a szervezők sok hó 
napos fáradságos m unkáját, a kongresszus összes 
résztvevőjének ak tív  tám ogatását. K ülön meg
köszönöm külföldi vengégeinknek azt, hogy é rté 
kes előadásaikkal és tapasztalata ik  átadásával 
gazdagították a m agyar öntők szakmai felkészült
ségét.

Hiszem, hogy a Kongresszus kedves külföldi 
résztvevői is hasznos tapasztalatokat szereztek és 
kedvező benyomásokkal térnek vissza hazájukba.

Meggyőződésem, hogy jelenlegi Kongresszu 
sunk tovább erősítette m ind a hazai, m ind a kül 
földi öntők egymás közötti kapcsolatát, és remé
lem, hogy ez a kapcsolat a legközelebbi Öntő 
Napokig még tovább fog fejlődni.

Ezzel a  gondolattal zárom a IV. Öntő N apo 
k a t és kívánok minden résztvevőnek

Jó  szerencsét!”

A IV. Öntő Napok gazdag műszaki program 
j á t  társadalm i rendezvények is ta rk íto tták .

O któber 18-án, kedden este 8 órakor az Ifjú 
ság Szálló term eiben Egyesületünk álló fogadást 
ad o tt külföldi vendégeinknek és a m eghívott hazai 
résztvevőknek. E  fogadás dr. Kocsis József mi
niszterhelyettes, Egyesületünk alelnökének köszön
tőjével vette  kezdetét. A gyorsan kialakuló benső 
séges hangulatban a régi bará ti kapcsolatok 
tovább mélyültek, de sok új bará ti kapcsolat is 
szövődött a  szakmai és társadalm i beszélgetések 
során. A külföldi vendégek általában feleségük kísé
retében jelentek meg. A hazai résztvevők — m int 
vendéglátód — a magyaros vendégszeretet jegyé 
ben m indent elkövettek, hogy külföldi vendégeink 
jó l érezzék magukat.

Október 19-én este az ö n tő  Napok részt 
vevőinek egy része a Pilvax étterem be látogatott 
el, ahol az ízletes halászleves vacsora u tán  jó bor 
és cigányzene m ellett hangulatosan elszórakoztak. 
Egyesületünk vendégei október 20-án este az Ope
raházban m egtekintették a Fából faragott k irályfit 
és a Székely fonót.

O któber 21-én, pénteken a jelentkezettek ki 
rándulással egybekötött gyárlátogatáson vettek 
részt. Reggel % 8-kor három külön autóbusz in 
du lt Dunaújvárosba. A külföldi vendégek részére 
a  Dunai Vasmű tanácsterm ében röviden vázolták 
a  gyár építését és fejlődését, m ajd m egtekintették 
az új, korszerű meleg- és hideghengerművet. A 
gyárlátogatást ebéd követte az Arany Csillag 
Szálló étterm ében. Ebéd u tán  a  résztvevők ismét 
autóbuszba ültek és Székesfehérváron á t Tihanyba 
utaztak . Útközben m indenkit e lkápráz ta to tt az 
őszi tá j szépsége és a gyönyörű balatoni naplemente. 
Az egyórás tihanyi tartózkodás a la tt m egtekin tet 
ték  az apátsági tem plom ot és ennek műkincseit. 
A korai, őszi szürkület sajnos ham arosan véget 
v e te tt a csodálatos tihanyi panorám ának.

E zután  a balatonfüredi Tölgyfa vendéglő 
borospincéjében 3 fa jta  borból álló borkóstoló 
várta  a vendégeket, am it igazi jó balatoni roston 
sült süllő követett. A társaság fájó szívvel és nó ta 
szóval v e tt búcsút e kellemes helytől, és a késő 
esti órákban érkezett vissza Budapestre. Ez a 
kirándulás jó alkalom volt a külföldieknek hazánk 
egy részének megismerésére és m indkét félnek az 
öntőbarátság elmélyítésére.

Azzal a  reménnyel ve ttünk  búcsút külföldi 
barátainktól, hogy az V. Öntő Napokon ism ét ta lá l 
kozunk, amelyre előreláthatólag két év m úlva 
kerül sor a  most lezárult Öntő Napok tanulságai
nak felhasználásával.

K ö n y v ism e r te té s

Dr. Gruber József és szerzőtársai: V e n ti l lá to ro k  c. 
k ö n y v e  a  M ű sz a k i K ia d ó  g o n d o z á s á b a n  je le n t  m e g . A  
ö n tö d e i  s z a k e m b e re in k  s z á m á ra  is  f ig y e le m re  m é ltó . A z 
u tó b b i  é v e k b e n  —  h a z a i  v o n a tk o z á s b a n  is  —  e g y re  n a 
g y o b b  s z á m b a n  je le n tk e z n e k  ö n tö d é in k b e n  a  v e n t i l lá to 
r o k  m é g  o ly a n  h e ly e k e n  is , a h o l a  f o rg ó d u g a t ty ú s  g é p e k  
(k u p o ló  a lá fú v ó k )  é v t iz e d e k e n  k e re s z tü l  e g y e d u ra lk o d ó k  
v o l ta k .

A  v e n t i l lá to r o k  fe jlő d é se  a  v e lü k  s z e m b e n  t á m a s z 
t o t t  k ö v e te lm é n y e k e t  c s a k n e m  m a r a d é k  n é lk ü l te je s í 
t e t t e ,  íg y  fe lh a s z n á lá s i  te r ü le tü k  je le n tő s  m é r té k b e n  b ő 
v ü l t .  E z t  k ü lö n ö s e n  a  te l je s í tm é n y ,  a  h a tá s f o k ,  a  z a j ta -  
la n s á g  és  eg y é b  k ü lö n le g e s  s z e m p o n to k k a l  k a p c s o la to s  
fe jlő d é s  t e t t e  le h e tő v é .

A z ö n tö d e i  te rm e lé s  n ö v e k e d é s e , a z  ö n tö d é k  g é p e s í 
t é s é t ,  e g y id e jű le g  ú j  g é p e k  k ia la k u lá s á t  h o z ta  m a g á v a l,  
m e ly e k  je le n tő s  ré sz e  v e n t i l lá c ió t  is  ig é n y e l. C sak  a  le g 
je le n tő s e b b e k e t  m e g e m lítv e , i ly e n e k  az  ü r í tő r á c s o k ,  h o 
m o k -  é s  ö n tv é n y s z á l l í tó  a la g u ta k ,  k ö z p o n t i  h o m o k e lő k é 
s z í tő  m ű v e k , k o n v e jo ro k  ö n tő  és h ű tő  s z a k a s z a i,  t i s z t í tó 
g é p e k  s tb .  S zám o s eg é sz ség v é d e lm i e lő írá s n a k  c s a k  v e n 
t i l lá to ro k  b e é p íté s é v e l le h e t  e le g e t te n n i .  A z e z e k k e l k a p 
c s o la to s  k o rs z e rű  —  m a g y a r  n y e lv ű  —  iro d a lo m  h iá n y a  
a z  ü z e m i m é rn ö k ö k , te c h n ik u s o k  s z á m á ra  a  jó  h a tá s f o k ú  
v e n t i l lá to r o k  te rv e z é s é t ,  k iv á la s z tá s á t ,  e lk é s z íté s é t  és 
b e m é ré s é t  e rő se n  m e g n e h e z í te t te .

A  m ű  ré s z le te s e n  is m e r te t i  a  k ü lö n b ö z ő  c é lo k n a k  
m e g fe le lő , jó  h a tá s f o k ú  c e n tr ifu g á l-  és a x iá lv e n t i l lá to r o k

m é re te in e k  m e g h a tá ro z á s á t ,  a  jó l b e v á l t  t íp u s d ia g r a m 
ja i  a la p já n .

F o g la lk o z ik  á r a m lá s te c h n ik a i  a la p is m e re te k k e l ,  a  
te l je s í tm é n y  m é ré se i, a  s z e rk e z e t k ia la k í tá s á v a l ,  z a j ta la -  
n í tá s i  és b e é p íté s i  m ó d o k k a l.  I s m e r te t i  a  le g ú ja b b  m é re 
te z é s i m ó d s z e re k e t.

A  k ö n y v  a  sz o k á s o s tó l  e l té rő  s z e rk e z e tű , m iv e l e g y 
id e jű le g  k ív á n  ú t m u t a t á s t  a d n i  a  v is z o n y la g  e l té rő  ig é 
n y ű  ü ze m i, i l le tv e  te rv e z ő  s z a k e m b e re k n e k . E n n e k  m e g 
fe le lő en  az  első  h a t  f e je z e t  ( v e n t i l lá to ro k  ü ze m e , je lle m ző  
a d a to k ,  s z a b á ly o z á s , k o p á s i  v isz o n y o k , v e n t i l lá to r o k  
z a ja ,  a  je lle g g ö rb é k  m é ré se )  a z  ü z e m e lte tő k  szé les  t á b o 
r á n a k  k é s z ü lt .  A  h e te d ik  fe je z e t ,  m e ly  a  v e n t i l lá to r o k  
s z e rk e z e ti  m e g o ld á s a it  i s m e r te t i ,  m in d  az  ü z e m e l te tő k 
n e k , m in d  a  te rv e z ő k n e k  h a s z n o s  le h e l.

A z u to ls ó  ö t  f e je z e t  k iz á ró la g  te rv e z ő  és  fe jle sz tő  
m é rn ö k ö k  s z á m á ra  í r ó d o t t ,  lé n y e g e se n  tö b b  e lő ism e re t 
fe lté te le z é sé v e l. K ü lö n ö s e n  v o n a tk o z ik  ez a  „ R a d iá l is  á t -  
ö m lé sű  já ró k e re k e k  á r a m lá s ta n i  s z á m í tá s a ”  c ím ű  n y o l 
c a d ik  fe je z e tre ,  m e ly n e k  m e g é r té s é h e z  je le n tő s  m a te m a 
t ik a i  és á r a m lá s ta n i  s z a k is m e re t  sz ü k ség e s . A  n y o lc ta g ú  
k o l le k t ív a  á l ta l  ö s s z e á l l í to t t  a n y a g  s z o k a t la n  s z e rk e s z 
té s i m ó d s z e ré n e k  c é lsz e rű sé g é t c s a k  a  g y a k o r la t  ig a z o l 
h a t j a .  A  k ü lö n b ö z ő  é rd e k lő d é s i t e r ü le tű  é s  s z in tű  s z a k 
e m b e re k  s z á m á ra  m e g ír t  m ű  é r t é k é t  az  ig en  sz ép  n y o m 
d a te c h n ik a i  m u n k a  is  em eli.

K . S .
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A z  e u te k t ik u s  c e l la  és a g ra fit a la k u lá sa  ip a r i ö n tö ttv a sa k b a n

és  a m ód osítás h atása , I. rész
D г. V A 11 G A F E R E N C  

V a s ip a ri K u ta tó  In té z e t

D K  6 6 9 .1 1 1 .2 + 6 6 9 .1 3 : 6 2 0 .1 7 8 .4

1. Irodalmi előzmények
A szürke öntö ttvas mechanikai tulajdonságai, 

•összetétele és a lehűlési sebessége között számos 
összefüggést állap íto ttak  meg [1—11].

Az eutektikus cella hatására először Adams, 
R. R. [17] m u ta to tt rá. Vizsgálatai szerint az eutek 
tikus cella finom odásával (jelölése szerint 1-ről 
-6-ra) a szakítószilárdság lényegesen nő (18,5-ről 
31 kp/m m 2-re). A rra a következtetésre ju t, hogy a 
cellafinomság hatása nagyobb a grafit finom ságá 
nál és a grafit elrendeződésénél.

Bunin, K. P., Malinocska, J. N. és Fedorova, 
JS. A. [ 12] vizsgálatai szerint egy-egy eutektikus 
cellán belül a grafit sokszor elágazó lemezek tö 
mege.

E z t követően igen sok irodalmi közlemény 
[13—22] foglalkozott az eutektikus cellák szám át 
befolyásoló tényezők hatásával, valam int az eutek 
tikus cellák száma és a mechanikai tulajdonságok 
közti összefüggéssel.

Eszerint az öntö ttvas összetétele a következő 
hatással van az eutektikus cellák számára :

A karbontartalom növekedése finom ítja az eu 
tek tikus cellákat Ziegler, R. [18].

A szilícium nem befolyásolja az eutektikus 
cellák szám át (Zieler, R.) [18], viszont szilícium
ta rta lm ú  anyaggal vagy grafitta l való beoltás nö 
veli az eutektikus cellák szám át (Dawson, J. V. és 
Oldfield, W. [15]+

A m angántartalom  Fuller, A. G. és mások 
[14— 17] szerint csökkenti az eutektikus cellák szá 
m át, Ziegler, R. [18] kísérleteiben viszont a m an 
gánnak gyakorlatilag nincs hatása  az eutektikus 
cellák számára, hanem  a D és E g rafit mennyiségét 
növeli, az A grafito t finom ítja.

A foszfortartalomnak nulláról 1% -ra való nö 
velése Gilbert, G. N. J. [15] kísérleteiben a cellák 
szám át 50% -kal növelte, és ezt összefüggésbe 
hozta a szakítószilárdság növekedésével, a karbon- 
egyenérték egyidejű növelése ellenére. Ziegler, R. 
[18] egyik kísérlete szerint a  foszfor finom ítja, m á 
sik kísérlete szerint a foszfornak nincs hatása az 
eutektikus cellára. A foszfor a D és E grafit m ennyi
ségét csökkenti — különösen a nagyátm érőjű pró 
bákban. U gyanitt az A grafit is durvább lesz.

A kéntartalom több szerző [14, 15, 16, 17, 18] 
egyértelm ű m egállapítása szerint szaporítja az 
eutektikus cellák szám át, különösen a kisebb telí- 
tésű öntö ttvasban a D és E grafit mennyiségét 
növeli, az A grafito t a nagyobb átm érőjű próbában 
durvítja.

Ziegler, R. [18] szerint a mangán- és a kén tar 
talom  együttes növelésével a cellák száma nő, a 
D és E g rafit mennyisége erősen csökken, az A 
grafit erősen durvul, amiből a MnS csíraképző ha 
tására következtet.

Patterson, W. és Ammann, D. [13] kísérletei 
szerint a bázisos és semleges tégelyben szén- 
monoxid atm oszférában olvasztott öntö ttvas cella
szám ában nincs különbség, 180°C-os túlhevítéskor 
a cellaszám m axim um át kapta. A savanyú tégely 
ben való túlhevítéskor a cellaszámban nincs m axi
mum, m ert a kisebb túlhevítéshez tartozó cella
szám lényegesen nagyobb, m int semleges vagy bá 
zisos tégelyben. A cellaszám kisebb lehűlési sebes
ség (20°C/perc) esetén a  túlhevítési hőmérséklet 
növekedésével fokozatosan csökken, és a nagyobb 
(40°C/perc) lehűlési sebességgel kapottaknál kisebb.

A lehűlési sebesség növekedésével nő a  túlhűlés 
m értéke, aminek következménye az eutektikus 
cellák szám ának szaporodása (Ferry, M. és Mar- 
gerie [17], Dawson. J. V. és Oldfield, W.). Az ön t 
vény szélétől befelé haladva a cellák száma csökken 
a lehűlési sebesség csökkenése folytán.

A cellaszám csökkentésére legegyszerűbb esz
köz a  hőntartási idő növelése. A túlhevítésnek vagy a 
gázöblítésnek, keverésnek hasonló hatása  van [17]. 
Á ltalában úgy fogalm azhatjuk meg, hogy minden 
olyan kezelés, amely csökkenti a csírák számát, 
csökkenti az eutektikus cellák szám át is és ezzel a 
szívódás m értékét is [14].

Oldfield, W. [16] lineáris összefüggést állapít 
meg az eutektikus cellák száma és a szakítószilárd
ság között: az azonos grafitszerkezetű és összeté
te lű  ön tö ttvasban az eutektikus cellák számának 
növekedésével lineárisan nő a szakítószilárdság. 
Ziegler, R. és Nechtelberger, E. [19] korrelációs szá 
m ításai azt m u ta tták , hogy az eutektikus cellák 
hatása  a szakítószilárdságra a regressziós egyenlet
ben nem jelentkezik. A szakítószilárdság csökken
tésében legnagyobb szerepe a grafit mennyiségé 
nek van, m ajd ezt követi a foszfor nem v á rt hatása. 
A k ö tö tt karbon is meglepően szilárdságcsökkentő.

A keménységre nincs hatása a szilícium-, a kö 
tö t t  karbon-, a foszfortartalom nak és az eutektikus 
cella finomságának. Keménységcsökkentő hatása 
az ossz grafitm ennyiségnek és a D + E g rafit 
mennyiségének, növelő hatása az A grafit nagysá 
gának van.

Patterson, W. és Ammann, D. [13] szerint 
megközelítő összefüggés van a grafitm ennyiség és a 
cellaszám között, és pedig a látszólagos lemezhossz 
a cellaszám növekedésével nő.

2. Célkitűzés

Az eutektikus cella nagyságát befolyásoló 
egyes tényezők h a tásá t — m int az előbbiekből lá t 
ható  — több laboratórium i kísérlettel m eghatároz 
ták . Üzemben ön tö tt próbák szakítószilárdsága, 
keménysége és az eutektikus cella m érete között 
összefüggést viszont megállapítani nem tu d ta k  [18], 
m ert egyéb hatások túlfedik az eutektikus cella 
hatását.
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1. ábra. A  vizsgált próbák hajlítószilárdsága (a ), szakító 
szilárdsága (b ), keménysége (c) a telítési fo k  függvényében

Szükségesnek ta r to ttu k  üzemben ön tö tt pró 
batesteken megismételni a cellaszám alakulásának 
vizsgálatát, hogy megállapítsuk, m ennyiben érvé 
nyesek a laboratórium ban m egállapított hatások, 
illetve a minden kezelés, beoltás nélkül ön tö tt ön 
tö ttv as  cellaméretót mi befolyásolja.

Nagyobb m unka keretében felm értük a fon 
tosabb m agyar öntödék olvasztóberendezéseit és a  
g y árto tt ön tö ttvasfajták  minőségét [20]. A vizsgá 
latokhoz szabványos, 30 mm átm érőjű, 650 mm 
hosszú próbapálcákat ön tö ttünk  nedves form ában 
és ezeken elvégeztük a szokásos vizsgálatokat. E b 
ből az anyagból választo ttunk ki 56 db különböző 
összetételű, ill. növekvő telítési fokú p róbát és eze
ken a cellaszámot összehasonlító és lineáris, vonal
m enti számlálással vizsgáltuk.

M unkánk második részében laboratórium i kí
sérletekkel vizsgáltuk a telítési fok csökkenésének, 
valam int a m ódosításnak és a túlhevítésnek együt
tes ha tásá t a cellaszám alakulására, hogy további 
kísérleteinkhez tájékozó adatokat szerezzünk.

3. A vizsgálati anyag
Az 18 vasöntödéből származó 56 féle vizsgálati 

anyagot a következő m éretű kupolókemencéből 
ön tö ttük  :

U  ü z e m  

Z és M  

ü z e m  
E l ,  E 2 , V  

és V k  

ü z e m
M, U , A , Cs 

és К  

ü ze m  

S és L

ü z e m  

M  és V  
ü z e m  

Cs ü z e m  

A 4, Ö k  és 

L
ü z e m

1 d b  500 m m  á tm é rő jű ,  k u p o ló

2 d b  600 m m  á tm é r ő jű  k u p o ló

4 d b  700 m m  á tm é r ő jű  k u p o ló

1 p r ó b a  

10 p r ó b a

8 p r ó b a

5 d b  800 m m  á tm é r ő jű  k u p o ló  15 p r ó b a

2 d b  900 m m  á tm é r ő jű  k u p o ló  9 p r ó b a

2 d b  1000 m m  á tm é r ő jű  k u p o ló  3 p r ó b a
1 d b  1300 m m  á tm é r ő jű  k u p o ló  1 p r ó b a

3 d b  600, ill. 700 m m  á tm é r ő jű

fo rró  sze les  k u p o ló  9 p r ó b a

A betétanyagban általában 20—40% nyersvas 
volt: egy öntöde nem használt nyersvasat, hanem  
70% kokillatöredéket és 30% acélhulladékot ada 
golt, míg 6 öntöde 10—20% -nyi acélnyersvasat is 
használt.

Az acélhulladék mennyisége a nagyobb szi
lárdságú, 0,8—0,9 telítési fokú öntvény gyártása 
kor 10—30% míg 0,9 telítési fok felett 0—20% 
között volt. FeSi, FeMn vagy m indkettő adagolása 
minden öntödében szokásos volt.

A folyékony vasat vizsgálataink a la tt egyik 
öntödében sem m ódosították.

A vizsgálati anyag hajlítószilárdságát, szakító 
szilárdságát és keménységét a telítési fok

1 4 ,26-0,31 Si—0,33 P —0,40 S

függvényében az 1. ábra szemlélteti. A próbák haj- 
lítószilárdsága m eghaladja a m agyar szabványban 
előírtakat. A szakítószilárdság jó egyezést m u ta t az 
irodalomban közöltekkel [2, 3, 8], a keménység ala 
kulása is hasonló, de Collaud jellemző egyenese va 
lamivel feljebb fekszik.
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4. Az összetétel hatása az eutektikus 
cellák számára

A megfelelően előkészített próbateste t 10%-os 
H N 0 3-ban m arattuk . Az eutektikus cellák szám á
nak m eghatározására kétféle módszert használtunk 
[15]: az összehasonlító és a vonalm enti számlálás, 
lineáris módszert. Az utóbbiból, teh á t ado tt hosz- 
szúságú vonalra eső cellaszámból kiszám ítottuk az 
átlagos cellaátm érőt.

A karbon ha tásá t az eutektikus cellaszámra a
2. ábra szemlélteti. A karbontartalom  elég nagy 
szórásmezővel, de az eutektikus cellák számának 
növekedését m utatja . A szilíciumtartalom hatása 
nem m utatkozik, a C +  Si együttes hatását viszont a 
cellaszám növelésével lehet értelmezni.

A kén és mangán h a tásá t a 3. ábra m utatja, 
ebbe berajzoltuk a  Fuller, A. G. [21] á lta l a kénre 
és a  m angánra m egállapított egyenest, amely 
Fullernél 400 és 800 db/cm 2 között adja meg a vál 
tozás irányát (az ábrában eltoltuk Fuller egyenesé
nek helyzetét). A pontsereg elhelyezkedéséből a kén 
cellaszám-növelő, a  m angán cellaszám-csökkentő 
hatása nem azonosítható Fuller eredményeivel. 
U gyanakkor a kapo tt pontsereg a  Fuller cellaszá
m ának kb. a felénél helyezkedik el.

A vonalm enti számlálással nyert eredmény, 
vagyis az ebből szám ított cellaátmérő sem ad jobb 
összefüggést a kén vagy m angántartalom  függvé 
nyében, ezért ezeket az ábrákat nem is közöljük.

A foszfor hatása (4. ábra) sem azonosítható az 
irodalomban m egállapítottakkal. A vizsgálati ered 
mények annál lényegesen nagyobb cellaszámok 
felé tolódnak el.

A telítési fok h a tásá t az eutektikus cellák szá 
mára az 5. ábra szemlélteti. Az összehasonlító cella
számláló módszerekkel kapo tt cellaszám a telítési 
fokkal enyhén nő: 120—310 db/cm 2-ről 210— 
470 db/cm 2-re, míg a vonalm enti számláláskor
6,5—9,5 db/cm-ről 15—24 db/cm-re. Ennek meg
felelően a szám íto tt cellaátm érő viszont csökken, 
0,8— 1,06 mm-ről, 0,42—0,66 mm-re.

( Folytatása következik)

450

m

1350

50.

Karbontartalom, % IÖA75-2]

Cellaszám/cm2 lii.47S-j:

3. ábra. A  kén és mangán hatása az eutektikus cellák 
számára, (összehasonlító módszer, db/cm-)

Foszfortartalom, % E2É31

4. ábra. A  foszfor hatása az eutektikus cellák számára 
(összehasonlító módszer, db/cm-)

500

400
\
- 1 300
_ э

3 200

w o

0,80 0/35 0,90 0,95 1,00 1,05 1,10 1,15
Telítési fok, Tf lM?55\

2. ábra. A  karbon hatása az eutektikus cellák számára  
( összehasonlító módszer, db/cm1)

5. ábra. A  telítési fo k  hatása az eutektikus cellák számára 
(  összehasonlító módszer, db/cm1)
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S za k o sz tá ly i h írek

S o p ro n i H ely i C s o p o r tu n k  sz e rv e z é sé b e n  a  G é p ip a r i 
T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  A n y a g v iz sg á ló  S z a k o s z tá ly á n a k  
S z ín k é p e le m z ő  S z a k b iz o t ts á g a  S o p ro n b a n  1 966. jú liu s  h ó  
7— 9. k ö z ö t t  a  S o p ro n i Ü n n e p i  H e te k  k e re té b e n  r e n d e z te  
m e g  a  I X .  M a g y a r  E m iss z ió s  S z ín k é p e le m z ő  V á n d o rg y ű 
lé s t ,  a  M T E S Z  s z é k h á z á b a n .

A  V á n d o rg y ű lé s t ,  N agyzsadányi Endre, a z  O M B K E  
h e ly i e ln ö k e  jú l iu s  h ó  7-én  d é le lő t t  9 ó r a k o r  n y i to t t a  
m eg . T o lm á c s o l ta  Varga István, a  S o p ro n i V a sö n tö d e  
ig a z g a tó já n a k  ü d v ö z le té t ,  a k i  9 év v e l e z e lő t t  e  h e ly e n  
n y i t o t t a  m e g  az  I .  S z ín k é p e le m z ő  V á n d o rg y ű lé s t ,  d e  e l 
fo g la l ts á g a  m i a t t  ez a lk a lo m m a l m e g je le n n i n e m  tu d o t t .  
E z az  ü lé s  tu la jd o n k é p p e n  ju b ile u m i —  f o l y t a t t a  N a g y 
zsadányi Endre  —  m e r t  b á r  id ő b e n  c s a k  jö v ő  é v b e n  v o ln a  
10 év e , h o g y  S o p ro n b a n  e lő szö r g y ű l te k  ö ssze  az  o rsz á g  
sz ín k é p e le m z ő  sz a k e m b e re i , a  jö v ő  é v i X IV . C SI m i a t t  
a z o n b a n  e z t  a z  ü lé s t  t e k in t jü k  ju b ile u m n a k .

A z e ln ö k sé g b e n  h e ly e t  fo g la l t  dr. Török Tibor K o s- 
s u th - d í ja s  e g y e te m i t a n á r ,  a  k é m ia i tu d o m á n y o k  d o k 
to r a ,  a  s z a k b iz o t ts á g  e ln ö k e , dr. Réti Pál, a z  A n y a g v iz s 
g á ló  S z a k o s z tá ly  e ln ö k e , c ím z e te s  e g y e te m i d o ce n s , a  
m ű s z a k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a ,  Prockl László, a  G T E  
fő t i tk á rh e ly e t te s e ,  dr. Vendel M iklós  K o s s u th -d  íj a s  a k a 
d é m ik u s , M T E S Z  S o p ro n i V á ro s i S z e rv e z e té n e k  d ísz e l 
n ö k e , dr. Gunda M ihály  ta n s z é k v e z e tő  e g y e te m i d o cen s , 
a  m ű s z a k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a ,  a  M T E S Z  S o p ro n  
V á ro s i S z e rv e z e té n e k  e ln ö k e , dr. Erdélyi Sándor, a  S o p 
ro n i V á ro s i T a n á c s  V B  e ln ö k e , Lakatos íjászló, a  M SZ M P 
S o p ro n  V á ro s i B iz o t ts á g á n a k  ip a r i  o s z tá ly v e z e tő je  é s  dr. 
Zim m er Károly, a  k é m ia i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a ,  a  
s z a k b iz o t ts á g  t i t k á r a ,  dr. Faller Jenő, a  m ű s z a k i t u d o 
m á n y o k  k a n d id á tu s a ,  a  H a z a f ia s  N é p f ro n t  s o p ro n i s z e r 
v e z e té n e k  e ln ö k e .

Nagyzsadányi Endre  ü d v ö z lő  s z a v a i u t á n  Török T i 
bor a  s z a k b iz o t ts á g  n e v é b e n , Réti P ál a  G T E  O rszág o s  
E ln ö k sé g e  n e v é b e n  ü d v ö z ö l te  a  je le n le v ő k e t.  Lakatos 
László a  v á ro s  és a  h e ly i  t á r s a d a lm i  sz e rv e k , Faller Jenő  
p e d ig  a  H a z a f ia s  N é p f ro n t  ü d v ö z le té t  to lm á c s o lta .

A z ü n n e p é ly e s  m e g n y itó  u t á n  m e g k e z d ő d ö tt  a  h á 
r o m  n a p o s  s z a k m a i ta n á c s k o z á s ,  a m e ly e n  az  a lá b b i  e lő 
a d á s o k  h a n g z o t ta k  e l:

Dr. Bardócz Árpád:  I d ő b e n  f e lb o n to t t  s p e k tro s z 
k ó p ia .

Kerekes Istvánné: A  m e n n y is é g i em issz ió s  s z ín k é p 
e lem zés a la p e g y e n le te .

Dr. Kántor Tibor: A z  ív g e r je s z té s  a lk a lm a z á s i  m ó d 
sz e re ib e n  e lé r t  n é h á n y  e re d m é n y rő l.

Dr. Z im m er K ároly— dr. Török Tibor: F é m e le k t ró 
d o k  le s z ik rá z á s i je le n s é g e in e k  ta n u lm á n y o z á s a .

P aksy László: A z  e lem ző  s z ik ra k ö z  fo ly a m a ta in a k  
v iz s g á la ta .

D ‘\  Török Tibor— dr. Z im m er Károly: A z 1- t r a n s z 
fo rm á c ió  k ia la k u lá s a .

M acher Frigyes: A  sz ín k é p e le m z é s  h a z a i  g y á r tm á 
n y ú  m ű s z e re i  és e szk ö ze i.

Dr. Wészprérni Barna: F é m e k  és ö tv ö z e te k  sp e k to g -  
r á f ia i  e lem zése  ü z e m e in k b e n .

Kocsis Tivadarné: P o ro k  sz ín k é p e le m z é se  M a g y ar-  
o rszá g o n .

Dr. JJjhidy Aurélné: O ld a to s  em issz ió s  s p e k tro g rá -  
f iá s  e lem z ése k  M a g y a ro rsz á g o n . .

Réthelyi József: A  h a z a i  s p e k tro s z k ó p o s  v iz s g á la to k  
h e ly z e te .

P aksy László: A z  em issz ió s  s p e k tr o m e tr ia  m a g y a r o r 
s z á g i h e ly z e té n e k  é r té k e lé se .

Dr. Hegedűs Zoltán: A  f lu o re sz e e n s  r ö n tg e n - s z ín k é p 
e lem z és  e re d m é n y e i M a g y a ro rsz á g o n .

Dr. Benkő István:  E le m e k  k ö z ö t t i  h a t á s  p o ro k  sz ín - 
k é p e le m z é se k o r .

Vecsernyés Lajos: H í r a d á s te c h n ik a i  a n y a g o k  s z ín 
k ép e le m zé se .

Dr. Zentai Péter: S z ín k é p a n a l i t ik a i  e l já r á s o k  a  g e o 
k é m ia i  k u ta t á s  s z á m á ra .

Vorsatz Brúnó: A  g a m m a - s p e k tro m e tr ia  és h a z a i  
fe jlő d ése .

Dr. Takács Ottó: E lv á la s z tá s s a l  és  d ú s ítá s s a l  e g y b e 
k ö tö t t  n y o m e le m z é s i v iz s g á la to k  fo rg ó  s z é n k o ro n g o n  ol - 
d a to s  sz ín k é p e le m z é s i e l já rá s s a l .

Gegus Ernő— dr. Kocsis Elemér— dr. Erdey Íjászló: 
A z o ld a to s  em issz ió s  sz ín k é p e le m z é s  f ú r te le k t ró d o s  p o r-  
la s z tá s o s  m ó d sz e re .

M in d e n  e lő a d á s t  é lé n k  s z a k m a i v i ta  k ö v e te t t .  А/. 
ü lé sek  e ln ö k e i g y a k ra n  v o l ta k  k é n y te le n e k  a  fe lsz ó la ló 
k a t  a z  id ő  tú llé p é s é re  f ig y e lm e z te tn i .

A V á n d o rg y ű lé s  m u n k á já t  n a g y o n  e lő s e g í te t te  az , 
h o g y  az  összes r é s z tv e v ő  a  K o n fe re n c ia  m e g k ez d ése  
e lő t t  a  te l je s  a n y a g o t  je g y z e t f o rm á já b a n  k éz h ez  k a p ta .  
A je g y z e té r t  k ö s z ö n e t i l le t i  dr. Benkő Istvánt.

J ú l iu s  7 -én  d é lu tá n  a  r é s z tv e v ő k  k i r á n d u l ta k  a  fe r- 
tő rá k o s i  k ő fe jtő h ö z , in n e n  a  fe s tő i F e r tő - tó  p a r t j á n  N a g y 
c e n k ié , a h o l a  S z é c h e n y i c s a lá d  k r i p t á j á t  t e k in te t t é k  
m eg , m a jd  a  c s o p o r t  e g y  ré sz e  m é g  F e r tő d re  is  e l lá to g a 
t o t t  a  g y ö n y ö rű  E s z te r h á z i  k a s té ly b a .

J ú l iu s  8 -án  d é lu tá n  sz a k s z e rű  id e g e n v e z e tő k  a  v á ro s  
n e v e z e te s sé g e it  m u t a t t á k  m e g  a  K o n g re s s z u s  r é s z tv e 
v ő in e k .

E s te  20 ó ra k o r  a  F e n y v e s -s z á l ló  é t te r m é b e n  z á r ó v a 
c s o rá n  ta lá lk o z ta k  a  K o n fe re n c ia  ta g ja i .

M eg em lék ezésü l m in d e n  ré s z tv e v ő  e g y  e m lé k s z a la 
g o t  k a p o t t  és a z  e lső  V á n d o rg y ű lé s  te l je s  a n y a g á t  t a r t a l 
m a z ó  íz léses  k ö te te t .

J ú l iu s  9 -én  13 ó ra k o r  az  ü n n e p é ly e s  zá ró ü lé se n  
Prockl László f ő t i tk á r h e ly e t te s  m e g n y itó ja  u t á n  dr. Tö 
rök Tibor fo g la l ta  ö ssze  a  V á n d o rg y ű lé s  e re d m é n y e it ,  h a 
t á r o z a ta i t  és k ö s z ö n te  m e g  az  e g y e s ü le te k  b u d a p e s t i  és 
so p ro n i s z e rv e in e k  m u n k á já t .

A  s o p ro n i e g y e s ü le te k  n e v é b e n  M acher Frigyes  b ú 
c s ú z o t t  a  K o n g re s s z u s tó l  a z za l, h o g y  11 é v  m ú lv a ,  a  20. 
ju b ile u m i ü lé se n  r e m é lh e tő le g  a  v á ro s  ő si f a la i  k ö z ö t t  
fo g n a k  is m é t  jó  eg é sz ség b e n  az  o rsz á g  sz ín k é p e le m z ő  
sz a k e m b e re i  ta lá lk o z n i.

Macher Frigyes— N agyzsadányi Endre 

***

V a r só i ú t ib e s z á m o ló

A  L e n g y e l Ö n tö d e i E g y e s ü le t  a  S T O P  (S to w a rz y - 
sz en ie  T e c h n ic z n e  O d le w n ik o w  P o lsk ic h , K ra k o w )  g é p e 
s í té s i és a u to m a t iz á lá s i  s z a k o s z tá ly a  1966. o k tó b e ré b e n  
r e n d e z te  m e g  V a r s ó b a n  tu d o m á n y o s - te c h n ik u s  a n k é t já t .  
T e s tv é r  e g y e s ü le tü n k  m e g h ív á s á ra  S z a k o s z tá ly u n k a t  
Sövegjártó Zoltán  o k i. k o h ó m é rn ö k  (Z IM , K e c s k e m é t)  és 
Salam on Nándor o k i. k o h ó m é rn ö k  (Ö n tö d e i V á lla la t ,  S o p 
ro n )  k é p v is e l te .  A z a n k é t  t é m á j a :  G é p e k  k o n s tru k c ió ja  
és k ih a s z n á lá s a  ö n tö d e i  b e re n d e z é se k b e n . A  m e g h ív á s 
n a k  e le g e t té v e , 1966. o k tó b e r  6 -á n  u t a z tu n k  V a rsó b a , 
a h o l v e n d é g lá tó in k  n a g y  s z e r e te t te l  f o g a d ta k .  -M ásnap, 
o k tó b e r  7 -én  k e z d ő d ö t t  a  k o n fe re n c ia  h iv a ta lo s  p ro g 
r a m ja .  A  m e g n y itá s  e l ő t t  a  k ü lfö ld i v e n d é g e k e t (3 k e le t 
n é m e t ,  1 ju g o sz lá v , 2 m a g y a r )  a  N O T , N a c z e ln e j O r- 
g a n iz a c ji  T e c h n ic z n e j s z é k h á z á b a n , a h o l a  k o n fe re n c ia  
le z a j lo t t ,  a z  Ö n tö d e i E g y e s ü le t  fo g a d ta .

A  k o n fe re n c ia  e ln ö k sé g é b e n  v o l t  p ro f .  m g r . inz . 
Stanislaw  Pelczarski, a  S T Ö P  e ln ö k e , p ro f .  M gr. inz . 
M ichal Skarbinski, d r . in z . Pawel M urza-M ucha, d r . inz . 
Zb. Górny. A  k ü lfö ld i  v e n d é g e k e n  k ív ü l a  le n g y e l ö n tö d e i 
s z a k e m b e re k n e k  m in te g y  150— 200 k é p v ise lő je  v e t t  
r é s z t  a  k o n fe re n c iá n .

A  k o n fe re n c ia  p r o g ra m já b a n  a z  a lá b b i  tu d o m á n y o s 
te c h n ik a i  e lő a d á s o k  h a n g z o t ta k  el.

1. P ro f .  d r .  in z . Janusz Szreniawski, d r . inz . 
Andrzej Jopkiewicz: A  g áze lég és  n ö v e lé se  és sz a b á ly o z á s a  
fo rró  szeles k u p o ló k b a n .

2. M gr. inz . Stanislaw  K ubinski:  ( In tő d é i  g ép e k  
k o n s t r u k c ió já n a k  k é rd é se .

3. D r . in z . Zdzislaw  Samsonovicz: A  p n e u m a tik u s  
s z á ll í tá s  a u to m a t iz á lá s á n a k  p i 'o b lé m á i ö n tö d é k b e n .
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4. D r. in z . Zdzislaw Izykow ski:  A  h o m o k e lő k é s z íté s  
a u to m a t iz á lá s á n a k  g a z d a s á g o ssá g i p ro b lé m á i.

5. M gr. in z . Ja n  Horoszlco: H o m o k rö p ítő  k o n s t r u k 
c ió k  (S a n d s lin g e re k )  e lm é le ti a la p e lv e i .

6. D r. In z .  Jezy Lem picki: A  n a g y  s a j to ló  n y o m á s ú  
h o m o k fo rm á z á s  e l já r á s a in a k  és g é p k o n s tru k c ió in a k  a la p 
e lv e i.

7. M gr. in z . Stanislaw  Wroblewski: A  k o k il la ö n té s  
a u to m a t iz á lá s á n a k  k ü lö n le g e s  p ro b lé m á i.

A  v e t í t e t t  k é p e s  e lő a d á s o k a t  m in d e n  e s e tb e n  ig e n  
é rd e k e s  és s o k  r é tű  v i ta  k ö v e t te .  E lő f o rd u l t  o ly a n  e lő 
a d á s  is, a m e ly  u t á n  t iz e n  fe ls z ó la lta k . E g y ré s z t  k é rd é s e 
k e t  t e t t e k  fe l a z  e lő a d á sh o z , v a g y  ig en  é rd e k e se n  k ie g é 
s z í te t té k  az  e lő a d á s  a n y a g á t .  E b b ő l  is  l á th a t ó ,  h o g y  a  
té m a  k iv á la s z tá s a  a  m e g je le n t s z a k e m b e re k  n a g y  é r d e k 
lő d é s é t  v á l t o t t a  k i.

A  tu d o m á n y o s - te c h n ik a i  e lő a d á s o k o n  tú l  v e n d é g 
l á tó in k  ig e n  tö m ö r  és  é lm é n y e k b e n  g a z d a g  p r o g ra m o t 
á l l í t o t t a k  ö ssze  s z á m u n k ra .  í g y  r é s z tv e t tü n k  a  v a rsó i 
W ie lk i S z ín h á z b a n  S ta n is la w  M o n iu s z k o : H a lk a  c. o p e 
r á já n a k  e lő a d á s á n . A z im p o z á n s  é p ü le t ,  a  b e n n e le v ő  
s z ín h á z tö r té n e t i  m ú z e u m , v a la m in t  a  n a g y  le n g y e l 
o p e ra  m e g te k in té s e  m a ra d a n d ó  é lm é n y  v o l t  s z á m u n k ra .  
M á so d ik  n a p o n  a  K u l t ú r a  és  T u d o m á n y  P a lo tá já n a k  
T ro jk a  é t te r m é b e n  b a r á t i  b e s z é g e té s se l e g y b e k ö tö t t  
v a c s o r á t  r e n d e z te k .  I t t  a lk a lm u n k  v o l t  a  k ü lfö ld i v e n d é 
g e k k e l és a  v e n d é g lá tó  le n g y e l k o lle g á k k a l b e h a tó  és  k e l 
le m es  b a r á t i  b e s z é lg e té s t  f o ly ta tn i .

V a s á rn a p  tá r s a s  g é p k o c s iv a l Z e lazo w a  W o la -b a  
u ta z tu n k ,  a h o l a  n a g y  le n g y e l m u z s ik u s , F r y d r y k  C h o p in  
l a k o t t  és ó lt. H a ta lm a s  p a r k  k ö z e p é n  á ll a  m ú z e u m m á  
á t a l a k í t o t t  C h o p in -h á z . D é le lő t t  11— 14 ó ra  k ö z ö t t  eg y  
k iv á ló  z o n g o ra m ű v é s z n ő  e lő a d á s á b a n  C h o p in -m a z u rk á -  
k a t  h a l lg a t tu n k  a  c s o d á la to s  sz ép  n a p s ü té s b e n .  D é lu tá n  
V a rsó  n e v e z e te s sé g é v e l i s m e rk e d tü n k .  A I I .  v ilá g h á b o rú 
b a n  ro m m á  lő t t ,  m a  m á r  a z o n b a n  az  e r e d e t i  f o rm á já b a n  
ú j j á é p í t e t t  ré g i  v á ro s ré s z t ,  m a jd  a  N e m z e ti  M ú z e u m o t, 
a  L a z ie n s k i-p a rk b a n  a  C h o p in  e m lé k m ű v e t  n é z tü k  m eg .

A  to v á b b i  p r o g ra m b a n  g y á r lá to g a tá s o n  v e t tü n k  
r é s z t  a  F a b r y k a  S a m o c h o d ó w  O so b o w y ch  W a rs z a w a  
sz em é ly g ép k o c s i g y á r b a n .  I t t  m e g te k in te t tü k  a  sz ín e s 
fém  ö n tö d é t  (n y o m á so s  é s  k o k il la ö n té s ) ,  v a s ö n tö d é t ,  
p re c íz ió s  a c é lö n tő d é t  (v ia s z k io lv a s z tó -e ljá rá s ) ,  m o to r  
a lk a tr é s z e k  ö n té s é t  a lu m ín iu m -  és c in k ö tv ö z e te k b ő l,  t o 
v á b b á  a  S y re n a  a u tó s z e re lé s  te l je s  fo ly a m a tá t .

M e g lá to g a t tu k  a  v a r s ó i P o l i te c h n ik a i  F ő is k o lá t  is. 
I t t  d r .  in z . Pavel M urza-M ucha  k a la u z o l t  b e n n ü n k e t .  
M e g is m e rk e d tü n k  az  Ö n té s z e ti ,  a  H id e g  és m e le g  k é p 
lé k e n y  a la k í tá s i  é s  a  M e c h a n ik a i-m é ré s  ta n s z é k e k  o k t a 
t á s i  és k u t a t á s i  té m á iv a l .  M e g á l la p í to t tu k ,  h o g y  a  m i n t 
e g y  5 év e s  fe lső fo k ú  k é p z é s  e lm é le ti le g  és g y a k o r la t i la g  
ig e n  jó l k é p z e t t  s z a k e m b e re k  k e z é b e n  n y u g s z ik . M in d e n  
ta n s z é k e n  n a g y s z á m ú  tu d o m á n y o s  és  d o k to r i  m u n k á k o n  
d o lg o z n a k . T ö b b  ü z e m n e k  sp e c iá lis  a lk a t r é s z e k e t  is 
e lő á ll í ta n a k .

Ü g y  é re z z ü k , h o g y  r é s z tv ó te lü n k  h o z z á já r u l t  e g y e 
s ü le te in k  e d d ig  k ia la k u l t  jó  k a p c s o la ta in a k  e lm é ly íté s é 
h ez . E z  a lk a lo m b ó l is  h á lá s a n  k ö sz ö n jü k  le n g y e l b a r á t a 
in k  s z e re tő  v e n d é g lá tá s á t .  Sövegjártó Zoltán

***

A z o k tó b e r  h ó  ü -án  t a r t o t t  s z a k o s z tá ly i  v ez e tő ség i 
ü lé se n  Fazekas Is tván  o k i. k o h ó m é rn ö k , a  d e b re c e n i 
h e ly i  c s o p o r t  t i t k á r a  b e je le n te t te ,  h o g y  m á s  i r á n y ú  t á r 
s a d a lm i m e g b íz a tá s a  k ö v e tk e z té b e n  k é n y te le n  le m o n 
d a n i  t i f k á r i  t is z t jé rő l .  E g y b e n  b e je le n te t te ,  h o g y  a  h e ly i 
c s o p o r t  e g y h a n g ú la g  K iss  Lajos  o k i. k o h ó m é rn ö k ö t  v á -  
a s z t o t t a  u tó d á u l ,  m a jd  b e m u ta t t a  a  v ez e tő ség i ü lé sen  

m e g je le n t K iss  Lajost.
Fazekes István  1960 ó ta  az  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  

D e b re c e n i C s o p o r t já n a k  t i t k á r a  (M a g y a r  G ö rd ü lő e sa p -  
á g y  M ű v e k ). A z e lm ú lt  h a t  óv  a l a t t  a  c s o p o r t  e re d m é n y e s  
m u n k á t  v é g z e t t ,  m e ly n e k  c é lja  a  v á l la la t  m ű s z a k i f e j 
le s z té s i f e la d a ta in a k  m in é l s z ín v o n a la s a b b  m e g o ld á s a  
v o lt .

Fazekas Is tvá n , m in t  a  c s o p o r t  t i t k á r a  sz e rv e z te  és 
i r á n y í t o t t a  a  m u n k á t .  P o n to s  év e s  m u n k a te r v e k e t  d o l 
g o z ta k  k i  é s  a z o k a t  m a r a d é k ta la n u l  v é g r e h a j to t tá k .

K ie m e lk e d ő  e r e d m é n y t  é r t  e l a  c s o p o r t  t o v á b b 
k é p z ő  ta n fo ly a m o k  és b e lfö ld i t a p a s z ta l a tc s e r é k  s z e rv e 
z é sé b e n . A  c s o p o r t  és  e ls ő s o rb a n  Fazekas István  sok  
s e g íts é g e t n y ú j t o t t  a  v á l la la th o z  k e r ü l t  f i a t a l  s z a k e m b e 
r e k n e k  a h h o z , h o g y  m in é l h a m a r a b b  e r e d m é n y e k e t  é r 
je n e k  e l s z a k m a i és  tá r s a d a lm i  tu d o m á n y o s  te v é k e n y s é 
g ü k b e n .

A  v e z e tő sé g i ü lé s  a  le m o n d á s t  é s  K iss  Lajos m e g 
v á l a s z tá s á t  e lfo g a d ta , e g y h a n g ú la g  h a t á r o z a tb a  fo g la l ta  
Fazekas István  t a g tá r s u n k  je g y z ő k ö n y v i d ic s é r e té t ,  jó  
m u n k á t  k ív á n t  ú j  b e o s z tá s á h o z , és  k é r te ,  h o g y  tá m o 
g a s s a  u tó d j á t  e g y e s ü le ti  m u n k á já b a n .

M in t a  IV . Ö n tő  N a p o k ró l  szó ló  b e s z á m o ló b a n  o l 
v a s h a tó ,  h o g y  Fazekas István  e g y e s ü le ti  és v á l la la t i  
m u n k á já n a k  e lism e ré sé ü l a  „ K o h á s z a t  k iv á ló  d o lg o z ó ja ” 
m in is z te r i  k i tü n te té s b e n  ré sz e sü lt.

P y

***

S z a k o s z tá ly u n k  c sep e li c s o p o r t ja  re n d e z é s é b e n  1966. 
o k tó b e r  5 -én  h e ly i  M ű sz a k i K lu b b a n  Szilágyi Im re  g y á r -  
f e jle s z té s i o s z tá ly v e z e tő  b e s z á m o lt  a  b e fe je z é s  e lő t t  á lló  
1. sz . V a s ö n tö d e  ú j  m a g k é s z ítő  m ű h e ly é n e k  f e lo s z tá s á 
ró l ,  m ű k ö d é s é rő l és  g y á r tá s i  p ro f i l já ró l .  A  c s a rn o k o t  
1962— 6 3 -b a n  te r v e z té k  e g y e d i d a r a b o k  és  k is  s o ro z a to k  
g y á r tá s á r a .  A  M ix e r— S lin g e r-re l, le n g y e l fe k e c sk e v e rő  
g ép p e l, in f ra v ö rö s  s z á r í tó a la g ú t ta l ,  g ö rg ő so ro k k a l, d a 
r u p á ly á v a l ,  h o m o k tá ro ló v a l ,  s z á r í tó k e m e n c é v e l fe lsz e 
r e l t  ú j ü z e m b e n  a  k is  m e n n y is é g b e n  g y á r t o t t  h a g y o m á -  
m á n y o s  m a g o k o n  k ív ü l  m in d  v íz ü v e g e s , m in d  f u r á n - 
g y a n tá s  m a g o k  k é s z í th e tő k .

A z  ö n tö d e  é v i h o m o k fe lh a s z n á lá s a  15 700 t  k ö rü l 
m o z o g , m e ly n e k  7 5 % -a  ú j h o m o k  (11 800  t) .  E  h o m o k 
m e n n y is é g  5 0 % - á t  v íz ü v e g e s , 4 5 % - á t  fu r á n g y a n tá s ,  
ö%  - á t  p e d ig  e g y é b  m a g o k  k é s z íté s é re  h a s z n á l já k  fe l.

A  fr is s  h o m o k  p n e u m a t ik u s  ú to n  c s ő re n d s z e re n  á t  
k e rü l  a  s z á r í tó - h ű tő  re n d s z e rb ő l a z  ü z e m b e . E z z e l a  
m ó d s z e r re l  a  s z á ll í tá s i  k ö lts é g e k  8— 10 F t / t  h o m o k  é r 
t é k re  c s ö k k e n n e k . D * < тгл_?

S za b v á n y o sítá si h ír e k

F e lh ív ju k  o lv a s ó in k  f ig y e lm é t  a  k ö z e lm ú l tb a n  m e g 
je le n t  a lá b b i  fo n to s a b b  ö n té s z e t i  t á r g y ú  k ü lfö ld i s z a b v á 
n y o k ra .  A  s z a b v á n y o k  a  M a g y a r  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 r á b a n  az  é rd e k lő d ő k  re n d e lk e z é s é re  á l ln a k .

Bolgár:
B D SZ  3492— 65 „ Ö tv ö z e t le n  a c é lö n tv é n y e k .  M inőségek  

és m ű s z a k i  e lő írá s o k ”

Csehszlovák:
C SN  431241  „ S z ü rk e v a s ö n t v én y e k . M ű szak i s z á ll í tá s i  

e lő írá s o k ”

Francia:
P N  A  32— 101 „ Ö n tv é n y e k  ö tv ö z e t le n  s z ü rk e v a s b ó l” 
F D  A m  32— 102 „ Ö tv ö z e t le n  s z ü rk e v a s  n é h á n y  je lle m z ő  

tu la jd o n s á g a ”

Lengyel:
P N  6 5 /H -8 3 1 0 0  „ S z ü rk e v a s ö n tv é n y e k .  M ű szak i e lő ír á 

s o k  és v iz s g á la t”
P N  6 5 /H -8 3 1 1 6  „ N a g y  s z i l íc iu m ta r ta lm ú  sa v á lló  v a s 

ö n tv é n y e k .  M ű sz a k i k ö v e te lm é n y e k  és v iz s g á la t”
P N  6 5 /H -8 3 1 1 7  „ F o k o z o t ta n  k o rró z ió á lló  k is  k r ó m ta r 

t a lm ú  v a s ö n tv é n y e k .  M ű sz a k i k ö v e te lm é n y e k  és 
v iz s g á la t”

P N  6 5 /I Ï -8 3 1 1 8  „ K is  k r ó m ta r ta lm ú  g é p ö n tv é n y e k  s z ü r 
k e v a s b ó l.  M ű sz a k i k ö v e te lm é n y e k  és  v iz s g á la t”

N D K :
T G L  6556 „ Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  tö m b ö k ”
T G L  14414  „ Ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s .  M ű sz ak i s z á ll í tá s i  e lő 

í r á s o k ”  ;
T G L  14415 „ P i'e c íz ió s  a c é lö n tv é n y e k . M ű sz ak i s z á ll í tá s i  

e lő írá s o k ”
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T G L  14416 „ Ö n tv é n y e k  te jü z e m i s z e re lv é n y e k h e z ”  
T G L  20810  B 1 .1  „ Ö tv ö z ö t t  m a g n é z iu m  tö m b ö k b e n , 

ö n tó s z e t i  c é lr a ”

Nyugatnémet :
D IN  90149  te rv e z e t .  „ T e m p e r ö n tv é n y e k  v iz s g á la ta .  

S z a k í tó v iz s g á la t’ ’

Szovjet:
G O SZ T  977— 65 „ Ö tv ö z e t le n  s z e rk e z e ti  a c é lö n tv é n y e k .

M in ő ség ek  és  m ű s z a k i  e lő ír á s o k ”
G O SZ T  1583— 65 „ Ö n té s z e t i  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  tö m 

b ö k b e n ”
G O SZ T  11763— 66 „ Ö n tö d e i  g é p e k . F o rm a ö ssz e ra k ó g ó -  

p e k . T íp u s o k , fő b b  je lle m z ő k  és  m é re te k ”
G O S Z T  11833— 66 „ Ö n tö d e i  g ép e k . Ő rlő  é s  k e v e rő  kol- 

l e r j á r a to k ”  K . E .

F e lh ív ju k  o lv a s ó in k  f ig y e lm é t a  k ö z e lm ú l tb a n  jó 
v á h a g y o t t  a lá b b i  öntészeti tárgyú  m a g y a r  s z a b v á n y te r 
v e z e tre  :

M S Z  5 7 3 2 /1 . lap. T  (A z M SZ 57 1 0 — 51, 5 7 3 2 — 52, 
57 3 3 — 5 2 ,5 7 3 5 — 5 1 ,5 7 5 2 — 51, 17750— 52 és  17751 — 
53 h e ly e t t )

,,öntőmintakészletek. Általános m űszaki előírások”

A  s z a b v á n y te r v e z e t  a  v a s - , acé l-  és f é m ö n tv é n y e k  
h o m o k fo rm á z á s á h o z  h a s z n á l t  fa - , fém -, m ű a n y a g 
v a g y  ez ek  k o m b in á c ió já v a l  k é s z ü l t  ú n . v e g y e s  ö n tő 
m in tá k  és t a r to z é k a ik  e lő ír á s a i t  t a r ta lm a z z a .
N e m  v o n a tk o z ik  a  t e rv e z e t  a  h é j-  és p rec íz ió s  
fo rm á z á s  m in tá i r a ,  v a la m in t  a  h a b m in tá k ra .

K . E.

K ö n y v ism e r te té s

K lem m , H .:  D ie  G e îiig e  d es  E is e n -K o h le n s to î i  S y s 
t e m s . (A  v a s -k a r b o n  r e n d sz e r b e n  e lő fo r d u ló  s z ö v e te k .)
H a r m a d ik ,  j a v í t o t t  k ia d á s .  A  V E B  D e u ts c h e r  V e rla g  f ü r  
G ru n d s to f f in d u s t r ie ,  L e ip z ig  1 9 6 6 -b a n  a d t a  k i, 53 o ld a 
lo n  79 á b r á v a l  1 4 ,7 x 2 1 ,5  cm -es  m é re tb e n ,  á r a  3 ,80  
(N D K ) M á rk a .

A  sz e rző  s ű r í t e t t ,  d e  k ö n n y e n  é r th e tő  m ó d o n  m in d 
a z t  ö ssz e fo g la lja , a m i t  a  v a s -k a rb o n  re n d s z e r rő l  tu d n i  
k e ll. I s m e r te t i  a z  a c é lo k  és  ö n tö t t v a s a k  je lle m ző  s z ö v e t 
k é p e it ,  e z e k  p r im e r  és  s z e k u n d e r  s ta b i l i s  é s  m e ta s ta b i l i s  
s z ö v e té t ,  v a la m in t  a z  ed z és  é s  m e g e re s z té s  h a t á s á t  az  
a c é lo k  s z ö v e té re .  K ü lö n ö s e n  ta n u ls á g o s a k  a  g o n d o s a n  
k iv á lo g a to t t  m ik ro fe lv é te le k , m e ly e k  a  je lle g z e te s  s z ö v e 
t e k  sz á m o s  v á l to z a tá t  m u t a t j á k  be .

A  k ö n y v  m in d a z o k  s z á m á ra  so k  é rd e k e s  és h a s z n o s  
f e lv i lá g o s í tá s t  n y ú j t ,  a k ik  v a s -  és a c é lö tv ö z e te k  m ik ro -  
v iz s g á la ta iv a l  fo g la lk o z n a k , íg y  a  m ű e g y e te m e k  és  fe lső 
fo k ú  te c h n ik u m o k  h a l lg a tó i ,  a n y a g v iz s g á ló k , ö n tö d e i 
m é rn ö k ö k , te c h n ik u s o k  és m ű v e z e tő k  s z á m á ra .

G. M .

A u s te n it is c h e  G u sse is e n  w e r k s t  o f  le n  in  d er  c h e m i 
s c h e n  I n d u s tr ie  u n d  d er  E r d ö lin d u s tr ie . (A u s te n ite s  ö n t ö t t 
v a s a k  a  v eg y i-  és á s v á n y o la j ip a rb a n .)

A z  „ I n te r n a t io n a l  N ic k e l”  k ia d á s á b a n  1 9 6 6 -b an  
m e g je le n t 61 o ld a la s  f ü z e t  33 á b r á t  é s  sz á m o s  tá b lá z a t o t  
t a r ta lm a z .

A  N i-R e s is t  n é v e n  is m e r t  a u s te n i te s  ö n tö t tv a s a k  
k ü lö n le g e s  tu la jd o n s á g a ik  m i a t t  a z  a n g o lsz á sz  á l la m o k 
b a n  széles k ö rb e n  h a s z n á la to s a k .

A  v e g y i és á s v á n y o la j ip a rb a n  e z e k e t a z  ö n tö t t v a s a 
k a t  e ls ő s o rb a n  jó  k o r ró z ió á l ló s á g u k  m i a t t  a lk a lm a z z á k , 
d e  g y a k r a n  h a s z n á l já k  e ró z ió n a k , h ő te rh e lé s n e k  k i t e t t  
a lk a tr é s z e k  a n y a g á u l  is. E z e k  az  ö tv ö z e te k  jó l  ö n th e tő k ,  
v isz o n y la g  jó l  m e g m u n k á lh a tó k  és  k o p á s á lló n k . E g y e s  
f a j t á k  h ő tá g u lá s a  n a g y ,  k ö z e p e s , v a g y  k ic s i, n é h á n y  
m in ő ség  n e m  m á g n e s e z h e tő .

L e m e z e s g ra f i tú  f a j t á k o n  k ív ü l g ö m b g ra f i to s  m in ő 
ség ek  is  h a s z n á la to s a k ,  ez ek  s z ilá rd s á g a  38— 50 k p /m m 2, 
n y ú lá s a  4 0 % -ig  n ö v e lh e tő , n a g y  az  ü tő m u n k á ju k ,  a z  
e g y ik  k ü lö n le g e s  m in ő s é g  — 196°C -ig  sz ív ó s.

A  f ü z e t  e lő szö r a  15, 20 , 30 és 3 5 %  n ik k e l t  t a r t a l 
m a z ó  a u s te n i te s  ö n tö t t v a s  m in ő s é g e k  m e g n e v e z é s é t,  
ö s s z e té te lé t  és fo n to s a b b  tu la jd o n s á g a i t  i s m e r te t i .  T á r 
g y a l ja  k o r ró z ió á l ló s á g u k a t te n g e rv íz z e l ,  o ld a to k k a l ,  s ó 
o lv a d é k o k k a l és  s a v a k k a l  sz e m b e n . S zám o s  fe lh a s z n á lá s i  
p é ld á t  m u t a t  b e  a u s z te n i te s  ö n tö t t v a s  f e lh a s z n á lá s á ra ,  
p é ld á u l  h ű tő b e re n d e z é s e k b e n ,  s z iv a t ty ú k  és  k o m p re sz -  
sz o ro k , v a la m in t  a r m a tú r á k  g y á r tá s á b a n .  B e m u ta t j a  a  
n a g y  és  k is  h ő m é rs é k le te n  h a s z n á lh a tó  a u s te n i te s  ö n 
t ö t t v a s a k a t .

V ég ü l a  g a z d a s á g o s s á g o t v iz s g á lv a  m e g á l la p í t ja ,  
h o g y  az  a u s z te n i te s  ö n tö t tv a s a k  h a s z n á la ta  g a z d a s á g o s , 
h a  k ü lö n le g e s  tu la jd o n s á g u k  b iz to s í tá s a  szü k ség es.

G. M.

P r ü fs ie b u n g  u n d  D a r s te llu n g  der S ie b a n a ly se . (A
sz e m c se ö s sz e té te l v iz s g á la ta  é s  a  s z ita e le m z é se k  á b r á 
zo lása .)

A  68 o ld a la s  n a g y  a la k ú  f ü z e te t  a  S ie b te c h n ik  
G m b H . M ü h lh e im  (R u h r )  1 9 6 4 -b en  a d t a  k i.

S zem csés a n y a g o k n a k  —  íg y  a  fo rm á z ó  h o m o k o k 
n a k  tu la jd o n s á g a i t  sz e m c sé ik n e k  n a g y s á g a  e rő se n  b e 
fo ly á so lja . A  s z e m c s e ö s s z e té te lt  á l t a l á b a n  s z ita e le m z é s 
se l h a tá r o z z á k  m eg .

A  s z ita e le m z é s  első  és d ö n tő  lé p ése  a  m in ta v é te l .  
A m in ta  a k k o r  m eg fe le lő , h a  s z e m c se ö s sz e té te le  a z o n o s  az  
egész  v iz s g á la n d ó  a n y a g é v a l.  E z t  m eg fe le lő  m in ta v e v ő  
m ó d sz e r re l le h e t  e lé rn i. E z e k rő l szó l a z  e lső  fe je z e t.

Batel, W. c ik k e  ré s z le te s e n  fo g la lk o z ik  a  szem cse- 
ö s s z e té te l m e g h a tá ro z á s á r a  sz o lg á ló  k ü lö n b ö z ő  r e n d 
s z e rű  s ík  és d o b ó s z itá k  h a tá s m ó d já v a l ,  és a  p r ó ^ ' m e n v - 
n y isé g , s z e m c se a la k  és  s z ita re n d s z e r  b efo ly ó  s á v . 1.

A  s z ita e le m z é se k  k ié r té k e lé s e  és  a z  e re d m é n y e k  á b 
r á z o lá s a  so k  s z e m p o n t  s z e r in t ,  k ü lö n b ö z ő  m ó d sz e re k k e l 
tö r té n h e t .  A  sz e m c se ö s sz e té te l á b rá z o lá s á v a l  k a p c s o la 
to s  ú ja b b  fe lism e ré s e k rő l szól Kiesskalt, S .  c ik k e . R é s z 
le te s e n  is m e r te t i  a  R osin— Rammlet— B e n n e íí-h á ló z a t 
f e lé p íté s é t  és so k o ld a lú  fe lh a s z n á lá s i  le h e tő s é g é t.

A  k ö v e tk e z ő  fe je z e t  o s z tá ly o z ó  s z i tá k  ü z e m é n e k  
e l le n ő rz é s é t és  a z  o s z tá ly o z á s  a la p fo g a lm a it  tá rg y a l ja .

A z  ö tö d ik  ré sz  a  lem ez - é s  d r ó ts z i tá k  D IN  s z a b v á 
n y a i t  k ö z li, és ö s s z e h a s o n lí t ja  a  k ü lö n b ö z ő  á l la m o k b a n  
s z a b v á n y o s í to t t  s z i tá k  m é re te i t .

A  h a to d ik  r é s z b e n  a  v á l la l a t  á l t a l  g y á r t o t t  le g k ü 
lö n b ö z ő b b  r e n d s z e rű  és  m é re tű  s z i tá k  és  s z ita s z ö v e te k  
f é n y k é p é t  és i s m e r te té s é t  t a l á l h a t j u k .  q  ^

Löhberg, К .— K ühl, G.: E in f lu s s  v o n  M a g n e s iu m  u n d  
Cer a u f d ie  V is k o s itä t  b e h a n d e lte r  G u sse is e n sc h m e lz e n  
so w ie  A b b ra n d  d es  M a g n e s iu m s  u n d  A e n d e r u n g  d es  S au-  
e r s to f fg e h a lte s  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d er  A b s te h z e it .  (A
m a g n é z iu m  és c é r iu m  h a t á s a  k e z e l t  ö n tö t tv a s o lv a d ó k o k  
v is z k o z i tá s á ra ,  v a la m in t  a  m a g n é z iu m  leég ése  és  a z  o x i 
g é n ta r ta lo m  v á l to z á s a  az  á llá s i id ő  fü g g v é n y é b e n .)  
F o rs c h u n g s b e r ic h te  d e s  L a n d e s  N o rd r h e in - W e s tfa len -so  
r o z a t  1496. sz . f ü z e té t  a  W e s td e u ts c h e r  V erla g , K ö ln — 
O p la d e n  1 9 6 5 -b en  a d t a  k i :  26 o ld a lo n  7 á b r á t  é s  5 t á b l á 
z a to t  ta r t a lm a z ,  á r a  12 ,80  n y u g a tn é m e t  M á rk a .

B á r  a  g ö m b g ra f i to s  ö n t ö t t v a s a t  m a  v ilá g s z e r te  
ü z e m sz e rű e n  g y á r t j á k ,  m é g  s in c s  t is z tá z v a ,  h o g y  a  fo ly é 
k o n y  v a s n a k  m e ly e k  a z o k  a  tu la jd o n s á g a i ,  a m e ly e k  a  
g ö m b g ra f it-k é p z ő d é s  fe lté te le i . E b b e n  a  d o lg o z a tb a n  a  
s z e rz ő k  a  k ís é r le t i  a d a g o k  fe lü le ti  fe sz ü ltsé g e in  k ív ü l a  
v a s  v is z k o z i tá s á t  is  m é r té k ,  to v á b b á  a  m a g n é z iu m  le 
é g é s t, a  k én - és o x ig é n ta r ta lo m  v á l to z á s a i t  ta n u lm á n y o z 
t á k .  É rd e k e s  ezze l k a p c s o la tb a n  a z  a  m e g á l la p í tá s u k ,  
h o g y  a  fo ly é k o n y  v a s  á l lá s a  k ö z b e n  a  m a g n é z iu m ta r t a 
lo m  c sö k k e n é sé v e l n ő  az  o x ig é n - és k é n ta r ta lo m . E n n e k  
v a ló s z ín ű e n  az  a z  o k a ,  h o g y  a  k e z e lé sk o r  k é p z ő d ö t t  M gS 
b o m lik , M gO  k é p z ő d ik  é s  k é n  s z a b a d u l  fe l, m e ly e t  a z  o l 
v a d é k  is m é t  o ld . rí %,r
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д-р, Варга, Ф.: О б р а зо в а н и е  гр а ф и т а  и эв т ек т и 
ч еск и х  зё р е н ;  в л и я н и е м о д и ф и ц и р о в а н и я  . . . .  С 2 5
Прочность на растяжение, на изгиб и твёрдость 
в зависимости от степени насыщения проб, отли
тых при заводских условиях, совпадают с литера 
турными данными. Число эвтектических зёрен, 
определённое методом сравнения и п о  линиям, 
соответствует литературным данным, показы 
вает зависимость только от содержания углерода 
и в результате этого, от степени насыщения. Со
держание кремния, соответственно литератур 
ным данным, не имеет влияния. Влияние мар
ганца, фосфора и серы отличается от литератур 
ных данных.
В результате изменения состава и модифициро
вания, а такж е совместного влияния перегрева и 
модифицирования достигается увеличения проч
ности, что сопровождается в первом случае уве 
личением, а во втором, уменьшением чисел эв 
тектических зёрен.

Верешкеи, Й.: И с с л е д о в а н и е  за т в е р д е в а н и я  ч у г у -  
нов д л я  о т л и в о к , в ы п л а в л е н н ы х  и з р а зл и ч н ы х  
л и т ей н ы х  ч у г у н о в , с п ом ощ ь ю  к р и в ы х  о х л а ж д е 
ни я  и п р о б ы  „ Т а т у р а “  ............................................ С 3 1
Исследован процесс затвердевания ч у г у н о в  с по
мощью кривых охлаждения и проб „Т атура“ .
При затвердевании чугуна из шихты, содержа-

Dr. Varga, F .:  D ie G e s ta ltu n g  d e r  e u te k tis c h e n  
Z elle  u n d  des G ra p h its  im  in d u s tr ie l le n  G usse isen  
u n d  in fo lg e  d e r  I m p f u n g ....................................... , . . S 25
E s  w u rd e n  in  A b h ä n g ig k e i t  d e s  S ä t t ig u n g s g ra d e s  
d ie  B ie g e fe s tig k e it , Z u g fe s tig k e it  u n d  H ä r te ,  d a s  
a u s  d e m  B e tr ie b  g e n o m m e n e n  P ro b e m a te r ia l s  
g e p rü f t ,  u n d  f e s tg e s te l l t  d a s s  d e re n  W e r te  m i t  
d e n  in  d e r  L i t e r a tu r  v e rö f fe n t l ic h te n  g u t  ü b e r 
e in s tim m e n . D ie , m i t te l s  d e r  V erg le ich s- u n d  d e r  
G e ra d e n  e n t la n g  d u rc h g e fü h r te n  l in e a re n  V e r fa h 
r e n  g em esse n e  Z e ile n z a h l z e ig te  n u r  e n ts p re c h e n d  
d e r  L i te r a tu r ,  m i t  d e m  K o h le n s to f fg e h a l t  u n d  
in fo lg e  d e sse n  m i t  d e m  S ä t t ig u n g s g ra d  e in e n  Z u 
s a m m e n h a n g .  D e r  S il iz iu m g e h a lt h a t  —  w ie  in  
d e r  L i t e r a tu r  a n g e g e b e n  —  k e in e n  E in f lu s s .  D e r  
E in f lu s s  d e s  M a n g a n  -, P h o s p h o r-  u n d  S eh w efel- 
g e h a lte s  i s t  m i t  d e m , in  d e r  L i t e r a tu r  v e rö f fe n t 
l ic h te n  n ic h t  id e n t if iz ie rb a r  
D u rc h  A e n d e ru n g  d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  a ls  
a u c h  d u r c h  d e m  g e s a m te n  E in f lu s s  d e r  Ü b e r h i t 
z u n g  u n d  Im p fu n g  i s t  e in e  b e d e u te n d e  B e sse ru n g  
d e r  F e s t ig k e i t  e r re ic h b a r ,  d ie  im  e r s te n  F a l l  d u rc h  
d ie  E rh ö h u n g  d e r  Z e ilen z ah l, im  z w e ite n  F a l l  
d u rc h  ih re  V e rm in d e ru n g  g e k e n n z e ic h n e t is t .

Dr. Vereskői J .:  U n te r s u c h u n g  d e r  E r s ta r r u n g s v e r 
h ä l tn is s e  m it te ls  A b k ü h lu n g s k u rv e n  u n d  T a tu r -  
P ro h e n  v o n  au s  v e rsc h ie d e n e n  R o h e is e n s o r te n  e r 
sc h m o lz e n e n  G u sse isen  ........................................... S 31
W ir  h a b e n  d ie  E r s t a r r u n g  v o n  G u sse isen  d a s  a u s  
v e r s c h ie d e n e n  R o h e is e n  e rsc h m o lz e n  w u rd e  m i t 
te ls  A b k ü h lu n g s k u rv e n  u n d  T a tu r - P r o b e n  u n t e r 
s u c h t .  W ir  f a n d e n  d a s s  w ä h re n d  d e r  E r s ta r r u n g

щей большое количество передельного чугуна, 
затвердевание начинается образованием корки и 
понижение уровня жидкой части происходит 
только в середине пробы. Между серединой и 
краями пробы возникает большая разность тем
пературы (50—60°С), чем при затвердевании 
обычных ч у г у н о в , гне не возникают такой раз 
ницы и корки, а уровень жидкого металла пони
жается равномерно по сечению.

Майер, Й. В.: И с сл ед о в а н и е  о т л и в о к  и з  в ы с о к о 
п р о ч н ы х  ц в е т н ы х  м ет а л л о в  ................................. С 3 9
Исследуется влияние литейной технологии на 
свойства отливок из алюминиевых сплавов. К а 
чеством „вы сокая чистота“ характеризую тся от
ливки, имеющие прочностные свойства лучшие тех 
свойств, которые обеспечивают литейные цехи 
в настоящее время. При производстве таких 
отливок можно применять обычные методы, 
но необходимо контролировать чистоту матери
алов, состав сплава, качество жидкого металла, 
условия затвердевания и необходимую терми 
ческую обработку для того, чтобы отливки в 
разных поперечных сечениях удовлетворяли 
требования при проектировании и эксплуатации. 
Автор показывает достигнутые хорошие свойства 
на примерах.

v o n  G u sse ise n sc h m e lz e n  d ie  m i t  g rö sse re n  A n te i l  
S ta h lro h e is e n  e rsc h m o lz e n  w u rd e n  e in e  f e s te K ru s te  
e n t s t e h t  u n d  im  a llg e m e in e n  im  m it t le r e n  T e il 
e in e  S e n k u n g  d e r  S ch m e lze  s t a t t f in d e t .  G le ich ze i 
t i g  e n t s t e h t  e in e  g rö sse re  T e m p e ra tu rd if fe re n z  
(50—f-60° C) z w isch e n  R a n d  u n d  M it te  d e r  S c h m e l 
z e n , im  G e g e n sa tz  z u  d e r  E r s t a r r u n g  d e r  G u sse i 
s e n a r te n  d ie  a u s  ü b lic h e n  G ieS se re iro h e isen  h e r-  
g e s te l l t  w u rd e n ,  b e i w e lc h e n  k e in e  T e m p e r a tu r 
d if fe re n z  u n d  a u c h  k e in e  fe s te  K ru s te  e n t s te h t ,  
s o n d e rn  w ä h re n d  d e r  E r s t a r r u n g  d e r  g e s a m te  
Q u e r s c h n i t t  d e r  M e ta l lo b e r f lä c h e  s in k t .

J .  W . M eier: F o r s c h u n g  a n  h o c h fe s te n  L e ic h tm e ta l l-  
g u s s ...... .................................................. ................S 3 9
D e r  E in f lu s s  d e r  G ie s se re ip ra x is  a u f  d ie  S t r u k t u r  
u n d  E ig e n s c h a f te n  v o n  A lu m in iu m -  u n d  M a g n e 
s iu m le g ie ru n g e n  w e rd e  u n te r s u c h t .  D ie  B eze i- 
c h u n g  „ P r e m iu m - Q u a l i tä t“  b e s c h re ib t  G u ss te ile  
m i t  v e r lä s s lic h  h o h e n  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f 
t e n  u n d  g ro sse r  E in h e i t l ic h k e i t  im  P r o d u k t ,  g a 
r a n t i e r t  d u rc h  d ie  G ieS S ere i-K o n v en tio n e lle  P r o 
d u k t io n s m it t e l  u n d  F e r t ig u n g s m e th o d e n  k ö n n e n  
b e n ü t z t  w e rd e n , d o c h  s in d  S o rg fä ltig e  K o n tro l le n  
d e r  M e ta l lre in h e it ,  L e g ie ru n g s z u s a m m e n s e tz u n g , 
S c h m e lz q u a l i tä t ,  E rs ta r r u n g s b e d in g u n g e n  u n d  
W ä r m e b e h a n d lu n g  u n u m g ä n g lic h , u m  d ie  v o m  
E n tw u r f  u n d  v o n  d e r  A n w e n d u n g  g e fo rd e r te n  E i 
g e n s c h a f te n  in  b e s t im m te n  Q u e rs c h n i t te n  d e s  
G u ss te ile s  z u  g e w ä h r t le is te n .  B e isp ie le  f ü r  d ie  a n  
A lu m in iu m -  u n d  M a g n e s iu m g u ss le g ie ru n g e n  g e 
f u n d e n e n  a u s g e re c h n e te n  E ig e n s c h a f te n  w e rd e n  
a n g e fü h r t .

I N H A L T



C O N T E N T S

Dr. Varga F .: T h e  fo r m a tio n  o f  e u te c t ic  c e lls  a n d  
g r a p h ite  in  in d u s tr ia l  c a s t  ir o n s  a n d  o n  th e  in f lu 
e n c e  o f  i n o c u l a t i o n .................................................. P  2 5
E x a m in in g  in  r e la t io n  w ith  th e  d e g re e  o f  s a t u r a 
t io n  th e  b e n d in g  s t r e n g th ,  te n s ile  s t r e n g th  a n d  
h a rd n e s s  o f  c a s t  i ro n  m a te r ia ls  s a m p le d  f ro m  
th e  f o u n d ry  sh o p , h a v e  sh o w n  t h a t  th e  g o t  v a lu e s  
a g re e  w i th  th e  p u b lis h e d  l i t e r a r y  d a ta .  T h e  b y  
c o m p a r iso n -  a n d  b y  th e  s t r a ig h t- l in e  m e a s u 
r in g  l in e a r  m e th o d  d e te rm in e d  c e ll-n u m b e r  is  
o n ly  th e n  c o n c o rd a n t  w ith  th e  l i t e r a r y  d a ta ,  
w h e n  a  r e la t io n  w ith  th e  c a rb o n  c o n te n t  a n d  in

■ co n s e q u e n c e  w i th  th e  d e g re e  o f  s a tu r a t io n  ex is ts .
T h e  s ilico n  c o n te n t  is  —  c o rre s p o n d in g  to  th e  
l i te ra tu re , —  in e ffe c tiv e . T h e  in f lu e n c e  o f  m a n 
g a n e se , p h o s p h o ru s  a n d  s u lp h u r  c o n te n t  c a n ’t  b e  
id e n tif ie d  w ith  th o s e  r e p o r te d  in  th e  l i t e r a tu r e .
B y  th e  c h a n g e  o f  c o m p o s itio n , a s  w ell a s  b y  th e  
jo in t  e ffe c t o f  s u p e rh e a t in g  a n d  in o c u la t io n ,,  a  
c o n s id e ra b le  im p r o v e m e n t  in  S tre n g th  is  a t t a i 
n a b le ,  w h ic h  is  in  th e  f i r s t  ca se  a c c o m p a n ie d  b y  
in c re a s in g  a n d  in  th e  se c o n d  c a se  b y  th e  d e c re a s 
in g  o f  th e  c e ll-n u m b e r .

Dr. Vereskői J .: E x a m in in g  th e  so lid if ic a t io n  o f  c a s t  
ir o n s  p r o d u c e d  o f  d iv e r se  p ig - ir o n s  o n  th e  b a se  
o f c o o l in g -c u r v e s  a n d  T a tu r -te s ts  ......................... P  31
W e  e x a m in e d  o n  th e  b a s e  o f  c o o lin g -c u rv e s  a n d  
T a tu r - te s t s  th e  s o lid if ic a tio n  o f  c a s t- iro n s  m e lte d  
w ith  v a r io u s  k in d s  o f  p ig - iro n s  f ro m  d if fe re n t o r i 
g in . D u r in g  th e  s o lid if ic a tio n  o f  c a s t- iro n s  m e lte d

w ith  g r e a te r  a m o u n t  o f  s te e l p ig - iro n , w e fo u n d  
t h a t  th e  so lid if ic a tio n  co m m en c es  w ith  th e  b u i ld 
in g -u p  a  so lid  c r u s t  a n d  b e s id e  t h a t  g e n e ra lly  o n ly  
th e  m id d le  p a r t  o f  th e  m e l t  s in k s . A t  th e  sa m e  
t im e  b e tw e e n  e d g e  a n d  th e  c e n tr a l  p a r t  o f  th e  
t e s t  o c c u rs  a  g r e a te r  te m p e r a tu r e  d if fe re n c e  (50—  
60°C), in  c o n t r a s t  as  b y  th e  so lid if  ic a tio n  o f  c a s t-  
iro n s  p ro d u c e d  w ith  t r a d i t io n a l  p ig - iro n s , w h e re  
n o t  s u c h  a  te m p e r a tu r e  d if fe re n c e  n o r  a  so lid  
c r u s t  d o es  o c c u r  b u t  th e r e  t h e  m e ta l  s u r fa c e  s in k s  
in  i t s  w h o le  c ro ss -se c tio n  u n ifo rm ly  d u r in g  th e  
s o lid if ic a tio n .

J .  W. Meier: R e se a r c h  o n  p r e m iu m -q u a lity  c a s t 
in g s  in  l ig h t  a llo y s  .............. ....................................P  3 9
E x te n s iv e  re s e a rc h  o n  th e  s t r u c t u r e  a n d  p r o p e r 
t ie s  o f  c a s t  a lu m in iu m  a n d  m a g n e s iu m  a llo y s  h a s  
b e e n  a p p l ie d  to  fo u n d ry  p r a c t ic e .  T h e  te r m  “ p re -  
n iu m  q u a l i ty ”  is  u se d  to .  d e s c r ib e  c a s tin g s  w ith  

r e l ia b ly  h ig h  m e c h a n ic a l  p r o p e r t ie s  a n d  h ig h  in 
t e g r i ty  o f  th e  p ro d u c t ,  g u a r a n te e d  b y  th e  fo u n d ry .
I n  p ro d u c t io n ,  c o n v e n tio n a l  e q u ip m e n t  a n d  m a 
n u f a c tu r in g  te c h n iq u e s  m a y  b e  u se d , b u t  r ig id  
c o n tro l  o f  m e ta l  p u r i ty ,  a l lo y  c o m p o s itio n , m e lt  
q u a l i ty ,  s o lid if ic a tio n  c o n d it io n s  a n d  h e a t  t r e a t 
m e n t  is  e s s e n tia l  to  a c h ie v e  a n d  m a in ta in  h ig h  
r e l ia b i l i ty  o f  p ro p e r t ie s  in  d e s ig n a te d  a r e a s  o f  th e  
c a s tin g , w h ic h  a r e  g r a d e d  a c c o rd in g  to  d e s ig n  a n d  
se rv ic e  c o n s id e ra t io n s . E x a m p le s  o f  th e  e x c e l le n t  
p r o p e r t ie s  t h a t  h a v e  b e e n  o b ta in e d  in  a lu m in iu m  
a n d  m a g n e s iu m  a l lo y  c a s tin g s  a r e  l is te d .
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5. A cellaszám és a szilárdság összefüggése

Az eutektikus cellák száma és a szakítószilárd 
ság kapcsolatát a 6. ábra szemlélteti. A cellaszám és 
a szakítószilárdság között közvetlen összefüggés 
nem állapítható  meg, legfeljebb a vizsgálati pontok 
a telítési számuk alapján három  mezőbe sorolha 
tók : legfelül helyezkednek el 0,9-nél kisebb telítési 
fokú ötvözetek és az öv. 26 vagy ennél nagyobb 
szilárdsági osztályt képviselik. Az idetartozó ö t 
vözetek cellaszáma 65 és 310 db/cm 2 között minden 
lehetséges érték lehet. A diagram közepén helyez
kednek el a 0,9— 1,0 közti telítési számú próbák 18 
és 26 kp/m m 2 szakítószilárdsággal és 130—310 
db/cm 2 közti cellaszámmal. Legalul vannak az 
1,0-nál nagyobb telítési számú, teh á t hipereutek- 
tikus ötvözetek 18 kp/m m 2-nél kisebb szakítószi
lárdsággal és 150—470 db/cm 2 közti cellaszámmal.

Hasonló összefüggés van a hajlítószilárdság és 
a cellaszám, valam int a Brinell-keménység és a 
cellaszám között is; 42 kp/m m 2-nél nagyobb hajlí 
tószilárdságot adnak a 0,9-nél kisebb telítési számú 
ötvözetek 120—310 közötti cellaszámmal. A 0,9—
1,0 telítési szám úak hajlítószilárdsága 35—42 
kp/m m 2, míg az 1,0-nél nagyobb, hipereutektikus

ötvözetek 32 kp/m m 2-nél kisebb hajlítószilárdsá 
got adnak 200—470 közötti cellaszámmal.

Teljesen hasonló a keménység és a cellaszám 
közötti összefüggés is, ha Tj<f0,9 akkor HB+-210; 
ha T/=  0 ,9 — 1,0, akkor HB =  180 — 210; ha 
7 »  1,0, akkor H B <  180.

6. Összefüggés az eutektikus cellszám és a grafit 
nagysága között

A grafit nagyságának a telítési foktól függő 
változását a 7. ábra szemlélteti. A grafit a  0,85-nél 
kisebb telítési fokú ön tö ttvasfajtákban túlnyomó- 
részt E alakú. 0,85 telítési fok felett m ár A alak is 
megjelenik, és a telítési fok növekedésével m ind 
inkább az lesz az uralkodó.

A grafit nagysága 0,85 telítési fokig túlnyomó- 
részt 5 nagyságú (0,06—0,12 mm), amiben a telí 
tési fok növekedésével némi növekedés tapasz tal 
ható és 1,0 telítési számnál megközelíti a 4 nagysá 
got (0,12—0,25 mm). Az eutektikus cellák száma és 
a közepes grafithossz között (8. ábra) összefüggés 
nem látszik : általában a 4—5-ös grafitnagyság do 
minál, s ettő l kisebb-nagyobb eltérés ta lálható  (3 
és 5,5 között).

6. ábra. összefüggés az eutektikus cellák száma és a 
szakítószilárdság között (összehasonlító módszer, db/cm2)

* E lő a d á s k é n t  e lh a n g z o tt  a  33 . N e m z e tk ö z i Ö n té -  
s z e t i  K o n g re s s z u s o n  Ú j-D e lh ib e n . A z I .  ré sz  m e g je le n t 
a z  Ö n tö d e  1967. év i !. s z á m á b a n .
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ábra. A grafit nagysága a telítési fo k  függvényében
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8. ábra. A  grafit nagysága a cellaszám függvényében

7. A cellaátmérő a 30 mm-es próbatesten

K ülön vizsgáltuk a 30 mm vastag próba 
te s t átm érője m entén a cellaátm érőt, éspedig a 
szélétől 2,5; 7,5 és 12,5 mm-re. (A cellaátm órőt a 
látómezőben levő cellák átlóinak megmérésével ha 
tá roz tuk  meg.)

A szélső és a középső mérési eredmények á t 
lagolt é rtékeit a telítési fok függvényében a 9. ábra 
szemlélteti. A cellaátm érők a próba közepén 0,8 és 
1,25 mm közöttiek, s m intha a telítési fokkal csök
kennének. A próbák szélétől 2,5 mm-re m ért cella
átm érők 0,3 és 0,8 mm közöttiek, és szintén csök
kenő irány t m utatnak. A grafit alakja a próbák kö 
zepén túlnyom órészt A, a széle felé nő a D és az E 
alakú grafit mennyisége.

•  A probapalca középén « A probapalca szélén * 8

9. ábra. A  cellaátmérő alakulása a telítési fok függvényében 
a 30 mm-es próbatesten

8. A vizsgálatokból levonható következtetések
V izsgálatainkat 30 mm átm érőjű próbateste 

ken végeztük, teh á t a következtetések csak az 
ennek megfelelő lehűlési sebességre érvényesek. A 
vizsgálati anyag a folyó üzemi gyártásból szárm a 
zik és a telítési szám függvényében ábrázolt hajlító 
szilárdsága, szakítószilárdsága és keménysége (1. 
ábra) jól egyezik az irodalomban közöltekkel.

A karbontartalom  növekedése az eutektikus 
cellák szám ának a növekedését eredményezi (2. 
ábra), a szilíciumnak viszont nincs hatása. Mind
kettő  Ö33zhangban van Ziegler, R. [18] megállapí
tásával. A C +  Si együttes hatásában a karbon ha 
tá sa  m utatkozik.

A kén eutektikus cellaszám növelő, a m angán 
cellaszám csökkentő hatása (3. ábra) nem m utatko 
zik, ellentétben Fuller, A. 0. [14] és Ziegler, R. [18] 
kéntartalom ra vonatkozó m egállapításaival. Fel 
tételezhető, hogy vizsgálatainkban m indkét elem 
hatásá t egyéb tényezők hatása túlfedi.

A vizsgálatainkban lényegesen kisebb foszfor- 
tartalm akhoz sokkal nagyobb cellaszámok ta rto z 
nak (4. ábra), teh á t a foszfor cellaszám növelő, 
ezzel egyértelm űen cellafinomító hatása egyéb más 
hatásokkal együtt lényegesen nagyobbnak m u ta t 
kozik, m int azt az előbb em líte tt szerzők ta lá lták .

A telítési szám növekedésével összefüggő cella
szám növekedése (5. ábra) a karbon hatásával függ 
össze.

A szakítószilárdság és a cellaszám között 
összefüggés (6. ábra) nem m utatkozik, legfeljebb 
az, hogy a vizsgálati pontok a telítési fokuk szerint 
elkülöníthetők szilárdsági osztályokba. Ziegler, R. 
és Nechtelberger, E. [19] sem tu d o tt összefüggést k i 
m utatn i a cellafinomság és a szakítószilárdság kö 
zött.

A grafitlemezek közepes nagysága a telítési 
fokkal nő (7. ábra), míg ugyanakkor a grafit is 
m indinkább A alakú lesz. Az eutektikus cellák 
számának növekedésével viszont a grafit nagyságá 
ban nem tapasztalható  változás (8. ábra).

A 30 mm-es próbák közepe felé nő az eutekti 
kus cellák m érete és ugyanakkor az A alakú grafit 
mennyisége is (9. ábra), ami egyezik az irodalom 
ban közöltekkel.

Az üzemi gyártásból származó próbák vizsgá
la ta  teh á t nem bizonyította azokat az egyértelmű 
összefüggéseket, amelyeket az eutektikus cellával 
kapcsolatban a laboratórium i kísérletek adtak. 
Ennek okát az üzemi gyártásban és ennek nem el
lenőrizhető vagy figyelmen kívül hagyott körülm é
nyeiben kereshetjük (pl. betétanyaghatás, öntési 
hőmérséklet stb.). De nem hagyható figyelmen 
kívül a jelenleg használt cellaszám meghatározó 
módszer sem. Annak ellenére, hogy mindig ugyanaz 
a  nagy gyakorlatú személy végezte a vizsgálatokat, 
még így is sok szubjektív hatás tételezhető fel a 
mérési eredményekben. Ez felveti a mérési mód 
szer tökéletesítésének a kérdését.

N em  h ag yh ató  fig ye lm en  k ív ü l Mitsche, R. és 
Dichtl, H. J. [22] felvetése, m ely  szerint a  csiszola- 
to n  m ért cellanagyság nem  k ép viseli a cella  v a ló sá 
gos, térb eli m éreteit.

Laboratóriumi kísérletek

További kutatásaink  előtanulm ányaként labo 
ratórium i kísérletekkel vizsgáltuk az összetétel vál 
tozásának és a túlhevítés ha tásá t egyidejű beoltás 
mellett az eutektikus cellák szám ának és a grafit 
alakjának az alakulására.

Üzemi, savanyú bélésű forró szeles kupolóból 
ön tö tt 30 mm átm érőjű próbapálcákat olvasztót-
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ábra. A z  összetétel változásának és a módosításnak a hatása az eutektikus cellaszámra 
(összehasonlító módszer, db/cm2) 30, 20 és 12 mm átmérőjű próbatestben

tu n k  meg Tammann-kemence grafittégelyében 
(adagsúly 9 kg). A módosító anyag 0,4% Si-nek 
megfelelő FeSi 75 és CaSi 60 volt, melyet az öntő 
kanálba te ttü n k  és rácsapoltunk. Módosítás u tán  2 
perccel olajos homokból készített, száríto tt magban 
közös tápfejről táp lá lt 30, 20 és 12 mm átm érőjű, 
200 mm hosszú próbatesteket öntöttünk.

1. A telítési fok csökkenésének a hatása

A kiválasztott betétanyagot először minden 
változtatás nélkül átolvasztottuk, m ajd a  telítési 
fok csökkentésére 10, m ajd 20% acélhulladékot 
adagoltunk. Módosítás nélkül, m ajd FeSi-mal és 
CaSi-mal m ódosított próbákat öntö ttünk. A túl- 
hevítés minden kísérletben közel azonos volt 1460, 
1480 és 1455°C. Az átolvásztás és a módosítás ha 
tá sá t a  10. ábra szemlélteti.

A karbontartalom  az acélhulladék adagolás 
hatására fokozatosan csökken, am it a FeSi-os mó
dosítás mérsékel, de a CaSi-os módosítás tovább 
csökkent. Hasonlóan csökken a grafittartalom . A 
CaSi grafitcsökkentő hatása erélyesebb. A szilí
c ium tartalom  az acélhulladék adagolás hatására 
kissé csökken, de a  módosítás révén megnő, és pedig 
a FeSi módosítás hatására erőteljesebben, m int a 
CaSi hatására. A telítési fok változása követi a 
kísérőelemek változását.

A szakítószilárdság (11. ábra) — egy FeSi-os 
módosítás kivételével — minden esetben nő, leg
hatásosabban a 30 mm-es átm érőben. Az alapva 
sakban előforduló ledeburit a módosítás hatására 
eltűnik, az E grafit helyett A grafit, a D grafit he 
ly e tt pedig E grafit jelenik meg.

Az összehasonlító módszerrel m ért eutektikus 
cellák szám ának alakulását szemléltető 12. ábrából
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megállapítható, hogy a nem m ódosított próbák 
cellaszáma az átméró'nek 30-ról 12 mm-re való 
csökkenésével kb. megkétszereződik kb. 400-ról 
800 db/cm2-re. A módosítás pedig szintén növeli a 
cellaszámot, különösen a 30 mm átm érőjű próbá 
ban, 300—400-ról 700—950 db/cm 2-re.

A módosítás hatására bekövetkező cellafino
modás a szakítószilárdság növekedését eredmé
nyezi (13. ábra). Leghatásosabb a szilárdságnöve
kedés 30 mm átm érőjű próbatestben, ahol egyik 
esetben FeSi-os módosításkor 19,5-ről 30,7-re, 
CaSi módosításkor 33,4 kp/m m 2-re nő a szakítószi
lárdság, miközben a cellaszám 410-ről 950-re, ill. 
840 db/cm 2-re nő. (A vonalm enti számlálással 
16-ról 26,3 db/cm-re való növekedést állapítottunk 
meg, ami cellaátmérőben 0,62, ill. módosítás u tán 
0,30—0,37 m m -t jelent.) A 20 és a 12 mm átm érőjű 
próbákban a cellaszám legtöbb esetben 950 db/cm 2 
vagy ennél nagyobb, am it összehasonlító módszer

rel m ár tovább bontani nem vagy legalábbis csak 
nagyon pontatlanul lehet. A keménység a módosí
tás hatására annál jobban csökken, minél nagyobb 
volt a módosítás előtt, és annál nagyobb a csökke
nés, minél kisebb a falvastagság. A módosítás ha 
tására  bekövetkező cellaszám növekedést teh á t a 
keménység csökkenése kíséri ( 14. ábra).

2. A túlhevítés és a módosítás hatása

Hasonló származású ön tö ttvasat 1342, 1480 és 
1525°C-ra hevítve 0,4% szilíciumnak megfelelő 
FeSi 75-tel, m ajd egy másik adagot 1315, 1460 és 
1550°C-ra hevítve azonos mennyiségű CaSi 60-nal 
m ódosítottunk. A kezelés hatására bekövetkező 
változásokat az összetételben a 15. ábra szemlélteti.

A karbontartalom  lényegesen nem változik. 
A grafit mennyisége először csökken, m ajd a  leg
nagyobb hőmérséklet és a módosítás hatására nő.
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próbatesten
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A beoltó szilíciumból a növekvő hőmérsékleten 
m ind több oldódik és pedig a FeSi 75-ből több, m int 
a CaSi 60-ból. A telítési fok lényegesen nem vál
tozik.

A szakítószilárdság a növekvő túlhevítés és a 
módosítás együttes hatására nő, ami jobban érvé 
nyesül a  falvastagság csökkenésével ( 16. ábra).

A grafit alakjának és nagyságának alakulásá 
ban a tú lhevítés és a módosítás együttes hatása ér 
vényesül. CaSi-mal való módosítással inkább elér
hető az A alakú grafit.

Az eutektikus cellaszám és a  szakítószilárdság 
közötti összefüggést a  17. ábra szemlélteti. Eszerint 
a  túlhevítés és a  módosítás együttes hatására  a 
30 mm-es próbán csökken a cellaszám, pl. CaSi 
módosításkor több m int 950 db/cm 2-ről 720-ra, 
m ajd 630 db/em 2-re, de ugyanekkor nő a szilárdság 
(21,6 kp/m m 2-ről 23,0-ra, m ajd 26,2-re). A cella
szám csökkenése a  20 mm-es falvastagságban 
kisebb, CrSi-os m ódosításkor több m int 950-ről 
910-re, m ajd 840 db/cm 2-re. A 12 mm faivastagság 
ban nincs csökkenés és lá tsza tra  azonos — leg
alábbis nem mérhető — cellaszámhoz nagyobb szi
lárdság tartozik .

A keménység alakulásában a túlhevítés és mó
dosítás együttes hatása nem jelentkezik. Pl. a  30 
mm átm érőjű próbatest keménysége a túlhevítés 
hatására FeSi-os módosításkor: 203, 209, 206 vagy 
CaSi-os módosításkor: 191, 205, 206. Ugyanezek az 
értékek a 12 mm-es próbán: 242, 237, 234, ill. 242, 
255, 249 kp/m m 2.

3. Következtetések

Az eutektikus cellák száma a falvastagság 
csökkenés és a módosítás hatására lényegesen meg
n ő tt (12. ábra). Az eutektikus cella ilyen megnöve
kedése a szakítószilárdság tetem es növekedését 
eredményezi, különösen a 30 mm-es próbában, 
amelyben a legnagyobb a cellaszám szaporodása 
(13. ábra). A keménység a telítési fok csökkenésével 
tetem esen nő (14. ábra), de a  m ódosításnak annál 
nagyobb a keménységcsökkentő hatása, minél na 
gyobb volt az alapvas keménysége. Ez a hatás a 
kisebb faivastagságokban tekintélyesebb. A módo
sítás hatására bekövetkező cellaszám növekedést a 
keménység csökkenése kíséri, különösen a  nagy ke 
ménységű ötvözetekben.

A túlhevítés nagyobbodásával több lesz a mó
dosítóanyagból oldódó szilícium (15. ábra), de 
ennek ellenére nő a szakitószilái-dság (16. ábra). 
A túlhevítés és módosítás hatására  bekövetkező 
szilárdságnövekedést a  30 mm-es próbában az 
eutektikus cellák szám ának csökkenése kíséri, am i 
a falvastagság csökkenésével fokozatosan meg
szűnik.

A túlhevítés és a módosítás hatására az eutek 
tikus cellák száma csökken. A keménységben lénye
ges változás nincs.

Az eutektikus cellák szám ának tudatos változ 
ta tá sá ra  — kísérleteink szerint — az összetétel
változást kísérő módosítás vagy a túlhevítés és az 
egyidejű módosítás ad  lehetőséget.
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16. ábra. A  túlhevítés és a módosítás együttes hatása a 
szakítószilárdságra 30, 20 és 12 m m  átmérőjű próbatesten

Összefoglalás

Az üzemből v e tt próbaanyagnak a telítési fok 
függvényében vizsgált hajlítószilárdsága, szakító 
szilárdsága és keménysége egyezik az irodalom ban 
közöltekkel. Az összehasonlító és a vonalm enti li 
neáris módszerrel m ért cellaszám az irodalommal 
egyezően csupán a karbontartalom m al és ennek 
következm ényeként a telítési fokkal m u ta t össze
függést. A szilícium tartalom nak az irodalommal 
egyezően nincs hatása. A mangán-, a foszfor- és a 
kéntartalom nak a hatása nem azonosítható az iro 
dalom ban közöltekkel.



3 0  Ö n tö d e  1967. 2. sz . Dr. Varga F.: Az eútektikus cella ipari öntöttvasakban, 11. rész

30 mm átmérő 2 0  m m  átm érő 12mm átmérő
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17. ábra. összefüggés az euteJctikus cellák száma (összehasonlító módszer, db/cm2) és*a szakítószilárdság között
30, 20 és 12 m m  átmérőjű próbatesten

Az összetételváltozás és módosítás, valam int a 
túlhevítés és a  módosítás együttes hatásaként a 
szilárdság tetem es javulása érhető el, am it az első 
esetben cellaszámnövekedés, a második esetben a 
cellák szám ának csökkenése kísér.
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v izsg á la ta  le h ű lé s i  g ö r b é k  és  T a tu r-p ró b á k  a lap ján
D R .  V E R E S K Ő I  J Á N O S  o k i. k o h ó m é rn ö k  
(N e h é z ip a r i M űszak i E g y e te m , Ö n té sz e ti T an szék )
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Az elm últ évek öntészeti irodalm ában több 
közlemény [1—6] arról tá jékozta to tt, hogy szürke 
vasöntvények gyártásához a b e té te t teljes egészé
ben vagy részben acélnyersvasból á llíto tták  össze. 
A D unai Vasmű nagyolvasztójában m ár 1963. év 
első felében g y árto ttak  szintetikus öntészeti nyers 
vasat [7]. A vélemények azonban megoszlanak 
arra  vonatkozólag, hogy mennyiben lehet az acél- 
nyersvasat öntészeti nyersvasként felhasználni, m i
lyen m értékben változtatja  meg az öntö ttvas tu la j 
donságait. Egyes szerzők [1, 4] előnyösnek ta rtják , 
míg mások ezt kételkedve fogadják [2]. A hivatko 
zo tt irodalm i adatokból nem tűn ik  ki, hogy az acél- 
nyersvas felhasználásával készült öntö ttvas önté 
szeti és mechanikai tu la jdonságai milyen m értékben 
hasonlóak a hagyományos öntödei nyersvasból 
g y árto tt öntö ttvas tulajdonságaihoz, vagy milyen 
m értékben eltérőek attól. A zt viszont m ár nagyon 
sok irodalmi közlemény [8—12] egyértelm űen bi
zonyította, hogy a szürke vasöntvények minősége 
nagym értékben függ a betétbe adagolt különféle 
szárm azású nyersvasak alapvető tulajdonságaitól.

Jelen tanulm ányban azokat a kísérleteket is 
m ertetjük, amelyeket különböző nyersvasakból ké 
szült ön tö ttvasak  dermedésének vizsgálatára vé 
geztünk.

A dermedés vizsgálatára többféle eljárás is 
m ert. Egyik a kiöntéses eljárás, am elyet Biggs, C. 
W. és Gezelius, R. A. [13] dolgozott ki. Ez azon az 
elgondoláson alapszik, hogy nagyobb számú azonos 
form át folyékony fémmel megtöltenek, m ajd kü 
lönböző idő m úlva a még folyékony részt a form á 
ból kiöntik. Ebből a folyékony fém mennyiségből és 
a  m ár m egderm edt kéreg vastagságából m eghatá 
rozható a dermedés lefolyása. Az eljárás hátránya, 
hogy a megdermedt öntöttvas dendritkristályok 
közeiből nem mindig önthető  ki teljes m értékben a 
még folyékony rész.

A másik módszer, amelyet először Pashkis, V. 
és Baker, H. I). [14] alkalm azott, a hőáram lásnak 
elektromos úton való mérésén alapszik. A vizsgá 
lati módszer széles körű elterjedését akadályozza, 
hogy a pontos mérésekhez ismerni kell az anyag 
összes term ikus állandóját.

Buckeley és Kvecke [14] gyors lehűtési m ód 
szere azon alapszik, hogy az öntö ttvas olvadékot 
közvetlen megdermedése u tán  gyorsan lehűtik, m i
nek következtében a különböző lehűlési sebesség 
hatására jelentős különbségek jelentkeznek a szö
vetben. A próbák dermedésének kezdetét hőelemek
kel ellenőrzik.

Saját kísérletek ismertetése
Saját kísérleteinkben a term ikus analízis m ód 

szerét használtuk. Ruddle, R. W. [15] szerint a te r 
mikus analízissel egyértelmű eredmények kapha 
tók. A dermedés vizsgálatára 2 db 0,5 mm átm é 

rő jű  P t-P tR h  hőelemet kvarc védőcsőben az 1. 
ábrán b em uta to ttak  szerint a  kísérleti próbatestbe 
helyeztünk, minden méréskor azonos távolágok- 
ban és elrendezésben. A próbateste t egységesen 
kör keresztm etszettel és lefelé kúposán képeztük ki. 
Az egyik hőelemet a  p róbatest szélétől 15 mm m é 
lyen, a m ásikat a próbatest közepén, a hőcentrum 
ba helyeztük el. A forma leöntése u tán  a  próba 
te s t hőm érsékletváltozását hitelesített, 12 mérő 
helyes E. P. P .—09 típusú, szovjet gyártm ányú 
konpenzográffal rögzítettük. Az öntésre kész álla 
po t a 2. ábrán látható . A kísérletek során a kupoló- 
kemencében áto lvaszto tt adagokat az 1. táblázat
ban ism ertetjük, am elyeket az 5 kísérőelem alapján 
úgy csoportosítottunk, hogy s l z  a) csoportba közel 
azonos Si- és M n-tartalm ú adagokat, a b) csoportba 
a  nagyobb M n-tartalm ú adagokat, a  c) csoportba 
kisebb Si- és növekvő M n-tartalm ú adagokat sorol
tuk . Ez a csoportosítás lehetővé teszi, hogy az acél- 
nyersvasnak az öntö ttvas tulajdonságaira való ha 
tá sá t különböző kémiai összetétel esetében is vizs
gálhassuk. Az átolvasztásokat az LKM vasöntödé 
jének 800 mm belső átm érőjű, hideg szeles kupoló- 
kemencéjében végeztük, és az így nyert próbákat 
kísérleteinkhez Tammann-kemencében olvasztot
tu k  meg. K ísérleteinkben a nyomelemek hatását 
nem vizsgáltuk, noha ezeknek is jelentős szerepük 
van az öntö ttvas szövetszerkezetének kialakulásá 
ban.

Az 1. táb lázatban  az egyes adagok készítésé 
hez használt különféle nyersvasak szárm azását is 
fe ltün tettük . Az adagok összeállításakor olyan acél- 
nyersvasakat használtunk, amelyek Si-tartalm a 
0,8— 1,5%, a M n-tartalm a max. 1,5% volt. Az 
ilyen adagok S i-tartalm ának növelésére kevesebb 
FeSi adagolás volt szükséges. Kísérleteink további 
részében Tammann-kemencében olvasztottunk

1. ábra. K ísérleti 
próbatest a hőelemekkel

2. ábra. Öntésre kész 
kísérleti berendezés
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K n p o ló b a n  á to lv a s z to t t  a d a g o k 1. táblázat

E le m z e t t  ö s s z e té te l ,  %
Sor- P ró b a - A z a d a g  ö s s z e á ll í tá s a T i

sz á m sz á m C Si M n P S

a. 1. 3. 6 6 %  h e m a t i tn y e r s v a s  (szo v je t)
3 5 %  ö n tö d e i tö r e d é k  ........................... 3 ,56 1,64 0 ,66 0 ,13 0 ,07 0 ,97

2. 5. 7 0 %  a e é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri)
3 0 %  ö n tö d e i tö r e d é k  ........................... 3 ,73 1,79 0 ,68 0 ,15 0 ,07 1,01

3. 6. 1 0 0 %  h e m a t i tn y e r s v a s  (sz o v je t)  . . . . 3 ,80 1,62 0 ,64 0 ,08 0 ,03 1,00
4. 7. 1 0 0 %  h e m a t i tn y e r s v a s  (sz o v je t)  . . . . 3 ,73 1,66 0 ,66 0 ,08 0 ,03 1,00
5. 12. 1 0 0 %  fa sz en e s  n y e rs v a s  (a u s z trá l)

60 k g / t  4 5 % -os F e S i .............................. 3 ,70 1,54 0 ,66 0 ,06 0 ,02 0 ,98
6. 15. 1 0 0 %  fa sz en e s  n y e r s v a s  (a u s z trá l)

35 k g / t  4 5 % -o s  F e S i .............................. 3 ,70 1,73 0 ,60 0 ,07 0 ,02 0 ,99

b. 1. 1. 1 0 0 %  a e é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri)
25 k g / t  4 5 % -o s  F e S i .............................. 3 ,60 1,94 1,08 0 ,16 0 ,06 0 ,99

2. 16. 1 0 0 %  fa sz e n e s  n y e rs v a s  (a u s z trá l)
38 k g / t  4 5 % -o s  F eS i

9 k g / t  6 7 % -o s  F eM n  ......................... 3 ,70 1,83 1,10 0 ,05 0 ,02 1,00
3. 19. 1 0 0 %  a e é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri)

45 k g / t  1 2 % -o s  F e S i .............................. 3 ,73 1,80 1,14 0 ,13 0 ,02 1,01

c. 1. 10. 1 0 0 %  a e é ln y e rs v a s  (D u n a i  V asm ű b ő l) 3,77 1,26 0 ,66 0 ,16 0 ,05 0 ,98
2. 4. 1 0 0 %  a e é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri)  ............ 3 ,77 1,16 0 ,76 0 ,19 0 ,0 4 0 ,98
3. 17. 1 0 0 %  a e é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri)  ............ 3 ,70 1,19 0 ,80 0 ,20 0 ,05 0 ,97
4. 20. 1 0 0 %  a e é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri)  ............ 3 ,66 1,23 1,20 0 ,04 0 ,0 4 0 ,95

d. 1. 8. 1 0 0 %  s z in te t ik u s  n y e r s v a s  (D u n a i
V a s m ű b e n  k é s z ü lt)  ............................ 3 ,60 2,83 0 ,60 0 ,15 0,03 1,06
az  a e é ln y e rs v a s  le e s a p o lá s a  u t á n  az
ü s tb e  31 k g / t  7 5 % -os F eS i a d a g o lá -
s á v a l

2. 9. 1 0 0 %  ö n tö d e i  s z ü rk e n y e r s v a s  (D u n a i
V a s m ű b e n  g y á r t o t t ) ........................... 3,67 2 ,72 0 ,68 0 ,14 0,02 1,07

3. 13. 1 0 0 %  fa sz e n e s  n y e r s v a s  (a u s z trá l)
60 k g / t  4 5 % -o s  F e S i ................................ 3 ,60 2 ,85 0 ,60 0 ,05 0 ,02 1,07

C g s s z e s  %

4 ,2 6 — 0,31 S i% — 0 ,33  P % —  0 ,4  S %  + 0 ,0 2 7  M n %

tisz tán  diósgyőri acélnyersvasat (20. jelű próba), 
melynek kémiai összetétele az átolvasztás u tán : 
C =  3,66%; S i= l,2 3 % ; M n = l,2 0 % ; P  =  0,04%, 
S =  0,04%; T =  0,95. Ez az adag nem került a ku- 
polókemencében átolvasztásra, így lehetővé v á lt a 
kupolókemencében és a Tammann-kemencében 
való átolvasztás h a tásá t is vizsgálni, mivel ezt a 
nyersvasat használtuk a  4-es próba adagjának ku- 
polóban való átolvasztásakor is (le  táblázat). Az 
öntöttvas-fürdőt a Tammann-kemencében minden 
esetben l400°C-ra tú lhev íte ttük , és minden próba 
leöntése elő tt a képződött salakot eltávolítottuk. 
Az öntőkanálból a próbákat egységesen 1300°C-on 
öntöttük.

A 3. ábra a kísérletek néhány lehűlési görbéjét 
m u ta tja  be ,'éspedig  a 3a ábra a diósgyőri acél- 
nyersvasból olvasztott adagét, a  3b ábra a szovjet 
hem atitnyersvasból olvasztott adagét, a  3c ábra 
pedig az ausztrál nyersvasból ö n tö tt próba lehűlési 
görbéjét m utatja .

Á lehűlési görbék vizsgálatából látható , hogy 
az egészben vagy részben acélnyersvasat ta r ta l 
mazó adagok lehűlési görbéi a dermedés kezdetén 
nagyobb hőmérsékletkülönbséget m utatnak, a 
próbák szélén felvett lehűlési görbék csak rövidebb 
megállást jeleznek, és végül a próbák széle és kö 
zepe között nagyobb a hőmérsékletkülönbség, ami 
a  vizsgált hőmérsékletközben végig megmarad. 
Ebből a rra  következtethetünk, hogy az acélnyers-

vasból olvasztott adagok próbáiban a próbák szé 
lén a  dermedés nagyobb túlhűléssel kezdődött, a 
dermedés kezdetén nagyobb hőmérsékletkülönbsé 
gek alakultak ki a próba széle és közepe között. Ez 
a hőmérsékletkülönbség a Si-tartalom  növelésével 
bár kisebb m értékben csökkent, de a  görbék a le 
hűlés későbbi szakaszán sem estek egybe. A na 
gyobb Si-tartalm ú próbákban (2—3% Si) a próba 
te st közepén is megkezdődött kristályosodás a la tt a 
próbák szélein kisebb m értékű hőmérsékletnöve
kedés tapasztalható , ami a felszabadult kristályo 
sodási hő következménye. A lehűlési görbék azt 
m utatják , hogy az acélnyersvasból készült ö n tö tt 
vasakban a dermedés héjképződéssel kezdődik, és a 
héj vastagodásával fejeződött be. Ezekben a pró 
bákban a teljes keresztm etszetben a hőmérséklet 
kiegyenlítődése a vizsgált szakaszban nem követ
kezett be. A kisebb Si-tartalm ú (1— 1,5% Si) pró 
bákban nem ta lálható  a próbák szélein hőmérsék 
letemelkedés.

A hem atitnyersvasból és a faszenes nyersvas 
ból összeállított adagok próbáinak lehűlési görbéi 
nem jeleztek az előbbihez hasonló nagy eltérést 
(3b, c ábra). A próbák szélein a nagyobb lehűlési 
sebesség következtében i t t  is nagyobb a túlhűlés, 
m int középen. A hőmérsékletkülönbség azonban 
lényegesen kisebb, m int az előbbiekben és a lehű 
lési görbék később egybeestek. A lehűlési görbék 
azt m utatják , hogy bár a hőmérséklet a  kristályo-
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3. ábra. Jellemző lehűlési görbék 
<t) 100%  acélnyersvas adagból ö n tö tt, b) 100%  h em atitn yersvas  

adagból ö n tö tt, c )  100 % faszenes nyers vas adagból ö n tö tt

sodás kezdete u tán  a  próbák belsejében tovább 
m aradt állandó, m int a széleken, de ezekben a pró 
bákban a kristályosodás az egész keresztm etszet
ben, m ajdnem egyidejűleg megkezdődött. A lehű 
lési görbék továbbá azt is m utatják , hogy hőm ér
sékletkülönbség a próba széle és közepe között csak 
akkor keletkezett, amikor az érzékelhető hőn kívül 
a kristályosodási hőt is el kellett vezetni.

H a ezeket a lehűlési görbéket az előbbi na 
gyobb mennyiségű acélnyersvasból ö n tö tt próbák 
lehűlési görbéivel összehasonlítjuk, azt látjuk, hogy 
a szokásos Si- és M n-tartalm ú adagok próbái közül 
az acélnyersvasból ön tö tt próbák lehűlési görbéi 
között végig m egm arad a hőmérsékletkülönbség, 
míg a hem atit- vagy az ausztráliai nyersvasból ön 
tö t t  próbák lehűlési görbéi összefutnak.

A lehűlési görbék vizsgálatából feltételezzük, 
hogy a folyékony öntöttvasban különböző mennyi
ségű és különféle m éretű csíra van. Ezek lehetnek

nemfémes zárványok, m int szilikátok, oxidok, 
szulfidok, de lehetnek grafit- vagy fémrácsm arad 
ványok is. Az is feltételezhető, hogy a csírák növe 
kedése csak valamivel kisebb hőmérsékleten tö rté 
nik, m int az egyensúlyi dermedési hőmérséklet, 
vagyis a csírák növekedéséhez bizonyos m értékű 
túlhűlés szükséges. Továbbá, hogy minél kisebb 
egy csíra, annál nagyobb túlhűlés szükséges ahhoz, 
hogy növekedhessen. Az eutektikus összetételű fo
lyékony fázis túlhűlése különböző m értékű lehet, 
am int ez a bem uta to tt lehűlési görbékből látható . 
K ísérleteink során a lehűlési görbéken az eu tek ti 
kus kristályosodást jelző töréspontok különböző 
hőmérsékleten jelentkeztek. Vagyis az egyes p ró 
bák kristályosodása különböző túl hűléssel tö rtén t. 
A túlhűlés m értéke elsősorban a lehűlés sebességé
tő l függ, de függ a folyékony fázis csíraképződési 
képességétől is. K ísérleteinkben a próbák szélein a 
lehűlési sebesség nagyobb volt. E z t m u ta tja  vala 
mennyi felvett lehűlési görbe, amelyeken a próbák 
szélein az eutektikus kristályosodást jelző törés 
pontok kisebb hőmérsékleten jelentkeztek, m int a 
próba közepén. A lehűlési görbék azt is m utatják, 
hogy azonos öntési körülm ények között az acél
nyersvasból készült ön tö ttvas kristályosodását 
jelző töréspont még kisebb hőmérsékleten van. 
m int a hagyományos szürkenyersvasból készült ön 
tö ttv as  próbáké. A 3a ábrából leolvasható, hogy az 
acélnyersvas felhasználásával készült ön tö ttvas 
próba szélén felvett'lehűlési görbén csak mintegy 
1100°C körül jelentkezett törés, míg a hem atit- 
vagy a faszenes nyersvasakból készült ön tö ttvasak 
ban ez m ár 1130°C-on bekövetkezett (3b és 3c 
ábra).

Ez a jelenség az olvadék csíraképződési képes
ségére vezethető vissza.

Ezek a próbák nagyobb m értékű túlhűlést m u 
ta tta k  az eutektikus dermedés kezdetén. Ezzel m a 
gyarázható, hogy az acélnyersvas felhasználásával 
készült öntö ttvas próbákban m ár a dermedés kez 
detén nagyobb hőmérsékletkülönbség alakult ki a 
próba széle és közepe között. Ezekben a próbák 
ban a  próbák szélein az olvadék csíraképződése 
olyan kicsi a lehűlési sebességhez képest, hogy na 
gyobb m értékű túlhűlés következik be. Viszont a 
p róbatest belsejében, ahol a lehűlés sebessége m ár 
kisebb, kisebb m értékű tű  Uni léssel is megkezdődhe
te t t  az eutektikus dermedés.

Az olvadék megszilárdulása csíraképződésből 
és a  csíráknak eutektikus cellákká való növekedé
séből áll. A cella növekedése lehet viszonylag gyors 
vagy lassú, ami elsősorban a túlhűlés mértékétől 
függ. A túlhűlés m értéke befolyásolja a növeke
désre alkalmas csíráknak a szám át és így az eutek 
tikus cellák szám át is. Ennek igazolására 100 mm 
átm érőjű kúpos próbatestekből kb. 30 mm vastag 
korongot fűrészeltünk le, és az egyik felületet meg- 
csiszoítuk. A csiszolatokat (X li4)S ,08 vizes oldatá 
val m arattuk , és 10-szeres nagyításban megvizs
gáltuk az eutektikus cellák számát. Az acélnyers 
vasból készült öntöttvaspróba széléről és közepéről 
készült felvételt a  4a ábrán, a hem atitnversvasból 
ön tö tte t a 4b ábrán m u ta tjuk  be.

A 4a ábra  azt m utatja , hogy az acélnyersvas 
ból készült ön tö ttvasban  a próba szélén, ahol a
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4. ábra. A  próbatest széléről és közepéről készült cellakép, 
N  =  10 X ■ H ígított ( N H 4)S„Os- val maratva 

a )  acélnyersvasból öntött próba, b)  hematitnyersvasból öntött próba

dermedés nagyobb m értékű túlhűléssel kezdődött, 
lényegesen nagyobb számú eutektikus cella ta lá l 
ható, m int a próbatest közepén. Az 1-es számú 
aeélnyersvas felhasználásával készült próba szé
lén az eutektikus cellák száma 366/cm2 volt, míg a 
próba közepén csak 142/cm2. A 4b ábrán bem uta 
to t t  hem atitnyersvasból készült öntö ttvas nem m u 
ta t  ilyen eltérést. A próbák szélein vagy a közepén 
található  eutektikus cellák száma megegyezik. 
Hasonló a faszenes nyersvas mikroképe is.

H a megvizsgáltuk a próbák szélein kapott le- 
hűlési görbék két szélsó' esetét, am elyet felnagyítva 
az 5. ábrán m utatunk be, a következőket állap ít 
hatjuk  meg: Az 1. görbe, amely a hagyományos 
szürkenyersvasakból készült öntöttvaspróbák der 
medésére jellemző, azt m utatja, hogy amikor a 
próbatest lehűlése során elérte az egyensúlyi derme
dés hőmérsékletét, csak kism értékű további tú lhű- 
lésre volt szükség ahhoz, hogy elegendő csíra tu d 
jon növekedni. A növekedés olyan sebességgel tö r 
tén t, hogy a felszabadult kristályosodási hő követ 
keztében a hőmérséklet csökkenés megállt. E zt 
m u ta tja  a lehűlési görbén az eutektikus kristályo 
sodást jelző töréspont. Az acélnyersvasakból ké 
szült öntöttvaspróbák dermedésére jellemző 2. 
görbe viszont azt m utatja , hogy a próba lehűlése 
során túllépte az előző lehűlési görbén feltün tete tt 
eutektikus kristályosodás töréspontját. Ezen a hő 
mérsékleten a rendelkezésre álló csíraszám nem volt 
elegendő ahhoz, hogy a kristályosodás megindul
jon, így további túlhűlés jö tt  létre. A nagyobb túl- 
hűlés következtében egyidejűleg sok csíra kezdett

növekedni, így végül nagyobb túlhűléssel, több 
eutektikus cella keletkezett.

A különböző származású nyersvasakból ké 
szült ön tö ttvasak  dermedésének lefolyásában t a 
pasztalható különbség nemcsak a kristályosodás so
rán  kialakult eutektikus cellák egyenlőségében vagy 
egyenlőtlenségében m utatkozik meg, hanem  az 
öntvények falvastagság-érzékenységében is. Ennek 
bizonyítására az 1. táb lázatban  fe ltün te te tt ada 
gokból lépcsős próbákat is öntö ttünk, és a falvas- 
tagság függvényében a Brinell-keménység válto 
zását vizsgáltuk. A kapo tt eredm ényeket a 6. ábrán 
m uta tjuk  be. Az ábráról leolvasható, hogy azok az 
adagok, amelyek betétjébe nagyobb mennyiségben 
acélnyersvasat te ttü n k , lényegesen nagyobb Bri- 
nell-keménységet m uta ttak . Nagyobb Brinell- 
keménység értékek különösen a vékonyabb falvas- 
tagságoknál jelentkeznek. U gyanakkor a hem atit- 
vagy öntödei szürkenyersvasból olvasztott adagok 
ból ön tö tt lépcsős próbákon a m ért Brinell-kemény- 
ségek a falvastagság csökkenésével csak kisebb 
m értékű növekedést m utatnak. Tehát az ábrából 
m egállapítható, hogy az acélnyersvasakból készült 
öntöttvasöntvények falvastagság-érzékenysége lé 
nyegesen nagyobb, m int a hagyományos öntészeti 
szürkenyersvasakból készült öntvényeké.

A bem uta to tt kísérletek eredményei alapján 
m egállapíthatjuk, hogy a különböző nyersvasak 
felhasználásával készült adagokból ön tö tt próbák 
dermedésének mechanizmusában határozott kü 
lönbségek m utatkoztak. A nagyobb mennyiségű

A

Hoelem a p r ó b a  szélétől 15mm-re 
elhelyezve
1 hematit nyersvas adag
2 aeélnyersvas adag ------- -------- p

1 n : !

Idő _ I Ö. 5 2 2 - 5 1

ő. ábra. Lehűlési görbék

lépcsős próba falvastagsága t mm 
l o i ?  2 2 - 6  I

6. ábra. A  keménység eloszlása lépcsős próbákon
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acélnyersvasból készült öntöttvasadagok próbái
ban a  dermedés a próbák szélein nagyobb túlhűlés- 
sel kezdődött, és m ár a dermedés kezdetén a pró 
bák széle és közepe között nagyobb hőm érséklet
különbségek (kb. 50°C) m utatkoztak. A nagyobb 
túlhűlés következtében a széleken szilárd héj kép 
ződik, ugyanakkor a próba közepe még folyékony. 
A dermedés a külső héj vastagodásával játszódik 
le. A kialakult hőmérsékletkülönbség még az 
eutektoidos átalakulás szakaszában is m egm aradt. 
A próbák szélein a nagyobb túlhűléssel történő 
kristályosodás eredményeképpen több eutektikus 
cella keletkezett, m int a próbák közepén.

Az öntvények megdermedésének lefolyásában 
tapasztalható  különbségek m egm utatkoznak az 
azokban keletkezett fogyási vagy szívódási üregek 
alakjában, nagyságában és elhelyezkedésében is. 
Ennek vizsgálatára Tatur, A. [16] által szerkesz
te t t  próbákat ön tö ttünk  (7. ábra). Az ábrán  feltün 
te ttü k  a szívódási üregek két lehetséges szélső ese
té t, amelyekre az egyes próbák lehűlési görbéi 
alapján is következtetni lehet.

Tatur-próbákat a lehűlési sebesség növelésére 
acélkokillába is öntö ttünk. A használt kokilla mé
retei a 8. ábrán láthatók.

A próbákat az 1. táb lázatban  fe ltün te te tt 
összetételű adagokból úgy ön tö ttük  homokfor
mába, hogy a próbák leöntése u tán  a felesleges fé 
m et a próba felső részéről azonnal eltávolítottuk. 
Ügyeltünk arra, hogy a próba öntése minden 
esetben 1300°C-on történjen. A próbákat megder- 
medésük és lehűlésük u tán  ke tté  fűrészeltük, meg
csiszoltuk, és ezekről felvételeket készítettünk. A
9. ábrán (a) hem atitnyersvas adagból, (b) faszenes 
nyersvas adagból, (c) pedig az acélnyersvas adag 
ból ö n tö tt próbák jellemző felvételei lá thatók . A 
próbák értékelése alapján m egállapítható, hogy a 
hem atit- vagy a faszenes nyersvasadagokból ön 
tö t t  próbákban kisebb fogyási üregek keletkeznek, 
illetve kisebb mélységű süllyedések m utatkoznak,

míg az acélnyersvas adagokból ön tö tt próbákban a 
fogyási üregek általában keskenyebbek, de sokkal 
mélyebbek. Ez a jelenség egyébként összhangban 
van a lehűlési görbékből leolvasható megdermedés 
folyam atával is. Jó l lá tható  a Tatur-próbák m et 
szeteiből is, hogy m ind a hem atit-, m ind az ausztrál 
nyersvasadagokból ö n tö tt próbák dermedése a  te l 
jes keresztm etszetben közel azonos időben m ent 
végbe úgy, hogy dermedés közben a próbák felső 
szintjének egyenletes süllyedése következett be. 
Ezért a keletkezett fogyási üregek laposak és seké
lyek lettek. Viszont az acélnyersvasból készült ada 
gokból ö n tö tt próbák dermedése héjképződéssel 
kezdődött, és így csak a később megdermedő kö 
zépső rész süllyedése következhetett be, ezért ke 
letkezett a próba közepe felé mélyebben benyúló 
fogyási üreg.

Nyom atékosabban is érzékelhetővé vá lt a kü 
lönböző nyers vasak ilyen tulajdonsága a lehűlési 
sebesség növelésével, am ikor a próbákat kokillába 
ön tö ttük . Ilyen, acélnyersvasból kokillába ön tö tt 
próba metszete lá tható  a 10. ábrán. A próbák kvan 
ti ta tív  kiértékelését úgy végeztük, hogy a keletke 
ze tt fogyási üregeket egy vízzel te lt bürettából tö l 
tö ttü k  meg, és így m eghatároztuk azok térfogatát, 
továbbá m értük  a próbák felső részén azok magas 
ságcsökkenését. A magasságcsökkenés mérésekor a 
keletkezett fogyási üregek mélységét nem vettük  
figyelembe. Az így kapo tt értékeket a 2. táblázatb&n 
foglaltuk össze. A 2. táb lázat adataiból leolvasható, 
hogy az acélnyersvasat is tartalm azó adagból ön 
tö t t  próbák magasságcsökkenése alig 1—2 mm, és a 
keletkezett fogyási üreg általában 3 cm 3, míg a 
hem atit- vagy faszenes nyersvasból ö n tö tt próbák 
magasságcsökkenése valamivel nagyobb, de a  ke 
letkezett fogyási üreg kisebb.

Megvizsgáltuk a D unai Vasmű nagyolvasztójá 
ban g y á rto tt különféle nyersvasak dermedésének 
lefolyását is, nevezetesen a 8. jelű szintetikus önté- 
szeti nyersvasét (az acélnyersvas nagyolvasztóból

9. ábra
Tatur-próba-öntvények

a) h e m a titn y e rsv a s b ó l ö n tö t t  
(7. p ró b a ), b) faszen es 

n y e rs  v asb ó l ö n tö t t  (12. p ró b a ), 
c) a c é ln y ersv asb ó l ö n tö t t  

(1. p ró b a )

7. ábra. Tatur-próba  [76]

8. ábra. Acélkokiüa
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való lecsapolása u tán  az üstben 75%-os FeSi-mal 
ötvözve), az öntödei szürkenyersvasét és az acél- 
nyersvasét. A háromféle nyersvasból ön tö tt próbák 
lehűlési görbéi azt m uta tták , hogy az öntödei szür- 
kenyersvasból ön tö tt próba teljes keresztm etszeté 
ben a megdermedés közel egy időben m ent végbe, 
a  szintetikus vagy az acélnyersvas anyagból ön tö tt 
próbák dermedése viszont szilárd héj képződéssel 
kezdődött, és a dermedés a la tt lé tre jö tt hőmérsék 
letkülönbség a próbák széle és közepe között a 
vizsgált szakaszban végig m egm aradt. A háromféle 
nyersvas megdermedésének lefolyásáról a Tatur- 
próbák metszetei is hasonló képet m utatnak. I t t  is 
a  szintetikus nyersvas és az acélnyersvas próbáin 
határozott héjképződés látszik, amellyel a meg
dermedés kezdődött, főleg középen keletkezett 
fogyási üregekkel. Az öntödei szürkenyersvasból 
ö n tö tt próba megdermedése viszont az egész 
keresztm etszeten a felszín egyenletes süllyedésével 
m ent végbe, így a keletkezett fogyási üreg sokkal 
sekélyebb.

Annak ellenére, hogy a vizsgált nyersvasak 
közül az első kettő  (szintetikus nyersvas, öntészeti 
szürke nyersvas) közel azonos Si-tartalm ú és telítési 
számú volt, dermedésük lefolyásában mégis eltérés 
m utatkozott. Ez azt m utatja , hogy az ilyen kü 
lönbségre csak a telítési szám alapján nem lehet 
minden esetben következtetni, mivel ezt a nyersvas 
egyéb tulajdonságai is befolyásolhatják. Annak 
megállapítására, hogy a Tatur-próbák keresztmet-

10. ábra. Kokillába öntött acélnyersvas Tatur-próbája

szetein a koncentrált fogyási üregeken kívül ta lá l 
hatók-e puhább helyek vagy porozitás, a próbák 
felső, középső, ill. alsó részein vizsgáltuk a kem ény 
ség változását is. A keménységmérést a / /. ábrán a 
számmal jelzett helyeken végeztük, a mérések 
eredményeit pedig a 3. táblázatban foglaltuk össze.

Ezek az értékek azt m utatják , hogy az egyes 
próbák szelvényeiben az egész keresztm etszetben 
közel azonos a Brinell-keménység. A próbatestek 
közepén szívódási üreget vagy porozitást nem álla 
p íto ttunk  meg.

Ezek a kísérletek azt m utatják , hogy a Tatur- 
próbák öntése alkalmas lehet az egyes öntöttvasak 
fogyási üregképződési hajlam ának vizsgálatára. 
M egállapítható, hogy határozott összefüggés van 
az öntöttvas dermedésének lefolyása és a fogyási 
üreg képződési hajlam a között. A kísérletek azt 
m utatják , hogy az acélnyersvas adagok próbáinak 
dermedése héj képződésével kezdődik, és fogyási

2. táblázat

A T atur-próbákon m ért fogyási üregek nagysága

3
'5

cö42
Ю
£

A z a d a g  ö ssz e á ll í tá s a

ф cc

a ! a
'S
22 сб 'Ф C sí
S ' i l
3

1 1 0 0 %  a c é ln y e rs v a s  (d ió s 
g y ő ri)

26  k g / t  4 5 % -o s  FeS i
2 2,7

2 7 0 %  a c é ln y e rs v a s  
(d ió sg y ő ri)
30 %  ö n tö d e i  tö r e d é k  
16 k g / t  4 5 % -o s  F eS i 2 2 , 8

3 6 6 %  h e m a t i tn y e r s v a s  
(sz o v je t)
3 3 %  ö n tö d e i  tö r e d é k 8 1,4

4 1 0 0 %  a c é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri) 1 2 , 6

5 7 0 %  a c é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri)  
30 %  ö n tö d e i  tö r e d é k 3 2,4

6 1 0 0 %  h e m a t i tn y e r s v a s  
(sz o v je t) 9 1 ,1

7 1 0 0 %  h e m a t i tn y e r s v a s  
(szo v je t) 8 1,4

8 1 0 0 %  s z in te t ik u s  n y e rs  v a s  
(D u n a i V a s m ű b e n  k é s z ü lt) ,  
a  le c s a p o lt  a c é ln y e rs v a s h o z  
31 k g / t  7 6 % -o s  F e S i-п а к  az  
ü s tb e  v a ló  a d a g o lá s á v a l 1 2 , 2

9 1 0 0 %  ö n tö d e i  s z ü rk e n y e rs v a s  
(D u n a i V a s m ű b e n  g y á r to t t ) 1 0 1 ,2

1 0 1 0 0 %  a c é ln y e rs v a s
(D u n a i V a s m ű b e n  g y á r to t t ) 2 2 , 6

1 2 1 0 0 %  fa sz e n e s  n y e rs  v a s  
(a u s z trá l)

60 k g / t  4 6 % -os F eS i 7 1 , 6

13 1 0 0 %  fa sz e n e s  n y e rs  v a s  
(a u s z trá l)

60 k g / t  4 5 % -o s  F eS i 9 1,3

14 1 0 0 %  fa sz e n e s  n y e rs  v a s  
(a u s z trá l)

24 k g / t  4 5 % -o s  F eS i 
10 k g / t  6 7 % -os F e M n 7 1,5

16 1 0 0 %  fa sz e n e s  n y e rs v a s  
(a u s z trá l)

35 k g / t  4 5 % -o s  F eS i 8 1,5

16 1 0 0 %  fa sz e n e s  n y e rs v a s  
(a u s z trá l)

38 k g / t  4 5 % -o s  F eS i 
9 k g / t  6 7 % -o s  F eM n 8 1 ,6

17 1 0 0 %  a c é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri) 2 3,2

18 1 0 0 %  a c é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri)  
44 k g / t  4 5 % -o s  F eS i 3 3,0

19 1 0 0 %  a c é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri)  
45 k g / t  1 2 % -o s  F eS i 1 3,2

2 0 1 0 0 %  a c é ln y e rs v a s  (d ió sg y ő ri) 2 3,0
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11. ábra. Keménységmérés Tatur-próbán

3. táblázat
A Talur-próbák BrineU-keménysége

1-es 2-es 3 -as

m é rő h e ly , HJB k p /m m 2

í . 138 140 141
3. 150 159 157
4. 190 185 186
5. 160 158 155
6. 100 112 106
7. 107 109 116
8. 109 107 110
9. 116 111 116

.10. 131 127 131
12. 127 128 124
13. 96 99 101
15. 103 108 105
16. 127 129 126
17. 161 163 159
19. 159 154 156
20. 154 151 149

üreg csak a próba közepén a később megdermedő 
részen található . Ezek sokkal mélyebbek, m int a 
hagyományos öntészeti nyersvasakból ön tö tt pró 
bákban. A hagyományos öntészeti nyersvas ada 
gokból ö n tö tt T atur-próbák megdermedése során 
nem keletkezett ilyen külső héj, hanem a felszín 
a  próba keresztm etszetén egyenletesen süllyedt, és 
a keletkezett fogvási üreg egészen sekély volt.

A kísérletek alapján levonható következtetések

Az elvégzett kísérletek azt igazolják, hogy 
valamely lágyító vagy kem ényítő tulajdonságokkal 
rendelkező nyersvas alapvető tulajdonságait a 
kupolóban való átolvasztás nem változ ta tja  meg. 
íg y  az öntö ttvas öntészeti tulajdonságainak, szö
vetének és szilárdsági tulajdonságainak alakulására 
a felhasznált nyersvasak is hatással vannak.

Kísérleteinkből m egállapítható, hogy a b e té t 
anyag eredetének és alapvető tulajdonságainak 
jelentős hatása van az olvadék csíraképződési és 
dermedési tulajdonságaira. A különféle eredetű 
nyersvasakból olvasztott öntö ttvasakban m ár a 
megdermedés lefolyása is különböző. Míg a hagyo 
mányos szürkenyersvasakból (hem atit nyersvas, 
faszenes nyersvas, öntödei szürkenyersvas) olvasz
to t t  öntö ttvas próbákban a vizsgált próbatestek 
széle és közepe közel egyidőben hűlt le és derm edt 
meg (3. ábra), addig az acélnyersvasakból olvasz
to t t  öntö ttvasak  próbáiban a megdermedés kezde
tén  szilárd külső héj képződött. A megszilárdulás 
közben a forma és a fém határfelületén képződött

szilárd héj az öntvény belseje felé nő. A külső héj 
és a próba közepe között nagyobb hőmérséklet
különbség m utatkozott, és a megdermedés befeje 
ződése a próba közepén nagyobb időkülönbséggel 
következett be. A T atu r próbák metszetei is k i 
fejezetten ezt m utatják.

A hagyományos nyersvasakból olvasztott ön 
tö ttvasak  próbáinak lehűlési görbéi is jeleztek a 
próba széle és közepe között a dermedés kezdetén 
kisebb hőmérsékletkülönbséget, azonban ezekben 
a próbákban a hőmérséklet később kiegyenlítődött, 
a lehűlési görbék egybeestek.

A lehűlési görbékről látható, hogy az acél- 
nyersvasból olvasztott öntö ttvasak  dermedése ha 
tá rozo tt eltérést m utat. A különböző nyersvasak 
ból olvasztott ön tö ttvasak  dermedése során tan ú 
s íto tt m agatartás viszont kihat az öntvény fogyási 
üregképződés hajlam ára, az eutektikus cellák nagy 
ságára és egyenletességére, a szövet alakulására. A 
kísérletek alapján m egállapítható, hogy az ö n tö tt 
vasak dermedéskor tan ú síto tt tulajdonságait a 
betétben használt különböző nyersvasak különbö 
zőképpen befolyásolhatják. Azonos kémiai össze
tétellel és azonos lehűlési sebességgel a hagyom á
nyos öntészeti nyersvasakból olvasztott ö n tö tt 
vasak megdermedésekor a grafit mindig nagyobb 
százalékban és durvább alakban keletkezett, míg 
az acélnyersvasakból olvasztott ön tö ttvas k ris tá 
lyosodása nagyobb túlhűléssel tö rtén t, a képződött 
grafit finom abb lett, és n ő tt a k ö tö tt k arbon ta rta 
lom. Ez a jelenség nemcsak az öntöttvasolvadék 
oldatlan grafittartalm ával, hanem feltehetően a 
nagyobb számú nemfémes zárvány stabilitásával 
és a kristályosodás során fellépő nagyobb túlhűlés 
sel m agyarázható. Erősebb túlhűléskor a csírák 
képződése is élénkebb ütem ű. Minthogy a kristályo 
sodáshoz a próbák szélein mindig kedvezőbb hő- 
elvezetési körülm ények állnak fent, így a kristályo 
sodás i t t  gyorsabban és nagyobb fokú túlhűléssel 
folyik le. E záltal m agyarázatot kapunk arra  a 
jelenségre, hogy a próba szélein elhelyezett hőele
mek á lta l je lzett eutektikus hőmérséklet kisebb, 
m int a próba közepén.

A különféle nyersvasakból olvasztott ö n tö tt 
vasak dermedésének különbözősége m egm utatko 
zo tt az eutektikus cellák nagyságának változásá 
ban is. Az eutektikus cellák növekedésének m ódja 
és ezek m érete nagym értékben függ attól, hogy a 
cella képződése milyen m értékű túlhűléssel kezdő 
d ik meg. Ennek megfelelően az acélnyersvasból 
olvasztott öntö ttvasakban nagyobb falvastagságok 
esetén, a széleken minden esetben nagyobb számú 
eutektikus cella lá tható , m int középen (4. ábra). Az 
ilyen ön tö ttvasak  próbáiban azonos kémiai össze
té te l esetén is, a  teljes keresztm etszetben az eutek 
tikus cellák nagysága nem olyan egyenletes, m int 
a hagyományos öntészeti nyersvasakból olvasztott 
öntöttvasban.

A különböző nyersvasakból olvasztott ö n tö tt 
vasak dermedési mechanizmusának különbözősége 
kihat az öntvény falvastagság-érzékenységére is. Az 
acélnyersvasból olvasztott öntö ttvasak  falvastagság 
érzékenysége nagyobb. Amíg a hagyományos önté 
szeti nyersvasakból ön tö tt lépcsős próbák kem ény 
sége a falvastagság csökkenésével csak kisebb m ér 
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tékben nő tt, addig az acélnyersvas adagokból ön 
tö t t  próbák keménységnövekedése a falvastagság 
csökkenésével sokkal nagyobb m értékű (6. ábra). 
Ez összhangban van az ilyen adagok szövetszerke 
zetével is. Az acélnyersvas adagok próbáinak m ik 
roszkópiái vizsgálatakor minden esetben finomabb 
és egyenletesebben eloszlott grafito t ta láltunk, va 
lam int a fémes alapszövet perlitje is sokkal fino 
mabb volt.

Különösen m egm utatkozik a dermedés lefolyá
sának különbsége a fogyási üreg alakjában és el
helyezkedésében. A m int azt a vizsgálataink m u ta t 
ták , az acélnversvasakból olvasztott ön tö ttvasak 
nál a dermedéskor először egy héjszerű szilárd réteg 
keletkezett, és‘ennek következtében csak a középső, 
még folyékony rész nagyobb m érvű süllyedése 
következett be. így  az ilyen ön tö ttvasak  próbáiban 
minden esetben a próba belsejébe mélyebben be 
nyúló szívódási üreg keletkezett (9. ábra). A hagyo 
mányos öntészeti nyersvasakból olvasztott ö n tö tt 
vasak próbáiban viszont — a teljes keresztm etszet 
egyenletesebb süllyedése következtében — csak 
egészen lapos és kisebb fogyási üregek keletkeztek.

A keletkezett fogyási üregek minden esetben 
koncentráltak és nv ito ttak  voltak. Z árt szívódási 
üregeket vagy dendritközi porozitást a  kísérleteink 
során nem tapasztaltunk, ami feltehetően annak 
a következménve, hogv a vizsgált adagok kémiai 
összetétele közel eutektikus volt. Viszont a kísérle 
tek  határozottan  m u ta tták  a különböző nyersvasak 
befolvását a szívódási üreg elhelyezkedésére és 
alakjára.

Ezen túlm enően az is megfigyelhető volt, hogy 
az öntö ttvas kémiai összetételének is határozott 
befolvása van a keletkezett szívódási üreg alakjára 
és elhelvezkedésére, am it főképpen az öntöttvas 
dermedésekor a grafitosodás változása határoz 
meg. K ísérleteink során a nagvobb szilícium tartal
mú próbákban a zsugorodási üreg térfogata csök
kent. Em ellett m egállapítható volt, hogy a várható 
fogyási üregek alakjára és elhelyezkedésére a ké 
miai összetételen kívül határozott befolyása van a 
kiinduló betétanvag szerkezetének és a  kiinduló 
nversvasban levő grafit alakjának. Ennek ismerete 
különösen akkor nagy jelentőségű, ha egyes öntö 
dék az egyik nyersvasról egv más származású 
nyersvasra kényszerülnek áttérn i. Az a felfogás 
ugyanis, miszerint a  közel eutektikus összetételű 
öntöttvasakban nem lén fel a szokásos értelem ben 
v e tt fogvási üregkénződés, csak a jó öntészeti és 
kristálvosodási tulajdonságokkal bíró nvers vasak 
használatakor érvényes. K ísérleteink során az acél- 
nyersvasakból olvasztott öntö ttvasakban a hagyo- 
mánvos szürkenversvasakéval azonos kémiai ösz- 
szetétellel is minden esetben ta lá ltunk  fogyási 
üreget.

Egv ad o tt szürketöretű öntö ttvasban a kép 
ződő fogvási üreg nagvsága függ a kiváló eu tek ti 
kus grafit mennviségétől. Az eutektikus grafit 
mennyisége viszont nagym értékben függ az ö n tö tt 

vas szilícium tartalm ától és az öntö ttvas lehűlési 
sebességétől. Ezen túlm enően, am int azt a kísérle 
tek  eredményei is bizonyítják, függ a használt 
nyersvas alapvető tulajdonságaitól, elsősorban a 
kristályosodás, a dermedés lefolyásától. A külön 
féle nyersvasakból olvasztott öntö ttvasaknál figye 
lembe kell venni, hogy a használt nyersvasak azo 
nos kémiai összetétellel — a kohósítás körülm ényei
tő l függően — különböző szövetitek lehetnek, és 
változik k ö tö tt karbontartalm uk is. K ísérleteink 
ből m egállapítható, hogy az acclnyersvasakból 
olvasztott öntöttvasakban nagyobb a k ö tö tt kar 
bontartalom , finom abb a grafit eloszlása, kevesebb 
az eutektikus grafittartalom , nagyobb a kem ény 
ség és nagyobb a szívódási üreg képződés.

Összefoglalás
Különböző szárm azású nyersvasakból olvasz 

to t t  öntö ttvasak  dermedésének lefolyását vizsgál
tuk, és azokban eltéréseket tapasztaltunk , melyek 
a dermedés folyamán felvett lehűlési görbék és az 
ilyen öntöttvasakból olvasztott T atur-próbák alap 
ján  nagyon jól érzékelhetők. A betétben nagyobb 
mennyiségű acélnyersvas adagolásával olvasztott 
öntöttvasak dermedésekor is azt tapasztaltuk , hogy 
dermedésük szilárd héj képződéssel kezdődik és az 
olvadék süllyedése általában csak a középső részen 
történik . U gyanakkor a próba széle és közepe kö 
zö tt nagyobb hőmérsékletkülönbség (5 0 — 6 0 °C ) 
alakul ki, ellentétben a hagyományos öntészeti 
nyersvasak felhasználásával készült öntö ttvasak  
dermedésével, ahol a dermedés folyamán nem ala 
kul ki ilyen hőmérsékletkülönbség, nem keletkezik 
szilárd héj, hanem a dermedés a felszín egész ke 
resztm etszetének egyenletes süllyedésével folyik le.
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N agy  sz ilá rd sá g ú  k ö n n y ű fé m ö tv ö z e te k  k u tatása* , I. rész
M E I E R ,  J. W. (K anad a, O ttaw a)

D K  6 6 9 — 1 4 /— 1 5 : 6 6 9 .7 : 5 3 9 .4 .0 0 2 .6 1 2

Bevezetés

Amikor a m últban a tervezők és gyártók  kor 
szerű műszaki berendezéseket igényeltek szavatolt 
minőségű öntvények felhasználásával a mechanikai 
igénybevételeknek k ite tt alkatrészekhez, akkor a 
szám ításokba egy „korlátozó öntvériy-biztonsági 
tényezőt” kellett belevinniök, mely lényegesen le
szűkítette az öntvények felhasználási te rü le té t o tt, 
ahol a  szilárdság/súly aránya döntő jelentőségű.

Mivel az öntőipar nem tu d o tt állandó minő 
ségű öntvényeket előállítani, a szerkesztők kény 
telenek voltak az öntvényeket részben sajtolt, 
részben kovácsolt alkatrészekkel helyettesíteni. Ez 
term észetesen a forgácsolási és illesztési munka- 
többlet m ia tt tetem es időveszteséggel és költség- 
növekedéssel já rt, és sok esetben még súlytöbbletet 
is okozott.

Szigorúan ellenőrzött és szavatolt tulajdonságú 
öntvényekhez elsősorban a repülőgép- és legújab 
ban a rakétaiparban ragaszkodnak. E rre  az öntő 
ipar reakciója lassú volt, mivel részben nehéz volt 
az öntödék mennyiségi termelésen alapuló szemlé
le té t m egváltoztatni, részben pedig idegenkedtek 
a szavatolt öntvény tulajdonságok gondolatától.

Egy további h á trá lta tó  tényező volt még 
az, hogy e kiváló minőségű, de csak kis m ennyi
ségben szükséges öntvények gyártásához kellő 
jártassággal rendelkező szakemberek alkalm azá 
sa nélkülözhetetlen. A gazdaságosság és teljesítő- 
képesség korszerű irányzatai — az autom atizálás 
és töm eggyártás révén — az utóbbi két évtized-

* E lő a d á s k é n t  e lh a n g z o t t  a  32. N e m z e tk ö z i Ö n té -  
s z e ti  K o n g re ssz u so n  V a rs ó b a n

1. táblázat

Az USA alum ínium öntvény (ermelése

(A z U S  B u re a u  o f  M in es a la p já n )

É v
Ö ssze 

s e n  
1000 t

H o m o k 
ö n tv é n y

K o k iila -
ö n tv é n y

N y o m á s o s
ö n tv é n y

1000 t 0//0

^
 О

 
©ООо

1000 t 0//0

1945 186 98 52,5 54 29 34 18,5
1950 267 92 34,5 91 34 84 31,5
1953 327 107 33 100 30 120 37
1955 410- 83 20 149 36,5 178 43,5
1960 387 65 16,5 129 33,5 193 50
1963 476 72 15 150 32 254 53

ben fokozatosan és jelentősen csökkentették a 
hagyományos homoköntő eljárások fontosságát. 
A m int az 1. táblázatb&n lá tható , az alum ínium ötvö 
zetekből g y á rto tt nyomásos és kokillaöntvények 
tonnasúlya m a m ár messze felülmúlja a homokból 
öntö ttekét. Hasonló a helyzet a magnéziumötvöze
tek  sokkal szűkebb területén (2. táblázat), ahol a 
nyomásos öntvények az USA öntvényterm elésében 
ú jabban az első helyet foglalják el.

A hom oköntödék fennm aradásának elősegí
tésére sok fejlesztőm unkát végeztek az öntvény 
felület minőségének javítása és a szigorúbb m éret 
tűrések elérése érdekében, hogy ezáltal lehetővé 
tegyék a kikészítési és megmunkálási költségek 
csökkentését. Nyilvánvaló, hogy e cél elérésének 
bizonyos m értékben h a tá r t szabnak a homoköntés 
jellegzetességei. Ennek következtében kézenfekvő 
másik lehetőség az öntvény minőség javítása az 
utóbbi időben kifejlesztett nagy szilárdságú önté- 
szeti ötvözetek tulajdonságainak teljes kihaszná 
lásával.

A nagy tisztaságú ötvözetek bárm ely öntési 
eljárásra használhatók, beleértve a hűtőbetétes 
hom okform ákat, a tartósform ákat, a héjform ákat 
és a bevonatos form ákat. A legnagyobb ú ttö rő 
m unkát nagytisztaságú ötvözetekkel az erősen 
h ű tö tt hom okform ákban előállított öntvényeken 
végezték.

Nagy szilárdságú öntészeti ötvözetek 
fogalm a

A nagy szilárdságú öntészeti ötvözet fogalma 
nemcsak az öntvény jobb belső minőségéből eredő 
nagyobb szilárdsági tulajdonságokat jelenti, hanem 
annak legjellegzetesebb tulajdonságát, a nagym ér
vű  belső épséget, vagyis azt a tény t, hogy minden 
egyes öntvény kijelölt helyein a mechanikai tu la j 
donságok m egbízhatóan azonosak, és ezt az öntöde 
szavatolja. Ennek megvalósításához az szükséges, 
hogy nagyobb tisztaságú fém álljon rendelkezésre, 
szorosabb összetételbeli tűréshatárokkal. Minden 
egyes olvasztási folyam at, Öntés és hőkezelés szi
gorú ellenőrzés közben történjék. Megfelelő forma- 
tervezéssel biztosítanunk kell, hogy az öntvények 
kijelölt helyein az optimális megszilárdulási viszo
nyok biztosítva legyenek és hogy az öntvény tu la j 
donságai gondosan értékelve legyenek.

2. táblázat
Az USA m agnézium öntvény term elése

(A z U S  B u re a u  o f  M in es a d a ta i  a la p já n )

É v
Ö sszesen ,

* i

H o m o k ö n tv é n y K o k i l la ö n tv é n y N y o m á s o s  ö n tv é n y

t 0//0 1 t 0//0 * 1 %

1945 25 526 21 236 83,5 3445 13,5 845 3
1950 3 582 3 090 86 250 7 242 7
1953 17 813 14 306 80,5 1106 6 2401 13,5
1955 10 367 6 872 66 876 9 2619 25
1960 4 834 2 561 53 745 15,5 1528 31,5
1963 10 260 3 280 32 1400 13,5 5580 54,5
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A nagy szilárdságú ötvözetekből g y á rto tt ö n t 
vények előállításához a hagyományos berendezése
ket és eljárásokat használják. Az egyedüli eltérés 
a hagyományos öntészettől az, hogy minden egyes 
öntödei m űveletet gondosan tanulm ányozni kell, 
és ha ezt m ár gondosan kikísérletezték, akkor ezt 
szigorúan ellenőrizni kell.

A legfontosabb feladat annak a számos ténye 
zőnek az értékelése, melyek az öntvények épségét 
és mechanikai tu lajdonságait befolyásolják. Egy 
korábbi tanulm ány [1] 50 olyan tényezőt sorol fel, 
melyek az ötvözet összetételével, az olvasztási 
körülményekkel, az öntési eljárással, az öntvény 
szerkesztéssel, a hőkezeléssel, a próbapálcák el
készítésével és a vizsgálati módokkal függenek 
össze.

Számos kutatóintézm ény foglalkozott a  nagy 
szilárdságú ötvözetekből készült öntvények fejlesz
tésével, melyek közül különösen említésre méltóak 
a Massachusetts Institute of Technology [2, 3, 4] 
rendszeres kutatásai. E z t követték az ipari k u ta 
tások, melyek rendszerint szoros kapcsolatban áll 
ta k  a repülőgépiparral. Az öntvények kritikus 
helyein elért kiváló mechanikai értékek eléréséről 
Nelson [5], Gronvold [6] Bailey és Bossing [7], Iler 
[8], Lagowski és Meier [9] és mások szám oltak be.

Az együttm űködési törekvések oly sikeresek 
voltak, hogy ú jabban az USA-ban nyilvánosságra 
hozták a  nagyszilárdságú alumínium- [10] és m ag 
nézium ötvözetekre [11] vonatkozó katonai előírá 
sokat, melyek első ízben részletezik az öntvények 
kijelölt helyein a minimáhs szilárdsági tu lajdonsá 
gokat, melyeket tervezési szempontból a kijelölt 
öntvényhelyek fontosságának megfelelően osztá 
lyoztak. A 3. táblázat két nagy szilárdságú alum í
nium-szilícium ötvözetből készült öntvény kijelölt 
szelvényéből kim unkált próbapálcák minimális 
szilárdsági értékeit tü n te ti fel.

3. táblázat

Nagy szilárdságú, minőségi alum inium öntvények 
tulajdonságai a kijelölt helyeken

(A z U S A  1960. a u g . 4 -én  k e l t  M IL -A -2  1180 В  sz. k a to n a i  
e lő írá s a  a la p já n )

A z ö tv ö z e t  
je le O sz tá ly

0 ,2 -e s  n y ú 
lá s i h a t á r ,  

jk p /m m 2(a)

S z a k í tó 
s z ilá rd sá g , 

k p /m m 2 (a)

N y ú lá s ,  
4 ,D  j e l t á 
v o n , % (a )

1 19,7 26,7 5 .0
A  356 2 (b) 21,1 28,1 3,0

3 ( b ) 23,9 31,6 3 ,0

1 21,8 28 ,8 3 ,0
C 355 2 (b) 23,2 31,0 3 ,0

3 (b) 28,1 35,2 5 ,0

Megjegyzés:
a)  B á rm e ly  e l já r á s  s z e r in t  k é s z ü l t  ö n tv é n y  k i je 

lö l t  h e ly é rő l k im u n k á l t  p r ó b a te s te k  m in im á lis  s z i lá rd 
s á g i é r té k e i,  k ü lö n le g e s  fo rm á k , k o k il lá k  v a g y  h ű t ő 
b e té te s  h o m o k fo rm á k  h a s z n á lh a tó k .  M ás h e ly e k  sz i 
lá rd s á g i  é r té k e i  a  fo rm a k é s z íté s tő l  és ö n té s i  te c h n o ló 
g iá tó l  fü g g ő e n  v á l to z n a k .

b) A  2. és  3. o s z tá ly  é r té k e i  k e d v e z ő  a la k ú  ö n tv é 
n y e k re  v o n a tk o z n a k ,  e z e k e t a  k ü lö n le g e s  ö n tv é n y a la 
k o k r a  v o n a tk o z ó a n  az  ö n tö d é v e l  m e g  k e ll tá rg y a ln i .

Mivel ú jabban Nelson [12] és Mann [13] rész 
letesen tá rgyalták  a m agnéziumötvözeteket, a 
felesleges ismétlések elkerülése végett a 4. táblázat 
csupán a három legnagyobb szilárdságú ötvözet 
részletezett értékeit tartalm azza. A táb lázatban  
részletezett értékek az egyes öntvények kijelölt 
szelvényeire vonatkoztato tt, a gyártó  á lta l szava 
to lt követelmények, nem pedig a Mann [13] á lta l 
m egadott elérhető maximális vagy optimális é rté 
kek.

t
4. táblázat

Kiváló m inőségű m agnézium öntvények kijelölt 
helyeinek szilárdsági értékei

(A z U S A  1963. jú n iu s  2 5 -én  k e l t  M IL -M -4 6 0 6 2  (M R ) 
k a to n a i  e lő írá s a  a la p já n )

A  k ije lö l t  h e ly e k  m in im á lis  
s z ilá rd s á g i é r té k e i

A z ö tv ö z e t  je le
K ije lö l t

h e ly
o s z tá ly a

S z a k í tó 
s z i lá rd 
ság , o B 

k p /m m 2

0 ,2 -es
n y ú lá s i
h a t á r ,

k p /m m 2

N y ú lá s ,  
%  (4D  

je l  tá v o n )

1 28,1 17,6 3
A Z  92 A -T 6 2 23 ,9 14,0 1

3 21,1 12,7 0 ,75
X * 12,0 9,5 0 ,25

Q E  22 A -T 6 1 28,1 19,7 4
2 26 ,0 18,3 2
3 23,2 16,2 2
X 19,7 14,0 2

Z K  61 A -T 6 1 29 ,5 20 ,4 6
2 26,0 18,3 4
3 23 ,9 16,2 2
X 21,1 14,8 1,25

X *  —  A z ö n tv é n y  n e m  r é s z le te z e t t  h e ly e in .

A nagy szilárdságú öntészeti ötvözetekből gyár 
to t t  öntvények term észetesen drágábbak, m int a 
közönséges kereskedelmi öntvények, ezért ezeket 
főleg nehéz üzemi viszonyok között, erősen igény 
bevett helyeken vagy pedig kovácsolt alkatrészek 
helyett használják o tt, ahol a legnagyobb szilárd- 
ság/súly arány igen lényeges.

M indam ellett, ha tek in te tbe vesszük, hogy az 
öntvények m ajdnem  tetszőleges alakban, ésszerűen 
szoros tűréshatárokon belül készíthetők, úgy lá t 
szik, hogy a nagy szilárdságú ötvözetekből készült 
öntvények nagyobb anyagköltségét a kovácsolt 
alkatrészek esetén szükséges forgácsolás és egyéb 
gyártási költségek kiegyenlítik.

E  tanulm ány további fejezetei összefoglalják 
azokat a ku tatási problém ákat, melyek közvetve 
vagy közvetlenül fontosak a nagy szilárdságú önté 
szeti ötvözetek fogalmához. Nincs azonban szándé 
kunkban a különböző öntödei ellenőrző művelete 
ke t ism ertetni [32, 33, 34], hanem  csupán rám u 
ta tn i oly szempontokra, m int az olvadék minősége, 
az öntési eljárások és hőkezelések.
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5. táblázat
Néhány nagy szilárdságú, hom oköntésű alum ínium ötvözet szilárdsági értékei

A z ö tv ö z e t  je le N é v le g e s  ö s s z e té te l,  %

0 ,2 -es
n y ú lá s i
h a t á r ,

k p /m m 2

S z a k í tó 
s z i lá rd 
s á g , а в  
k p /m m 2

N y ú lá s ,
0//0

(4D
je l tá v o n )

a ) Kereskedelmi ötvözetek

SG  70 A -TC 7 S i— 0,3  M g 16,9 23,2 3,5 J e lle g z e te s  p ró b a p á lc á k  [14]
A  356 7 S i— 0,3  M g (H P )* 21,1 31 ,6 10 P ró b a p á lc á k  [3]
A  35 6 -T 6 7 S i— 0,3  M g (H P ) 18,3 21,8 1,5 N e m  h ű t ö t t  ö n tv é n y e k  [15]
A  35 6 -T 6 7 S i— 0,3  M g (H P ) 23,2 29,5 6 H ű t ö t t  ö n tv é n y e k  [15]
356-T 6 7 S i— 0,6  M g— 0 ,15  B e  (H P ) 35,2 3 9 ,4 8 H ű t ö t t  ö n tv é n y e k  [16]
354 -T 6 9 S i— 1,8 C u — 0 ,5  M g (H P ) 35,9 44,3 3 H ű t ö t t  ö n tv é n y e k  [16]

S 0  51 A -T 6 5 S i— 1,3 C u — 0,5  M g 17,6 24,6 3 J e lle g z e te s  p r ó b a p á lc á k  [14]
SC 51 A -T 6 5 S i— 1,3 C u — 0,5  M g 21,1 27 ,4 4 H ű t ö t t  ö n tv é n y e k  [17]
С 3 55-T 62 5 S i— 1,3 C u — 0 ,5  M g (H P ) 26,7 33,8 4 H ű t ö t t  ö n tv é n y e k  [17]

C 4 A -T 6 4 ,5  C u 16,9 25,3 5 J e lle g z e te s  p ró b a p á lc á k  [14]
С 4 -T 6 4,5  Cu (H P ) 22,5 33,8 7 P ró b a p á lc á k  [18]
C 4 -T 6 4 ,5  C u  (H P ) 21,1 40,1 18 H ű t ö t t  la p o k  [2 , 3]

G  10 A -T 4 10 M g 17,6 32 ,4 14 J e lle g z e te s  p r ó b a p á lc á k  [14]
G  10-T 4 10 M g (H P ) 19,0 38,7 30 P ró b a p á lc á k  [18]
G  10-T 4 10 M g (H P ) 19,7 40,1 35 H ű t ö t t  la p o k  [19]

b) Kísérleti ötvözetek 36— 42 4 2 — 48 5— 10 N e m  k ö z ö lt  ta n u lm á n y

* H P  n a g y  t i s z ta s á g ú  ö tv ö z e t

Ötvözetkutatás

A lumíniumötvözetek
A kereskedelmi minőségű öntészeti alumínium- 

ötvözetek az utóbbi időben lényegesen új összeté
telű  ötvözetekkel nem szaporodtak. A ku ta tás és 
fejlesztés területén a legtöbb m unkát az öntészeti 
ötvözetek minőségének jav ításába fek tették : na 
gyobb tisztaságú fém használata, az összetételbeli 
határok csekély módosítása és a  hőkezelési ciklus 
megváltozása. Az 5. táblázat néhány ily módon 
jav íto tt minőségű hom oköntészeti ö tvözetet is 
m ertet.

A nagy szilárdságú öntészeti ötvözetek k u ta tá 
sában a legtöbb m unkát a kiváló öntészeti tu la j 
donságaikról jól ism ert alumínium-szilícium-ötvö- 
zetekre fordították. Az e sorozatba tartozó  két 
nagyszilárdságú ötvözet az SG 70-T6 (vagya 356-os 
kereskedelmi ötvözet) és az SC 51-T6 (vagy 355-ös 
ötvözet). Az 5. táblázat a  nagy szilárdságú fémeknek 
[3] az SG 70 A ötvözet szilárdsági tulajdonságaira 
k ife jte tt ha tásá t szemlélteti összehasonlítva ezeket 
a  kereskedelmi ötvözetek [11] jellegzetes próbapál
cái á lta l ado tt értékekkel. A jobb megszilárdulási 
viszonyok elérését elősegítő erős hűtés befolyását 
ugyanaz a táb láza t m utatja , összehasonlítva a  hű 
tö t t  és nem h ű tö tt öntvények ad ta  értékeket [15].

A táb lázatban  ugyancsak fe ltün te ttük  az 
ötvözet összetételének a m ár em lített tu lajdonsá 
gokra [16] k ife jte tt ha tásá t a 356-os hom okönté 
szeti ötvözetek T6-os változatára  (nagyobb Mn- 
tarta lom  Be-adalékkal) és a 354-T6 (nagyobb szilí 
cium- és m agnézium tartalom  rézadalékkal) ö tvö 
zetre. Hasonló, a  nagy tisztaság okozta eredm énye 
ket figyeltek meg [17] az SC 51 A-T6 ötvözet tu la j 
donságaiban. Igen komoly m unkát végeztek és igen 
jelentős eredm ényeket értek el a mechanikai tu la j 

donságokat— különösen a 4,5% réztartalm ú C4-T6 
jelű alum ínium ötvözet hidegalakíthatóságát — 
illetően a M assachusetts In s titu te  of Technology 
[2, 3, 18] m unkatársai, m int ahogy ezt az 5. tá b lá 
za t adatai m utatják .

Az alumínium-magnézium rendszerben a 10% 
m agnézium tartalm ú ötvözetnek, a G l0-T4-nek 
kiválóak a mechanikai tulajdonságai, különösen 
nagy a nvújthatósága, jól forgácsolható és nagy a 
korrózióállósága, jóllehet ennek az ötvözetnek az 
öntészeti tu lajdonságai kevésbé kedvezőek, m int 
az egyéb nagy szilárdságú ötvözetekéi és feszültség 
korróziós repedésre is hajlamos. Az optimális tu la j 
donságok szem pontjából lényeges a nagy tisztaság 
[18, 19] (1. az 5. táblázato t). A feszültségi korrózió 
val szemben nagyobb ellenállás és a term észetes 
öregítés folyamán jobb stabilitás érthető  el cink 
hozzáadással [20].

Magnéziumötvözetek
Ат, öntészeti magnéziumötvözetek fejlesztése 

három  részben halad : a) a  m ár régen ism ert Mg-Al- 
Zn-ötvözetek javítása, b) új nagy szilárdságú ötvö 
zetek kifejlesztése szobahőmérsékleten történő 
használatra, és c) nagy hőmérsékleteken használha 
tó  ötvözetek kifejlesztése. Számos kereskedelmi és 
néhány kísérleti homoköntészeti m agnéziumötvö 
zet névleges összetétele és jellemző tulajdonságaik 
a 6. táblázatban láthatók.

Az öntészeti magnéziumötvözetek közül a 
Mg-Al-Zn ötvözetek m a is a  legáltalánosabban 
használtak. A velük kapcsolatos kutatások elsősor
ban a g y á rto tt öntvények mechanikai tu lajdonsá 
gainak jav ítá sá t tűzték  ki célul. A dermedési 
viszonyok megfelelő szabályozásával [4, 5], a hő 
kezelési ciklusok változtatásával [14], az oldatba



42  Öntöde 1967. 2. sz. Meier, J. W.: Nagy szilárdságú kön nyű fémötvözetek, 1. rész

6. táblázat
H om oköntészeti m agnézium ötvözetek jellegzetes szilárdsági tulajdonságai*

(A z a d a to k  k ü lö n  ö n t ö t t  p r ó b a p á lc á k  é r té k e i)

A z ö tv ö z e t  je le N é v le g e s  ö s sz e té te l, %
0 ,2 % -o s  

n y ú lá s i  h a t á r ,  
k p /m m 2

S z a k í tó 
s z i lá rd s á g , а в , 

k p /m m 2

N y ú lá s ,  %  
2 in c h  

je l tá v o n

a) Kereskedelmi ötvözetek [14]

A Z  91-T 6 8,7  A1— 0,7  Z n — 0 ,3  M n 13,4 28,1 5
A Z  92-T 6 9 A l— 2 Z n — 0,3 M n, 14,8 28,1 2
Z E  4 1 -T 5 4 Z n — 1,2 R E * * — 0,7  Z r 14,1 21,1 4
Z U  6 2 -T 5 5,5  Z n — 1,8 T h — 0,7  Z r 17,6 28,1 6 .
Z K  51-T 5 4,5  Z n — 0,7  Z r 16,9 28,1 8
Z K  61-T 6 6 Z n — 0,8  Z r 22,5 32,3 10
E Z  33-T 5 3,2  R E — 2,6 Z n — 0,7  Z r 10,5 16,2 3
П К  3 1-T 6 3,2  T h — 0,7 Z r 10,5 22,5 8
H Z  32-T 5 3,2  T h — 2,2 Z n — 0,7  Z r 9 ,8 21,1 7
Q E  22-T 6 2,5 A g— 2,2 R E — 0,7 Z r 21,1 28,1 4

b) Kísérleti ötvözetek Г27, 28 ]
ZQ 32-T 6 3 Z n — 2 A g— 0,7  Z r 13,4 27 ,4 20
ZQ 4 2 -T 6 4 Z n — 2 A g — 0,7  Z r 18,3 31,0 17
ZQ  5 2 -T 6 5 Z n — 2 A g — 0,7  Z r 21,1 32,3 16
ZQ 64-T 6 6 Z n — 4 A g — 0,7  Z r 23,2 35,2 8
ZQ 71-T 6 7 Z n — 1 A g — 0,7  Z r 23,2 35,2 8
ZQ  9 1 -T 6 9 Z n — 1 A g — 0,7 Z r 23,9 34.4 7

* A z ö tv ö z e t  és  h ő k e z e lé s  je lö lé se  a  K a n a d a i  CSA . H . 1— 1958. k ó d e x  a l a p já n  
** R E  =  r i tk a fö ld fé m

vivő hőkezelés u tán  végzett vízhűtéssel [5, 13, 21], 
kis mennyiségű ötvözök adagolásával [13] és a 
nemesítési eljárások fejlesztésével [22] javulást 
értek el.

A nagy szilárdságú magnéziumötvözetek k u ta 
tásai elvileg Sauerwald [23] felfedezésén alapszanak, 
amely szerint a  magnéziumba és néhány m agné 
ziumötvözetbe bev itt cirkon jelentős szemcsefino
m ítást idéz elő. Az angol Z 5 Z (vagy ZK 51-T5) 
ötvözet [24] volt az első kereskedelmi ötvözet, 
mely cirkont ta rta lm azo tt, és amelynek folyási 
h a tára  és nyúlása lényegesen nagyobb volt a szab 
ványos Mg-Al-Zn ötvözetekénél. A hőkezelésre is 
alkalmas kanadai ZK 61-T6 ötvözet [25 ,26] be 
vezetése te tté  lehetővé az első nagy szilárdságú, 
nagym értékben hidegen alakítható  öntészeti mag 
néziumötvözet létrehozását. Az összes kereskedelmi 
öntészeti színesfémötvözet közül ennek legnagyobb 
a szilárdság/súly aránya. Sajnálatos, hogy m indkét 
(Z К  51 és ZK 61) ötvözetnek öntészeti tu lajdon 
ságai meglehetősen kedvezőtlenek. E zért jó m inő 
ségű öntvényeket csak igen gondos olvasztással 
(hogy a cirkontartalom  hatásos legyen) és öntéssel 
(a form akialakítás és a lehűlési viszonyok) lehet 
biztosítani. Igen eredményesek voltak azok az an 
gol m unkálatok, melyekben ritkaföldfém eket (RZ 5 
vagy ZE 41-T5 ötvözet) vagy tórium-(TZ 6 vagy 
ZH 62-T5 ötvözet) adalékokat v ittek  be a Mg-Zn- 
Zr ötvözetekbe, bár azt eredményezték, hogy ezek 
az ötvözetek nem reagáltak kellőképpen a hőkeze
lésre és ezért szakítószilárdságuk rosszabb.

A nagy szilárdságú öntészeti magnéziumötvö 
zetek területén a legújabb fejlődést a Mg-Zn-Ag-Zr 
rendszerben a kanadai ku tatások  [27, 28] jelentik. 
Az 1. ábra hőkezelt ötvözetek általános szilárdsági 
értékeit m utatja , melyek külön ö n tö tt próbapál
cákra vonatkoznak.

A 6. táb lázat ugyancsak ezekből az összetéte 
lekből sorol fel néhányat, melyek megfelelőknek 
látszanak nagy szilárdságú öntészeti ötvözetek szá 
m ára. Az ötvözetek közül néhány (ZQ 64, ZQ 71, 
ZQ 91) olyan együttes szilárdsági és alakíthatósági 
tulajdonságokkal rendelkezik, melyek lényegesen 
felülm úlják a jelenlegi kereskedelmi öntészeti ötvö 
zetekkel elérhetőket. Egyéb ötvözeteknek (ZQ 32, 
ZQ 42, ZQ 52) tekintélyes szakítószilárdságukon 
kívül igen nagy a nyúlásuk, és így felhasználhatók 
olyan szerkezetekben, ahol a nagy nyújthatóság 
kívánatos.

További vizsgálatok, m elyeket ZQ típusú  1 és 
2 inch vastag, véglapon h ű tö tt lapokon [9], vékony 
falú, nagy szilárdságú öntészeti ötvözetből készült 
öntvényeken [28] és töm ör prototípus-öntvényeken 
[29] végeztek, egyező vagy jobb tulajdonságokat 
m uta ttak , m int am ilyeneket külön ön tö tt p róba 
pálcákkal kaptak . A ZQ 64-T6 ötvözetből készült 
öntvény kijelölt keresztm etszetében a szakítószi
lárdság elérte a  36 kp/m m a értéket, a  0,2%-os nyú 
lási h a tár a 30,5 kp /m m 2-t, a nyúlási értékek pedig 
5— 16% között változtak. Vékony falú nagyszilárd 
ságú minőségi öntvények gyártásához a ZQ 91-T6 
ötvözet [28] kivételes lehetőségeket ny ú jt kitűnő 
öntészeti tulajdonságai, különösen jó form akitöltő 
képessége és hibamentessége következtében.

Rövid ideig nagy hőmérsékleten igénybe vett 
ötvözetek ku ta tása  m agában foglalja a ritkaföld- 
fém -tartalm ií (ZR E 1 vagy EZ 35-T5) ötvözeteket, 
melyek 290°C-ig használhatók, és a tó rium tarta l 
mú (Н К  31-T6, a  ZT 1 vagy H Z 32-T5) ötvözete 
ket, melyek 340°C hőmérsékletig használhatók. 
Ebbe a csoportba tartozó legújabb angol ötvözet 
az MSR (vagy QE 22-T6) [30, 31], mely nagyobb 
hőmérsékleten a legszilárdabb és egész 260°C-ig 
használható, em ellett öntészeti és hegesztési tu laj-
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1. ábra. ZQ -típusú (M g — Z n— A g  
— Z r)  hőlcezelt ötvözetek külön öntött 
próbapálcáinak átlagos szilárdsági 
értékei [82]. ( A  szakítószilárdság, 
0,2% -os nyú lási határ értékei 1000 
psi-ben vannak megadva. A z  értékek 

0,7-tel szorozva a kp /m m 2 
értékeket adják)

Szakítószilárdság, kpsi 0,2%-os nyúlási határ

donságai igen jók. Az ötvözet folyási ha tára  szoba- 
hőmérsékleten nagy, ezt azonban a hűtési helytől 
m ért távolság [9] kism értékben befolyásolja, sza 
kítószilárdsága és nyúlása azonban aránylag ki 
csiny. A tág  határok között mozgó szakítószilárd 
ságtól eltekintve a nyúlási ha tár és nyújthatóság 
növeli az öntvényszerkesztő szem pontjából az ön t 
vények megbízhatóságát.

Az olvadék minősége

A nagy szilárdságú minőségi öntvények g y ártá 
sának egyik legfontosabb előfeltétele az olvasztás 
ellenőrzése. Az olvadék minőségét befolyásoló fő 
tényezők: a betétanyagok gondos kiválasztása, 
hogy ezáltal a szennyezőtartalm a minimális, az 
ötvözet összetétele pedig optimális legyen; az olva 
dék m egtisztítása a fémes zárványoktól és a teljes 
gáztartalom tól; hatásos szemcsefinomítás; az olva 
déknak (ha a  különleges ötvözet ezt szükségessé 
teszi) védő takaróval történő lefedése; pontos hő 
mérsékletszabályozás az olvasztás és a nemesítés 
folyamán; a hosszú hőntartási idők elkerülése.

A nagy tisztaság h a tásá t az alumíniumötvöze 
tek  mechanikai tulajdonságaira néhány példán az
5. táb lázatban  fe ltün tettük . A vastartalom  káros 
hatása az Al-Cu (C 4) és az Al-Si (SC 51, SG 70) 
ötvözetekre, valam int a szilícium és nátrium  be 
folyása az Al-Mg (G 10) ötvözetekre m ár régebben 
ismeretes. Kereskedelmi nagy tisztaságú fém et ö t 
vözetekben gazdasági szempontok m iatt nem sza 
bad használni, csak ha a legjobb szilárdsági tu la j 
donságok elérésére van remény.

Némely ötvözetben a maximális szilárdság 
és nyúlás biztosítására szükséges, hogy az ötvöző 
elemek mennyisége nagyon szűk határok között 
mozogjon (sokkal szűkebb határok  között, m int 
amilyenek a kereskedelmi minőségű ötvözetekben 
megengedettek), nevezetesen a SG 70 vagy SG 51 
alum ínium ötvözetekben a magnézium vagy a QE 
22 magnéziumötvözetben a didym ium -tartalom  (ez 
nem más, m int több ritkaföldfém nek cerium m en 
tes keveréke, főleg a praseodym ium nak és neody- 
m ium nak a keveréke). Különös gondot kell fordí
tan i arra, hogy a nagy szilárdságú magnéziumötvö 
zetekben [26, 33] a beadagolt cirkontartalom  töké 
letesen feloldódjék. Mivel a leglényegesebb az ötvö 

Ag,sÚLy% 15 . 515- 1 1

zet összetételének szigorú betartása, azért igen 
fontosak a gyors analizáló berendezések és eljárá 
sok (mint pl. a  regisztráló spektrográf), mivel igen 
fontos a folyékony fém öntés előtti ellenőrzése.

Mivel a folyékony fém minőségét az öxidok és 
egyéb nem fémes zárványok igen károsan befolyá 
solják, azért igen nagy gondot kell fordítani a fém 
fürdő tisztaságára. E  célra számos megfelelő folyó
sító anyagot és különféle eljárást fejlesztettek ki, 
illetve ism ertettek alumínium- [14, 36] és magné
zium ötvözetek [33] részére. Ú jabban igen nagy 
érdeklődés m utatkozik a különböző szűrési eljárá 
sok irán t [36, 37, 38], melyek célja a zárványok 
hatásosabb kiküszöbölése. M ostanában a zárvá 
nyok eltávolításának egy gyors módszerét [39] 
tanulm ányozták, mely abból áll, hogy a zárványo 
k a t a folyékony próbába vezetett gázzal vákuum 
ban történő dermedés közben a felszínre úsztatják.

A fürdő teljes gázta lan ítását pl. a  fürdő átbu- 
borékoltatásakor nem oldódó vagy reaktív  gázok 
kal, szilárd dezoxidáló szerekkel, vákuum ban tö r 
ténő gáztalanítással és a fürdő v ibráltatásával [14, 
32, 34, 40] lehet elérni. M agnézium tartalm ú alu 
m ínium ötvözetek gáztalanítását klórral vagy illó 
kloridokkal [32] végzik. C irkontartalm ú magné
zium ötvözetek gáztalanításához különleges eljárá 
sokat nem használnak, mivel a  hidrogén a cirkon- 
nal nem fér össze [24].

A gáztalanítás hatásosságának biztosításához 
hatásos minőségellenőrző eljárás szükséges. Szá 
mos vizsgálati módszer áll rendelkezésre [34, 40] a 
csökkentett nyomású félmennyiségi és a különböző
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sűrűségmérő eljárásokon á t egészen a mennyiségi 
Telegas-készülékig és a legújabban a radioaktív 
izotópos nukleáris módszerig [41].

A szemcsenagyság is igen fontos. K önnyűfém 
öntvények szemcsenagyságát lényegében két té 
nyező befolyásolja: a  dermedési sebesség é s ’szem 
csefinomító elemek jelenléte. Ruddle és Cibula [34] 
szerint a térben középpontos rácsszerkezetű ön tö tt 
ötvözetek szemcsenagysága önm agában elhanya 
golható tényező, mindazonáltal a szemcsenagyság 
igen nagy m értékben befolyásolja a mechanikai 
tulajdonságokat a zsugorodási üregek nagysága és 
alakja, valam int a szemcsehatárokon levő mikro- 
szennvezők morfológiája és nagysága következté 
ben Г42]. Kétségtelen, hogy a nagy dermedési hő 
mérsékletközben megdermedő öntvényekben ezek 
bizonyos m értékig jelen vannak. A szemcsenagyság 
és a mechanikai tulajdonságok a m agnéziumötvö 
zetekben a vizsgálatok szerint egymással közvet
lenül összefüggnek [1, 26].

Az alum ínium ötvözetek hatásos szemcsefino
m ítását különböző, a kereskedelemben kapható 
„kem ényítő szerek” és különleges szemcsefinomító, 
főleg titá n  és bór alapú folyósító anyagok hozzá
adásával lehet elérni [14, 34, 43]. A szemcsedurvulás 
oka általában a nagy olvasztási vagy öntési hő 
mérséklet vagy a túlságosan hosszú hőntartási idő 
lehet ["18, 43]. Alum ínium öntvények akusztikus és 
ultrahanggal tö rténő  v ibrálta tása  kedvezőnek b i 
zonyult és a  szakítószilárdság növekedését ered 
ményezte [45]. A lum ínium tartalm ú magnézium- 
öntvények szemcsefinomítását túlhevítéssel vagy 
karbontartalm ú vegyületek [33, 44] hozzáadásával 
érték el. A legtöbb egvéb magnézium ötvözetet 
cirkonadalékkal szemcsefinomítják [23, 24, 25, 
26]. Az olvadék szemcsefinomságának gyors ellen
őrzésére kis „ tö re t” próbapálcákat öntenek, melye
ket közvetlenül megszilárdulásuk u tán  vízben le
hűtenek, m ajd a tö re t felületvizsgálata céljából be 
metszik és eltörik. H a szükséges, a  töretfelületet 
etalonsorozattal összehasonlítják. E z t a  vizsgálati 
eljárást eredményesen használják cirkontartalm ú 
magnéziumötvözetekre [26, 33]. Az egész öntvény 
szemcseszerkezetének vizsgálatát csak metallog 
ráfiái ú ton lehet elvégezni, jóllehet ez esetben is 
célszerű a különböző szelvények töretvizsgálata.

A védő takarószerek az olvasztás folyamán 
vagv az olvadék hőn tartása  esetén megakadályoz 
zák az oxidok képződését. A legtöbb alum ínium 
ötvözeten önmagától keletkező alumíniumoxid hár 
ty a  elegendő a fürdő megvédésére, de az összes 
magnéziumalapú ötvözethez [33] különleges fedő- 
sókat kell használni.

Az olvasztási hőm érséklet szigorú ellenőrzésé
nek fontosságát nem lehet eléggé hangsúlyozni, m i
vel ez a kiváló minőségű öntvények gyártásának 
egvik leglényegesebb előfeltétele. Az öntési hő 
mérséklet követelményei az öntvények alakjától 
és nagyságától függően a szabályoktól eltérőek is 
lehetnek, általában azonban a legtöbb alum ínium 
ötvözet olvasztása és nemesítése a lehető legkisebb 
hőmérsékleten történjék. A tú l nagy gázfelvétel 
vagv oxidáció és a magnéziumveszteség okozta 
szemcsedurvulás és a  mechanikai tulajdonságok 
rom lásának [18] elkerülése érdekében a hőmérsék 

let ne legyen 720—730°C-nál nagyobb. A lum ínium 
ta rta lm ú  magnéziumalapú ötvözetek optim ális ol
vasztási hőmérséklete 720— 760°C, hacsak szem 
csefinomítás céljából 900—925°C-ra tú l nem heví
tik . C irkontartalm ú magnéziumötvözetek olvasz
tá sá t 740—800°C között kell végezni olyan öntö 
dékben, ahol kiváló minőségű öntvényeket g y á rta 
nak. Rendszeresen felülvizsgált, pontos hőm érsék 
le t szabályozó és -regisztráló műszerek használata 
szükséges.

Az olvasztási hőm érsékleten a hosszú hőn tar 
tási időt kerülni kell, mivel a szemcsedurvulás és 
gázfelvétel következtében a g y á rto tt öntvények 
szilárdsági tu lajdonságai rom olhatnak [1, 18]. A 
folyékony fém minőségét rendszerint külön ö n tö tt 
próbapálcákon vizsgálják [1, 46]. Ezek a próbapál
cák azonban nem képviselik a különböző alakú és 
nagyságú öntvények tulajdonságait, ezeket az 
öntödékben csakis a folyékony fém minőségének és 
hőkezelésének ellenőrzésére, valam int az ötvözet
összetétel és a hőkezelési eljárások fejlesztésének 
ku tatására  használják. Az USA-ban az alakos 
próbapálcákat nyers homokformába (hűtőlap nél
kül) öntik, és ö n tö tt állapotban vizsgálják. Mint 
minden vizsgálati eljárásban, az eredmények rep 
rodukálhatóságának biztosítására a  próbapálcák 
gyártásá t különböző tényezők — m int a forma 
elkészítése, a homok és a formázási körülmények, 
az öntési hőmérséklet, az öntési sebesség stb. — 
szabványszerű előírásainak szigorú betartásával 
kell biztosítani.

A folyékony fém áramlása

Az összes, a kiváló minőségű folyékony fém 
előállítására foganatosított óvórendszabály h iá 
bavaló, ha az eljárás, mellyel a folyékony fém et a 
forma üregébe vezetik, károsan befolyásolják a 
fém minőségét. E zért kellő gondosság szükséges az 
öntési és a  form atöltési műveletekhez, hógy ne 
keletkezzék örvénylés, gázbeszívás, formaelmo
sás, stb.

Az öntési hőmérséklet [1, 18] és az üntőeljárá- 
sok [33, 34, 35] különösen fontosak az öntvény 
minőségére. Alumíniumötvözetekhez a lehető leg
kisebb öntési hőm érsékletet használjuk. A m agné 
ziumötvözetek optim ális öntési hőmérséklete — az 
ötvözet összetételétől függően 730—800 °C; az ön 
tési magasság csökkentésére a megfelelően kialakí
to t t  beöntő medencét öntéskor állandóan tele kell 
ta rtan i, és a  folyékony fém felületét gondosan 
tisz títan i kell, hogy folyósítószer vagy salakzárvá 
nyok ne kerüljenek az áram ló fémbe.

Az öntvényminőség szem pontjából az állandó 
öntési sebesség rendkívül fontos. Az áram ló fém 
sugárnak a forma teljes megtöltéséig nem szabad 
megszakadnia. Az utóbbi 15 évben tekintélyes 
ku tatóm unkát végeztek a beömlőrendszer (meg- 
vágások, beömlőszár, tápfejek) elvi vizsgálatával. 
Különösen említésre méltó az a nagy terjedelm ű 
m unka, m elvet ezen a terü leten  a B attle  Memorial 
Institu te-ban  végeztek az American Foundrym en’s 
Society [47] K önnyűfém  Osztályának vezetésével. 
E  tá rgyra  vonatkozóan kitűnő beszámolók állnak 
rendelkezésre [34, 39, 48]. Magnéziuma 1 apú ötvö-
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zetek kezeléséhez különleges óvintézkedések szük 
ségesek [33]. Egy, a nagy szilárdságú, minőségi ön t 
vények beömlőrendszerével foglalkozó tanulm ány 
ismertetésére a közelm últban került sor [50].

A legnagyobb elismerésre ta r th a t számot a leg
kiválóbb minőségű term ékek előállítása szem pont
jából az egyedi öntvények beömlőrendszerének k i 
alakítása. À form ában áramló fém tanulm ányozá 
sának korszerű m ódja a  röntgenátvilágítás [51]. 
Minden fejlesztés a folyékony fém áram lásáról 
hiábavaló ienne, ha a  folyékony fémek és ötvöze 
tek  néhány fontos fizikai tulajdonságát nem ven 
nénk figyelembe. Az öntő szempontjából a  legfon
tosabb az „öntési hígfolyósság” , mely két jelenség
ből tevődik össze : az egyik a fémnek az a képessége, 
hogy szűk keresztm etszeteken átáram oljon (spirál

próba), a másik, hogy a bonyolult form aüregeket 
kitöltse és behatoljon az éles sarkokba is. A híg 
folyósság alapvető elméletének részletes áttekintését 
és az elmélet gyakorlati alkalm azását vékony szel
vényű öntvények gyártásához Flemmings [52] kö 
zölte.

A hígfolyósságot befolyásoló főbb tényezők: 
az ötvözet összetétele, hőtartalm a, hőátadó képes 
sége, a fém áramlási sebessége és dermedésmódja, 
a felületi feszültség (a tú l vékony szelvényekben 
játszik  fontos szerepet). L átható , hogy további 
m unkálatok a folyékony fém tulajdonságainak 
jobb megértéséhez igen hasznosak lennének a jövő 
öntészeti eljárásainak javítására.

(Folytatása következik)

K ü lfö ld i h írek

A z N S Z K  fém öntvény termelése 1965— 66-ban ( t-b a n )  :

19 6 5 -b en 1 9 6 6 -b an

I .  fé lé v I I .  fé lé v .

..

ossz.
h a v i
á t la g

..

OSSZ.
h a v i
á t la g

11. h ó I I I .  h ó I . n . év I I .  n . év

A lu m ín i u m ö tv ö z e t ............................. 185 914 15 493 178 950 14 912 14 391 16 578 15 235 14 706
.M a g n é z iu m ö tv ö z e t ............................. 38 138 3 178 37 994 3 166 3 123 3 673 3 349 3 443
R é z ö tv ö z e t ........................................... 97 191 8 099 93 210 7 768 6 647 7 449 6 963 6 397
Ó lo m ö tv ö z e t ...................................... 6 974 581 6 351 529 479 538 505 503
O in k ö tv ö z e t ......................................... 50 142 4 179 48 955 4 080 3 909 4 632 4 259 3 960
Ó n ö tv ö z e t .............................................  385

M eta ll, 20. (1966) 11. sz. 1244. o ld .

32 229 19 21 21 21 21

E . Gy.

Dél- A frikában fe jlőd ik az alum ínium gyártás : M íg 
1 9 3 5 -b en  300— 400 rö v . t .  a lu m ín iu m o t á l l í t o t t a k  elő , 
a d d ig  1 9 6 4 -b en  30 000 , 1 9 6 5 -b en  32 000  rö v . t .  a lu m ín i 
u m  v o l t  a z  év i te rm e lé s .  A z e g y  fő re  eső  a lu m ín iu m fo 
g y a s z tá s  1,6 k g . A fe lh a s z n á lá s  m e g o sz lá sa  az  a lá b b i  
( % -b a n )  :

1963 1965

E l e k t r o t e c h n i k a ........... .........  33,4 23,8
H á z ta r t á s  ..................... .........  13,5 13,9
C s o m a g o lá s .................... .........  13,1 10,7
É p í tő ip a r  ....................... .........  11,8 15,4
K ö z l e k e d é s .................... .........  8,5 13,9
G é p i p a r ........................... .........  7,9 9,5
E g y é b  .............................. .........  11,8 12,8

A lu m in iu m , 42. (1966.) 10. sz. 671. o. E. Gy.

A z ó n  á r a  e m e lk e d é s t  m u t a t  : 1000— 1200 F o n t / t - ró l  
1200— 1500 F o n t / t - r a  n ő t t .

A  ré z  á r a  581 F o n t  10 s h i l l in g / t - ró l  581 F o n t / t - r a  
c s ö k k e n t.

A z ó lo m  á r a  94 F o n t / t ,  á r a  az  U S A -b a n  is  v á l to z o t t ,  
é sp e d ig  14V j c e n t / f o n tr a .

F o u n d ry  T ra d e  J o u r n a l ,  1966. jú l .  7. 28. o ld .

E . Oy.

1966. m á j .  10-én  15 n a p i  ta r tó z k o d á s r a  6 t a g ú  ö n tő 
k ü ld ö t t s é g  é r k e z e t t  a  S Z U -b ó l A n g liá b a . A  k ü ld ö t t s é g  
v e z e tő je :  К . I .  Korovicsev (S z o v je t Ö n tö d e i T e rv -  és 
T e c h n o ló g ia i I n té z e t ) .  A  ta g o k :  L . E . Klomotov, B . K .  
Ugar kin , N . F . Novozhilov, V. A . M a lisk in  é s  A . A .  
Szantalova. A  v e n d é g e k e t  Scott és A . F. Parkers (a  F o u n 

d r y  T ra d e  J o u r n a l  s z e rk e sz tő i)  és B . Levy  (a  N a tio n a l  
S o c ie ty  o f  M a s te r  P a t te r n m a k e r s  v o l t  e ln ö k e) fo g a d tá k  
és v e z e t té k .

A n g lia i ta r tó z k o d á s u k  a l a t t  tö b b  m o to r ö n tö d é t  t e 
k in t e t t e k  m eg , é s p e d ig  D a g e n h a m b a n , P a n n in b e n ,  L an -  
c a s h ire b e n  és B irm in g h a m b a n . A  d e le g á c ió t a  v á l la la to k  
e ln ö k e i m in d e n ü t t  ü n n e p é ly e s  k ü lső sé g e k  k ö z ö t t  f o g a d 
t á k  és  k é sz sé g g e l m u t a t t á k  m e g  ö n tö d é ik e t .

A  b ú c s ú z á s k o r  a  s z o v je t  d e leg á c ió  v e z e tő je  e g y  v a s 
b ó l ö n t ö t t  lo v a s s z o b ro t  a d o t t  a já n d é k b a  az  a n g o l ö n tő k  
e g y e s ü le te  e ln ö k é n e k , ,J. S im psonnak.
F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1966. jú l .  21. 75. o ld .

E . Gy.

A z 1965. év i ö n té s z e t i  k u ta tá s o k b ó l  k ü lö n ö s e n  a  
c in k  n y o m á s o s  ö n té s e , a  ré z  és r é z ö tv ö z e te k  tu s k ó ö n té s e  
é s  a z  A lZ n 7 ,5 M g l,2 5  ö s s z e té te lű  ö tv ö z e t  t a r t o t t  s z á m o t 
n a g y  é rd e k lő d é s re . A z A lZ n 7 ,5 M g l,2 o  ö tv ö z e t  jó l  a l a k í t 
h a tó  és k o r ró z ió á lló . A  1 0 %  M g -t t a r t a lm a z ó  ö tv ö z e t  a  
lég i já rm ű v e k h e z  sz o lg á l ö n tv é n y ü l .

F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1966. jú l. 21. 97. o ld .

E . Gy.

A  C h ry s le r -m ű v e k  ú j ö n tö d é t  t e l e p í t e t t ,  m e ly n e k  
o lv a s z tó  k a p a c i tá s a  110 t /ó r a .  A u tó m o to r - ö n tv é n y e k e t  
k é s z íte n e k , é s p e d ig  240 d b - o t  ó r á n k é n t .  A z  ö n tv é n y  
a n y a g a  s z ü rk e v a s  és m o d if ik á l t  v a s . A z  ö n tö d e  te l je s  
te r ü le te  1 02 4  700 n é g y z e t lá b ,  a m e ly b ő l 844 600 n é g y 
z e t lá b  m a g a  az  ö n tö d e .  A z  ö n tö d é b e n  n é g y  s z a la g o n  ö n 
te n e k ,  a m e ly e k  m in d e g y ik e  m á s t  ö n t .  A z  ö n té s t  ez év  
a u g u s z tu s á b a n  k e z d té k  m eg .

F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1966. jú l .  28. 126. o ld .

E . Gy.
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S za k o sztá ly i h írek

A z O rszág o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e 
s ü le t  S o p ro n i H e ly i  C s o p o r tja  I I .  fé lé v es  e lő a d á s s o ro z a 
t á t  s z e p te m b e r  2 3 -á n  k e z d te  m e g  M acher Frigyes  és 
N agyzsadányi Endre  b e s z á m o ló já v a l а  I I .  D u n á n tú l i  
A n a l i t ik a i  A n k é trő l  és a z  O rszág o s  O la j tü z e lé s ű  K o n fe 
r e n c iá ró l,  a m e ly  P é c s e t t  v o l t .  A  b e s z á m o ló k  u t á n  a  c s o 
p o r t  a z  e lk ö v e tk e z ő  fé lé v i m u n k a p r o g r a m já t  b e szé lte  
m e g . M in th o g y  a  k i t ű z ö t t  n a p o n  m á s  re n d e z v é n y e k  is 
v o l ta k ,  a  v e z e tő sé g  ú g y  d ö n tö t t ,  h o g y  a  f e n t i  b e s z á m o ló 
k a t  e g y  k é s ő b b i id ő p o n tb a n  m é g  e g y s z e r  m e g ism é tli,  
h o g y  íg y  az  a k k o r i  e lő a d á s o n  r é s z t  v e n n i n e m  t u d o t t  
s z a k tá r s a k n a k  is  m ó d ju k  le g y e n  az  e lh a n g z o t ta k a t  m e g 
ism ern i.

A  S o p ro n i M ű sz ak i H e te k  k e re té b e n  o k tó b e r  2 8 -án  
Horváth László  és Macher Frigyes:  A  fe k e te  te m p e rö n t-  
v é n y e k  z s u g o ro d á s á n a k  p ro b lé m á i c ím e n  t a r t o t t a k  e lő 
a d á s t ,  a  M T E S Z  S o p ro n i S z é k h á z á b a n . A z  e lő a d ó k  is m e r 
t e t t é k  e d d ig i t a p a s z ta l a t a ik a t  a  f e k e te tö r e tű  te m p e rö n t-  
v é n y e k  z s u g o ro d á s á v a l k a p c s o la tb a n ,  fo g la lk o z ta k  a  k í 
s é r le t i  és m é ré s i e re d m é n y e k  k ié r té k e lé sé v e l. A  to v á b b i 
a k b a n  e lv i s z á m ítá s o k  ú t j á n  k ív á n tá k  b e m u ta tn i  a  k a r 
b o n ta r t a lo m  h a t á s á t ,  i l le tv e  b e fo ly á s á t  a  z s u g o ro d á s  
m é r té k é re .  A  sz é p  s z á m ú  h a l lg a tó s á g  e lő t t  é lé n k  s z a k m a i 
v i t a  v o l t  a z  e lh a n g z o tt  e lő a d á s  f e le t t .

1966. n o v e m b e r  h ó  11 -én  a  h e ly i  c s o p o r t  t a n u lm á 
n y i  k i r á n d u lá s t  s z e r v e z e t t  M o s o n m a g y a ró v á rra .  A  t a 
n u lm á n y ú t  a lk a lm á v a l  13 fő  m e g te k in te t te  a  M o so n m a 
g y a ró v á r i  M e ző g a zd aság i G é p g y á ra t  és a  M o s o n m a g y a r 
ó v á r i  F é m s z e re lv é n y  G y á ra t .

A  ta n u lm á n y ú t  a lk a lm á v a l  g a z d a g  ta p a s z ta l a tc s e 
r é re  is  s o r  k e r ü l t  a z  ü z e m e k b e n . A z  O M B K E  S o p ro n i C so 
p o r t j á n a k  v ez e tő sé g e  e z ú to n  is  k ö s z ö n e té t  m o n d  m in d 
k é t  g y á r  v e z e tő s é g é n e k  a  k e d v e s  f o g a d ta tá s é r t  és  a  s z a k 
s z e rű  m ű s z a k i k a la u z o lá s é r t .  A z e g y n a p o s  ta n u lm á n y ú i 
r ó l  a  C s o p o rt t a g ja i  g a z d a g  ta p a s z ta l a to k k a l  t é r t e k  
v issza .

N o v e m b e r  h ó  2 5 -én  a  s z é k h á z b a n  P álm ai Ferenc és 
Szényi Jenő  (S o p ro n ) t a r t o t t a k  n a g y  s ik e rű  e lő a d á s t :  
M ű a n y a g h a b -m in ta k é s z í té s  c ím m el. A z e lő a d ó k  ez i r á n y ú  
b u d a p e s t i  t a n u lm á n y ú t ju k  a lk a lm á v a l  s z e r z e t t  t a p a s z 
t a l a t a i k a t  is  f e lh a s z n á lv a  i s m e r te t té k  a  m ű a n y a g -h a b -  
m in ta  k é s z íté s  e lv i p ro b lé m á it ,  f o g la lk o z ta k  a  m in ta k ó -  
sz íté s  te c h n o ló g iá já v a l,  m a jd  s a j á t  ta p a s z ta l a ta ik r ó l  s z á 
m o lta k  b e . K ü lö n ö s e n  é r té k e s e k  v o l ta k  a z o k  a  p é ld á k , 
a m e ly e k e t  e lő a d á s u k b a n  i s m e r te t te k .  E  n a g y  s ik e rű  r e n 
d e z v é n y t  é lé n k  v i ta  k ö v e t te .  A  v i t á b a n  sz ám o s  ú j  és é r 
d ek e s  s z e m p o n t  h a n g z o t t  el a  te c h n o ló g iá v a l k a p c s o la t-

^ a n ' Dr. Macher
*

S z a k o s z tá ly u n k  C sepeli C s o p o r tja  á l ta l  r e n d e z e t t  
e lő a d á s  k e re té b e n  Rácz József g é p é sz m é rn ö k  1966. n o 
v e m b e r  3 0 -án  is m e r te t te  a z  ez é v  m á ju s á b a n  B irm in g -  
h a m b a n  (A n g lia ) m e g re n d e z e t t  ö n tö d e i  k iá l l í tá s  a n y a 
g á t .  A  7500 m 2 a la p te r ü le tű  k iá l l í tá s o n  a n g o l cég ek  m u 
t a t t á k  b e  ö n tö d e i g é p e ik e t ,  k iszo lg á ló - és s e g é d b e re n d e 
z é se ik e t, d e  k é p v is e l te t té k  m a g u k a t  a z  a n g o l p ia c o n  
e g y re  e rő te lje s e b b e n  je le n tk e z ő  n y u g a t-e u ró p a i  v á l la la 
t o k  (M alcu s, B a d isc h e  M a sc h in e n fa b r ik  s tb .)  is. A  g ép e k , 
b e re n d e z é s e k  b e m u ta t á s á r a  az  e lő a d ó  az  eg y e s  te c h n o ló 
g ia i t e r ü le te k  a la p já n  t é r t  k i.

Formázás

A  k iá l l í t o t t  a n y a g  a l a p já n  az  ö n tő ip a r i  g é p e s íté s  fő  
i r á n y z a ta  a  fo ly a m a ts z e rű  m ű v e le te k  k ia la k í tá s a .  A  k ö 
zö n ség  m e g te k in th e te t t  e g y  o ly a n  c é lg é p so rt , a m e ly  a  
h o m o k k e v é ré s tő l  a  fo rm á z á s o n , ö s sz e ra k á so n , ö n té s e n  
k e re s z tü l  a z  ü r í té s ig  m in d e n t  e lv ég ez . A  g é p e n  le g jo b 

b a n  a  já rm ű ip a r i  ö n tv é n y e k  g y á r th a tó k ,  m iv e l e z e k  mó- 
r e tp o n to s s á g i  ig é n y e , k is  m é re te i ,  a  m a g k é sz ító s  g é p e s ít-  
h e tő sé g e  m i a t t  s o r o z a tg y á r tá s r a  k iv á ló a n  a lk a lm a s a k .  A 
k iá l l í tá s  e g y ik  sz e n z á c ió ja  eg y  f ű t ö t t ,  lé n y e g é b e n  9 v án - 
d o r m in ta la p o s  g é p  v o l t ,  a m e ly  ó r á n k é n t  240 d b -o t  k é 
s z í t e t t  e g y  900 X 6 0 0 -as  m é re tű  h é jfo rm á b ó l.

A zo k  a  s z a k e m b e re k , a k ik  m e g le v ő  ö n tö d é jü k b e  
sz e rv e se n  b e i l le s z th e tő , g a z d a s á g o s a n  k ih a s z n á lh a tó  g é 
p e k  i r á n t  é rd e k lő d te k ,  n a g y  f ig y e le m m e l v e t té k  k ö rü l a  
M a lcu s  cég  v ib rá ló -s a jto ló , a  M o ld m a s te r  n a g y n y o m á s ú , 
s o k d u g a t ty ú s ,  a u to m a t iz á l t  fo rm á z ó e g y sé g e it, v a g y  a  
tö b b i u n iv e rz á lis  k isz o lg á lá sú , a u to m a t ik u s  v ez é r lé sű  
fo rm á z ó g é p é t.

Magkészítés

A  m a g k é s z íté s b e n  a  f a v o r i t  a  h o t-b o x  (m e leg m ag - 
sz e k ré n y e s  f u r á n g y a n tá s )  e l já rá s .  A  g y á r tó  cég  eh h e z  
a  b e re n d e z é s e k e t a  h e ly i ig é n y e k n e k  m e g fe le lő en  s z á l l í t 
j a  v illa m o s  v a g y  g á z fű té s e s  k iv ite lb e n .  V íz iiv eg es  m a 
g o k  g y á r tá s á r a  m a g lö v ő g é p e k e t á l l í to t ta k  k i, v á la s z 
t é k u k  a  m a g a s , n a g y m é r e tű  b e re n d e z é s e k tő l a  k is , a s z 
t a l i  g ép e k ig  ig e n  szé les  v o lt .  A  k iá l l í t o t t  m ix e r -s l in g e re k  
v íz ü v e g e s , ö n k ö tő -o la j  és h id e g fu r á n g y a n tá s  m a g o k  
k é s z íté s é re  a lk a lm a s a k .  A z u tó b b i  e s e tb e n  fo n to s  a  h o m o k  
á l la n d ó  h ő m é rs é k le té n e k  t a r t á s a ,  m e ly  c é lra  b e m u ta t t a k  
e g y  g á z fű té se s , cső  a la k ú  e lő m e le g ítő t.

T o v á b b  h ó d í t  a  h é jm a g k é s z í té s ,  e s e te n k é n t  3 m m -e s  
fa lv a s ta g s á g g a l.

Tisztítógépek

A  m á r  is m e r t ,  fo ly a m a to s  r e n d s z e rű  ( fü g g ő p á ly á s , 
fo rg ó d o b o s , fo rg ó h e v e d e re s )  g é p e k e n  k ív ü l o ly a n  t i s z t í tó 
g é p e k e t  is  l á t h a t t a k  a z  é rd e k lő d ő k , m in t  a  c s e ré lh e tő  
k é ta s z ta lo s  t i s z t í tó ,  a m e ly n e k  e g y ik  a s z ta la  b e n t  v a n  a  
t i s z t í tó té r b e n ,  m íg  a  m á s ik a t  ü r í t ik ,  i l le tv e  r a k já k .  A  so k  
é rd e k e s  m e g o ld á s ú  g é p  k ö z ö t t  v o l t  o ly a n , a m e ly ik n e k  a 
n y i th a tó  k a m r a p a lá s t j á r a  e r ő s í t e t t é k  az  a s z ta lo k a t .  B e 
m u t a t t a k  á l la n d ó  k e rü le t i  se b essé g ű , a  k o p á s  fü g g v é n y é 
b e n  v á l to z ó  fo rd u la ts z á m ú  d u r v a k ö s z ö rű  g é p e k e t ,  m fi- 
a n y a g la p o s  v á g ó b e re n d e z é s e k e t is.

Homokelőkészítés

A  fe jlő d és  i r á n y a :  a  fo ly a m a to s  k e v e rő re n d s z e re k  
k ia la k í tá s a .  A  s o k f a j t a  k o lle r  és S - la p á to s  k e v e rő n  k ív ü l 
k is , cső  a la k ú  fo ly a m a to s  s p ir á lk e v e rő k e t  á l l í t o t t a k  k i 
m a g h o m o k o k  k e v e ré sé re . L é n y e g é b e n  a  m ix e r -s l in g e r  
k e v e rő c s a to rn á ja  e lv é n  m ű k ö d n e k ,  c s a k  é p p e n  o ly a n  
m a g a s a k , h o g y  az  e d é n y  a l á ju k  fé r je n .

A  tö b b i  t e r ü l e t e t  m á r  n e m  m u t a t t á k  b e  i ly e n  ré s z le 
te s e n . K é t f a j t a  o lv a s z tá s i  e l já rá s  b e re n d e z é s e i t  l e h e te t t  
f ig y e lem m e l k ísé rn i : a  fo rró  szeles k u p o ló b a n  és a  d u p 
le x -e ljá rá s s a l  tö r té n ő é t .  A  m in ta k é s z í té s b e n  a  s z e r s z á m 
p o n to s s á g ú , m é r e t t a r t ó  d a r a b o k  k ia la k í tá s á r a  tö r e k e d 
n ek .

A n g liá b a n  a  k ö z p o n t i  k é rd é s  a  k ö tő a n y a g  p r o b lé 
m á ja ,  u g y a n is  csa lt n a g v o n  k is  m e n n y is é g b e n  re n d e lk e z 
n e k  a  f u r á n g y a n ta  e lő á ll í tá s á h o z  sz ü k ség e s  m e ző g a zd a - 
ság i m e llé k te rm é k k e l.  A  k u t a t á s  „ f u r á n g y a n ta  n é lk ü li 
f u r á n ”  k ik ís é r le te z é s é re  ir á n y u l .

A  k iá l l í t á s t  31 o rsz á g b ó l k b . 17 000 s z a k e m b e r  t e 
k in t e t t e  m eg . A  m e g k é rd e z e t te k  s z e r in t  a z  ed d ig i ily en  
je lle g ű  e u ró p a i re n d e z v é n y e k  k ö zü l a  le g m a g a s a b b  s z ín 
v o n a lú  ez v o lt .  A z ü z e m  k ö z b e n i b e m u ta tó k  (a  t e rm é k e 
k e t  e l s z á l l í to t tá k  a  v á ro s  ö n tö d é ib e ) ,  a  k ifo g á s ta la n  r e n 
d ezés , a  n a g y  m e n n y isé g ű  p ro s p e k tu s ,  a  v i l la m o s ta b ló k  
n a g y m é r té k b e n  e lő s e g í te t té k  a  lá to g a tó k  a la p o s  tá jé k o 
z ó d á s á t  és a z  ü z le tk ö té s e k  s ik e ré t .

Bakó Károly
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K ö n y v ism e r te té s
Dr. F rank Lauster: Elektrow ärm etechnik. (V i lla 

mos hőtechnika. )  K ia d t a  a  B . G . T e u b n e r  V e rla g sg ese ll 
s c h a f t  19 6 3 -b ari S t u t t g a r t b a n  232 o ld a lo n  227 á b r á v a l  
é s  41 t á b lá z a t ta l ,  te l je s  v á s z o n k ö té s b e n .

A z ig e n  tö m ö r  s t í lu s b a n  m e g ír t  k ö n y v  8 fe je z e tre  
ta g o z ó d ik :  A z 1. fe je z e tb e n  a  v illa m o s  h ő te c h n ik a  t ö r t é 
n e té rő l,  g a z d a s á g o s s á g á ró l és  n e m z e tk ö z i je le n tő sé g é rő l 
o lv a s h a tu n k .

A  2. fe je z e t  a  h ő á ta d á s ró l  (v e z e té s , á ra m lá s ,  d e  fő 
leg  su g á rz á s )  szó l.

A  3. fe je z e tb e n  tá r g y a l j a  a  sz e rző  a  fém es  és  n e m  
fém e s  e l le n á l lá s a n y a g o k a t ,  v a la m in t  a  fa la z ó , fű tő e le m  
h o rd ó  és h ő s z ig e te lő -a n y a g o k a t.

A 4. fe je z e t  t á r g y a l ja  a z  e lle n á llá s  f ű té s t  és h e g e s z té s t .  
R é sz le te se n  le ír ja  a z  a lk a lm a z á s i  te rü le te k e t ,  a  k e m e n c e 
f a j t á k a t ,  e z ek  é p í té s é t  é s  s z e rk e z e té t ,  v a la m in t  ü z e m é t, 
a z  a d a g o ló b e re n d e z é s t ,  a  k e m e n c e  a tm o s z fé r á t  és  a  s z a 
b á ly o zó  b e re n d e z é s t ,  a n y a g -  és  e n e rg ia fe lh a s z n á lá s á t  és a  
g a z d a s á g i té n y e z ő k e t.

A z 6. fe je z e t  az  ív fé n y e s  f ű té s t  és h e g e s z té s t  i s m e r 
t e t i .  I s m e r te t i  a  k e m e n c e f a j tá k a t ,  e z e k  a lk a lm a z á s i  
t e rü le té t ,  a z  ív fé n y e s  m e le g íté s  f o ly a m a tá t ,  a  szü k ség es  
t r a n s z f o rm á to r t ,  v e z e té k e k e t  és c s a t la k o z á s o k a t .  F o g 
la lk o z ik  az  e le k tró d o k k a l ,  a  m o z g a tó b e re n d e z é s e k k e l ,  az  
a d a g o lá s s a l ,  a  fü s te ls z ív á s s a l és a  sz a b á ly o z ó  b e re n d e 
zésse l. K i té r  a  k e m e n c e k o n s tru k c ió  k é rd é se ire . M eg em lé 
k e z ik  az  ív fé n y e s  n y e r s v a s ,  f e r ro ö tv ö z e t ,  k a rb id ,  fo sz 
fo r , o lv a s z to t t  c e m e n t,  e le k tro a c é lg y á r tá s ró l ,  v a la m in t  
a z  o lv a d é k e le k tro líz is rő l .  A  sze rző  e fe je z e tb e n  is  fo g 
la lk o z ik  az  en e rg ia -  és a n y a g fe lh a s z n á lá s s a l  és  a  g a z d a 
sá g o sság g a l.

A  6. f e je z e te t  a  sz e rző  az  in d u k t ív  m e le g í té s n e k  
sz e n te li ,  a n y a g á t  h á r o m  e lv i f e je z e tb e n  tá r g y a l j a :  m e 
le g íté s  a  fe lü le te n , m e le g íté s  a  te l je s  k e re s z tm e ts z e tb e n  
és m e le g íté s  o lv a s z tá s s a l .  К  fe je z e te k  tá rg y a lá s m ó d ja  és 
s o r re n d je  lé n y e g ile g  a z o n o s : a lk a lm a z á s i  te rü le te k  és 
é p í té s m ó d o k , m e le g íté s i f o ly a m a to k ,  á ra m fo r r á s ,  fű tő -  
in d u k tu r ,  té g e ly , f ű tő c s a to r n a ,  s z e rk e z e t,  a lk a lm a z á s  
(k e m é n y ítő s , f o r ra s z tá s ,  h e g e sz té s , fe sz ü lts é g te le n íté s ,  
h e v í té s  k é p lé k e n y a la k ítá s h o z ,  v a s , a c é l, n e m v a s fé m e k  és 
n e m  fé m e k  o lv a s z tá s a ) .  I t t  is k i té r  a z  e n e rg ia -  é s  a n y a g 
fe lh a s z n á lá s ,  v a la m in t  a  g a z d a s á g o s s á g  k é rd é se ire .

A  7. f e je z e t  a  d ie le k tro m o s  fű té s  e lv i a la p ja iró l ,  b e 
r e n d e z é s e irő l, e z ek  s z e rk e z e té rő l ,  a lk a lm a z á s i  t e r ü l e té 
r ő l  és ü z e m é rő l szó l.

A  k ö n y v e t  á t s z á m ító  tá b lá z a to k ,  je lm a g y a r á z a t ,  
i ro d a lo m je g y z é k  és tá r g y m u ta tó  z á r j a  le .

E n n e k  a z  é r té k e s  k ö n y v n e k  é rd e k e s , d e  s z o k a t la n  
az  á b r a  és  t á b lá z a t  a lk a lm a z á s a . P l. a  111.1 . á b ra s z á m  
a z t  je le n t i ,  h o g y  a  111. o ld a lo n  le v ő  1. á b r a .  M ive l á b r a  
v a g y  t á b lá z a t  n in c s  m in d e n  o ld a lo n , íg y  ez ek  s z á m o z á s a  
n e m  fo ly a m a to s .  E  k ö n y v  m é rn ö k e in k  é r té k e s  se g ítő je  
le h e t .  P y

Ernőd Gyula: F é m e k  h ő k e z e lé sé n e k  g y a k o r la ta .  
K ia d ta  a T á n c s i s  K ö n y v k ia d ó  1 9 6 6 -b an  B u d a p e s te n  256 
o ld a lo n , 169 á b r á v a l  és 33 tá b lá z a t t a l .  Á ra  íz léses  fél- 
v á s z o n  k ö té s b e n  24 ,5 0  F t .

Ö rö m m e l k e ll ü d v ö z ö ln ü n k  a  T á n c s is  K ö n y v k ia d ó  
k e z d e m é n y e z é s é t, h o g y  a  k o h á s z a t i  s o ro z a tb a n  e z t  a  
m ű v e t  m e g je le n te t te ,  m e r t  a  fé m e k  és ö tv ö z e te ik  h ő 
k ez e lé sé rő l a lsó  s z in tű , s z a k m u n k á s o k n a k  szó ló  k ö n y v  
m a g y a r  n y e lv e n  m é g  n e m  je le n t  m e g . E  h é z a g p ó tló  
m u n k a  m á r  r é g ó ta  v á r a t o t t  m a g á r a  k ü lö n ö s e n  a z é r t ,  
m e r t  a z  a c é lo k  h ő k e z e lé sé rő l k ü lö n b ö z ő  k ia d ó k  k ia d á s á 
b a n  t a l á n  m á r  a r á n y ta la n u l  is so k  k ia d v á n y  l á t o t t  az 
u tó b b i  é v e k b e n  n a p v i lá g o t .

E  m u n k a  m e g je le n te té s e  a n n á l  is in k á b b  id ő sz e rű  
v o lt ,  m e r t  a lu m ín iu m  fé lk é sz -  és k é s z á ru  g y á r tá s u n k n a k  
a  m a g y a r — s z o v je t  t im fö ld — a lu m ín iu m ip a r i  e g y e z m é n y  
k ö v e tk e z té b e n  e rő se n  fe l k e ll fe jlő d n ie , n e m c s a k  m e n n y i 
ség ileg , d e  m in ő sé g ile g  is.

M in d e n  sz e rző  n e h é z  f e la d a t r a  v á lla lk o z ik , a k i  a l a p 
fo k o n  í r  h ő k e z e lé s  k ö n y v e t ,  m e r t  e n n e k  m e g é r té s é h e z  
o ly  h ő f iz ik a i és m e ta l lo g rá f iá i  is m e re te k re  v a n  sz ü k ség , 
a m e ly e k n e k  a l a p ja i t  ezen  a  s z in te n  m e g m a g y a rá z n i  c s a k  
ig e n  jó  p e d a g ó g ia i é rz é k k e l é s  a la p o s  m ű s z a k i  ism e re t-  
a n y a g g a l  le h e ts é g e s . E  k ö n y v  sz e rz ő je  k ü lö n ö s e n  n eh é z

h e ly z e tb e n  v o l t ,  m e r t  m é g  v ilá g iro d a lm i s z in te n  is  a lig  
a k a d  e z e n  a  s z in te n  tá m p o n t ja .  A  sze rző  az  a la p o k  h e 
ly e s  a r á n y ú  és  m é ly sé g ű  m a g y a r á z a tá v a l  jó  a l a p o k a t  
a d o tc  a  s o k r é tű  fé m h ő k e z e lé s i fo g a lo m  és f o ly a m a t  m e g 
é r té s é h e z .

A z I .  f e je z e t  lé n y e g é b e n  a  m e ta l lo g rá f iá i  a la p fo g a l 
m a k a t  t á r g y a l ja ,  n e h é z fé m e k  és k ö n n y ű fé m e k  b o n tá s 
b a n .  A z e lő b b ie k  k ö z ü l e ls ő s o rb a n  a  rézze l és ö tv ö z e te i 
v e l, a z  u tó b b ia k  k ö z ü l e ls ő s o rb a n  az  a lu m ín iu m m a l és 
ö tv ö z e te iv e l  fo g la lk o z ik .

А  I I .  f e je z e tb e n  a  h ő k e z e lé s  a la p fo g a lm a it  fo g la lja  
ö ssze  és  m a g y a r á z z a  a  sze rző , m ik o i'is  a  le g n a g y o b b  
f ig y e lm e t  a  h ő k e z e lé s  f a j t á in a k  sz e n te li  (ö n té s i  f e s z ü l t 
ség ek , a z  a l a k í t á s  h a tá s a ,  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  
v á l to z á s a  a  h ő m é rs é k le t  és id ő  h a tá s á r a ,  a  d iffú z ió , a  
n e m e s í té s  e s e te i, m in t  a  h o m o g e n iz á lá s , k ik e m é n y í té s  
és á ta la k u lá s o s  h ő k ez e lé s) .

А  I I I .  f e je z e tb e n  a  h ő k e z e lő  k e m e n c é k  és ta r t o z é 
k a ik ,  v a la m in t  a z  ig e n  fo n to s  h ő m é rs é k le tm é rő  és  s z a 
b á ly o z ó  m ű s z e re k  a la p o s  le í r á s á t  ta lá l ju k .  M ie lő tt  a  
tu s k ó e lő m e le g í tő , lá g y í tó  é s  n e m e s í tő  k e m e n c é k e t i s 
m e r t e tn é  a  sz e rző , h e ly e s e n  ö ssz e fo g la lja  a  h ő  á t a d á s  m ó 
d o z a ta i t .  „

A  k ö n y v  le g n a g y o b b , IV . fe je z e té b e n  a  n eh é z fém ek  
és k ö n n y ű fé m e k , i l le tv e  ö tv ö z e te ik  h ő k e z e lé sé n e k  g y a 
k o r l a t á t  ta lá l ju k .  K ü lö n  a lfe je z e te k b e n  o lv a s h a tu n k  a  
ré z , s á rg a re z e k , ó n b ro n z o k , a lu m ín iu m b ro n z o k ,  beril-  
l iu m b ro n z o k , a lp a k k á k ,  r é z -n ik k e l ö tv ö z e te k ,  eg y éb  
ré z ö tv ö z e te k ,  a  n ik k e l,  a  c in k , ó n , ó lo m  és ö tv ö z e te ik , á  
h í r a d á s te c h n ik a i  a n y a g o k ,  a z  ö n té s z e t i  és a l a k í t h a tó  a lu 
m ín iu m ö tv ö z e te k  és m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  h ő k ez e lésé rő l. 
M in t e fe lso ro lá sb ó l is  l á th a t ó ,  a  s ú ly p o n to t  i t t  is  a  
ré z -  és  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  k é p e z ik .

A z  V . f e je z e tb e n  a  h ő k e z e l t  d a r a b o k  e llen ő rző  v iz s 
g á la ta ir ó l  ír  a  s z e rz ő : s z ta t ik u s  és d in a m ik u s  v iz s g á la 
to k ,  k e m é n y s é g m é ré s , is m é tlő d ő  te rh e lé s ,  te c h n o ló g ia i 
p ró b á k ,  v e g y s z e re s  v iz s g á la to k ,  m e ta l lo g rá f iá i  és n em  
ro n c so ló  v iz s g á la to k . I t t  o lv a s h a tu n k  a  h ő k e z e lé s  so rá n  
k e le tk e z ő  s e le j t  je le n s é g e k rő l és  a  h ő k e z e lé s  m ű v e le t-  
te rv e z é sé rő l.

A  k ö n y v  u to ls ó , V I. fe je z e te  a  h ő k ez e lő  ü z e m e k  b a l 
e s e te lh á r í tá s á ró l  szó l, a m i a la p fo k ú  k ö n y v b e n  n é lk ü lö z 
h e te t le n .  E  k ö n y v  ig e n  so k  s z á m a d a tá v a l ,  m o n d h a tn i  
r e c e p tú r á já v a l  é s  é r té k e s  g y a k o r la t i  t a n á c s á v a l  jó  se 
g í tő je  lesz  fé m m ű v e in k b e n  és  fé m ö n tö d é in k b e n  do lg o zó  
s z a k m u n k á s a in k n a k ,  m ű v e z e tő in k n e k , te c h n o ló g u s a in k 
n a k ,  s ő t  k é p e s í t e t t  te c h n ik u s a in k n a k  is.

A  k ö n y v e t  dr. H ajtó Nándor, a  m ű s z a k i tu d o m á 
n y o k  k a n d id á tu s a  le k to r á l ta .  P y

Schürm ann, E .— Groth, H . C.: S chm elzg le ich g c- 
w ic h te  im  S y stem  E ise n -S ch w e fe l-K o h le n s to ff-P h o sp h o r  
u n d  S iliz iu m , b e i 1400°C . (O lv a d é k e g y e n s ú ly o k  a  v a s —- 
k é n — k a r b o n — fo sz fo r  é s  s z ilíc iu m  r e n d s z e rb e n  1400°C- 
o n ). F o rs c h u n g s b e r ic h te  d e s  L a n d e s  N o rd rh e in  W e s t 
fa le n . N r .  1398. A  W e s td e u ts c h e r  V e rla g  ( K ö l n -  
O p la d e n )  k ia d á s á b a n  1 9 6 4 -b en  m e g je le n t f ü z e t  31 o l 
d a la s ,  6 á b r á v a l  és 6 tá b lá z a t t a l .  Á ra  15 ,50  n y u g a tn é 
m e t  m á rk a .

A  v a s -k é n  ö tv ö z e tr e n d s z e rb e n  m á r  k is  k a rb o n - , 
fo sz fo r-  és s z i l íc iu m ta r ta lo m  k é t ,  e g y m á s b a n  n e m  o l 
d ó d ó  fo ly é k o n y  fá z ish o z  v e z e t .  E n n e k  a  je le n s é g n e k  n a 
g y o n  n a g y  fo n to s s á g a  e llen é re  a  k a rb o n - ,  fo szfo r- é s  sz i 
l í c iu m ta r ta lo m n a k  a  h a t á s a  a  v a s  k é n o íd ó  k ép e ssé g é re  
m é g  m e g le h e tő s e n  t i s z tá z a t la n ,  é s  a z  i r o d a lo m b a n  t a 
l á lh a tó  h á ro m a lk o tó s  d ia g ra m o k  se m  elég  m e g b íz h a tó k .

E b b e n  a  k u t a t á s i  je le n té s b e n  a  F e — S— C, F e — S— P  
és F e — S— S i r e n d s z e re k  o lv a d é k e g y e n s ú ly á v a l k a p c s o 
l a tb a n  1400°C  h ő m é rs é k le te n  v é g z e t t  k ís é r le te k e t  és 
e z ek  k ié r té k e lé s é t  i s m e r jü k  m eg .

E z e k  s z e r in t  m in d h á ro m  v iz s g á l t  e lem  m e n n y is é g é 
n e k  n ö v e lé se  a  k é n  o ld h a tó s á g á n a k  c s ö k k e n é s é t o k o zza . 
A z 1400°C  h ő m é rs é k le tű  o lv a d é k b a n  a  fo sz fo r  és  s z ilí 
c iu m  h a t á s a  h a s o n ló , m in t  a  k a rb o n é .  M in d h á ro m  h á 
ro m a lk o tó s  e g y e n sú ly i r e n d s z e rb e n  a  fém  és v a s sz u lf id  
o lv a d é k fá z is o k  k é n t a r t a l m a  a  C +  0 ,39  ( S i+ P )  fü g g 
v é n y é b e n  e g y e tle n  d ia g ra m b a n  á b rá z o lh a tó .

A  d o lg o z a t fő leg  a  k o h á s z a t i  és ö n té s z e t i  k u ta t á s b a n  
d o lg o z ó k  ré s z é re  a d  so k  é r té k e s  a d a to t .  в .  M .
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Scheil, E .— Lukas, H . L .: Messung des Dampf
druckes von m agnesium haltigen Gusseisenschmelzen.

(M a g n é z iu m ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s o lv a d é k o k  g ő z n y o 
m á s á n a k  m é ré se .)  A  F o rs c h u n g s b e r ic h te  d e s  L a n d e s  
N o rd rh e in -W e s tfa le n  s o ro z a t 1420. sz . fü z e te .  K ia d t a  a  
W e s td e u ts c h e r  V e rla g  (K ö ln — O p la d e n )  1 9 6 4 -b en . A  19 
o ld a la s  8  á b r á t  ta r t a lm a z ó  fü z e t  á r a  1 2  n y u g a tn é m e t  
m á rk a .

E z  a  k u ta t á s i  je le n té s  ö n tö t tv a s o lv a d é k o k  e g y e n 
sú ly i m a g n é z iu m ta r ta lm á n a k  v iz s g á la tá ró l  szó l, m e 
ly e t  k ü lö n b ö z ő  h ő m é rs é k le te k e n , k ü lö n b ö z ő  p a rc iá lis  
m a g n é z iu m -g ő z n y o m á s o k k a l v é g e z te k .

A z ö n tö t t v a s  p r ó b á t  m a g n é z iu m m a l e g y ü t t  v a s 
c ső b e  z á r tá k ,  m a jd  c s ő k e m e n c é b e n  k ü lö n b ö z ő  h ő m é r 
s é k le te k re  h e v í te t té k .  L e h ű lé s  u tá n  az  ö n tö t t v a s a t  m e g 
e le m e z té k .

A z e re d m é n y e k  a l a p já n  a  te c h n ik a i  g ö m b g ra f i to s  
ö n tö t tv a s o lv a d é k  e g y e n sú ly i m a g n é z iu m -g ő z n y o m á s á t 
k i  le h e t  s z á m íta n i.  A  k ís é r le te k  e re d m é n y e i a l a p já n  a  
m a x im á lis  m a g n é z iu m fe lv é te l  is  k is z á m íth a tó .

G. M .

Benkovszky, G.: I n d u k tio n s e rw ä rm u n g . ( In d u k c ió s  
h e v í té s .)  A  V E B  V e rla g  T e c h n ik  (B e rlin )  1 965-ben  
a d t a  k i e z t  a  244 o ld a la s  k ö n y v e t ,  m e ly  250 á b r á t  és 24 
t á b lá z a t o t  ta r t a lm a z .  Á ra  m ű b ő r  k ö té s b e n  16,—  k e le t 
n é m e t  m á rk a .

A z in d u k c ió s  h e v í té s t  a  s z á z a d fo rd u ló  id e jé n , e lő 
sz ö r  h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  á r a m m a l  o lv a s z tá s r a  h a s z n á l 
t á k .  A  m o to r -  és  c s ő g e n e rá to ro k  k ife jle sz té se  u tá n  az  íg y  
e lő á l l í to t t  n a g y o b b  f re k v e n c iá s  á r a m m a l  a z  o lv a s z tá s o n  
és  iz z ítá s o n  k ív ü l  m á r  k ü lö n le g e s  fe lü le tk e z e lő  m ű v e le 
t e k e t  is e l t u d t a k  v ég e zn i. A z első  k ís é r le te k  u t á n  e rő s  
ü te m b e n  in d u l t  m e g  a  fe jlő d és , és e g y re  ú ja b b  a lk a lm a 
z á s i le h e tő s é g e k e t t a lá l ta k .  E z  a  fe jlő d é s  m é g  m a  sin cs  
le z á rv a .

A z in d u k c ió s  h e v í té s n e k  ú ja b b  te rü le te k re  v a ló  
k i te r je s z té s e k o r  a z o n b a n  t i s z tá b a n  k e ll le n n i e n n e k  a  
m ó d s z e rn e k  a  le h e tő s é g e iv e l. M in t m in d e n  e l já r á s n a k ,  
e n n e k  is  m e g v a n n a k  a  h a tá r a i ,  m e ly e k e n  tú l  a z  e l já r á s

m á r  n e m  g a z d a s á g o s . A z  in d u k c ió s  h e v í té s  je le n tő s é g é 
n e k  és le h e tő s é g e in e k  is m e re te  a  k e z e le n d ő  sz e rk e z e ti  
a n y a g o k  tu la jd o n s á g a i  és v á r h a tó  v ise lk e d é sü k , a  h e ly e s  
te c h n o ló g ia  és a  c é lsz e rű  a lk a tr é s z k o n s tr u k c ió  s z e m 
p o n t já b ó l  a la p v e tő e n  fo n to s  a  tö m e g b e n  g y á r t o t t ,  e d 
z e t t  a lk a tr é s z e k  e re d m é n y e s  e lő á ll ítá s á h o z .

A z i s m e r te t e t t  k ö n y v  sz e rz ő je  k ü lö n ö s  g o n d d a l 
em eli k i  a z  in d u k c ió s  h e v í té s  te c h n o ló g ia i  f e l té te le i t .  A z  
e le k tro te c h n ik a i  a l a p o k a t  rö v id e n  fo g la l ja  ö ssze , c s a k  
é p p  a  le g szü k sé g eseb b  m é r té k b e n ,  a m e n n y ir e  a  jó  á t 
te k in té s  é r d e k é b e n  sz ü k ség e s . A  fő s ú ly t  a  s z á m ta la n  új 
g y á r tá s i  m ó d s z e r  t á r g y a lá s á r a  h e ly ez i.

A  g y a k r a n  e lő fo rd u ló  f e la d a to k a t  v a g y  g y a k o r i  
h ib á k  m e g e lő z é sé t g a z d a g  p é ld a a n y a g g a l  is m e r te t i .

A z in d u k c ió s  h e v í té s  eg ész  te r ü l e t é t  á t t e k i n tő  
k ö n y v  fő b b  fe je z e te i a  k ö v e tk e z ő k :

Alapfogalmak
A z in d u k c ió s  h e v í té s  e n e rg ia fo r rá s a i  (g e n e rá to ro k , 

in d u k to ro k ,  h á ló z a to k  b e re n d e z é s e k  s z e rk e z e te k , s z a 
b á ly o z á s a , ü zem e):

In d u k c ió s  h e v í té s  ( in d u k c ió s  f e lü le ti  ed zés , ö n tv é 
n y e k  és a c é lo k  in d u k c ió s  e d z ése , m in ő s é g i e llen ő rzé s , h e 
v í té s ,  o lv a s z tá s ,  fo r ra s z tá s ) .

A z in d u k c ió s  h e v í té s  g a z d a s á g o s s á g a  (p é ld á k k a l) .  
P é ld á k  az  in d u k c ió s  h e v í té s  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s á ra .

■ N a g y  f re k v e n c iá s  g e n e rá to ro k  ü z e m z a v a ra in a k  
m e g s z ü n te té s e .

B a le s e te lh á r í tá s ,  e lső  seg é ly .
F o g a lo m -m e g h a tá ro z á s o k .
S z a b v á n y o k .
Irodalom.
T á r g y m u ta tó .
A  k ö n y v  eg y  te r je d e lm e s  a lfe je z e te  a  lem ez es  és 

g ö m b g ra f i to s  ö n tö t t v a s ,  f e k e te  és fe h é r  (p e r lite s )  te m -  
p e r ö n tv é n y  és a c é lö n tv é n y e k  in d u k c ió s  f e lü le ti  ed zésév e l 
fo g la lk o z ik , t á r g y a l ja  e z ek  f e l té te le i t  és a  v á r h a tó  e r e d 
m é n y e k e t.

A  k ö n y v  e ls ő s o rb a n  a  h ő k e z e lő  sz a k e m b e re k h e z  
szól a  s z e rsz á m g é p  és g é p g y á r tó  ip a rb a n .  G. M .

K ülföldi hírek

A z U S A -b a n  a  sz e m é ly g é p k o c s ik h o z  m in d  tö b b  a l u 
m ín iu m ö n tv é n y t  h a s z n á ln a k .  A z  ossz  á t la g o s  a lu m ín iu m  
fe lh a s z n á lá s  k o c s in k é n t  34  k g , a m e ly n e k  k b . 7 0 % -a  ö n t 
v é n y , és p e d ig  m o to r h á z a k ,  d u g a t ty ú k ,  m e g h a jtó m ű v e k .

A  F o rd  cég  p l .  60 d b  k ü lö n b ö z ő  a lu m ín iu m  a l k a t 
r é s z t  é p í t  b e  a  8  k ü lö n b ö z ő  t íp u s ú  k o c s ijá b a . E z  az  év i 
2 ,4  m illió  sz e m é ly g é p k o c s i te rm e lé s é re  v o n a tk o z ta tv a  
k b . 102 300  t  a lu m ín iu m  f e lh a s z n á lá s á t  je le n t i .

A lu m ín iu m , 42 . (1966 .) 5. sz . 335. p .
E . Gy.

J a p á n b a n  13-fé le  a lu m ín iu m ö tv ö z e te t  h a s z n á ln a k  
n y o m á s o s  ö n té s re .  A  fo n to s a b b a k  a  k ö v e tk e z ő k :

Ö tv öze t jele,
Ö tv öze t ö ssze té te le , % F el- 

haszná 
lás, ! %Cu ! Mg 1 Si A1

ACD 1 ............. —  11 — 13 M aradék 14,5
ADC 3 ............ — —  9 — 10 Maradék 3,9
ADC 5 ............. — 4— 11 — Maradék 1,6
A D 0  7 ............. — —  4 ,5 —  6 M aradék 1,7
ADÓ 10 ........... 2— 4,5 —  7 ,5 —  9,5 M aradék 19,1
ADC 12 .......... 2 — 4,5 —  10 ,5 — 12,5 M aradék 58,1

A  n y o m á s o s  c in k  ö n tv é n y te rm e lé s  1 9 6 5 -b en  e lé r te  
a z  552  000  t - t .  1 9 7 0 -re  750 000  t  lesz a  te rm e lé s .

A  k o r s z e rű  g é p e k  z á ró e re je  2500 t  le sz , 16 ,3  k g  s ú ly ú  
és 162,5  c m  h o ssz ú  d a r a b o k  ö n té sé re . E b b ő l  p l. n a p o n ta  
1400 d b - o t  ö n te n e k .  A  m a g n é z iu m ö n tv é n y e k  m e n n y i 
sége c s a k  2 % -a  az  a lu m ín iu m é n a k ,  m e r t  d rá g a . A  s á r g a 
ré z  n y o m á s o s  ö n té s  so k  e lő n y e  e lle n é re  se m  k ö z e lí t i  m e g  
az  a lu m ín iu m o t és a  c in k e t.  A  n y o m á s o s  ö n té s  á l la n d ó  
fe jlő d é s b e n  v a n  a  sz e rk e z e t és az  a u to m a t iz á lá s  te rü le té n  
e g y a rá n t .

M e ta ll, 20. (1966 .) 7. sz. 739— 743. p .

A z  a lu m ín iu m  n y o m á s o s  ö n t  v é n y  te rm e lé s  J a p á n b a n  
( to n n a )  :

Ë v
A lu m ín iu m 

ö tv ö z e t

1952 1 593
1954 3 775
1956 6  751
1958 11 371
1959 16 735
1960 26 946
1961 35 6 8 8

1962 36 732
1963 46 652
1964 53 094

A lu m ín iu m , 42 . (1966 .) 6 . az. 398. p .
E . Gy.

A  le g fo n to s a b b  ö n té s i  e l já r á s  a  n y o m á s o s  ö n té s . 
1950 ó t a  4 0 % -k a l  n ő t t  a  te rm e lé s  az  ossz  f é m ö n tv é n y  
te rm e lé s h e z  v is z o n y ítv a .  A z é v i n ö v e k e d é s  1 0 % , m íg  m á s  
f é m ö n tv é n y te rm e lé s  n ö v e k e d é s e  c s a k  6 % . A z N S Z K -b a n  
1 9 6 5 -b en  55 700 t  n y o m á s o s  a lu m ín iu m ö n tv é n y t  és 
35 800 t  n y o m á s o s  m a g n é z iu m ö n tv é n y t  á l l í t o t t a k  elő , 
k b . 1 1 % -k a l tö b b e t ,  m in t  1 9 6 4 -b en . A  n y o m á s o s  c in k 
ö n tv é n y  te rm e lé s  1 0 % -k a l n ő t t ,  ö sszesen  49 150 t  v o lt . 
A z ö sszes  c in k ö n tv é n y b ő l  9 8 %  n y o m á s o s  ö n té s s e l k észü l, 
a  m a g n é z iu m b ó l 9 4 % , az  a lu m ín iu m b ó l 3 0 % , a  s á rg a ré z 
b ő l c s a k  7 % .

E . Gy. E . Gy.



A  K ozm etik a i é s  H áztartásvegy ip ari 
V állalat k ész ítm én y e i:

Ip a r i  t e s t v é d ő  és  t e s t t i s z t í t ó  s z e r e k

Ip a r i  l e m o s ó s z e r e k

S p e c iá l is  t i s z t í t ó s z e r e k

Ü v e g t i s z t í t ó k

F a g y á s g á tló k

F e l v i l á g o s í t á s  é s  t a n á c s a d á s :  K o z m e t i k a i  é s  H á z t a r t á s v e g y i p a r i  V á l l .

K u t a t á s i  O s z t á l y :  M a n n  G y ö r g y .  

B u d a p e s t  X I . ,  B o c s k a i  ú t  9 0 .

T e l e f o n :  2 5 9 - 4 3 0

M I N D E N  I P A R Á G A T  É R I N T Ő  K Ö N Y V

J U R Á N , J.  M .

MINŐSÉG
T E R V E Z É S  —  S Z A B Á L Y O Z Á S  —  E L L E N Ő R Z É S

A z  a m e r i k a i  ip a r i  m i n ő s é g s z e r v e z é s b e n  s z e r z e t t  t a p a s z t a l a t a i n a k  g a z d a g  t á r h á z a ,  a  m i n ő 

s é g  t e l j e s  p r o b l é m a k ö r é n e k  r é s z l e t e s ,  k ö n n y e n  á t t e k i n t h e t ő ,  r o p p a n t  s z e m l é l e t e s  k é z i 

k ö n y v e .

M ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  v e z e t ő k ,  g y á r t m á n y t e r v e z ő k ,  t e c h n o l ó g u s o k ,  m é r n ö k ö k  é s  m é r n ö k 

k ö z g a z d á s z o k ,  m i n ő s é g - e l l e n ő r ö k ,  á r u á t v e v ő k ,  ü z e m s z e r v e z ő k  s z á m á r a  n é l k ü l ö z h e t e t 

l e n .

1 3 4 2  O L D A L 401 Á B R A 2 3 8  T Á B L Á Z A T KÖTVE 1 8 0 , -  FT

M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K I A D Ó



MŰSZAKI
ЭШ
m árciustól újabb k ed vezm én yt nyújt e lő fize tő in ek : m inden szám  

m e llé k le te t  tartalm az, am elyben  az

O rszágos M űszaki Fejlesztési B izo ttság

k eretéb en  k id o lg o zo tt ko m plex fe jlesztési e lgon d olá so k at 

(ko ncep ciók at) ism erteti

MŰSZAKI
ш ш

m ellék le te , a

M Ű SZ A K I FEJLESZTÉS
nagy seg ítsé g e t nyújt a sza k em berek  szám ára, hogy m egism erjék  

az eg y es  term elés i ágazatokban várható fe jlő d ést, a leg k o rsze 

rűbb techn ik ai-tu do m án yo s irányzatokat és ezek  gazdasági ö ssz e 

fü g g ése it .

Ezt a m e llé k le te t  d íjm en tesen  bocsátják  a M űszaki 

Élet e lő fize tő in e k  ren d e lk ezé sére ,

s továb bra  is m egm arad a k ed vezm én yes e lő fiz e té s i díj: fé lévre  

m in dössze 2 6 ,— , eg ész  év re  5 2 ,— Ft. A z egyén i e lő fiz e té se k e t  a 

Posta K özponti H írlap Iroda 61 ,232 sz. csekkszám lájára, a közü 

leti e lő fiz e té se k e t  ugyancsak a PKHI 61,066 sz. csekkszám lájára  

kérjük beküldeni.
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Нандори, Д .—Йонаш, П. : Зависимость между 
качеством поверхности чугунных отливок и ре- 
акционной способности силикатов и окислов 
металлов . . . . . : ................................ ............. .........  59

На основе собственных опытов можно устано 
вить, что газ, образовавшийся над жидким ме- 
талло состоит в большинстве из С 0 2, кроме 
этого из небольшого количества Н 2 и СО и из не
которых других углеводов. В начале образуется 
СО, потом ' это с помощью кислорода воздуха 
окисляется до С 0 2. Образования газового слоя 
сопровождает охлаждение жидкого металла до 
затвердевания. На поверхности жидкого металла 
помимо газовой среды, образуется и шлаковый 
слой из силикатных окислов, который в зависи 
мости от реакционной способности, вызывает по
ристость на поверхности отливок. Это явление 
вызывается первым образом силикатом железа, 
который образуется на поверхности жидкого ме
талла, содержащего мало марганца. Быстрое 
затвердевание отливок и восстановительная ат 
мосфера задерж ивает образование силикатов

Dr. Nándori, Oy.— Jónás, P.: Zusam m enhang der 
O berflächen Q ualität der Gussstücke m it der 
R eaktionsfähigkeit der Metalloxyde und Silikate S 6t)
N a c h  u n s e re n  V e rs u c h e n  b e s te h t  d ie  a n  d e r  
O b e rf lä c h e  d e s  G u sse isen  s ic h  b ild e n d e  G a s 
s c h ic h t  ü b e rw ie g e n d  a u s  C 0 2 a u s  e in  w e n ig  H 2, 
a u s  CO u n d  a n d e re  s ic h  im  G a s z u s ta n d e  b e f in d 
l ic h e n  K o h le n w a s s e rs to f fe .  D a s  z u e r s t  e n t s t e 
h e n d e  CO w ird  d u rc h  d e n  S a u e r s to f f  d e r  L u f t  zu  
C 0 2 o x y d ie r t .  D ie  B ild u n g  d e r  G a s s c h ic h t b eg le i 
t e t  d ie  A b k ü h lu n g  d e s  f lü s s ig e n  E is e n s  b is  z u r  
K r i s ta l l is a t io n .  G le ic h z e itig  m i t  d e r  G a s s c h ic h t 
e n t s t e h t  a u c h  e in e  a u s  O x y d s i l ik a t  b e s te h e n d e  
S c h la c k e n s c h ic h t a n  d e r  O b e rf lä c h e  d e s  f lü s s ig e n  
E is e n s , d ie  im  M asse  ih r e r  R e a k t io n s f ä h ig k e i t  e in e  
P o r o s i tä t  a n  d e r  G u sso b e rf lä c h e  e r z e u g t .  —  D ie  
U rs a c h e n  d ie s e r  E rs c h e in u n g  s in d  in  e r s te r  L in ie  
d ie  E is e n s il ik a te ,  d ie  a n  d e r  O b e rf lä c h e  d e r  M n- 
a r m e n  B ä d e r  e n ts te h e n .  —  D ie  E is e n s i l ik a t 
b i ld u n g  w ird  d u rc h  d ie  sc h n e lle  E r s t a r r u n g  d es 
G u sse s  u n d  d u rc h  d ie  r e d u z ie re n d e  A tm o s p h ä re  
g e h in d e r t .  D ie  a u s  r e a k t io n s - fä h ig e n  B e s ta n d 
te i le n  e n ts ta n d e n e n  G ase , d ie  s ic h  u n te r  h o h e m  
D ru c k  a n  d e r  F o rm o b e rf lä c h e  b e f in d e n , d r in g e n

t i e f  in  d a s  e r s ta r r e n d e  G u s s tü c k  h in e in , u n d  e n t 
f e rn e n  s ic h  so  w e it  v o n  ih r e m  E n ts te h u n g s o r t ,  b is  
d ie  e r s ta r r e n d e n  M e ta l ls c h ic h te n  d ie  B e w e g u n g  
d e r  G a s b la s e n  v e rh in d e rn .

J . W. Meier: Forschung an hochfesten Leichtm etall-
guss ......................................................................... S 66
D e r  E in f lu s s  d e r  G ie s se re ip ra x is  a u f  d ie  S t r u k t u r  
u n d  E ig e n s c h a f te n  v o n  A lu m in iu m -  u n d  M a g n e 
s iu m le g ie ru n g e n  w e rd e  u n te r s u c h t .  D ie  B eze i- 
c h u n g  „ P r e m iu m - Q u a l i tä t“  b e s c h re ib t  G u ss te ile  
m i t  v e r lä s s lic h  h o h e n  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f 
t e n  u n d  g ro s s e r  E in h e i t l ic h k e i t  im  P r o d u k t ,  g a 
r a n t i e r t  d u r c h  d ie  G ie s se re i-K ö n v e n tio n e lle  P r o 
d u k t io n s m i t t e l  u n d  F e r t ig u n g s m e th o d e n  k ö n n e n  
b e n ü t z t  w e rd e n , d o c h  s in d  s o rg fä lt ig e  K o n tro l le n  
d e r  M e ta l lre in h e it ,  L e g ie ru n g s z u s a m m e n s e tz u n g , 
S c h m e lz q u a l i tä t ,  E r s ta r r u n g s b e d in g u n g e n  u n d  
W ä rm e b e h a n d lu n g  u n u m g ä n g lic h , u m  d ie  v o m  
E n tw u r f  u n d  v o n  d e r  A n w e n d u n g  g e fo rd e r te n  E i-  '  
g e n s c h a f te n  in  b e s t im m te n  Q u e rs c h n i t te n  d e s  
G u ss te ile s  z u  g e w ä h r t le is te n .  B e isp ie le  f ü r  d ie  a n  
A lu m in iu m -  u n d  M a g n e s iu m g u ss le g ie ru n g e n  g e 
f u n d e n e n  a u s g e re c h n e te n  E ig e n s c h a f te n  w e rd e n  
a n g e fü h r t .

С О Д Е Р Ж А Н И Е

железа. На поверхности формы газы с большим 
давлением из компонентов с большой реакцион 
ной способностью входят глубоко в затвердева- 
кнциеся отливки и проходят п у т ь  о т  места обра
зования, пока их движение не затормозится зат- 
вердевающимися слоями металла.

Майер, Й. В.: Исследование отливок из высоко 
прочных цветных металлов ..............................С 06

Исследуется влияние литейной технологии на 
свойства отливок из алюминиевых сплавов. К а 
чеством „высокая чистота“ характеризую тся от
ливки, имеющие прочностные свойства лучшие тех 
свойств, которые обеспечивают литейные цехи 
в настоящее время. При производстве таких 
отливок можно применять обычные методы, 
но необходимо контролировать чистоту матери
алов, состав сплава, качество жидкого металла, 
условия затвердевания и необходимую терми 
ческую обработку для того, чтобы отливки в 
разных поперечных сечениях удовлетворяли 
требования при проектировании и эксплуатации. 
Автор показывает достигнутые хорошие свойства 
на примерах.

I N H A L T
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Dr. Nándori, Oy.—Jónás, P.: R elations between the 
surfaee quality ot east iron and the reactivity of 
m etallic oxides and silicates ................... ..............P 69
A c c o rd in g  to  o u r  e x p e r im e n ts  th e  g a s - la y e r  a r is e d  
o n  th e  s u r fa c e  o f  f lu id  g re y - iro n  c o n s is ts  in  th e  
o v e rw h e ln in g  m a y o r i ty  o f  c a se s  o f  C 0 2, a  s m a ll 
l u n t i t y  o f  H 2, CO a n d  o th e r  g a s e o u s  h y d ro c a rb o n s .
T h e  a t  f i r s t  a r is e d  CO is th e n  o x id ire d  to  C 0 2, b y  
th e  o x y g e n  o f  th e  a ir .  T h e  d e v e lo p m e n t o f  th e  
g a s - la y e r  a c c o m p a n ie s  th e  co o lin g  o f  th e  m a l  te d  
iro n  u p  to  th e  c ry s ta l l iz a t io n .  O n  th e  s u r fa c e  o f  
th e  m e l t  to g e th e r  w ith  th e  g a s - la y e r  a  s la g -c ru s t  
o f  o x id  s il ic a te  is  fo rm e d  to o , w h ic h  r e s u l ts  d e 
p e n d in g  o f  i t s  r e a c t iv i ty ,  in  a  p o ro u s  c a s t in g  s u r 
face . T h is  p h e n o m e n o n  is  a b o v e  a ll c a u se d  b y  th e  
p r e s e n t  o f  i ro n  s il ic a te s , h a v in g  a  s m a ll m a n g a 
n e se  c o n te n t ,  a r is in g  o n  th e  b a t h  su r fa c e s . T h e  
r a p id  so lid if ic a tio n  o f  th e  c a s t in g  a n d  th e  r e d u c 
in g  a tm o s p h e re  p r e v e n t  th e  s iz e  o f  ir o n  s il ic a te s .
O n  th e  m o u ld  s u r fa c e , t h e  o f  t h e  r e a c t iv e  c o n 
s t i tu e n t s  fo rm e d  h ig h  p re s s u re d  g a se s  p e n e t r a te  
in to  th e  so lid ify in g  c a s t in g  m o v e  o f f  f ro m  th e

p la c e  o f  th e i r  o r ig in  a s  f a r  a s  th e  m o v in g  o f  th e  
g a s -b u b b le s  is  n o t  p r e v e n te d  b y  th e  a l r e a d y  s o li 
d if ie d  m e ta l  c ru s ts .

J. W. Meier: Research on prem ium -quality cast 
ings in  light alloys .............................................P  66
E x te n s iv e  r e s e a rc h  o n  th e  s t r u c t u r e  a n d  p r o p e r 
t ie s  o f  c a s t  a lu m in iu m  a n d  m a g n e s iu m  a llo y s  h a s  
b e e n  a p p l ie d  to  f o u n d ry  p ra c t ic e .  T h e  te r m  “ p r e 
m iu m  q u a l i ty ”  is  u se d  to  d e s c r ib e  c a s tin g s  w ith  
re l ia b ly  h ig h  m e c h a n ic a l  p ro p e r t ie s  a n d  h ig h  in 
t e g r i ty  o f  th e  p ro d u c t ,  g u a r a n te e d  b y  th e  fo u n d ry .
I n  p r o d u c t io n ,  c o n v e n tio n a l  e q u ip m e n t  a n d  m a 
n u f a c tu r in g  te c h n iq u e s  m a y  b e  u se d , b u t  r ig id  
c o n tro l  o f  m e ta l  p u r i ty ,  a l lo y  c o m p o s itio n , m e lt  
q u a l i ty ,  s o lid if ic a tio n  c o n d it io n s  a n d  h e a t  t r e a t 
m e n t  is  e s s e n tia l  t o  a c h ie v e  a n d  m a in ta in  h ig h  
r e l ia b i l i ty  o f  p ro p e r t ie s  in  d e s ig n a te d  a re a s  o f  th e  
c a s tin g , w h ic h  a r e  g ra d e d  a c c o rd in g  to  d e s ig n  a n d  
se rv ic e  c o n s id e ra t io n s . E x a m p le s  o f  th e  e x c e l le n t  
p ro p e r tie s  t h a t  h a v e  b e e n  o b ta in e d  in  a lu m in iu m  
a n d  m a g n e s iu m  a l lo y  c a s tin g s  a r e  l is te d .
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I n d ia ,  Ú j-D e lh i,  1966 . d e c e m b e r

33rd INTERNATIO NALER GIESSERIKONGRESS, IN D IE N , 1966  

IN T E R N A T IO N A L  F O U N D R Y  C O N G R E S S , I N D I A , 1966  

C O N G R E S  I N T E R N A T I O N A L  DE F O N D E R IE , IND E , 1966
Vlgyan Bhavan, N ew  D elhi - 4 th - 9 th  D ecem ber. 1966

Az Indiában megrendezett 33. Kongresszus 
új mérföldkövet jelent a K om ité kongresszusok 
történetében, m ert ez az első Ázsiában rendezett, 
illetve az első az Európán és Amerikán kívül ren 
dezettek közül.

H a rendező országonként á ttek in tjük  az eddig 
megrendezett 33 kongresszus tö rténeté t (1. táblá
zat), m egállapíthatjuk, hogy eddig Európában 28, 
Am erikában 4 alkalommal volt kongresszus. A 
kongresszust rendező egyesületek közül élen van

1. táblázat

N é m e to rs z á g  .........
A u s z t r ia  ..................
B e lg iu m  ..................

B u lg á r ia  ..................
D á n ia  .......................
S p a n y o lo rs z á g  . . . .
F in n o r s z á g ................
F ra n c ia o rs z á g

Nagy-Britannia . . .

M a g y a r o r s z á g .........
I n d ia  .......................
I z r a e l  .........................
O la szo rszá g  ............
J a p á n  .......................
N o r v é g i a ..................
H o l la n d ia ..................
L e n g y e lo rs z á g  . . . .
P o r tu g á l ia  ..............
S v é d o r s z á g ................
S v á jc  .......................
C s e h s z lo v á k ia .........

S z o v je tu n ió  
U S A ............................

J u g o s z lá v ia

12. (1966), 23. (1956), T  38. (1971) 
28. (1961)
6. (1930), 11. (1935), 18. (1951), 

25. (1958)

4. (1928), 26. (1959)

1. (1923), 3. (1927), 8. (1932),
13. (1937), 20 . (1953),
T  34. (1967)

5. (1929), 15. (1939),
22. (1955), T  37. (1970)

33. (1966)

7. (1931), 21. (1954)
T  35. (1968)

17. (1949), 31. (1964)
14. (1938), 32. (1965)

24. (1957)
27. (1960)
9. (1923), 16. (1948),

30 . (1963)

2. (1923), 10. (1934),
19. (1952), 29. (1962),
T  39. (1973)

T  36. (1969)

Megjegyzés: A ta g o rsz á g o k  fe lso ro lá sa  a  K o m itó  á l ta l  k ia d o t t  
an g o l-a lfa b e tik u s  so rre n d  sz e rin ti. E I6I a  k o n g resszu s so rsz á m a , z á ró 
je lb e n  a  ren d ezés  év e , T  =  te r v e z e t t  k o n g resszu s.

Franciaország 5 rendezvénnyel. Eddig 4 kongresz- 
szus rendezését vállalta Belgium és az USA. Három 
alkalommal viszont Németország, N agy-Britannia 
és Csehszlovákia volt a rendező.

Az elkövetkező évek rendezését Franciaor 
szág (1967), Jap án  (1968), Jugoszlávia (1969), 
N agy-Britannia (1970), Nyugat-Ném etország (1971) 
és USA (1972) kérte  és kap ta  meg.

Nem volt még kongresszus — a tagországok 
közül — Bulgáriában, Dániában, Finnországban, 
Magyarországon, Izraelben, Portugáliában és Szov
jetunióban.

A 33. Kongresszust rendező In s titu t of Indian 
Foundrym en (Indiai öntőszakem berek Egyesülete) 
sem ak art semmivel sem elm aradni a  rendezésben, 
és igen alapos m unkát végzett ennek érdekében. 
Már évekkel ezelőtt m egalakították a  Szervező 
Bizottságot, melynek elnöke Dr. Nijhawan, B. R. 
a  N ational Metallurgical Laboratory (Állami K ohá 
szati K u ta tó  Intézet) igazgatója, az Egyesület 
elnöke, szervező titk á ra  pedig Krishnan, R. M., 
a  K u ta tó  In tézet igazgatóhelyettese.

Az előkészületekről Krishnan, R. M. számolt 
be 1965-ben a K om ité varsói közgyűlésén, melyet 
az jóváhagyólag tudom ásul v e t t [ l ] .

A 19 tagú  Szervező Bizottság a K u ta tó  In tézet 
és az ipar vezetőiből tevődött össze.

Ezenkívül m űködött egy 18 tagú Fogadó 
Bizottság is, melynek elnöke Gandhy, J. volt, vala 
m int egy 15 tagú Hölgy Bizottság, melynek Lady 
Gandhy, R. volt a  vezetője.

Az Indiai Öntőszakemberek Egyesületét 1950- 
ben alap íto tták  Calcuttában. Első elnöke Gupta, 
T. R., és első titk á ra  a még m a is tevékeny Vas- 
wani, A. volt. Az indusok 1951-ben léptek be a 
Komitébe.

Az első területi csoportjuk 1960-ban alakult 
meg Bom bayban, m ajd 1961-ben M adrasban és 
1963-ban Delhiben. Az Egyesületnek további rész-
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1. ábra. A  33. Nemzetközi Öntő Kongresszus ünnepélyes megnyitása. A z  első asztalnál a díszelnökség tagjai, a második 
széksoron a résztvevő országok hivatalos küldöttei foglalnak helyet (balról a 9. szék a m agyar küldött helye).

A z  üdvözlő beszédet Ghagla, M . G. külügym iniszter mondja

lege alakult meg 1965-ben Jam shedpurban, m ajd 
1966-ban Bangaloréban. Az Egyesület lapja, az 
Indian  Foundry Journal, havonta jelenik meg.

A kongresszusi iroda december 3-án, vasárnap 
nyílt meg Új-Delhi központjában, az elnöki 
palota és a parlam ent közelében épült Yigyan 
Bhavan-ban, a  Tudom ányok palotájában. A tudo 
mányos, kulturális célt szolgáló pa lo tá t — a hely 
beliek tá jékoztatása szerint — az ENSZ építtette , 
és elsősorban kongresszusok, konferenciák rende 
zésére szolgál. Indiai stílusban épült, de ez a kor 
szerű igényeknek m indenben megfelel.

A kongresszusi irodán a résztvevők ízléses 
m űanyag m appában vehették á t a  kongresszusi 
anyagot. Ebben a szokásos programokon, meghívó 
kon kívül újdonság volt egy könyv (címe: W ho’s 
W ho, K i Kicsoda?), amelyben országonként m in 
den résztvevőről rövid ism ertető volt található , a 
kongresszusi előadóknak pedig a  fényképe is.

A szervező bizottság naponta IFC NEWS 
címen napi tájékoztató  újságot is ado tt ki, mely 
ben fényképes riportokkal számolt be a  Kongresszus 
eseményeiről. E z t a  résztvevők térítés nélkül 
kapták.

Az Indian  Foundry Journal decemberi szám át 
a Kongresszusnak szentelte, am elyet minden részt 
vevő ugyancsak m egkapott.

A Kongresszus hivatalos program ja december 
3-án 10 órakor a Volt Elnökök Tanácsának ülésével 
kezdődött, m ajd ezt 14 órakor a  K om ité Elnöksé 

gének az ülése követte. D élután %4-kor a  Szervező 
Bizottság a  kongresszusi előadókat h ív ta  össze az 
Oberoi In tercontinental szálloda különtermébe, 
ahol a  szerzőket bem utatták , és az előadásokkal 
kapcsolatos technikai kérdéseket tárgyalták  meg. 
I t t  osztották ki azokat a  jelvényeket, melyekkel a 
K om ité korábbi határozatának megfelelően a 
kongresszusi előadókat ajándékozták meg. A jel
vény ezüstből készült jellegzetes indiai figurákkal, 
alul az „au thor” felirattal.

U gyanaznap este az Ashoka szálló különter 
mében, a K om ité elnökének, Huber, W. E-nek és 
Ram. B.-nek, a Fogadó Bizottság alelnökének meg
hívására a hivatalos delegáltak banketten  vettek  
részt. Gyertyafényes vacsora, különleges ételekkel, 
indiai zenével. Pohárköszöntőt elsőnek Huber, W. 
E. aK om ité elnöke m ondott, m a jd lú m , B. aFogadó 
Bizottság alelnöke. A résztvevő delegáltak közül 
az angolul beszélők nevében Őréig, O., az angol 
delegáció vezetője, a  franciául beszélők nevében 
Gerin, M., a  francia delegáció vezetője és a németül 
beszélők nevében Dr. Friederichs, H., a ném et 
delegáció vezetője m ondott pohárköszöntőt.

A 33. Nemzetközi ö n tő  Kongresszust decem 
ber 5-én 9 óra 30 perckor a Vigyan B havan nagy 
term ében ünnepélyesen ny ito tták  meg. A megnyitó 
ülés Ind ia  nemzeti himnuszával kezdődött, melyet 
a  kb. 1000 résztvevő felállva hallgato tt végig.

A megnyitó ülésre m eghívták a tagegyesületek 
országainak diplomáciai képviselőit is. Az ülésen
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2. ábra. A  33. N Ő K  megnyitó ülésének elnöksége (balról jobbra) : Vaswani, A ., az Egyesület főtitkára, a Szervező 
Bizottság alelnöke, dr. Ram , В ., a Fogadó Bizottság álelnöke, d r .S ig u t, F ., a C I A T F  alelnöke, dr. N ijhaw an ,B . R ., 
az Egyesület és a Szervező ̂ Bizottság elnöke (üdvözlő beszédét mondja, a képen nem látható), Huber, W. E ., a G IA T F  
elnöke, dr. H usain  Zakir, In d ia  álelnöke, dr. Sanjivayya, D. iparügyi miniszter, Chagla, M . C. külügym iniszter, 
dr. Gerster, J . W ., a C I A T F  titkára, K rishnan, R . M ., a N ational M etallurgical Laboratory igazgatóhelyettese, a

Szervező Bizottság titkára ( a képen nem látható)

megjelent hazánk indiai nagykövete, Nagy János 
elvtárs is.

Az elnökségben helyet foglaltak :
Dr. Husain, Zakir, az Indiai K öztársaság 

alelnöke,
Huber, W■ E., az Öntőtechnikai Egyesületek 

Nemzetközi Szövetségének elnöke,
Sanjivayya, D. indiai iparügyi miniszter, 
Chagla, M. C., indiai külügyminiszter, 
dr. Sigut, F., a  Szövetség alelnöke, 
dr. Nijhawan, В. II., az indiai egyesület elnöke, 
dr. Ram, В., a  Fogadó B izottság alelnöke, 
Vaswani, A., az indiai egyesület főtitkára, 
Krishnan, R. M a Szervező B izottság titkára , 
dr. Gerster, J. W., a Szövetség titkára .
Az elnökség m ögött helyet foglaltak a  Szö

vetség tagegyesületeinek képviselői (1. ábra). 
Egyesületünk Öntödei Szakosztályának hivatalos 
képviselőj'e, dr. Varga Ferenc, szakosztályi alelnök 
és Vörös Árpád, szakosztályi titk á r. A Kongresszus 
egyes rendezvényein részt v e tt a Nikex megbízásá 
ból Indiában tartózkodó Pintér András ta g tá r 
sunk is.

Új színfoltja volt a  delhii Kongresszusnak, 
hogy ezen a következő fejlődő országok képviselői

is résztvettek a! hivatalos delegáltak sorában: 
Brazília, Kongó, Costa Rica, Chile, Irán , Libéria, 
Nigéria, Fülöp-szigetek, Törökország és Gabon. 
Ezeknek az országoknak a képviselői az ENSZ 
iparfejlesztési központjának a tám ogatásával v e t 
tek  részt a  Kongresszuson.

Először dr. Nijhawan, B. R., az indiai egye
sület elnöke üdvözölte a Kongresszus résztvevőit, 
m ajd dr. Ram, В., a  Fogadó B izottság alelnöke. 
E z t követően Chagla, M. C. külügyminiszter, m ajd 
Sanjivayya, D. iparügyi miniszter m ondott rövid 
beszédet. A tulajdonképpeni megnyitó beszédet, 
Huber, W■ E., a  K om ité elnöke m ondta el a  Kong 
resszus 3 hivatalos nyelvén (angol, francia, német).

Dr. Husain, Z. köztársasági alelnök a köztár 
sasági elnök üdvözletét tolm ácsolta, és a K ong 
resszus jelentőségét m éltatta .

Vaswani, A. az indiai öntőszakem berek Egye 
sületének nevében egy ezüst p lakettet ado tt á t  a 
K om ité elnökének, Huber, W. E.-nek és az Egyesü 
let elnökének, dr. Nijhawan, B. A.-nek. AKongresz- 
szus szervező titk á rá t, Krishnan, R. M.-t pedig az 
Egyesület aranyérm ével tü n te tték  ki, am it rövid 
beszédben köszönt meg.

A megnyitó ülés az indiai himnusz hangjaival 
zárult.
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E zután  a nemzetközi öntészeti könyv- és 
folyóiratkiállítás ünnepélyes m egnyitására került 
sor. A m agyar öntészeti szakirodalm at a  következő 
könyvek képviselték:

1. Vaskohászati enciklopédia, V III /1. kö tet: 
H argitay—Jándy  és szerzőtársaik: Vas- és acél- 
öntészet, I. kötet. 1960. Akadémiai Kiadó

2. Vaskohászati enciklopédia, V III/2 . kötet: 
Bánhegyi—Budinszky és szerzőtársaik: Vas- és 
acélöntészet, II . kötet. 1963. Akadémiai Kiadó

3. Vaskohászati enciklopédia, IX /1. kö tet: 
dr. Verő József: Az ipari vasötvözetek metallog
ráfiája, I. kötet. 1962. Akadémiai K iadó

4. Vaskohászati enciklopédia, IX /2. kö tet: 
dr. Verő József : Az ipari vasötvözetek metallog
ráfiája, II . kötet. 1964. Akadémiai Kiadó

5. Dr. Varga Ferenc: öntészeti kézikönyv. 
1964. Műszaki Kiadó

6. Chapó Elek—Gerédy József—Lamm R ó 
bert: Temperöntvények. 1961. Műszaki Kiadó

7. Dr. Verő József—dr. K áldor Mihály: Vas
ötvözetek fém tana. 1966. Műszaki Kiadó

8. Dr. Varga Ferenc: Vas- és acélöntés. 1964. 
Táncsics K iadó

A kiállíto tt könyvek és folyóiratok jegyzékét 
könyvben, szakterületek szerinti csoportosításban 
foglalták össze. E  kiállítást kiegészítette egy 
szabványgyűjtem ény, amely szakterületenként és 
országonként foglalta össze az öntészeti szabvá 
nyokat. Az utóbbit az Indiai Szabványügyi Intézet 
rendezte, melynek a világon egyedülálló szabvány 
múzeuma van. *

3. ábra. dr. H usain, Z . (jobb oldalon) üdvözli a hivatalos 
delegáltakat (balról Gappon holland, dr. Varga magyar 

és dr. Sacerdote olasz delegátus)

4. ábra. Vigyan Bhavan, New  Delhi, a 33. Nemzetközi 
öntő Kongresszus színhelye

A Kongresszusnak a Szervező Bizottság tá jé 
koztatása szerint 562 bejelentett résztvevője volt 
(ebből 79 kísérő), amely országonként a következő 
képpen oszlik meg (zárójelben a kísérők száma) :

A u sz tr ia ....................................  8 (4)
B e lg iu m ....................................  2 (1)
B u lg á ria ..................................... 2
Csehszlovákia ...........................  8
D á n ia ........................................  2
Finnország ...............................  2 (2)
Franciaország .........................  9 (6)
N agy-B ritann ia .........................  17 (9)
N S Z K ........................................  13 (2)
Hollandia .................................  2

5 . á b ra . A z  e lő a d ó k  je lv é n y e
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Magyarország ...........................  2
India ........   371 (42)
Olaszország .............................  5 (3)
J a p á n ........................................  7 (1)
L engyelország ...........................  5
S v é d o r s z á g  ....................................  2
S v á jc  ........................................  14 (6)
USA ..........................................  10 (3)
Szovjetunió .............................  2

*

A kongresszusi előadások — melyeket az
Öntöde 1966. évi 12. szám ában m ár ism ertettünk— 
december 5-én 1430 és 1730 között, december 6-án 
930 és 13h között, december 18-án délelőtt és délu 
tá n  és december 9-én délelőtt hangzottak el. A 34 
előadás 4 szekcióban párhuzam osan folyt, és az
5. szekcióban az ENSZ által szervezett 7 előadás 
hangzott el.

A m agyar előadás (dr. Varga Ferenc) decem 
ber 5-én az I. B. szekció (Folyékony fémek vizsgá 
lata) keretében 1530-kor hangzott el. A szekció 
elnöke Dr. Zuithoff, A. J. holland professzor volt. 
Az előadást a  rendelkezésre álló időn belül élénk 
v ita  követte.

E zu tán  program  szerint Dr. Pelhan,C. (Jugosz 
lávia) előadása következett, m elyet a  szerző távol 
létében dr. Varga Ferenc olvasott fel.

Az elhangzott előadások m űanyagkötésben, 
tetszetős kivitelben megjelentek, és azt minden 
résztvevő kézhez kapta.

A K om ité m unkabizottságai is fo ly ta tták  m un 
kájukat. Az Öntészeti Ötvözetek B izottsága de 
cember 5-én 15h-kor a Történeti M unkabizottság
december 6-án 15h-kor ta r to tta  ülését.

*

A CIATF szokásos közgyűlését 1966. december 
8-án 930-kor ta r to tta  a  Vigyan B havan egyik 
tanácsterm ében. A közgyűlésen 19 ország hivatalos 
küldöttei vettek  részt. Portugáliát Franciaország, 
Norvégiát Svédország küldöttei képviselték.

A közgyűlést Huber, W. E., a  CIATF elnöke 
ny ito tta  meg és üdvözölte a  hivatalos küldötteket 
és a nemzetközi m unkabizottságok képviselőit.

6. ábra. A  K om ité közgyűlésén (balról: Atterton angol, 
Vörös Á rpád  és dr. Varga Ferenc magyar küldöttek)

Dr. Gerster, J. ism ertette a küldöttek nevét, 
akik felállva bem utatkoztak.

A közgyűlés napirendjén szereplő kérdéseket 
a  küldöttek a Kongresszus elő tt kézhezkapták és 
ezeket az alábbi sorrendben v ita ttá k  meg.

A 32. NŐK. varsói jegyzőkönyvét a küldöttek 
változtatás nélkül egyhangúlag elfogadták. E z t 
követően a  nemzetközi m unkabizottságok számol
ta k  be m unkájukról.

1. sz. bizottság. Form ázóanyagok és tűzálló 
anyagok. A z  elnökség márciusi ülésén a m unka- 
bizottság vezetőjének Hoffmann, F.-t elfogadta és 
a  közgyűlésnek elfogadásra javasolta. Hoffmann, 
F. kidolgozta a  m unkabizottság m unkatervét. 
Javasolják az l /а  kötőagyagokkal, 1/b tűzálló 
anyagokkal és I/o vízüveg—CÖ2 kötésű anyagokkal 
foglalkozó albizottság m egalakítását. A  tűzálló 
anyagokkal foglalkozó albizottság vezetését az 
angol egyesület vállalta. Az 1. sz. m unkabizottság 
beszám olóját Hoffmann, F. helyett a svájci kül 
d ö tt m ondta el (Guyer, G. L.). A formázó- és 
tűzállóanyagokkal foglalkozó m unkabizottság 
1966-ban megkezdte m unkáját. A vizsgálatok el
végzésére 17 laboratórium ot kértek fel, és ebből 10 
ad o tt vizsgálati eredm ényt. A  következőkben a 
nedvességtartalom  hatásával foglalkoznak. A víz- 
üveg-szénsavas kötésű anyagokkal végzett eddigi 
vizsgálatok negatív eredm ényt hoztak.

7. ábra. Táj Mahal
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B ejelentették a  3. sz. Műszaki fejlődés elneve
zésű bizottság m egalakítását, amelynek elnökét 
a francia egyesület adja. E  bizottság 3/a Történeti 
ku tatás elnevezésű albizottsága nevében dr. Schnei
der, Ph. szám olt be az elvégzett m unkáról. K ét 
bizottsági ülést ta rto ttak .

1964-ben a kúpolók, 1965-ben a formázógépek 
és 1966-ban a homokfeldolgozó gépek tö rténeté t 
á llíto tták  össze. A kúpolók történetének összeállí
tásában a csehszlovák egyesület komoly m unkát 
végzett. Marienbach L. M. és Akszenov professzor
tó l várnak további anyagot. Elkezdték a  tisz tító 
gépekkel foglalkozó anyag összeállítását.

A 6. sz. M etallurgiai és öntészeti tulajdonságok 
m unkabizottság beszámolóját Gerin, M. (Francia- 
ország) m ondta el.

A 7. sz. Ö ntö tt ötvözetek m unkabizottság 
vezetője, Siepmann professzor részletesen ismer
te tte  az eddig végzett m unkát. A bizottság 1964- 
ben alakult meg és eddig ké t ülést ta r to tt . Angol 
javaslatra  három  albizottság a lakult: 7/a lemezes 
és gömb grafitos öntöttvas, 7/b tem peröntvény, 
7/c acélöntvény.

A 7/a albizottság a rugalmassági modulus 
m eghatározásával foglalkozott. A gömbgrafitos 
öntö ttvas szívóssági vizsgálatait a düsseldorfi 
ku ta tó  intézet végzi. A japán delegáció hasonló 
vizsgálati eredmények á tadását jelentette be. A 
bizottság ezt a  szovjet küldöttektől is kérte.

A 7/b albizottság Párisban ta r to t t  ülésén az 
ütőm unkával foglalkozott. A m unkát befejezték 
és a  zárójelentést a  párisi kongresszuson terjesztik 
elő. A szívósság és a ridegtörékenység vizsgálata 
folyam atban van. A későbbiekben megmunkálha- 
tóság és a  rugalmassági modulus vizsgálatával 
foglalkoznak.

A 7/c albizottság Varsóban alakult meg (1965). 
Első ülését Genfben ta rto tta , és ezen 8 ország 
küldöttei vettek  részt. Ezen az ülésen a  mechanikai

tulajdonságok vizsgálatával foglalkoztak, és meg
állapították, hogy a vizsgálati eredmények jól 
egyeznek. A kapo tt eredm ényeket Franciaország 
az ISO ajánlásaként á tvette, és ezt a m unkabizott 
ság más országoknak is javasolja.

K ülön foglalkoztak a  próbavétel módjával. 
Ezzel kapcsolatban a próbaalak és -méret, az egybe 
vagy külön öntés és a hőkezelés kérdéseit tárgyal 
ták . A következő ülés 1967. áprilisában Düssel
dorfban lesz.

Az elnökség az öntvényhiba atlasz új k iadását 
javasolja, azonban ennek m ódjára később tesznek 
javaslatot.

A továbbiakban dr. Sigut, F., a  CIATF pénz 
tárosa ism ertette az 1965-, 1966. évi költségvetés 
alakulását és az 1967. évi költségvetés tervezetét.

Az elnökség javaslatára kérte a közgyűlést, 
járuljon hozzá a  tagdíjak 10%-os emeléséhez 
1967-től kezdve. Ez a lépés az általános drágulással 
indokolható. A francia kü ldö tt 15%-os emelést 
javasolt, az angol kü ldö tt nem é rte tt egyet a tag- 
díjemeléssel. A közgyűlés egy ellenszavazattal 
(Hollandia) elfogadta a  tagdíjak  emelésére te t t  
javaslatot. A tagországok a tagdíjfizetés alapján 
négy csoportba sorolhatók. Magyarország a negye
dik kategóriába tartozik , és évi tagdíja  1310 svájci 
frank. (I. csoport: 2140; II . csoport: 1900; I I I . 
csoport: 1665).

Ezek u tán  a  kü ldö tt közgyűlés a  tisztségviselő
ke t választo tta  meg.

A CIATF elnöke dr. Sigut, F. (Ausztria), al- 
elnöke Holmblad, S. (Dánia), pénztárosa Huber, W. 
E. (Svájc). Az új vezetőség tagjai : dr. Everest, A. B. 
(Anglia); Boucher, F. M. (Franciaország), Huber, 
W. E. (Svájc),dr.Sigut, F. (Ausztria), Holmblad, S. 
(Dánia), Pajevic, M. B. (Jugoszlávia), Pensotti, C. 
(Olaszország), dr. Friederichs, H. (NSZK).

Boucher, J. M. helyett a francia hivatalos kül 
dö tt számolt be a CEAF (Európai Öntödék Egye-

8. ábra. A Táj Mahal sír kamrájában
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9. ábra. A  T á j M ahal egyik oldalépülete (dr. Varga F. felvétele)

sülete) m unkájáról, amelyben a CIATF küldötte 
is résztvesz.( 196 7-ben a kü ldö tt ú jra  Boucher, F. M.) 
A CEAF 1966 m ájusában ta r to t t  ülést, amelyen 
13 ország képviseltette m agát. H ét m unkabizott 
sága működik, az NSZK tem per-m unkabizottság 
a lakítását javasolta. Legközelebbi ülésük Párizs 
ban lesz.

A francia kü ldö tt rövid tá jékoztatást ad o tt az 
1967-ben ta rtandó  34. NŐK előkészítéséről, amely 
jól halad. A kongresszus időpontja 1967. október 
1—6. 30 tagú  szervező bizottság működik. M int
egy 100 vállalat vállalkozott a résztvevők fogadá 
sára. A szervező m unkát Boucher, J. M. irányítja, 
aki a  francia egyesület elnöki tisztségét 1967-ben 
átveszi.

Tanimura, 0. professzor a Japánban  tartandó  
35. NŐK előkészületeit ism ertette. Ennek idő 
pont j a : 1968. október 6—11. Az eddigi szokásoknak 
megfelelően a kongresszus u tán i 3—4 tanu lm ányu tat 
szerveznek. A kongresszussal egyidejűleg kb. 10 000 
m 2 alapterületű kiállítás megszervezését tervezik.

A küldöttközgyűlés elnöke ism ertette, hogy a 
soron következő kongresszusok rendezési jogát, 
mely tagországok kérték. A Szovjetunió képviselői 
kérték az 1970. évi kongresszus rendezési jogát. 
E zt azonban Anglia m ár korábban kérte és meg
kapta. A küldöttközgyűlés a soron következő 
kongresszusok helyét a következőképpen hagyta 
jóvá: 1967 Franciaország, 1968 Japán , 1969 
Jugoszlávia, 1970 Anglia, 1971 NSZK, 1972 USA.

A napirenden szereplő kérdések m egvitatása 
u tán  az elnök megköszönte az indiai egyesületnek 
és a  Szervező B izottságnak a fáradozását, a  zavar 
ta lan  rendezést és a gazdag programot.

A köszönő szavakra Vaswani, A. válaszolt. 
Válaszbeszédében megköszönte a CIATF által a 
33. N ŐK rendezésére kapo tt lehetőséget. Rem ényét 
fejezte ki, hogy a résztvevők elégedetten és szép 
élményekkel távoznak. E lm ondta, hogy a K ong 

resszus nagy segítség volt a  hatalm as ipari fejlesz
té s t végrehajtó India számára. E z t a fejlesztést 
fia tal szakemberek végzik, akik sokat tanu ltak .

10. ábra. A delhii vasoszlop (dr. Varga F. felvétele)
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Ezzel a  küldöttközgyűlés végétért, és a szer
vezők kedves ajándékkal búcsúztak a küldöttektől.

*

A Szervező B izottság a zsúfolt szakmai prog 
ram on kívül több társadalm i jellegű rendezvényen 
való részvételre is lehetőséget biztosított.

December 5-én este az Ashoka H otel Cultural 
W ing együttese India táncait bem utató m űsort 
ado tt a kongresszus résztvevőinek. A színpompás 
ruhák és a  jellegzetes táncok a nézők őszinte elis
merését vá lto tták  ki.

A küldöttek december 6-án rövid városnézés 
keretében ismerkedtek Delhi nevezetességeivel, 
íg y  sor került a  R ed F o rt (Vörös Erőd), a Ja n ta r  
M antar, a Q utab Minar, a Gandhi-síremlék, a 
Nehru-síremlék, Ó-Delhi stb. m eglátogatására. A 
városnézésből az autóbuszok Sanjivayya, D. ipar 
ügyi m iniszter fogadására szállították a  kü ldötte 
ket. A fogadást a H yderabad House kertjében 
bonyolították le.

Ezen a napon este a  Red F o rt látványos 
„Fény és hang” elnevezésű m űsorának m egtekin 
tése következett. A já ték  keretében megismertették 
a  nézőkkel India tö rténetét, és ennek során 
Gandhi és Nehru hangja is hallható volt.

A Szervező B izottság december 7-én Agrába 
szervezett kirándulást. A nap ké t nagy élménye a

11. ábra. A  Qutab M inar (dr. Varga F . felvétele)

12. ábra. A  delhii ősi csillagvizsgáló obszervatórium  
(dr. Varga F . felvétele)

Fatehpur Sikri (E lhagyott város) és a Táj Mahal 
m eglátogatása volt.

A szokásos nemzetközi bankettre  december 
8-án került sor az Ashoka H otel udvarán  felállított 
hatalm as kétrészes sátorban. Az asztaloknál sok- 
nemzetiségű társaságok alakultak ki és őszintén 
tapsoltak az ünnepi szónokok házigazdákat kö 
szöntő szavainak.

A Kongresszus utolsó napján, a záróülés u tán  
Nurruddin, A., Delhi polgármestere fogadta a 
résztvevőket az India In ternational Centre k e rt 
jében. A CIATF vezetői köszönetét m ondtak az 
őszinte, szívélyes vendéglátásért.

Ezen a  napon este újabb feledhetetlen élm ényt 
n y ú jto tt az az indiai népviseleti bem utató, am e
lyet az Ashoka H otel udvarán felállított hatalm as 
sátorban ta rto ttak . A műsor keretében 18-féle, 
szebbnél-szebb ru h á t m u ta to tt be egy-egy nem zeti
séget képviselő hölgy. A színpompás ruhabem utató, 
a jellegzetes indiai dallamok és táncok az évezredes 
indiai kultúra méltó követei voltak.

Meg kell emlékezni arról is, hogy a Szervező 
B izottság mennyire figyelmes volt a külföldi részt 
vevőkkel szemben. Különösen figyelmet ford íto t 
tak  a  nyelvi problémák megoldására. A kongresz- 
szus szakmai rendezvényei a három hivatalos nyel
ven (angol, francia, német) folytak. A szünetekben 
és egyéb alkalm akkor orosz, német, francia to l 
mácsok álltak rendelkezésre.

A m agyar küldötteknek sokat segített a  né 
m etül kitűnően beszélő Mrs. Annapoorna S. az 
Állami Fordító In tézet m unkatársa.

A Kongresszus záróülésére december 9-én, 
pénteken került sor. A résztvevők délután 3 órakor 
gyűltek ősze. A záróülés elnökségében helyet 
foglaltak :

dr. Sigut, F., a CIATF új elnöke,
dr. Nijhawan, B. R., az indiai egyesület elnöke,
Huber, W. E., a  CIATF volt elnöke,
Vaswani, A., az indiai egyesület titkára , 
Krishnan, R. M., szervező titkár, 
dr. Gerster, J ., a  CIATF titkára ,
Gerin, M., a  francia hivatalos kü ldö tt
A záróünnepély első szónoka Huber, W. E., 

aki m élta tta  a Kongresszust, és megköszönte az 
Indiai Öntőszakemberek Egyesületének a tökéletes
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13. ábra. A  magyar delegáció a banketten, balról jobbra: 
Vörös Árpád, P intér András, M rs. Annapoorna, S .  

(tolmácsnő) és dr. Varga Ferenc

rendezést és az indiai korm ánynak azt a hatalm as 
tám ogatást, ami a Kongresszus megszervezését 
lehetővé te tte .

A rendező egyesület nevében dr. Nijhawan, 
B. R. elnök és Vaswani A., titk á r  m ondott záró 
beszédet, amelyben megköszönték a részvételt, és

hangsúlyozták, hogy ez a Kongresszus mérföldkő 
az indiai öntészet történetében.

A francia küldött, Gerin, M. beszédében ismer
te tte  a következő, 34. Kongresszus előkészítését, 
és meleg szavakkal h ívo tt meg m indenkit az októ 
berben, Párizsban m egtartandó kongresszusra.

Ezzel a 33. Nemzetközi ö n tő  Kongresszus 
befejezte a m unkáját.

*
A Kongresszust követően lehetőség nyílott 

üzem látogatásokra. December 11-én, hétfőn 6 óra 
kor szállt fel a  m enetrendszerű repülőgép Delhiben. 
A később felkelő nap gyönyörűen bearanyozta a 
H im alája hegy vonulatot, amelynek egyes csúcsai 
úgy csillogtak a  felkelő nap fényében, m int a 
gyémántszem ek. A gép pontosan 9 órakor szállt le 
Calcuttában, ahol üzem látogatásokra ny ílo tt lehe
tőség.

Az először m eglátogatott üzem, a  Steel Rolling 
Mills of Hindustan PLTD acélöntödéje. Egy 4 
tonnás ívkemencéje van üzemben, míg 2 db 5—5 
tonnás japán, ill. szovjet gyártm ányú ívkemence 
szerelése befejezés előtt van. Egy m agyar g y árt 
m ányú 5 tonnás ívkemence még egyelőre ládák 
ban tárol.

14. ábra. A  záróülés után a résztvevők egy része
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15. ábra. Delhi város polgármesterének fogadása, középen: 
N urruddin , A . polgármester és dr. N ijhaw an, B . R ., 

kutatóintézeti igazgató (dr. Varga F . felvétele)

Szénacél és mangánacél öntvényeket gyárta 
nak, valam int tuskókat öntenek a sajá t kis henger
m űvüknek, ahol köracélt és betonacélt hengerelnek.

A mangánacél és a  rozsdamentes acélgyártást 
az üzemben egy éve dolgozó m agyar szakértő, 
Kiss R. János oki. kohómérnök vezette be. A 
gyártm ányválaszték bővítésére további m unkákat 
is m egindított, és az üzem erőteljes fejlesztését 
szorgalmazza.

Az Electrosteel Castings Limited (Calcutta) 
acélöntödéjében szénacél és mangánacél öntvé 
nyeket gyártanak (az utóbbibólfőleg örlőgolyókat).

Vasöntödéjükben főleg nyomócsövet öntenek, 
5 centrifugál öntőgépen havi 1000 tonnát, a m axi
mális átm érő 3000 mm. Az 1000 mm átm érőjű 
kúpolókemencében házai olvasztó kokszot hasz 
nálnak, melynek ham utartalm a 23—25%. ö n te 
nek elektroszürkét is, pl. Lepol-rostélyokat.

H om oklaboratórium uk GF-műszerekkel van 
felszerelve, fémmikroszkópjuk indiai gyártm ányú.

A Hindustan Motor Ltd új acélöntödéje most 
van próbaüzem a latt. Ide 2 db 5 tonnás, Brown- 
Boweri gyártm ányú ívkemencét telepítettek, mely 
ben terveik szerint oxigénes frissítéssel is fognak 
dolgozni. Homokelőkészítőjük sa já t gyártm ányú, 
a formázógépek az NDK-ból (Fórom at 20) és 
CSSZK-ból (Zimmermann-típusú) szárm aznak, a 
magfúvógépek LES-gyártm ányúak. A formázógé
pek homokellátása bunkerekből történik, a form á 
zószekrényeket görgősorra rakják. A betonpadlós

csarnokban homokos részt hagytak  a kéziformá
záshoz és öntéshez.

Az öntödét évi 10 000 t  kapacitásra tervezik, 
kis részben saját, nagyobb részt idegen, külső 
igény kielégítésére. Az öntöde indulását egyelőre 
áram ellátás hiánya akadályozza.

A National Metallurgical Laboratory Jam shed- 
purban van, légvonalban kb. 250 km-re Calcuttától, 
de az au tóú t mégis 8 óra hosszat ta r t , m ert nagy 
kerülővel Durgapooron keresztül vezet az országút. 
Az In tézet felépítése nagyon hasonlít a  Vasipari 
K u ta tó  Intézetéhez, m ert az érctől kezdve a kész 
termékig, a kohászat széles skálájával foglalkozik. 
Méreteiben, létszám ában azonban kb. 4-szer akkora, 
kb. 1200 főt foglalkoztat. Az In tézet ismertetésére 
később részletesen visszatérünk.

*

Az Öntöde 1966. évi 12. szám ában m ár is 
m erte te tt előadásokon kívül az 5., az ENSZ által 
a fejlődő országok képviselői részére szervezett szek 
cióban az alábbi hét előadás hangzott el :

Dr. Kalelkar, B. D. (India): Az indiai nagy 
öntödék tervezése és ennek hatása a  fejlődő orszá 
gok ipari fejlődésére

Maseré, C. és Arnaud, D.: Á tolvasztott ö tvö 
zetek feldolgozása és kezelése szabványos fém öt
vözetek előállítása céljából

Rosenthal, H. (USA): A precíziós öntvénygyár
tás műszaki-gazdasági kérdései

Tedds, D. F. B. (Anglia): Különleges ötvöze 
tek  precíziós nyomásos öntése technológiájának 
újabb fejlődése

Holownia, O. J . (Lengyelország) : Közepes 
nagyságú acél- és fémöntödék berendezésének pél
dái és a  m unkafolyam atok gépesítése

Maurakh, M. (Szovjetunió) : Folyékony fémek 
(vas, titán , cirkon) fizikai és öntéstechnikai tu la j 
donságai

Dr, Nijhawan, B. R. (India): A fejlődő orszá 
gok öntőiparának növekedési folyam ata.

Ezek az előadások külön kötetben jelentek
meg.

IR O D A L M I H IV A T K O Z Á S

[1] 32. N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g re s s z u s . Ö n tö d e  16.
(1955) 12. sz . 268. o ld .

Dr. Varga Ferenc —  Vörös Árpád

K ü lfö ld i  h ír

A  n y u g a tn é m e t  Verein Deutscher Giesserei Fach 
leute (N é m e t Ö n tő s z a k e m b e re k  E g y e s ü le te )  1966. o k 
tó b e r  13— 14-én  re n d e z te  m e g  sz o k áso s  é v i k o n fe re n 
c i á já t  és 57. k ü ld ö t t  k ö z g y ű lé s é t. A  k o n fe re n c ia  c é lja  
a n n a k  m e g v i ta tá s a  v o lt ,  h o g y  m ily e n  k ö v e te lm é n y e k e t  
t á m a s z t  a  fe jlő d é s  az  ö n tö d é k k e l  s z e m b e n , és m ily e n  
le h e tő s é g e k  á l ln a k  re n d e lk e z é s re  e z e k  te l je s í té s é re . A z 
a a c h e n i,  b e r lin i és c la u s th a l i  ö n té s z e ti  in té z e te k ,  v a l a 
m in t  n e v e s  bel- és k ü lfö ld i s z a k te k in té ly e k  15 sz a k e lő 
a d á s b a n  s z á m o l ta k  b e  k u ta tó m u n k á ju k  e re d m é n y e irő l.

A  k ö z g y ű lé s  k e re té b e n  o s z to t tá k  k i a z  ,, Ö n tv é n y  - 
s z e rk e s z té s i” p á ly á z a t  d í ja i t .  E n n e k  a  h á ro m  é v  ó ta

é v e n te  k i í r t  p á ly á z a tn a k  c é lja , h o g y  a  s z e rk e s z tő k  és 
ö n tő s z a k e m b e re k  e g y ü t tm ű k ö d é s é b ő l  a z  ed d ig ie k n é l 
c é lsz e rű b b  és g a z d a s á g o s a b b a n  g y á r th a tó  a lk a tr é s z e k  
sz ü le ssen e k .

A z ü n n e p i  k ö z g y ű lé se n  B e rn h a r d  O sa n n -e m lé k -  
é re m m e l t ü n t e t t é k  k i  Dr. F . Folt p ro fe s s z o r t  (D u isb u rg )  
és D r. I n g .  K . S tokkam p  u r a t  (W e tz la w ), a k ik  k ie m e l 
k e d ő  é rd e m e k e t  s z e re z te k  m u n k á s s á g u k k a l .  T u d o m á 
n y o s  m u n k á s s á g u k  e lism e ré se k é p p e n  E u g e n  P iw o - 
w a rs k y -d í j ja l  t ü n t e t t é k  k i H . Sm ets  és Dr. I n g  W. Weis 
u r a k a t .

G. M .
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V a sö n tv é n y e k  fe lü le t i  m in ő sé g é n e k  ö ssz e fü g g é se  fé m o x id o k  
és s z il ik á to k  rea k c ió k é p e ssé g é v e l*

D B .  N Á N D O R I  G Y U L A ,  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  és J Ó N Á S  P Á L  o k i. k o h ó m é m ö k
N M E ö n té sz e t i  Tanszék

DK 621.746.015 : 621.745.55

I. Bevezetés

A z  ö n t v é n y e k  f e lü le t i  m in ő s é g é v e l  s z e m b e n  a  
fe lh a s z n á ló k  e g y r e  n a g y o b b  ig é n y t  t á m a s z ta n a k .  
A z  ö n tö d é k  a  g y á r t á s  fo ly a m á n  o ly a n  f e lt é t e le k  k i 
a la k ítá s á r a  tö r e k e d n e k , h o g y  a z  ö n t v é n y e k  f e lü le te  
t i s z t a ,  n e m fé m e s  s z e n n y e z ő d é s e k tő l  m e n te s ,  é r d e s 
s é g é t  t e k in t v e  k ie lé g í tő  le g y e n , g á z h ó ly a g o k , ü r e 
g e k , h o r p a d á s o k , fe lü le tr ő l  k iá l ló ,  fé m m e l k e v e r e 
d e t t  r ö g ö k , r á n c o k  n e  k e le tk e z z e n e k . A z  ö n t v é n y e k  
f e lü le te  a  fo r m a  é s  a  k r is tá ly o s o d ó  fé m  é r in tk e z é s i  
f e lü le té n  k e le tk e z ik  a  d e r m e d é s  fo ly a m á n , s o k  t é 
n y e z ő  e g y ü t t e s  h a tá s á n a k  e r e d m é n y e k é n t .

Igen gyakori hibajelenség a felületi lyukacsos- 
ság, amelynek gyakori megjelenési form ája az ön t 
vény kéreg a la tti gázhólyagképződés, az utóbbiak a 
megmunkálás során kerülnek felszínre és kedvezőt
len esetben az ön tvényt tovább feldolgozásra alkal
m atlanná teszik.

Az öntvényekben keletkezett gázhólyagok el
helyezkedése m u ta th a t jól felismerhető rendezett 
séget, de előfordulhatnak rendszertelenül is olyan 
helyeken is, ahol eddigi ismereteink szerint legke
vésbé lehet fellépésükre m agyarázatot találni.

Különféle irodalm i hivatkozásokban egyaránt 
u talnak  a hidrogén és a vízgőz szerepére [1, 2, 3], 
az oldott FeO és a  G reakciójára [4, 5, 6].

Az általános m etallurgiai és reakciókinetikai 
ismeretek m indinkább azokat a m agyarázatokat 
igazolják, amelyek elsősorban nem a folyékony fém 
ben oldott gázok szerepét hangsúlyozzák, hanem a 
folyékony fém felületén képződött oxidréteg, vala 
m int a fém ötvözői között végbemenő gázt fejlesztő 
reakció szerepét a gázhólyagképződésben [7, 8]. 
Sok közleményből arra  következtethetünk, hogy a 
folyékony fémek felületén végbemenő oxidációs 
redukciós folyam atokat nem követték kellőképpen 
figyelemmel. Az elm últ években azonban egyre 
több közleményben ta lá lhatunk u ta lást a folyé
kony öntöttvas felületén képződő sziükátsalakok 
tulajdonságaira, ásványtani szerkezetére és a felü 
leti lyukacsossággal összefüggő reakcióképessé 
gükre [7, 8, 9, 10].

A folyékony öntöttvas felületén a  folyékony 
fém összetételétől függően reakcióképes szilikátok 
képződhetnek, amelyek a dermedés szakaszában a 
gázfejlesztő képességük következtében m aradandó 
gázhólyagokat okoznak az öntvényben (1. ábra). 
A formafelületen képződő gázok természetesen be 
hatolnak a  folyékony fémbe, ahonnan a nagy faj- 
súlykülönbség következtében eltávozhatnak, így 
m aradandó gázhólyagot nem okoznak. A folyékony 
fém áram lás közben a gázhólyagokat magával ra 
gadhatja. Mivel a  form atöltéskor az áram lás tú l 
nyomórészt örvénylő jellegű, ezért az öntés közben 
m echanikusan keveredett gázbuborékok tovább

* E lh a n g z o t t  a  IV . Ö n tő  N a p o k o n  1966. o k t ó b e r  
1 8 -án  a  T e c h n ik a  H á z á b a n .

m aradhatnak az öntvényben, m int egyébként a faj- 
súlykülönbség alapján várhatnánk [4]. A dermedés 
folyamán a fémben rekedt gázhólyagok a kéregkép 
ződés következtében a fémből eltávozni nem tu d 
nak, ezért az öntvényben fellelhető gázhólyagok 
helye nem minden esetben azonos a keletkezési he 
lyükkel. Az öntvény, ill. öntvényrész dermedési 
ideje, a formázókeverék hőmérséklete, reakcióké 
pessége, gázátbocsátó képessége szoros összefüggés
ben van a gázhólyagképződéssel. Ez a  körülm ény 
megnehezíti a  gázhólyagképződés okainak utólagos 
m egállapítását. E dolgozat csupán két tényező ha 
tásával kíván foglalkozni :

1. Az atmoszferikus levegővel érintkező folyé
kony öntö ttvas felületén képződő gázréteg kialaku 
lásával és jelentőségével.

2 . A  f o ly é k o n y  ö n t ö t t v a s  f e lü le té n  k é p z ő d ő  
és a form ázóanyagba kevert reakcióképes oxidok- 
nak és szilikátoknak az öntvény felületére gyako 
ro lt hatásával.

A por alakú oxidszilikát salak sune 
és mágneses tulajdonsága

0,6 Ofi ' 1,0 1.2 1,4 1,6
A fürdő mangántartalma, % I&611-1 1

1. ábra. A z  atmoszferikus levegővel érintkezve lehűlt ön
töttvas felületi lyukacsosságának összefüggése a fürdő M n-  
tartalmával és a folyékony öntöttvas felületén képződött 

szilikátsalakok összetételével

II. A folyékony öntöttvas ïelületét borító 
gázatm oszíéra összetétele

A  m e g o lv a s z t o t t  é s  f o ly é k o n y  á l la p o t b a n  t a r 
t o t t  ö n t ö t t v a s  f e lü le t é t  e g y  g á z r é te g  b o r ít ja ,  a m e ly  
a z  o lv a d t  á l la p o t  id e je  a la t t  á l la n d ó a n  k é p z ő d ik , é s  
c s u p á n  a  f é m n e k  a  fo r m á b a n  t ö r t é n t  m e g d e r m e -  
d é s e  u tá n  s z á m ít h a t u n k  a  g á z k é p z ő d é s t  o k o z ó  r e a k 
c ió k  m e g s z ű n é sé r e .

K ís é r le t e in k b e n  8 k g  b e fo g a d ó k é p e s s é g ű  T a m -  
m a n n -k e m e n c é b e n  o lv a s z t o t t  ö n t ö t t v a s  fe lü le té r ő l  
k v a r c -c s ő v e l ,  i l l .  t ű z á l ló a n y a g b ó l  k é s z ü lt  h a ra n g  
s e g ít s é g é v e l  m e g h a t á r o z o t t  m e n n y is é g ű  g á z t  s z ív -
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tu n k  le. A kvarc-csövet az olvadék felületétől né 
hány mm távolságban helyeztük el, a merülő ha 
rang oldalán egy kis nyílás segítségével b iztosítot 
tuk  a leszívást. A kísérleti elrendezés a 2. ábrán lá t 
ható [11]. A gázleszívást savanyú bélésű kisfrekven-

2. ábra. A folyékony öntöttvas felületén képződött gázréteg 
leszívására összeállított berendezés

ciás indukciós kemencében többször megismételtük. 
A leszívott gázokat O rsath—Pfeiffer-típusú gáz 
elemző készüléken megelemeztük. A gázelemzések 
egy részét az 1. táblázat tartalm azza. A leszívott 
gázok túlnyom órészt C 02-t, kisebb mennyiségben 
H 2-t és CO-t tarta lm aztak . Az eredm ények a mé
rési és próbavételi nehézségek következtében kis 
m értékben eltérnek az ideális gázmennyiségtől, 
amelyet az oxigén, illetve C 0 2 és nitrogén arány 
alapján várhatnánk, de ez még így is egyértelműen 
enged következtetni a rra  a folyam atra, amely sze
rin t a folyékony öntöttvas felületén a karbon égése 
erőteljesen végbemegy. A karbon reakcióba lép a 
levegő oxigénjével:

C +  0,5 0 2 СО (1)

1. táblázat
A folyékony öntöttvas

(C =  3,4— 3,6% ; Si =  l ,6 — 1,9% ; Mn = 0,5— 0,9% ) 
felületén képződött gázréteg összetétele

P
ró

b
a

sz
á

m
a

c o 2
0 /
/0

to СО
о//о

н 2
%

Fürdő
hőmér
séklete,

°C
M eg jeg y zés

21 13,4 4,6 2,8 K v a rc c s ő v e l
22 13,4 4,5 2,5 — 1290 le sz ív a
23 10,2 3,5 7,8 —
25 14,2 2,9 1,9 —
26 14,2 2,6 0 ,6 —
27 11,0 4,2 1,0 — 1380 K v a rc c s ő
28 12,5 4,2 1 ,9 —
29 14,2 2,1 2,8 —
45 11,6 1,4 0 ,8 3,6
46 11,8 0 ,8 0 ,6 3,6 1420 M e r ítő h a ra n g
47 11,5 1,0 0 ,9 3 ,0
53 11,2 2,6 0 ,2 2,6
54 14,4 2,4 0 ,6 2,2
55 12,6 1,4 0 ,8 4 ,0 1330 M e r ítő h a ra n g
56 9,0 2,6 2,0 2,5
61 12,2 1,0 0 ,2 4,2 S a v a n y ú  in -
62 16,3 1,2 0 ,5 2,1 1340 d u k c ió s  ke-
63 14,0 1,2 0,7 1,0 m e n ő é b e n  ol-

v a s z tv a ,  m e 
r í tő h a ra n g g a l  
le sz ív a

А  СО azonnal tovább oxidálódik a fölös oxigén  
jelenlétében :

СО+  0,5 0 2—» C 0 2 (2)

Oxigén felesleg nélkül term észetesen az egyensúly 
végül is csupán CO-t tartalm azó atm oszféra k i 
alakulását okozná:

C 0 2 +  C —> 2 СО (3)

A karbon oxidációja oxigénfelesleg nélkül egyen 
súlyi állapotban 1 atm . nyomáson a következő 
szabadentalpia egyenlettel lehetne kifejezhető :

zJG£=/1G8o—/ № ,  =  40.800 —37,7T (4)

Az egyensú lyi állandónak a hőm érséklettől függő  
egyenlete :

AGl= -  RT In A 3 =  - 4  -575T -log K 3

l ° g ^ 3  =
8 9 0 0

T
+  8 , 1 (5)

H a figyelembe vesszük, hogy a folyékony öntöttvas 
hőmérséklete az üstbe öntés közben a sugárban 
feltételezhetően átlagosan 1500°K (1227°C), akkor 
a (4) és (5) egyenletből kiszám ítható egyensúlyi 
állandó értéke megközelítően

K 3=  174,00 (6)

H a a (3) egyenletet m oltört alakban írjuk, és a 
keletkezett gázterm ékek m óljainak arányából ki 
szám ítanánk az egyensúlyi gázösszetételt, akkor az 
eredmény a következő lenne [13]:

СО =  34,58%
C 0 2 — 0,68%

N 2 =  64,73%

H a a folyékony fém nem érintkezne közvetlenül az 
atmoszferikus levegővel, oxigénfelesleg hiányában 
a folyékony öntö ttvas felületét csupán CO-ból álló 
réteg fedné.

Az elemzés során leszívott próbák többször 
ta rta lm aztak  10%-ot megközelítő mennyiségű 
CO-t, jelezve, hogy az égés a fém felületén közvet
lenül CO-vá történik, de a közvetlen C 0 2-vé tö r 
ténő elégést a levegő oxigénjének jelenléte okozza.

Az 1. táb lázatban  látható , hogy a gáztérben 
jelentékeny mennyiségű molekuláris hidrogén je 
lenléte is k im utatható , a hidrogén eredete a követ
kező egyenlettel m agyarázható:

C0 +  H 20  C 02+ H 2 (7)
A karbon égésének pillanatában keletkezett 

СО reakcióba lép a  levegő nedvességéből származó 
vízgőzzel és a (7) egyenlet á lta l kifejezett reakció 
szerint hidrogén képződik.

A (7) egyenlet norm ál szabadentalpiája:

zlG°=8550 —7,38T (8)

H a a AG° = 0, akkor a  reakció egyensúlyi hő 
mérséklete 1158°K (855°C), teh á t a hidrogénkép 
ződés a csapolási, öntési hőmérsékleten, valam int a 
form ában történő dermedés folyamán állandónak 
tekinthető.

A (7) egyenlet egyensúlyi állandójának a hő 
mérséklettől függő egyenlete

log K7= ~ ^ p +  1,61 (9)
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Az egyensúlyi állandó értéke 1500°K-on 
(1227°C) :

K , =  2,35 (10)

H a a (7) egyenletben fe ltün te te tt reakcióter 
mékek közül a H 2 és C 0 2 molszám át ж-el, valam int 
а  СО és H 20  molszámát 1 — x-el jelöljük, akkor 
az egyensúlyi állandó a következő' alakban írható :

=  ̂  =  2,35 (11)

Az X  szám íto tt értéke 0,70, az egyensúlyi gáz 
összetétel a levegő N 2-ta rtam a nélkül

co 2 н 2 со H 20
35% 35% 15% 15%

A gázréteg összetételének változását a  hőm ér
séklet függvényében 1000, 1500, 1873°K-on a 2. 
táblázat foglalja össze.

A (7) egyenlet értelmezéséből következik, 
hogy a gázrétegben jelenlevő nagy mennyiségű C 02 
nem csupán а С, СО oxidációja révén keletkezett, 
hanem a vízgőz és szénmonoxid reakció következ 
ményeképpen is. A gázréteg teh á t állandóan ta r 
talm az H 2-t, amely nem tek in thető  elhanyagol
ható mennyiségnek. A felületi gázréteg összetéte 
lében eltekintünk a N2-tartalom tól, az átlagos 
összetétele megközelítően C 0 2 =  72%, H 2= 17% , 
СО = 1 ,0 % , ebből arra  következtethetünk, hogy a 
C 0 2 legnagyobb mennyisége a C égéséből keletke 
zett, kisebb mennyisége azonban a vízgőz-reakció 
következtében.

A kísérleti eredmények értékelését oly módon 
általánosíthatjuk, hogy molekuláris hidrogén ke 
letkezik minden karbontartalm ú vasolvadék felü 
letén, hidrogén képződhet СО-tartalm ú atm osz 
férában az egyensúlyi hőmérséklet felett (kb. 
900°C), így az öntőform ában is, különösen a kő- 
szénporlisztet tartalm azó formázóanyagok eseté
ben. Az öntöttvas és az acélötvözetek dermedése 
számottevően nagyobb hőmérsékleten megy végbe, 
m int a  H 2 képződés egyensúlyi hőmérséklete. A 
felületi gázlyukacsosságnak ily módon lehet for 
rása а СО, C 02, H 2-tartalom  egyaránt. E z t a ve 
szélyt még növeli a folyékony fém felületén kelet 
kezett reakcióképes vasszilikátok jelenléte, m ert a 
könnyen redukálható oxidok H 2 és СО jelenlété 
ben a gázképződés veszélyét fokozzák [12]. III. III.

III. A folyékony öntöttvas felületén képződő 
reakcióképes szilikátok redukálhatósága

A folyékony öntö ttvas felületén a gázréteg- 
képződés m ellett egyidejűleg oxidálódnak az ö t 
vöző elemek és maga a vas alapfém is, így folyé

kony öntö ttvas felületét fokozatosan vasmangán- 
szilikátok borítják  be. A szilikátok összetétele a 
folyékony öntö ttvas összetételétől függ (1. ábra).

H a a képződött szilikátok könnyen redukál
ható vasoxidokat tartalm aznak, akkor a  dermedés 
folyamán a különféle gázterm ékeket előidéző re 
akciók m aradandó gázlyukacsosságot okozhatnak 
az öntvények felületén. A könnyen redukálható 
oxidok állandó forrásai а СО, C 0 2 képződésnek. 
A szilikát- és gázképződés együttes folyam atát a
3. ábra szemlélteti.

3. ábra. A  gáz- és szilikátképzödés folyam ata a folyékony  
öntöttvas felületén

A fémfürdő és a  szilikátsalakok között vég 
bemenő fontosabb reakciókat, amelyeknek a gáz 
réteg kialakulásában szerepük van, összefoglalva 
az alábbiakban tü n te ttü k  fel :

S i0 2+ 2  C = Si +  2 СО (12)
MnO +  C =  Mn +  СО (13)

Fe30 4+ C  =  3 FeO +  CO (14)
Fe30 4 +  C0 =  3 FeO +  C 0 2 (15)
Fe3()4 +  H , =  3 FeO + H„Ö (16)

A norm ál szabad entalpiáknak a hőmérséklettől 
függő egyenletei és az egyensúlyi hőmérsékletek, 
ha AG°==0:

AG°2 = 154 0 0 0 -8 2 ,5  T 

AG°3 =  130 500- 76,532’ 

zJGj4 = 5 500- 5,70T

AG°S= 7 1 0 0 -  9,20T

Atí°ü = 14 5 6 -1 6 ,5 8 7 ’

T 12=  1875°K . . . .  1600°C 
T 13= 1 7 1 0 °K ___ 1437°C

Л gázréteg összetételének változása a hőm érséklet függvényében
2 . táblázat

K 7 X C 0 2% i l  2 % с о  % н 2о %°K A ° G 7 log  K 7

1 0 0 0 727

— 1860
0 ,56 0 ,43 22,5 22,5 28,5 28,5

1500 1227 8550 8 ,38  T  +  1,61 
T

2,35 0 ,70 35,0 35,0 15,0 15,0

1873 1 GOO 4,08 0 ,80 40 ,0 4 0 ,0 1 0 , 0 1 0 , 0
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T 14 =  970°K . . . .  697°C 
T 15=  770°K . . . .  497°C 
T ie=  870°K . . . .  597°C

Az i t t  levezetett egyensúlyi hőm érsékleteket 
és szabad entalpia értékeket vázlatosan tartalm azza 
a  4. ábra. Az adatokból arra  következtethetünk, 
hogy az öntö ttvas felületén csak olyan reakciók 
okozhatnak m aradandó lyukacsosságot, amelyek 
egyensúlyi hőmérséklete kisebb, m int az öntöttvas 
dermedési hőmérséklete. Am int ez a 4. ábrán lá t 
ható, a Fe30 4-tartalm ú szihkátok lehetnek első
sorban forrásai a gázképződésnek, m ert a vasszili- 
k á t salakokban a Fe30 4 jelenlétét kísérleti ú ton  is 
k im utatták  [7, 9, 12].

4. ábra. A  folyékony öntöttvas felületén képződött fontosabb 
reakciótermékek szabad entalpiájának változása 
és redukálhatósága a hőmérséklet függvényében

Egyszerű számítással is bizonyítható, hogy 
Fe30 4 átalakulása m ár igen kis mennyiségű СО 
jelenlétében is végbemegy (14, 15 egyenlet), am it 
a  gázréteg nagy C 02-tarta lm a is bizonyít.

Fejezzük ki a (15) egyenlet egyensúlyi állan 
dóját:

, ^  . Pco2 1543 „ л
log A ] 5  =  log —— = ---- Tfr+2,0

log A'15 =  log

Pco

^  =  0 9p >P со

ha az egyensúlyi gázösszetételt 1400°K-on 
(1127°C-on) kívánjuk kiszámítani.

^!5 = § 2í =7,95 =
Pco

H a CO =  x és C 02=  1 — X  molszámokat figye 
lembe vesszük, akkor x = 0 , l l .  A gázrétegnek leg
kevesebb 11% CO-t és 82% C 0 2-t kell ta r ta l 
maznia. A levegő N 2-tarta lm át figyelembe véve a 
szám ított értékek nagyságrendileg megegyeznek az

°K °C л ° о 15 l o g K , 5

1400 1127
— 1643

T
1500 1227 7100— 9 ,2 т

1. táb lázatban  közölt m ért gázelemzési adatokkal. 
Növekvő hőmérsékleten a  Fe30 4 redukálhatósága 
fokozódik, m ert az egyensúlyi gázösszetétel a k i 
sebb СО-tartalom  felé tolódik ei (3. táblázat). Az 
egyensúlyi feltételektől eltekintve a  gázrétegben 
azonban a СО-tartalom  messze túllépheti a  3. tá b 
lázatban szám ított értékeket. A kísérleteink során 
m ért C 02-tartalm akból arra  következtethetünk, 
hogy a C 02 túlnyom órészt az (1) és (2) egyenletek 
szerint a karbon égése következtében keletkezett a 
reakció első pillanatában.

IV. Technológiai próbatest az öntvények 
felületi lyukacsosságának vizsgálatára

Az öntvények felületi lyukacsosságának meg
állapításakor a  m etallurgiai feltételeken kívül a 
formázóanyagokkal való kölcsönhatást is figye 
lembe kell venni.

A fém folyékony állapotában képződő gázok 
közvetlenül nem jelentenek veszélyt, a  fémben 
oldott hidrogéntartalom , normális olvasztási v i 
szonyok között nem növekszik olyan m értékben, 
amely a lyukacsosságot közvetlenül előidézhetné. 
A megszilárduló fémben oldható Hőm ennyisége 
kb. 9 cm3/ 100 g, az öntö ttvas fürdőből v e tt próbák 
hidrogéntartalm a azonban ritkán  több m int 4— 
5 cm3/ 100 g. A gázlyukacsosság az öntvénykéreg 
kialakulásának idejétől is nagym értékben függ. 
Az öntvénykéreg kialakulása összefügg a formafal 
felmelegedésének idejével, az öntvény geometriai 
méreteivel, redukált falvastagságával. A gázlyu 
kacsosság feltételeit a  következő pontokban fog
laljuk össze:

1. Kedvezőtlen m etallurgiai feltételek követ 
keztében könnyen redukálható oxidok, szilikátok 
jelenléte a  dermedés szakaszában.

2. A hosszú dermedési idő, a  formázókeverék 
gyors felmelegedése, elegendő idő a fém és forma 
felületén a gázképző reakciók lefolyásához.

3. A formázóanyagok nagy gáztartalm a, páro 
sulva rossz gázátbocsátóképességgel, nagy gáz 
nyomás az öntés kezdetén.

4. A gázképződés feltételein kívül az örvénylő 
áramlás növeli az öntvény gázosságát, m ert a gáz 
buborékok keletkezési helyüktől távolabbi öntvény 
részeken rekednek meg a k ialakult öntvénykéreg 
következtében.

A szokásos m éretű, közepes és nagysúlyú ön t 
vények esetében figyelembe kell venni, hogy a 
nedves form ában öntés kezdetén a  keletkező gázok 
nyomása, milyen m értékben ta r t  egyensúlyt a  fo 
lyékony fém ferrosztatikus nyomásával.

A száríto tt form ákban a form atöltés folyamán 
keletkező gáznyomás elhanyagolhatóan kis m ér
tékű. A nedves formázóhom okban képződő gáz-

3. táblázat

K 15 X СО c o 2

7,95 0,11 1 1% 8 9 %

9,36 0,097 9 ,7 % 9 0 ,3 %
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nyomásról és a formaüregben k ialakult nyomás- 
viszonyokról közöl részletes ism ertetőt Hajdú
L. [14]. Egyéb forrásm unkákkal [15] egybehang 
zóan m egállapíthatjuk, hogy a nyersform ákban fel
lépő gáznyomás nagysága 100 mm v. o. nagyság- 
rendű, amely a formafal felmelegedésével az idő 
függvényében arányosan növekszik (5. ábra), és 
kb. 50 mm-nél nagyobb öntvénym agasság eseté 
ben a  ferrosztatikus nyomás nagyobb, m int a 
form ában keletkező gáznyomás. Az öntvénykéreg 
megszilárdulása néhány másodperc a la tt végbe
megy, ez idő a la tt a gáznyomás még nem érte el a 
maximális értéket. E zért megfelelő gázátbocsátás 
m ellett a  nyersformák gáznyomása figyelmen kívül 
hagyható.

Az i t t  ism erte tett megfontolások alapján egy 
olyan technológiai próbatestet választottunk, 
amely alkalm asnak látszott a gázképződés folya 
m atainak közvetlen ellenőrzésére (6. ábra). A 
kúpos próbatest alakjának m egválasztását a kö 
vetkezőkben indokolhatjuk. A formázóanyag, il 
letve az öntvény felületén o tt indulhatnak gázt- 
fejlesztő reakciók, ahol a legnagyobb m értékben 
melegszik fel a formázóanyag, természetesen, ahol 
az öntvény dermedési ideje a leghosszabb. Ezeknek 
a feltételeknek a belső kúpossággal kiképzett pró 
batestek tesznek eleget. Nagym éretű, hasáb alakú 
próbatesteken végzett kísérletekben k im u ta ttuk  a 
reakcióképes szilikátok gázlyukacsosságot okozó 
hatásá t [7]. A form ázóanyagba kevert vassziliká- 
tok  gázfejlesztőképességét hasáb alakú próbates 
teken ismételhetően m egállapítottuk [17]. A kúpos 
próbatestek alkalm azása több előnyt jelent, m ert 
gyors üzemi technológiai próbatestekként alkalm az-

5. ábra. A  ferrosztatikus nyom ás változása az öntvény 
magasságának függvényében, valamint a nyersformázó

homokban keletkezett gáznyomás változása

6. ábra. K úpos kiképzésű technológiai próbatest és a fo r 
mázóanyag lehűlési, illetve felmelegedési viszonyai

7. ábra. Nedves homokformába öntött kúpos próbatest 
metszete, a dermedés gázhólyagképződés nélkül történt.

N = 2 x

hatók. A próbatest felső és alsó része között a der 
medés nagy időkülönbséggel megy végbe (6. ábra) 
a  redukált falvastagság változásával arányosan. 
A formázóanyag a próbatest körül különböző m ér
tékben hévül tú l, a  legnagyobb m értékben a kúp 
csúcsában. Ennek következtében a formázóanyag 
reakcióképes adalékanyagai, a fémfelületen kép 
ződött oxidok gáz alakú reakcióterm ékei a próba 
te st leghosszabb ideig folyékony állapotban m a 
radó részén hozhatnak létre gázlyukacsosságot. A 
kúpos próbatesten öntés közben vizuálisan is 
megfigyelhető néhány jelenség:

a) A form atöltés folyam ata zavartalanul 
m ent végbe, a  próbatest felületei kifogástalanok, 
belső része gázhólyagoktól mentes (7. ábra).

b) A formázóanyag és a fém érintkezési felü 
letén heves reakció játszódik le, a próbatest felü
letén öntés u tán  lángok jelennek meg, dermedéskor 
a  próbatest felülete jól fehsmerhetően púposodik, 
belseje gázlyukacsos. A dermedés a (8. ábra) folyé
kony fém élénk mozgása közben megy végbe.

c) A próbatest öntését heves gázfejlődés k í 
séri, amely rövid ideig ta r t. A dermedés nyugodtan 
megy végbe. A próbatestben egy kis m éretű, 
visszam aradt gázhólyag em lékeztet a kezdeti élénk 
gázfejlődésre (9. ábra). H a a próbatest kellő ideig 
m arad folyékony állapotban, akkor a  dermedés 
gázhólyagmentesen is végbemehet.

d) A szétvágott próbatesten vizsgálatok vé 
gezhetők a fém és forma kölcsönhatásának meg
állapítására, ugyanis a próbatest kúpos részén, a 
tú lhevült form ázóanyagban a mechanikus és ké 
miai ráégés folyam atai is végbemehetnek. A kelet 
kezett fémbehatolás és a formázóanyagban végbe
m ent ásványtani átalakulások petrográfiai mód 
szerekkel m egállapíthatók [18].

A kúpos próbatest alkalm asságának vizsgála 
tá ra  kísérleteket végeztünk, mosott, osztályozott 
homokot 6% nedvességtartalom m al, 5% kőszén- 
porliszttel kevertünk görgős keverőben. A forrná-
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4. táblázat

A folyékony öntöttvas összetétele

№йни
8. ábra. Gázlyukacsos kúpos próbatest metszete 30%  reve- 

tartalmú nedves form ába öntve. N = 2 x

9. ábra. Gázhólyagos kúpos próbatest metszete. Rövid ideig  
tartó gázfejlődés után a keletkezett gázok nagy része eltá
vozott, a dermedés lefolyása nyugodt volt, kevés gázhólyag 
maradt vissza a 15% vasszilikáttartalmú nedves homokba

öntve

zóhomokba különféle reakcióképességű oxidokat, 
szilikátokat kevertünk 5, 15, 30%-os arányban, 
úgy m int hengerdei revét, vasszilikátot (fayalit), 
m angánszilikátot (rhodonit, tefroit) [19]. A folyé
kony öntö ttvas összetételét tü n te ti fel az alábbi 
táb láza t (4. táblázat).

Az öntés folyamán megfigyeltük a form atöltés 
kor is felismerhető' jelenségeket. A lehűlt próba 
testeket szétvágtuk a belső lyukacsosság m értéké 
nek m egállapítására. A  kúpok belső felületén a 
mechanikus és kémiai ráégés okozta felületi h ibá 
kat ásványtani módszerekkel megvizsgáltuk.

A kísérleti eredm ényeket az 5. táblázatban 
foglaltuk össze. Az 5,15% M n-szilikát-tartalm ú, 
száríto tt és nedves form ában ön tö tt próbatesteken

N y e rsv a s -
a d a lé k c  % Si % M n % P  % S %

1 . H e m a ti t -
n y e rs v a s 4,3 1,60 0,62 0 ,06 0,041

2. N y e rs v a s  +  
+  P eM n 4,3 1,56 1,40 0 ,06 0 ,037

3. N y e rs v a s  +
+  F eM n  +  S 4,3 1,58 1,46 0 ,06 0 ,170

gázlyukacsosságot nem észleltünk. A 30% Mn- 
szilikát-tartalm ú próbatestek öntés u tán  kism ér
tékű fémmozgást m u ta ttak , de a próbatesteken 
gázlyukacsosságot m egállapítani nem lehetett. A 
vasreve és vasszilikát 5% mennyiségig szám ottevő 
változást nem idézett elő a próbatesteken. A 15 és 
30% -nyi vasszilikát-tartalom  azonban nagym ér
tékű gázlyukacsosságot okozott. A kúpok belső 
csúcsain erős kémiai ráégés volt megfigyelhető, ö n 
tés u tán  a próbatestek felülete kidom borodott, a 
dermedés szakaszában felhólyagozódott, és apró 
lángnyelvek jelezték a nagym értékű gázfejlődést. 
A gázlyukacsos próbák szétvágása u tán  néhány kö 
vetkeztetést egyértelm űen m egállapíthatunk: A 
formázóanyagokban jelenlevő reakcióképes adalé 
kok (szennyezések) akkor fejtik ki káros hatásukat, 
ha a  reakció megindulásához szükséges hőmérsék 
letre hevülnek. E zért jelentek meg a gázhólyagok a 
későn dermedő öntvényrészben. A gázlyukacsos
ságot a  vele érintkező kis tömegű homokcsúcsból 
képződő gázok okozták (10. ábra). A gyorsan 
dermedő öntvényrészeken, ahol a formázóanyag 
nem éri el a gázképző reakcióhoz szükséges hőmér
sékletet, abban az esetben sem keletkezik gázlyu- 
kacsosság, ha a formázóhomok rendellenes m érték 
ben tartalm az gázképzőanvagot. Ez lá tható  a 9. és
10. ábrákon. A gázhólyagok keletkezési helyüktől 
eltávolodhatnak, és mozgásukat a folyékony fém-

5. táblázat

9 Folyékony állapotban a formában nem forrt 
® Folyékony állapotban a form óban forrt 
* Kettévágva belül lyukacsos 
~ Kettévágva belül nem lyukacsos 
n Kedves forma
sz Száraz forma_______________________
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Ш ю
10. ábra. A  gázhólyag elhelyezkedése az öntvénykéreg alatt, 

A  próbatest 1 5 % revetartalmú nyersformába öntve

11. ábra. Erősen gázhólyagos kúpos próbatest 30%  vas- 
revetartalmú, nedves homokformába öntve. Öntés után  

heves gázképződés, lángképződés az öntvény felületén

ben csupán az öntvénykéreg akadályozza, miköz
ben az öntési helyzettől függően keletkezési he 
lyüktől távolabbi öntvényrészekbe is elju thatnak. 
A 11. ábra a  gázhólyag elhelyezkedésének i t t  is
m erte te tt vá ltozatá t szemlélteti.

Az öntvényekben k im utatható  gázhólyagos- 
ságot ritkán  okozzák az olvasztás során oldott gá 
zok. A folyékony fém felületén képződő gázoknak 
a form ázóanyagba kerülő reakcióképes oxidok az 
okai elsősorban. A gázhólyagképződés feltételei 
összefüggnek az öntvény alakjával, a különféle 
öntvényrészek redukált falvastagságával, illetve 
dermedési idejével, a formafal helyi felmelegedésé

vel. A gázhólyagosság ellen a jó gázátbocsátóképes 
ség, a  formázóanyagok tisztaságának biztosítása, a 
reakcióképes oxidoknak, szilikátoknak a távo lta r 
tá sa  n y ú jt védelmet. A kúpos próbatest célszerűen 
m egválasztott méreteivel alkalm asnak látszik a 
gázhólyagosság feltételeinek vizsgálatára, vala 
m int az üzemekben alkalm azott formázókeverékek 
és a  folyékony öntö ttvas kölcsönhatása következ 
tében fellépő gázhólyagképződés vizsgálatára.

Összefoglalás
Kísérleteink szerint a folyékony öntöttvas 

felületén k ialakult gázréteg túlnyom órészt C 0 2- 
ből, kevés H 2, СО és egyéb gázállapotban levő 
szénhidrogénekből áll. Először СО keletkezik, 
m ajd ez a  levegő oxigénjével C 02-vé oxidálódik. 
A gázréteg képződése végigkíséri a folyékony vas 
lehűlését a kristályosodásig. A gázréteggel együtt 
oxidszilikát salakréteg is képződik a  folyékony 
öntö ttvas felületén, amely reakcióképességétől füg 
gően az öntvény felületét lyukacsossá teszi. E  je 
lenséget elsősorban a vasszilikátok okozzák, am e
lyek a kis M n-tartalm ú fürdők felületén keletkez 
nek. Az öntvény gyors dermedése, a redukáló a t 
moszféra gátolja a vasszilikátok képződését. A 
forma felületén, a reakcióképes alkotókból kép 
ződő nagynyom ású gázok mélyen behatolnak a 
dermedő öntvénybe és keletkezési helyüktől távo 
lodva addig ju tha tnak  el, ameddig a dermedő fém 
rétegek a gázbuborékok mozgását meg nem aka 
dályozzák.
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N agy sz ilá rd sá g ú  k ö n n y ű fé m ö tv ö z e te k  k u ta tá sa , II . rész*
M E I E B ,  J .  W . (K a n a d a , O tta w a )

D K  6 6 9 — 1 4 — 1 5 :6 6 9 .7 :5 3 9 .4 .0 0 2 .6 1 2

Megszilárdulás

Ism ereteink állandóan bővülnek, a  megszilár
dulásra és a form ában végbemenő hőelvonásra vo 
natkozóan számos közlemény áll rendelkezésünkre 
[2, 34, 53— 71]. Az öntő szempontjából a  legjelen
tősebb a megszilárdulás m ódjának hatása az ön t 
vény épségére és mechanikai tulajdonságaira.

A gyakorlati szempontból ideális öntvény az, 
amely ép, finom szerkezetű (szemcsenagyság, dend 
rites cellanagyság és ötvözőelemek) és makroszkó 
pos kiválásoktól mentes. Mindenesetre a tényezők, 
amelyeket az öntőnek az ideális cél eléréséhez 
figyelembe kell vennie: a  beömlőrendszer, a tá p 
fejek, a  hűtés, a szelvényvastagság, az öntvény 
bonyolultsága és alakja stb. Ezek a tényezők azon 
ban nem tekin thetők  függetleneknek, mivel számos 
alapváltozó, m int a  lehűlési sebesség, a hőáramlás 
iránya és az öntvények különböző helyein fellépő 
hőmérsékleti gradiensre fejtenek ki ha tást. É rth e 
tőbben kifejezve: a  lehűlési sebesség a szövetszer
kezet finom ságát határozza meg, míg a többi vál 
tozó az öntvény épségét befolyásolja.

H űtőbetétek  használata az öntvények lehűlési 
sebességét növeli. Noha a nagyobb lehűlési sebes
ség önm agában a finom abb szövetszerkezet m iatt 
kedvező hatással lehet a m echanikai tu lajdonsá 
gokra, ez azonban gyakran csak másodlagos a meg
felelően irány íto tt dermedés és a nagyobb hőmér- 
séklet-grádiens á lta l létrehozott öntvényépséggel 
szemben. Az öntvény tulajdonságai a vastag szel
vényekben rendszerint rosszabbak, m int a vékony 
szelvényekben (ami főleg a hűlési sebességek kü 
lönbségéből adódik). A helyesen lehűlő öntvények 
ben könnyebb a megfelelő irány íto tt derm edést 
biztosítani, és így a vastagabb szelvények épségé
nek növekedésével arányosan a mechanikai tu la j 
donságok is jobbak (1. 7. táblázat).

A laboratórium i vizsgálatok eredm ényét •— 
mivel ezek mindössze egy vagy két tényezőnek 
viszonylag elkülönített hatására vonatkoztak — 
nehéz ipari öntvényekre átvinni, mivel i t t  a  fent 
em lített különböző tényezők összefüggése nagyon 
bonyolult. M indazonáltal fontos, hogy e m unkála 
tok  m indkét irányban — azaz az alapkutatás és 
ennek átvitele gyakorlati problém ákra — folyta 
tódjanak. Tanulm ányok, melyek az öntvények 
mechanikai tu lajdonságait befolyásoló különböző 
tényezők kölcsönös összefüggését vizsgálják— m int 
amilyen az ú jabban ism erte tett három  alum ínium 
ötvözet [58] gáztartalm a és dermedési sebessége — 
különösen hasznosak lehetnek.

A megszilárdulásra vonatkozó fejtegetés nem 
lenne teljes, ha nem hivatkozna néhány, az öntési 
eljárás eme kritikus szakaszában előforduló hibára : 
ezek a mikroporozitás, a melegrepedés és a külön 
válás.

*A z I .  r é s z  m e g je le n t  a z  Ö n tö d e  1967 . é v i  2. s z á 
m á b a n

7. táblázat
N agy s z ilá rd s á g ú , m in ő ség i m a g n é z iu m ö n tv é n y e k  

tu la jd o n s á g a i [2 8 ]

A z ö tv ö z e t  je le
P ró b a

ö n tv é n y
(a)

0 ,2 % -o s
n y ú íá s i
h a t á r ,

k p /m m 2

S z a k í tó 
s z i lá rd 
ság , a B 

k p /m m 2

N y ú lá s ,
<5% ,(4D
je ltá v o n )

A Z 91-T 6 A 14,9 29,7 4,5
В 16,7 29,0 6,5
C 15,8 29,1 5,0
D 14,8 29,0 5,5
E 14,8 31,6 6,5

A Z 92-T 6 A 17,4 30,7 2,5
В 19,3 31,7 4,0
C 18,8 30,2 3,5
D 18,1 31,7 3,0
E 18,5 32,6 3,0

Q E  22-T 6 A 22,0 28,6 3,5
В 21,8 27,3 2,0
C 21,8 27,3 2,0
D 21,0 28,3 4,5
E 21 ,7 29,7 4,5

Z K  61-T 6 A 23,1 32,9 11,0
В 23,6 32,8

33,3
8,0

C 22,1 7,5
D 22,0 32,6 15,0
E 22 ,0 32,7 18,0

ZQ  64-T 6 A 24,1 34,4 10,5
В 25,0 35,1 12,5

7,5C 24,2 33,6
D 23,7 35,7 9,5
E 24,8 35,8 10,0

ZQ  71-T 6 A 26,0 34,6 7,5
В 25,8 33,6 7.0

8.0C 24,6 34,4
D 24,2 34,7 10,0
E 25,7 35,2 13,5

ZQ  91-T 6 A 25,8 35,0 9,0
В 24,5 35,1 8,5
C 23,8 33,9 5,5
D 23,8 34,0 7,5
E 24,5 35,8 13,5

A  —  k ü lö n  ö n t ö t t  p r ó b a p á le a  12,7 m m  á tm é rő jű .
В  —  3,2  m m  v a s ta g ,  n e m  h ű t ö t t  la p .
C —  6,4  m m  v a s ta g ,  n e m  h ű t ö t t  la p .
D  —  12,7 m m  v a s ta g ,  n e m  h ű t ö t t  la p .
E  —  50 ,8  m m  v a s ta g  v é g la p o n  h ű t ö t t  la p  (a  h ű tő -
b e t é t  k ö z e l é b e n ) .

A mikrozsugorodás oly hiba, melyet rendsze 
rin t a zsugorodás és a gázkiválás együttesen okoz 
(hidrogén a könnyűfémötvözetekben). Sok gázt 
tartalm azó olvadékból előállított, helyesen táp lá lt 
öntvény legnagyobb hibája a gázlyukacsosság lesz, 
míg egy hiányosan táp lá lt öntvényben — melyet 
teljesen gáztalan íto tt fémből ön tö ttek  — lyuka- 
csosság, főleg mikrozsugorodás jelentkezik. A mik-
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rozsugorodások különböző fa jtá it m ár korábban 
em lítettük  [33, 34] és u ta lha tunk  a veszedelmes 
réteges lyukacsosságra, mely könnyen fordul elő a 
10% magnéziumot tartalm azó alumíniumötvöze 
tekben [19] és néhány magnéziumötvözetben. Ez 
szintén összefügg a melegrepedéssel.

A melegrepedés a form ában megszilárduló fém 
szolidusz feletti hőmérsékletén keletkezik akkor, ha 
a  fém szabad zsugorodása gátolva van. A melegre
pedések keletkezésének fő tényezői a következők: 
az öntvény és form a tervezése (zsugorodást gátló 
akadályok, „meleg” helyek), a hőmérséklet-gra 
diens, az ötvözet összetétele és szemcsenagysága. 
A könnyűfém ötvözetek melegrepedési hajlam  sze
rin ti osztályozása [14] különböző laboratórium i 
vizsgálatokon [59, 60] és ipari tapasztalatokon alap 
szik. Ú jabban szovjet ku ta tók  közlése szerint a 
megszilárdulás folyamán alkalm azott vibrálás né 
mely ötvözet melegrepedési hajlam át észrevehe
tően csökkenti.

A m akrodúsulás következménye az oldott 
anyagokban dús olvadékok tömegmozgása, mely 
számos rokon mechanizmusban is előfordulhat. A 
könnyűfém ötvözetekben a legáltalánosabb jelen 
ség a fo rd íto tt különválás, mikoris az oldott anyag 
ban dús rész a megszilárduló felület irányában lép 
fel, ami a névleges összetételtől jelentősen eltérő 
változásokhoz vezethet [9, 12]. Ennek erős hatása 
lehet az öntvény tulajdonságaira.

Jelentős különválás léphet fel akkor is, ha az 
öntvényekben a nagym értékben lokalizált zsugo
rodások következtében üregek és repedések kelet 
keznek. Ezek a „kezdeti” melegrepedések azután 
kisebb olvadáspontú, o ldott anyagban dús olva 
dékkal telnek meg. A különválás ilyenfajta példá 
já t  észlelték néhány m agnéziumötvözetben [59]. 
Skelly és Sunnucks [61] magnézium és ritk a  föld 
fémek ötvözetéből készült öntvényeket vizsgáltak, 
melyekben a dúsulást a röntgenvizsgálat jól kim u 
ta tta , a vizsgált keresztm etszetből kim unkált pró 
bapálcák mechanikai tu lajdonságai mégsem rosz- 
szabbodtak. Ú gy vélik, hogy az ilyfajta  „hiba” 
egyéb ötvözetekben is eléggé elterjedt, o tt  azonban 
nem lehet ily könnyen megállapítani. Az ilyfajta 
dúsulásnak az öntvény tulajdonságaira k ife jte tt 
hatása még mindig élénk v ita  tárgya, am i a szóban 
forgó öntvényben valószínűleg a dúsulás helyétől 
és nagyságától függ.

A mikrodúsulás, azaz az oldott alkotók meny- 
nyiségének változása a féldendritágak távolsá 
gának nagyságrendjében fontos h a tás t fejt ki az 
öntvények tulajdonságaira és későbbi homogenizá- 
lási idő tartam ára és hőmérsékletére. Flemings [62] 
k im utatta , hogy a dúsulás nagyságát elméletileg 
előre pontosan meg lehet állapítani az állapotábra 
adataiból. U gyanakkor k im utatta , hogy bár a le- 
hűlési sebesség növelése a mikrodúsulás nagyságát 
nem befolyásolja lényegesen, a legnagyobb és a leg
kisebb o ldattarta lm ú helyek közötti távolság csök
ken, minek jelentős befolyása lehet a későbbi ho- 
mogenizálás megkönnyítésére. Erősen mikrodúsu- 
lásos öntvények mechanikai tu lajdonságait in ten 
zív homogenizáló hőkezeléssel lényegesen javítani 
lehet.
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Öntés
Az előbbi m egállapítások szerinti nagy szilárd 

ságú, minőségi öntvényeket bárm ely öntésm óddal 
lehet önteni, ide értve nemcsak a hűtő vas-betétes 
hom okform ákban készült öntvényeket, hanem  a 
ta rtó s vagy héjform ákban és a  precíziós eljárással 
készült öntvényeket, de a pörgető és a nyomás ö n t 
vényeket is. lier [63] és Smith [64] bebizonyítot 
ták , hogy vékony szelvényű, ép és nagy szilárd 
ságú, valam int igen pontos m éretű öntvényeket 
lehet előállítani pörgető öntési eljárással.

Hasonlóan a félig evakuált form ába ö n tö tt 
öntvényekhez, a  II . világháború a la tt repülőgép 
alkatrészek gyártására  alacsony nyom ású ötvö 
zö tt alum ínium öntvényeket gyárto ttak , hogy nagy 
m éretpontosságú és nagyon vékony szelvényekben 
is finom, részletekben dús és egészségesebb öntvé 
nyeket kapjanak. Egy új kutatásból [65] — mely 
a  megszilárdulásban levő fémre gyakorolt nyomás 
ha tásá t vizsgálta — k itűn t, hogy a nyomás jelentő 
sen befolyásolja a mikroporozitás csökkentését. Az 
igen nagy nyomások (7000 at-ig) használata, az 
A 356 (À1-7 Si-0,3 Mg) alum ínium ötvözet meg
szilárdulása folyamán állandóan kiváló épséget, 
nagy szilárdságot és szokatlanul nagy nyúlást ered 
m ényezett [66].

Hőkezelés

A szabályszerű hőkezelési eljárásokat az ipar 
ban m ár régóta ismerik [14], ezek előírásait a nagy 
szilárdságú, minőségi öntvénygyártáskor nagy 
gonddal és fokozottabb pontossággal kell betartani. 
Különösen fontos a kemence hőmérsékletének na 
gyon pontos szabályozása és a hőmérséklet egyenle 
tes eloszlása a betétben. A sajátos oldatba vivő iz- 
zítás hőm érsékletét minden egyes ötvözet-összeté 
telnek megfelelően a leggondosabban kell m eghatá 
rozni (ha lehetséges, a szolidusz-hőmérséklet meg
határozásával), és a legnagyobb „biztos” hőmérsék 
le te t kell nagyon szűk határok  között ( ±  2°C) ta r 
tani. Hogy a hőmérséklet-szabályozás a kemencén 
belül a fenti határok  között történjen, ellenőrző hő 
elemeket kell a betétben is elhelyezni, melyek a hő 
mérsékletet folyam atosan regisztrálják. Az oldatba 
vivő hőkezelés ideje az ötvözet összetételétől és a 
kemencében levő öntvények átlagos faivastagságá 
tó l függ. M agnéziumötvözetből készült öntvények 
oldatba vivő hőkezelése kötelezően autom atikusan 
szabályozott védőatm oszférában (rendszerint S 0 2) 
történjék.

Némely ötvözet esetén az az idő, mely az ol
d a tba  vivő izzítás u tán  a betétnek a kemencéből 
tö rténő  kiemelése és a hűtőközegbe történő bevi
tele között eltelik nagyon kritikus, azért a kiváló 
minőségek biztosításához szükséges, hogy ez az idő 
köz a minimális (másodpercek és nem percek !) le 
gyen. Egy másik fontos tényező az oldatba vivő iz 
zítás hőmérsékletéről való lehűlés sebessége. A leg
több alum ínium ötvözetet á ltalában 65— 100°C-os 
vízben hű tik  le. A legtöbb öntészeti m agnézium öt
vözetet elegendő nyugodt vagy áramló levegőn hű 
teni, bár a legjobb tulajdonságok eléréséhez a forró 
vízben tö rténő  h ű tést használják [5, 21, 28].

Erélyesebb hűtési sebességeket (olaj, hideg
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v í z ) az öntvények elhúzódásának vagy repedésének 
veszélye és a belső feszültségek keletkezésének el
kerülése céljából mellőzni kell.

Némely ötvözet esetén ugyancsak fontos az 
oldatba vivő izzítás és az öregítés közötti idő és en 
nek befolyása az optimális és állandó tulajdonsá 
gokra. A megfelelő öregítési hőm érsékletet és idő 
ta rtam o t nagyon gondosan kell m egállapítani, m i
vel ezek fejtik  ki a legfontosabb h a tás t a folyási ha 
tá r  és nyúlás nagyságára.

Nagy tisztaságú ötvözetből készült 
minőségi öntvények tulajdonságai

A megszilárdulási és a hőkezelési viszonyokra 
vonatkozó m egállapításokat szemlélteti néhány 
példa [9] : az erős hűtés és néhány m ódosított hő 
kezelési ciklus h a tásá t a  véglapon h ű tö tt lemezekre 
(a 2—6. ábrák és 7. táblázat), mely a g y á rto tt ön t 
vények tulajdonságainak táblázatos [29] felsorolá
sával folytatódik (8. táblázat).

A 2. ábra a véglap hű tőhatásá t m u ta tja  egy 
ZK 61-T6 (Mg- 6 Zn- 0,8 Zr) magnéziumötvö 
zetből készült, 50,8 mm vastag ön tö tt lap mecha 
nikai tulajdonságaira. A próbapálcákat a h ű tö tt 
felülettel párhuzam osan 6 mm-es közökben m un 
kálták  ki. A grafikon még a hőkezelés v á ltoz ta tá 
sának h a tásá t is szemlélteti. A h ű tö tt felületeken 
kivételesen jó mechanikai tulajdonságokat kaptak, 
de még ha a  próbapálcákat a h ű tö tt végtől 10 cm- 
nyi távolságban is m unkálták ki (mely rész tú l 
nyomóan a szomszédos beömlő hatása a la tt szilár
du lt meg), akkor is nagyon jó tulajdonságokat 
kaptak.

A 3. ábra a lapvastagság h a tásá t m u ta tja : a 
ZK  61-T6 ötvözet tulajdonságaira, valam int a 
hűtés fontosságát vastag (25,4 és 50,8 mm-es) szel
vények esetén.

kp/mm1

2. ábra. A  hűtés hatása a homolcöntésű Z K  61-T6 m ag 
néziumötvözet tulajdonságaira ( véglapon hűtött 50,8 mm  

vastag lap) [9]

A 4. és 5. ábrák a véglap-hűtés ha tásá t szem 
léltetik különböző Mg-Al-Zn és nagy szilárdságú 
cirkontartalm ú magnéziumötvözetek esetén. A szi
lárdsági értékek a h ű tö tt véglaptól m ért távolság 
növekedésével csökkennek, m ert szemcsedurvulás 
lép fel. A Mg-Al-Zn ötvözetek szemcsenagysága 
lényegesen nő a h ű tö tt lapfelülettől m ért távolság 
gal, míg a cirkontartalm ú ötvözetekben a szemcse
nagyságok közötti különbség aránylag kicsi. Ennek

8. táblázat
Prototípus-öntvényekből k im unkálj próbapálcák szilárdsági tulajdonságai [20]_________________

Ü z e m i v i 
s z o n y o k n a k  

m eg fe le lő  
( tö ré s i)  

te rh e lé s ,  
1000 k g

A Z  9 2 -T 6  m a x .................  32 ,5  18 ,0  4 ,5  2 7 ,4  17,7 2 ,0
m in . (6) ___  29,3  14,2 3 ,5  (6) 24 ,7  14 ,4  1,0
á t l a g .............. 30 ,8  16 ,0  4 ,5  25 ,7  16,3 1,4 81
M IL * * ...........  28,1 17,6 3 ,0  12 ,0  9 ,5  0 ,25_____________

Q E  2 2-T 6  m a x .................  29 ,7  24 ,6  5 ,5  28 ,2  21 ,2  3,5
m in . (7) . . . .  27 ,9  21 ,2  3,5 (8) 27 ,0  18,1 2,5
á t l a g .............. 28 ,6  23 ,5  4 ,3  27 ,6  19,9 2 ,7  98
M IL *  ............ 28,1 14,0 4 ,0  19,7 14,0________ 2Д)______________

Z K  6 1 -T 6  m a x .................  32 ,6  23 ,3  14,0 29 ,2  20 ,8  6,5
m in . (10) . . .  31 ,3  19,9 8 ,0  (12) 26 ,9  14,0 2,5
á t l a g ..............  32 ,0  2 2 ,4  10 ,0  27 ,7  18,2 4,1 107
M IL *  ...........  29 ,5  20 ,4  6,0 21,1 14,8 1,25_____________

ZQ  6 4 -T 6  m a x ............ '. . 34 ,6  28 ,2  9 ,5  32 ,3  21 ,2  7,0 .
m in . (3) ___  34,2  23 ,0  8 ,0  (4) 27 ,6  13,5 4 ,5  120
á t l a g ..............  34 ,5  25 ,3  8 ,5  30 ,2  18 ,3  6,0

K ije lö l t  h e ly e k , 1. o s z tá ly N e m  ré s z le te z e t t  h e ly e k

A z ö tv ö z e t  je le
S z a k ító sz il .,  
а в, k p /m m 2

0 ,2 % -o s
n y ú lá s i
h a t á r ,

k p /m m 2

N y ú lá s ,  %  
(4D

je ltá v o n )

S za k ító sz il .,  
и в ,  k p /m m 2

0 ,2 % -o s
n y ú lá s i
h a t á r ,

k p /m m 2

N y ú lá s ,  %  
(4D

je ltá v o n )

* M IL  —- az  1963. V I . 25-i, M IL -M -4 6 0 6  (M R ) k a to n a i  e lő írá s  m in im á lis  é r té k e i.
Megjegyzés: a  z á ró je lb e n  le v ő  s z á m o k  a  v iz s g á l t  p r ó b á k  s z á m á t  je lz ik . A z 1. o s z tá ly  p ró b a p á lc á i t  1— 1Д  in c h  

v a s ta g  s z e lv é n y e k b ő l m u n k á l tá k  k i
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3. ábra. A  lapvastagság hatása a homolcöntésű Z K  6 I-T 6  
magnéziumötvözet tulajdonságaira [9]

Távolság a hűlötí. lapvégiól, inch lo.5i5-4l

4. ábra. A  véglap-hűtés hatása egy 50,8 m m  vastag M g —  
A l— Z n ötvözetű lap szilárdsági értékeire

megfelelően a diagram azt m utatja , hogy a Mg- 
Al-Zn ötvözetek sokkal érzékenyebbek a hűtő- 
laptávolságra. Ezek az eredmények azt m utatják, 
hogy eme ötvözetek legjobb tulajdonságainak el
éréséhez a hűtőlapot a felöntésekhez (tápfej) közel 
kell elhelyezni, hogy meredek hőm érséklet-gra 
diens keletkezzék. A ZK 61-T6 ötvözet kiváló tu 
lajdonságai és különösen a ZQ 64-T6, ZQ 71-T6 
és a ZQ 91—T6 kísérleti ötvözeteké figyelemre mél
tóak. A mechanikai tulajdonságok ilyen kom biná 
cióját semmilyen más magnéziumötvözettel nem 
lehet elérni, sem pedig kedvezően összehasonlítani

5. ábra. A  véglap-hűtés hatása 50,8 mm vastag nagy sz i 
lárdságú magnéziumötvözetű lapok szilárdsági tulajdonsá 
gaira [9]. A z  összes ötvözet a T6 szabvány szerint hőkezelve

a hengerlési magnéziumötvözetekre előírt tu lajdon 
ságokkal.

A 6. ábra az oldatba vivő izzítás idő tartam á 
nak és az oldási hőmérsékletről történő liűlési se
besség változásának fontos befolyását és az öregí- 
tési idő tartam  ha tásá t szemlélteti egy véglapon hű 
tö t t  50,8 mm vastag, homokban ön tö tt ZK 61-T6 
(Mg-6Zn-0,8 Zr) magnéziumötvözetű lap mecha
nikai tulajdonságaira.

A 7. táb lázatban  homokformákba külön ön 
tö t t  különböző magnéziumötvözetek próbapálcái
nak és három különböző szel vény vastagságú, 
nagy szilárdságú, minőségi öntvény tulajdonságai 
láthatók. Az ö n tö tt szelvények tulajdonságai a 
szelvényvastagságra való tek in te t nélkül egyenlőek 
vagy jobbak, m int a külön ön tö tt próbapálcák 
eredményei.

A próbalapokon kapo tt eredmények ellenőr
zésére egy homokformázással dolgozó kereskedelmi 
öntödében magnéziumötvözetből egy — több m int 
50 db-ból álló — öntvénysorozatot gyárto ttak  (az 
egyes öntvények súlya kb. 12 kg volt), nagy tisz ta 
ságú, minőségi eljárással. A 8. táb lázat tartalm azza 
az 1. osztályban, az öntvények kijelölt helyein, va 
lam int az öntvények elő nem ír t helyein kapott 
eredményeket. L átható , hogy az értékek általában 
sokkal jobbak, m int az igen szigorú nagy szilárd 
ságú, minőségi öntvények részére előírt követelmé
nyek (lásd még a 4. táblázatot). Ugyancsak láthatók 
üzemi viszonyokat utánzó igénybevételek ad ta  
vizsgálati eredmények (az öntvények statikus te r 
helés a la tti teljes roncsolása), melyek szerint a 
ZK 61-T6 ötvözetből készült öntvény szilárdsága 
30%-kal nagyobb, m int az ugyanerre a célra hasz 
ná lt szabványos hengerlési alumíniumötvözet, 
amelynek súlya 10%-kai több.
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kp/mm2

6. ábra. A  hőkezelés hatása a homoköntésű Z K  61-T6  
(véglapon hűtött 50,8 m m  vastag lap) magnéziumötvözet 

tulajdonságaira [9]

Nagy szilárdságú, minőségi öntvények értékelése

A termékminőség értékelésének kérdését szük 
ségszerűen szem előtt kell ta rtan i, amikor egy új 
alakú öntvény rendelésének m egvitatásáról van 
szó, mivel a nagy szilárdságú, minőségi öntvény fo
galmából következik, hogy az öntvénygyártást az 
öntvény tervezésétől a felhasználásig történő végső 
átvételig meg kell tervezni. A tanulm ányból nyil 
vánvaló, hogy e tervezet részletes tárgyalása az 
öntőmérnök és a tervező között m indkét fél ré 
szére hasznos lesz. A tervező az öntőmérnöknek 
megmagyarázza az öntvény üzemi felhasználását 
és a  nehéz üzemi viszonyoknak k ite tt kritikus 
helyeket. Más oldalról az öntőm érnök rá  tu d  m u 
ta tn i a szükséges szerkezeti változtatásokra, m e 
lyek a gyártást megkönnyítik és a kiváló minőséget 
biztosítják anélkül, hogy az öntvény lényeges cél
já t  veszélyeztetné. U gyanakkor az összes minőségi 
követelményben és a pontos minőségellenőrzés
ben, valam int az egyes eljárások felülvizsgálatá 
ban is közösen megegyeznek.

A legközelebbi lépés az öntödei gyártás sza 
kasza, ahol m eghatározzák a sajátos önt vény tu la j 
donságokat (az öntőeljárás kiválasztása, a forma 
geom etriája vagy az öntőszerszám tervezése, a hű 
tési és megszilárdulási körülm ények stb.), és eldön
tik  a hőkezelés m ódját. Az öntödei tapasztalatok, a 
régebben g y árto tt hasonló alakú öntvényekről veze
te t t  feljegyzések és az újabb ku ta tási m unkák ered 
ményeinek gyakorlati felhasználása m ind igen lé 
nyegesek a tervezés időszakában. Terjedelmes íro tt 
u tasításokat kell készíteni, és minden egyes m unká 
ról megfelelően kidolgozott dokum entációt kell 
kiadni (beleértve az öntvények megvágását, a be 
ömlőt, tápfejeket és hűtőbetéteket, az osztályozást 
és a felülvizsgálati előírásokat), melyek követik az 
olvasztási és hőkezelési előírásokat. Az ilyen okira 

tok  pontos vezetése a jövő m unkálatok tervezése 
szempontjából igen fontos.

Amikor az öntöde eljárásával meg van elé 
gedve, a rendelőnek prototípus-öntvényeket küld 
felülvizsgálat és jóváhagyás céljából. A prototípus 
öntvények felülvizsgálatának tökéletesnek kell 
lennie. Az öntvények épségét — hacsak lehetsé 
ges — roncsolásmentes vizsgálattal kell ellenőrizni, 
egyébként a vizsgálat álljon az öntvény kritikus 
szelvényeiből kim unkált próbapálcák és minden 
egyes öntödei szállítm ányhoz tartozó  külön ön tö tt 
próbapálcák szilárdsági vizsgálatából.

A metallográfiái vizsgálatból — mely célra az 
öntvények kritikus szelvényeiből kim unkált próbá 
ka t használnak —, az öntvények épségét, szövet
szerkezetét és szemcsenagyságát állap ítják  meg. 
G yakran vizsgálják a kritikus öntvényszelvények 
töretét.

Jóllehet az ism erte tett vizsgáló eljárások érté 
kes eredményeket adnak, az öntvény használható 
ságának végső igazolását csakis a tényleges haszná 
latban  k ife jte tt teljesítm ényből lehet megállapí
tani, vagy legalábbis egy, az üzemi terhelési viszo
nyokat hűen utánzó vizsgálat adataiból (pl. az 
egész öntvény vagy a kritikus szelvény teljes ron 
csolásával).

Az egyszer m ár gyártásban volt azonos szer
kezetű öntvényeket az olvadék minőségi vizsgá 
lata (külön ön tö tt próbapálcák), az öntvény m inő 
ségi vizsgálata (röntgen- vagy más roncsolásmentes 
vizsgálat), töretpróba és a  különböző szállítm á 
nyokból szúrópróbaszerűen v e tt néhány öntvény 
kritikus szelvényéből kim unkált próbatest m etal 
lográfiái és szilárdsági vizsgálata alapján kell á t 
venni.

A mechanikai vizsgálatokhoz szükséges próba 
testek [68] kiválasztása nagy gondossággal tö rtén 
jék. Fontos, hogy a teljes öntvényszelvény megfele
lően képviselve legyen (gyakran kell lapos rudakat 
használni), és hogy a próbatest a vastag szelvény 
jellegzetes helyéből legyen kim unkálva. Ami a ron 
csolásmentes vizsgálatot illeti, fontos annak tu d a tá 
ban lenni, hogy a tiszta  (látható hibák nélküli) 
röntgenkép egymagában nem biztosítja a  nagy 
szilárdságú minőségi tulajdonságokat. Megfigyel
ték, hogy a legjobb m echanikai tulajdonságok 
csakis akkor érhetők el, ha megfelelő megszilárdu 
lási viszonyok (szemcsenagyság, dendrites cella
nagyság, mikro-alkotók) és hőkezelési viszonyok 
(mikrodúsulás) érvényesülnek. Előfordulhat, hogy 
a nagyon finom porozitást a röntgenvizsgálat nem 
m uta tja  ki, ily esetekben a töretvizsgálat nagyon 
jól kiegészíti a minőségi ellenőrzést.

M indam ellett az utóbbi évtizedben a roncso 
lásmentes vizsgálat sokat halad t előre. A fejlődés 
révén közelebb ju to ttu n k  ahhoz az időhöz, amikor 
m ár a legtöbb term ékünk, köztük a költséges nagy 
szilárdságú minőségi öntvények roncsolásmentesen 
lesznek vizsgálhatók. Éles képű röntgen-átvilágí
tási eljárások, erősítő berendezéssel kiegészítve, le 
hetővé tehetik  a sokkal költségesebb röntgenvizs 
gálatok kielégítő helyettesítését. Nagy volt a fejlő 
dés a nagy feszültségű egységek, az új, kis energiájú 
izotópok, a jobb filmminőség, a sztereoröntgen és 
neutronos röntgenvizsgálat terén.
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Egyéb, ú jabban kifejlesztett vagy jav íto tt 
roncsolásmentes vizsgálatok a következők : akuszti 
kai és ultrahangvizsgálat (szemcsenagyság, szel
vényvastagság, sűrűség megállapítására), örvény 
áram ok használata (vegyi összetétel, sűrűség, ke 
ménység), penetráló folyadékok (felületi egyenetlen 
ségek), mikrohullámok (belső hibák feltárására), 
elektromos vezetőképesség (ötvözetek hőkezelése, 
keménység) és a repedőlakk (feszültséganalízis) 
igen jól használható öntvény-prototípusok vizsgá 
latára, valam int a nyomópróba az öntvény töm ör
ségének ellenőrzésére.

Egyre növekszik a kiváló minőségű öntvények 
roncsolásmentes vizsgálatának jelentősége. Rem él
hető, hogy a fejlődés ebben az irányban az öntvény 
felhasználók részére lehetővé teszi, hogy az öntvé 
nyek értékelését rendkívül nagy költségek és a fe 
lesleges időveszteség nélkül (ami a nagyszámú pró 
bapálca megmunkálásával jár), m ár a prototípus 
kialakításakor el tud ják  végezni.

Egy másik igen fontos öntödei probléma az 
öntvényhibák eredetének meghatározása és intéz 
kedések ezek kiküszöbölésére. E rre vonatkozó 
újabb dolgozatokpéldákatközölnek korszerű, tudo 
mányos eszközök felhasználásáról, ide értve az 
elektroszondás m ikroanalizátort az öntvény ke 
m ény helyeinek feltárására [41], a röntgenvizsgá 
la tta l történő zárványvizsgálatokat, metallográfiái, 
röntgendiffrakciós és mikrospektrográfiás eljáráso 
ka t [69].

A statisztikai módszerek is igen nagy segítsé 
get nyújtanak  a minőségellenőrzésben és adatfel 
dolgozásban, melyekkel a változók állandó értéken 
és a nagy szilárdságú öntvénygyártáshoz szükséges 
határokon belül ta rtha tók .

A jövő irányzata
„M iért vesződjünk nagy szilárdságú öntvé 

nyekkel” volt a címe egy újabb fejtegetésnek [70], 
és az erre ado tt válasz az volt, hogy „az öntödének 
előbb vagy utóbb á t kell állnia a nagy szilárdságú, 
minőségi öntvény üzletére, vagy visszatér a másod 
rendű öntvények gyártásához középszerű nyereség 
gel” . Amíg a repülőgép- és rakétaiparban a nagy szi
lárdságú öntvény fogalmát folyam atosan használ

ják, megvan a jelentősége az egész öntőipar szá 
mára, az összesség végső hasznára.

Az alapanyagok heves versenyének korszaká 
ban a  nagy tisztaságú, nagy szilárdságú öntvények 
nek óriási jövője lesz, ha az öntőipar fenn akar m a 
radni.

A közeljövőben várható  fejlődést a  mecha
nikai tulajdonságok terén — ha az ö tvözetkutatás 
a jelen irányban folytatódik — a 9. táblázatban 
foglaltuk össze. A jelenleg kapható legnagyobb szi
lárdságú kereskedelmi alumínium- és magnézium- 
ötvözetek, az e terü leten  fo ly ta to tt újabb k u ta tá 
sok eredményei. A közeljövőben várható  újabb 
eredményeik érdekes képet adnak a nagy szilárdsá 
gú, minőségi acélöntvények mechanikai tu lajdonsá 
gaival való összehasonlításban. Nyilvánvaló, hogy 
a könnyűfém ötvözetek szilárdság /súly viszonya egé
szen kedvező képet m uta t az acélöntvényekéhez 
képest.

További szilárdságnövelés érhető el utólagos 
hidegalakítással (préskovácsolással vagy hasonló 
hidraulikus sajtolással) nagy szilárdságú, minőségi 
öntvényeken [9].

Az autom atizálásnak a töm eggyártásban ha 
talm as lendületet ado tt a számítógép megjelenése. 
A számítógépek metallurgiai felhasználhatóságáról 
ú jabban Zotos [71, 72] számolt be. Igen sokat ígé
rőknek látszanak és kiváló lehetőségeket tárnak  
fel a  korszerű öntészet ezen területén. Az olvasz
tási, öntési és hőkezelési eljárások számítógépes 
vizsgálatát bizonyos területeken máris használják. 
A számítógépes értékelő eljárások jövője az önté- 
szetben a minőségellenőrző berendezések precizi
tásának és gyorsaságának további fejlődésétől 
függ. A nagy szilárdságú, minőségi öntvényeket 
gyártó  öntödékben, ahol a m unkafolyam atok elő
írásait ki kell adni a dolgozóknak és a minőségellen
őrzési adatokat fel kell jegyezni és gyorsan más 
(memoralizált) adatokhoz viszonyítani, o tt a szá 
mítógépek használata felbecsülhetetlen, és a leg
kiválóbb minőségek szám ára új táv la tokat fog 
nyitni a szavatolt minőségű és a  legkisebb költségű 
öntvények gyártásában. A függvények szabványo 
sításán keresztül egyszerűbb lesz a normális prog 
ramozás, igen magas szintű megbízhatóság mel
le tt [73].

9. táblázat
Öntvényanyagok szilárdság/súly arányainak  összehasonlítása

Ö n tv é n y a n y a g
S z a k í tó 

s z ilá rd sá g , а в  
k p /m m 2

0 ,2 % -os 
n y ú lá s i  h a t á r ,  

k p /m m 2

N y ú lá s ,  %

S z ilá rd sá g  : 
k p /m m

s ú ly  a rá n y *  
: p /c m 3

(4 D  je ltá v o n )
OB

0 ,2 % -o s  
n y ú lá s i  h a t á r

Alum ínium ötvözetek
K e r e s k e d e l m i ................................ 42 ,2 35,2 10 15,6 13,0
K ís é r le t i  ......................................... 45,7 38,7 10 16,9 14,3
J ö v ő b e l i  ......................................... 49 ,2 42,2 10 18,3 15,6

Magnéziumötvözetek
K e r e s k e d e l m i ................................ 32 ,4 22,5 10 17,5 12,2
K ís é r le t i  ......................................... 36 ,6 28,2 10 19,8 15,2
J  ö v ő b e li ......................................... 42 ,2 35,2 10 22,8 19,0

Acélöntvények
M IL -S -4 6 0 5 2  (M R ) ..................... 126,5 112,5 8 16,2 14,3
M IL -S -4 6 0 5 2  (M R ) ..................... 158,2 123,0 5 22,0 15,7
M IL -S -4 6 0 5 2  (M R ) ..................... 183 ,0  147,7

* F a js ú ly o k :  a lu m ín iu m  2 ,70 , m a g n é z iu m  1 ,85  és a c é l 7 ,85

3 23,3 18,0
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összefoglalás

A szerző az öntödei gyakorlat befolyását vizs
gálja az alumínium- és magnéziumöntvények tu 
lajdonságaira. A nagy szilárdságú minőség (prémi
umminőség) megnevezés olyan öntvényeket jelle 
mez, melyek összességükben megbízhatóan jobb 
szilárdsági tulajdonságokkal rendelkeznek, m int 
amelyeket m a az öntödék szavatolnak. A szokásos 
kiindulóanyagok és eljárások használhatók, de igen 
g o n d o s a n  k e l l  e l l e n ő r i z n i  a z  a n y a g  t i s z t a s á g á t ,  a z  

ötvözet összetételét, a folyékony fém minőséget, a 
megszilárdulási viszonyokat és az elkerülhetetlen 
hőkezelést azért, hogy az öntvények m eghatározott 
keresztm etszeteiben az öntvény a tervezés és fel- 
használás szabta követelményeknek megfeleljen. 
A szerző példákon m u ta tja  be az öntvényekkel 
elért kiváló tulajdonságokat.
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M I N D E N  I P A R Á G A T  É R I N T Ő  K Ö N Y V  

J U R Á N ,  J .  M .

MINŐSÉG
T E R V E Z É S  —  S Z A B Á L Y O Z Á S  —  E L L E N Ő R Z É S

Az amerikai ipari minőségszervezésben szerzett tapasztalatainak gazdag tárháza, a minő

ség teljes problémakörének részletes, könnyen áttekinthető, roppant szemléletes kézi
könyve.
Műszaki és gazdasági v eze tő k , gyártm án ytervező k , tech n o ló g u so k , m érnö kö k és m érn ök 

közgazdászok. m in őség -e llen őrök , áruátvevők , ü zem szervezők  szám ára n é lk ü lö zh e te t 

len.
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M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K I A D Ó

Lapunk példányonként megvásárolható:

I., Váci utca 10.

V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti

Hírlapboltokban



Olvassa rendszeresen műszaki tudom ányos szaklapjainkat!

Mindig széleskörűen tá jékozta t a szak terü let helyzetéről, esem ényeiről, újdonságairól

Bányászati Lapok Járm űvek, Mezőgazdasági G épek

Bőr- és C ipőtechnika Kép- és H angtechnika
Elektrotechnika Kohászati Lapok
Energia és A tom technika Közlekedéstudom ányi Szemle

Élelmezési Ipar Magyar Építőipar

É p í t ő a n y a g Magyar Grafika

É p ü l e t g é p é s z e t M a g y a r  K é m i a i  F o l y ó i r a t

Az E r d ő Magyar K é m i k u s o k  L a p j a

Faipar Magyar Textiltechnika

Finommechanika M élyépítéstudom ányi Szemle

Fizikai Szemle Mérés és A utom atika

Gép Műanyag és Gumi

G épgyártástechnológia Műszaki Élet

H i d r o l ó g i a i  K ö z l ö n y Ö n t ö d e

H íradástechnika Papíripar

Ipari Energiagazdálkodás V árosépítés
Ipargazdaság Villamosság

F E N T I  K I A D V Á N Y A I N K  E L Ő  F I Z E T  H  E T Ő  К

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor té r  1.) csekkszám lájára vagy átutalással, 

valam int a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság té r  17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K :

V. , Váci utca 10.
VI. , Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti H írlapboltokban, 

ugyanitt az 1966-ban eddig m egjelent példányok is beszerezhetők.

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A  L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A ,

VII., Lenin kö rú t 9 —11. I. em. 120. (222-251).

/Ч  та tudomány—

A HOLNAP 
TECHNIKÁJA
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Эльза, А . Вереш: И с сл ед о в а н и е  д ен д р и т н о й  л и к 
ва ц и и  н ек о т о р ы х  эл ем ен т о в  в ч у г у н е  ............. С
П ри  и ссл ед о ван и и  гетероген н ости  ден дри тов  ме
тоды  к о н так тн о й  м и к р о ав то р ад и о гр аф и и  и р ен т 
г ен о сп ек тр ал ь н о го  а н а л и за  с пом ощ ью  м и кр о 
зо н д а  хор о ш о  д о п о л н яю т д р у г  д р у га . М етодом 
к о н так тн о й  м и к р о авто р ад и о гр аф и и  н еп осред 
ственно  в ы я в л я е т с я  х а р а к т е р  л и к в ац и и , а рен т 
г ен о сп ек тр ал ь н ы й  а н а л и з  с - пом ощ ью  м и к р о 
зо н д а  д аёт  в о зм о ж н о сть  о п р ед ел я ть  и зм ен ен и е 
к о н ц ен тр ац и и  и сслед уем ого  элем ен та  в н у тр и  
одного ден дри та. С ц елью  в ы я сн ен и я  у сл о в и я  
л и к в а ц и и  и ср а в н е н и я  м етодов и ссл ед о ван и я , 
п р о во д и л и сь  и ссл ед о ван и я  д ен дри тн ой  л и к в а 
ц ии  н ек о то р ы х  сп е ц и ал ь н ы х  элем ен тов  (Cu, Sn,
Sb, As, P b , A l, Ca) в сером  чугун е .

Чонтош, И. : О пы ты  п р о и зв о д ст в а  га б а р и т н ы х  
в а л к о в  и з  ч у г у н а  с ш а р о в ы м  гр аф и том , о т л и т ы х  
в п есч а н у ю  ф о р м у .................................................... .С  78
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и ссл ед о в ан и я  проб, в зя т ы х  и з н и ж н ей  цапф ы  
в а л к о в , вы я в и л о сь , что з а т р у д н е н и я  вы зы ваю т 
б л естящ и е к ар б и д н ы е п я тн а . Д л я  у стр ан е н и я  
э ти х  п ятен  п р о во д и л ась  т е р м и ч ес к а я  о б р аб о тка , 
п осле ко то р ы й  у м ен ь ш и л ся  р азм ер  п ятен  и п ро 
в о д и л ась  м ех ан и ч ес к а я  о б р аб о тк а  в а л к о в  
успеш но.

Имре, Й.-—Марешал, К ■ : П о д ш и п н и к  с т р ё х с л о й 
ны м и в к л а д ы ш а м и  д л я  м ото р а  д и з е л ь -п о е з д а  С 81
П осле о п и сан и я  п р о и зво д ства  т р ё х сл о й н ы х  под 
ш и п н и ко в  и зл о ж е н о  п ри м ен ен и е и х  к  ж е л езн о -
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im  G u sse is e n  .............................................................  S 73
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g r o s se r , in  • S a n d fo r m  g e g o s s e n e n  W a lz e n  a u s  
s p h e r o li t is c h e n  G u sse ise n  .................. ...................... S 78
B e i d e r  B e a rb e i tu n g  v o n  P ro f il-W a lz e n  f ü r  
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д о р о ж н о м у  т р а н сп о р ту . П одробно  сообщ ен соб-
* ствен н ы й  м етод п р о и зво д ства  и дан н ы е и сслед о 

в а н и я  м е т а л л а  в к л ад ы ш а. Р е зу л ь т а т ы  ср а в н и 
в а л и сь  с р е з у л ь т а т а м и  стар о го  метода.

Трайкович, Й. : О пы ты  о с у щ е с т в л е н и я  т в ё р д ы х  
цен  м о д ел ей  и и н ст р у м ен т о в  ............................... С 8 4

И сс л ед о в ал ся  метод со с та в л ен и я  стар о го  п рей 
с к у р а н т а  и вы веден ы  его н ед о статки . И зл о ж е н ы  
сам ы е х а р а к т е р н ы е  черты  нового п р ей с к у р а н та  
№  8 8  д л я  „ Д е р е в я н н ы х  м оделей  л и тей н ы х  
ф орм “  и №  89 д л я  „М ета л л и ч ес к и х  м оделей 
ф орм “ , н а  осн ове оп ы та вы веден ы  п р еи м у щ ества  
н о вы х  систем , а  т а к ж е  и н ед о статки  отн оси тельн о  
стар о й  систем ы . И зл о ж е н о  т а к ж е  и П р и л о ж ён н е  
№  1 к  п р е й с к у р а н т у  №  8 8 . Н овы е п р ей с к у р а н ты  
п ри н и м аю т р о л ь  в р егу л и р о в а н и и  п р о и зво д ства . 
А втор  сч и тает  н ед о статк о м  о тсу тстви я  п л ан о в ы х  
п р ед ставл ен и й  в св я зи  с о б р азо ван и ем  тв ёр д ы х  
цен , а  т а к ж е  и н еп р ер ы вн о го  у то ч н ен и я  су щ ест 
вую щ его  п р ей с к у р а н та .

М о д е р н и зи р о в а т ь  ли т ей н о е  п р о и зв о д ст в о  п р и м е 
н ен и ем  с т а н д а р т и зи р о в а н н ы х  о б о р у д о в а н и й  С 87

К о р о тк о е  х а р а к т е р и з о в а н а  о тр асл и  п ром ы ш - ' 
л ен н о сти , п р о и зв о д я щ ей  ли тей н ы е м аш и н ы  в 
Г Д Р . О п и сан и е ф орм овочн ой  м аш и н ы  ти п а  „Ф о - 
р о м ат  20  A “ . П отом  о п и сан ы  н еп р ер ы вн ы й  см е 
си тел ь  ти п а  А М Д  6 , т р ё х п о зи ц и о н н а я  ф орм овоч 
н а я  м аш и н а с го р я ч и м и  стер ж н евы м и  ящ и к ам и  
ти п а  К Х Б К  3 — 3 и о б о р у д о в а н и я  д л я  п р о д у в к и  
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h a n d lu n g  a u f  e in e r  T e m p e r a tu r  v o n  1000°C, d u rc h  
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V a s ip a ri K u ta tó  I n té z e t

DK 543.063 : 620.102.43 : 669.13.017

Ism eretes, hogy a mechanikai, technológiai és 
öntészeti tulajdonságok kialakításában rendkívül 
fontos szerepet játszik a  szilárdoldatok szövetének 
heterogenitása, m elyet — dermedés közben —• a 
kristályon belüli dúsulás, valam int a  k ristá lyhatá 
ron a  másodlagos fázisok egyenlőtlen eloszlása 
okoz. A fémolvadék hőmérsékíetközben kristályo 
sodik szilárdoldattá. Egyensúlyi állapotot bizto 
sító kristályosodás közben az olvadék és a  kristályos 
fázis összetétele egyaránt folyam atosan változik. 
A lehűlt ötvözet szövete így válik homogén szilárd 
o ldattá.

Egyensúly Diffúzió nélkül

Ш.615-Л

1. ábra. A  szilárdoldat kristályainak fejlődése egyensúlyi 
állapotban és diffúzió nélkül [1 ]

A valóságban azonban erre nem kerülhet sor, 
m ert a  kristályok összetételének diffúzió ú tján  
való folyamatos változása olyan hosszú időt kíván, 
am ilyent gyakorlatilag nem lehet elérni.

A szilárdoldat fejlődő kristályainak összeté
tele ezért kristályosodás közben nem egyenlítődik 
ki, minden kristályban koncentráció különbség 
m arad. A dendritágak összetétele más, m int az 
ágakat kitöltő és később megdermedő kristály 
részé. A szilárdoldat kristályainak fejlődését az *

* E lő a d á s k é n t  e lh a n g z o tt  a  IV . Ö n tő  N a p o k o n .

egyensúlyi állapotnak megfelelően lassú lehűlés 
közben és diffúzió nélkül az 1. ábra szemlélteti. A 
valóságban az egyes rétegek koncentrációja folya 
m atosan változik (2. ábra).

2. ábra. Öntöttvas csiszolatán hőnmaratással kimutatott 
dendritek. N  = 300 X

A kristályosodás közben fellépő mikrohetero- 
genitás jellege és m értéke három diffúziós folya 
m attó l függ. Az egyensúlyi összetételnek megfelelő 
kristályok keletkezéséhez a  kristályosodás fron t 
ján  egyensúlyi, a  konódák által m eghatározott 
koncentráció különbség szükséges, amely a  külön 
böző atom ok átrendeződése közben jön létre. Az 
irodalom ban nincs általánosan elfogadott kifejezés 
erre a folyam atra, legtöbbször kristályosodási dif 
fúziónak nevezik. A folyékony fázisnak a növekvő 
kristállyal érintkező rétegében az egyik alkotórész 
dúsul, ezért a folyékony fázisnak a kristállyal 
közvetlenül érintkező és távolabb levő rétegei kö 
zö tt kialakult koncentráció különbségnek ki kell 
egyenlítődnie. Ez diffúzió és konvektiv keveredés 
ú tján  lehetséges. Végül a kristályon belüli kon 
centráció gradiens megszüntetéséhez szilárd fázis
ban végbemenő kiegyenlítő diffúzióra van szük 
ség.

Az atom ok mozgásának ilyen jellegű csoporto 
sítása csupán hipotézis, de lehetővé teszi a k ris tá 
lyon belüli dúsulás folyam atának elemzését, mivel
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a  diffúziós folyam atok m értékét a kristályosodás 
körülm ényei határozzák meg.

A koncentráció különbség a folyékony és szi
lá rd  fázisban sohasem egyenlítődik ki, a  koncent
rációs diffúziót azonban nehezebb elnyomni, m ert 
az egyensúlyi koncentráció kiegyenlítődés a  kris 
tályosodási fronton nagyon gyorsan létrejön. A 
kristályon belüli dúsulás m értéke a folyékony és 
szilárd fázisban végbemenő diffúzió együttható já 
tó l és a  lehűlés sebességétől függ. Ebből következik, 
hogy az ad o tt ötvözetben a dendrites dúsulást 
meghatározó, alapvető tényező a lehűlési sebesség. 
A kristályon belüli dúsulás és a lehűlés sebessége 
közötti kapcsolat rendkívül bonyolult és még ma 
sem teljesen tisztázott. Legtöbb alátám asztást 
Bocsvar, A. A. [2] hipotézise kapta. Szerinte a 
lehűlési sebesség növelésével erősödik a  kristályon 
belüli dúsulás, m ert akiegyenlítő diffúzió lehetősége 
csökken. A dúsulás m eghatározott sebességgel 
m axim um ot ér el, azután a lehűlési sebesség to 
vábbi növekedése közben ism ét csökken (3. ábra).

lehűlési sebesség C’/perc Iĝ is-ai

3. ábra. Összefüggés a kristályon belüli dúsulás 
és a lehűlési sebesség között [2 ]

A lehűlés lassítása teh á t — bizonyos határig — 
nem szünteti meg a dendritek rétegesedését, m ert 
ilyenkor, éppen a lassú lehűlés m iatt, a  kristályok 
nagyobbra nőnek, tehát a kristályok szélétől a 
középig terjedő diffúziós ú t jelentősen megnő.

A kristályon belüli dúsulás m értékének csök
kenése nemcsak a lehűlés gyorsításával kapcsolatos, 
hanem a túlhűlés növekedésének a következménye 
is, m ert ilyenkor csökken a kristályosodási közép 
pontok száma.

A dendrites dúsulás vizsgálata teh á t voltakép 
pen egyes ötvöző elemek eloszlási görbéinek fel
vétele a lehűlési sebesség függvényében a kristályo 
kon belül az egész keresztm etszetben vagy a kris 
tá ly  középső részében és a  határrétegben. A dúsulás 
m értéke értékelhető, ha meghatározzuk a vizsgá 
landó elem maximális (Cm) és minimális (Cm) kon 
centrációjának hányadosát vagy a dc/dx elem 
koncentrációgradienst.

Ennek megfelelően a vizsgálati módszereknek 
a dúsulás jelenlétét és jellegét kell kim utatni, 
valam int m ikrotérfogat elemzését kell elvégezni. 
A feladat első része az egyszerűbb annak ellenére, 
hogy az ötvözetek szövetében a  dendrites hetero 
genitás a szokásos m arató módszerekkel nem 
mindig m utatható  ki.

A mikrokeménységmérés öntö ttvas vizsgála 
tá ra  nem alkalmas, m ert csak a dúsulás jelenlétét

T á vo lsá g , у  15.6154]

4. ábra. A  hönmaratással kimutatott dendritágak 
mikrokem.énységének változása 0,1%  óntartalmú  

öntöttvasban

m u ta tja  ki a dendritváz és a  dendrit közötti té r 
mikrokeménységének különbsége alapján (4. áb
ra). Ebből azonban nem határozható meg a kon 
centráció változás és az sem, hogy melyik elem 
okozza ezt a keménységváltozást. A speciálisan 
á ta lak íto tt röntgenspektrográf, valam int mikro- 
spektrál analízis kétalkotós ötvözet, sőt acél vizs
gálatára is alkalmas, öntöttvashoz azonban nem.

A röntgenspektroszkópia és az elektronoptikai 
technika tökéletesedése olyan eljárás és berendezés 
kifejlesztéséhez vezetett, amellyel a heterogén 
szerkezetű és összetételű anyagban pontos helyi 
elemzést lehet végezni. Ennek alapján az utóbbi 
években két új eljárást dolgoztak ki a  dendritek 
heterogenitásának vizsgálatára. Ez a két vizsgálati 
módszer — a kon tak t m ikroautoradiográfiás és az 
elektronszondás mikroanalízis — nagyon jól kiegé
szíti egymást, mivel az autoradiográfia közvetlen 
képet ad egy aránylag nagym éretű próbatestben 
a dúsulás jellegéről, az elektronszondás mikroana- 
lízissel pedig a vizsgált elem dendriten belüli 
koncentrációjának változása m utatható  ki.

Az autoradiográfiás vizsgálati módszernek az 
a lényege, hogy a lágy /í-sugarat kibocsátó radio 
ak tív  elemet tartalm azó ötvözetekből készült és 
gondosan polírozott próbatest elé helyezett filmen 
ez a sugárzás elváltozást okoz és az előhívás u tán  
kapo tt kép a radioaktív elem eloszlását m u ta tja  a 
próbatest felületi rétegében. A filmen a feketedés 
mértéke és változása mérhető. Mivel ez az adott 
elem koncentrációjával arányos, a  koncentráció 
változás görbéje is megszerkeszthető lenne. Ehhez 
azonban szükség van olyan összehasonlító görbére, 
mely a feketedés m értékét a koncentráció függvé
nyében m utatja .

E rre  kétféle lehetőség is kínálkozik :
a) 8lz autoradiogram on olyan pontokon mérni 

a  feketedés mérékét, ahol a  vizsgált elem kon 
centrációja ismert;

b) feltételezni, hogy az ötvözőelemnek a pró 
batest elemzése révén kapo tt átlagos mennyisége 
által okozott feketedés az autoradiogram  átlagos 
feketedésének felel meg.

Az összehasonlító görbék teh á t csak fenntar 
tással fogadhatók el és ezért az autoradiogramok 
fotom etrikus értékelése ú tján  nem lehet pontos 
mennyiségi képet kapni a  vizsgált elem dúsulásá- 
nak mértékéről, azonban az autoradiogram  ponto 
san szemlélteti a dúsulás helyét és irányát.
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Az autoradiográfiás felvételhez a  vizsgálni 
k ívánt elemet term ikus neutron fluxus segítségével 
aktiválni kell, de vizsgálható az olvadékba ju tta to tt  
rádióaktív izotóp segítségével is. A tom reaktorban, 
term ikus neutron fluxus hatására, nemcsak a kívánt 
elem aktiválódik, hanem a próbatestben jelenlevő 
többi elem is, azonban a keletkező izotópok felezési 
ideje és sugárzási energiája különböző és ez teszi 
lehetővé autoradiogram ok elkészítését, amelyek 
csak egy elemre jellemzők. Pl. Kohn és Philiber 
[3, 4] kísérleteiben az arzént tartalm azó acélpróba 
testben a term ikus neutron fluxus hatására az 
arzén 76 radioaktív izotóp (/3-sugárzásának ener
giája 2,6 és 3,0 MeV) keletkezésekor a m angán és 
réz is aktiválódott. A besugárzást követő órákban 
készített felvétel csak a mangán, a besugárzás u tán  
4—5 nappal készített csak az arzén dúsulását 
tükrözte. A réz eloszlását szemléltető felvételt nem 
sikerült készíteni, m ert még a mangán és arzén 
sugárzása is erős volt.

Az öntöttvas összetétele és a jól értelmezhető 
autoradiogram  elkészítéséhez szükséges — arány 
lag nagy, legalább 1 cm 2 felületű és egyenletesen 
20— 100 fi vastagságú — próba elkészítésének a 
nehézsége m ia tt célszerűbb a radioaktív izotópot 
a  folyékony vasba ötvözni.

Vizsgálataink alkalm ával mi is ezzel a m ód 
szerrel dolgoztunk. A Csepeli Vas- és Fém m űvek 
izotóp laboratórium ának közreműködésével elő
zőleg atom reaktorban aktivált spektráltisztaságú 
fém alakjában külön-külön ón- és antimonizotópot, 
valam int CaSi alakjában kalciumizotópot adagol
tunk  a szürke öntöttvas összetételének megfelelő 
olvadékba, amelyet a maximális dúsulás biztosí
tása  céljából 20°C/perc sebességgel hű tö ttünk  le. 
Célunk a 0,1 és 0,5% mennyiségű ón és antim on, 
valam int a CaSi-mal való kezelés u tán  nyomokban 
visszamaradó kalcium eloszlásának meghatározása 
volt. Az antim on és kalcium autoradiogramok 
expozíciója még nem fejeződött be. Az aktív  ónról

5. ábra. S n 113 eloszlásáról készült makroautoradiogram

készült mikroautoradiogram  (5. ábra) azt m utatja , 
hogy az ón az eutektikus cellahatáron található, 
a  m ikroautoradiogram  pedig még 2,5 hónapos 
expozíció u tán  sem m uta t ak tív  ónt a  dendritek 
ben. E z t a  későbbi, mikroszondával végzett vizs
gálatok is igazolták.

A röntgen m ikrospektrál analizátor, röviden 
mikroszonda nagy haladást je lentett a kohászati 
kutatásokban. A mikroszondában az elektron 

ágyúból nagy sebességgel kilépő elektronokat 
elektron-optikai lencsék kis felületre koncentrál
ják. Ennek a bom bázásnak a hatására a  próbán 
karakterisztikus röntgensugárzás keletkezik, amely 
röntgenspektrom éter segítségével vizsgálható.

A sugárzás elemzése lehetővé teszi az ad o tt 
pontban levő kémiai elemek azonosítását és kon 
centrációinak mérését. Ezzel egyidejűleg a m in ta  
felülete optikai mikroszkóppal szemléltető és ki 
választható az elemezni k ívánt rész.

V iz s g á la ta in k a t  a  fr a n c ia  C A M E C A  g y á r t 
m á n y ú  C a s tin g  m ik r o s z o n d a  s e g ít s é g é v e l  v é g e z tü k  
a  m o s z k v a i  C N Y I I C S E R M E T -b e n .

A m ikroszondában az elektronágyú V alakú 
volfram-szálát nagyfrekvenciás áram m al izzítják 
2800°K-ig. A kilépő elektronokat, a vizsgálandó 
elem karakterisztikus sugárzásának gerjesztéséhez 
szükséges energiától függően 2—40 KV feszültség 
gel gyorsítják. Az így keletkezett elektronsugarat 
két mágneses lencse a próbafelület egy-két fi á t 
mérőjű részére koncentrálja, ahol az elektronsugár 
kb. 1 mikron mélységig hatol az anyagba. A külön 
legesen előkészített próba a  próbatartóval együtt 
egy U alakú e talon tartó  között van. Az etalon 
ta rtó  40 féle etalon egyidejű befogadására alkalmas. 
A próba vizsgálandó helyét 400-szoros nagyítású 
0,7 fi felbontóképességű fémmikroszkóp segítségé
vel határozzák meg, m ajd előbb a vizsgálandó elem 
etalonját, azután  m agát a p róbát bombázzák. A 
bom bázott helyen keletkezett karakterisztikus 
röntgensugárzást az elektronoptikai oszloptól jobb 
ra  és balra elhelyezett, a  11— 17 rendszám ú ele
mek részére proporcionális számlálócsövekkel, a 
17-nél nagyobb rendszám ú elemek részére Geiger— 
Müller számlálóval működő röntgenspektrográf 
vizsgálja. A mikroszondával végzett elemzések 
pontossága kb. 1 relatív % , az érzékenység 0,05%. 
Egy elem mennyiségének egy ad o tt pontban való 
meghatározásához 15 sec szükséges. A kapo tt ered 
m ényt a  sok etalon segítségével végzett vizsgálatok 
alapján szerkesztett grafikon szerint értékelik.

Az öntöttvasban az egyes elemek dendrites 
dúsulásának mennyiségi m eghatározása még kez 
deti stádium ban van. Az irodalomban ez ideig csak 
a szilícium dúsulásának a mikroszondás vizsgálatá 
ról olvashattunk. Malinocska, J. N. [5] vizsgálatai 
szerint a szilícium dúsulása jelentősen függ a k a r 
bontartalom tól és a  lehűlés sebességétől. K is k a r 
bontartalm ú szürke öntö ttvasban a dúsulás kisebb 
m értékű, m int a nagyobb karbontartalm ú szürke 
vagy a fehér tö re tű  öntöttvasban. A nagy g rafit 
lemezek körül a  szilíciumkoncentráció nagyobb, 
m int tő lük távolabb. A dúsulás m axim um a közel 
250%.

1. táblázat
A  réz  d ú s u lá s i  h a j la m a

A
v iz s 
g á l t
e lem

A z ö n tö t t v a s  á t la g o s  ö s sz e té te le , 0/
/0

Cm

C mc Si M n P S C u

3 ,40 1,80 0 ,40 0 , 0 1 0 0 034 0 ,5 9 60,5
R é z 3,70 1,83 0,41 0 , 0 1 0 0,030 1,07 9,3

3,33 1,78 0 ,43 0 ,0 2 4 0 , 0 2 0 1,60 3 ,2 4
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2. táblázat

A  v iz s g á l t  
e lem

75í z  ö n t ö t t v a s á t l a g o s ö  S S z e t é t e l e ,  % Cm

C Si M n P S C u S n  1 S b  1 As P b A1 Cm

S n 3,37 2,07 0,61 0 ,114 0 ,030 0 ,09 0 ,18 —  n y o m o k _ 0 ,06 7,00
S n 3,36 1,98 0,72 0 ,116 0 ,039 0 ,010 0 ,20 --  --- — 0,07 4,03
S n 3,93 1,81 0,61 0 ,118 0 ,0 3 4 n y o m o k 0 ,4 0 --  --- — 0 ,06 7,69
S b 2,88 2,16 0,48 0 ,018 0 ,016 0 ,16 — 0,4 0  n y o m o k — 0,07 100,0
A s 3 ,44 1,69 0 ,39 0 ,015 0 ,040 0 ,17 — 0 ,075 — 0,07 14,1
A s 3,72 1,50 0 ,70 0 ,0 4 6 0,032 0 ,14 — 0 ,10 — 0,08 57,5
P b 3,22

3,33
1,78 0 ,68 0 ,0 1 6 0 ,030 0 ,15 — —  n y o m o k 0 ,0 7 5 0 ,07 51 ,0

A l 1,69 0 ,68 0 ,016 0 ,030 0 ,15 — —  n y o m o k n y o m o k 0,51 —

A különböző elemek dúsulásra való hajlam a 
különböző. Acélon végzett vizsgálatok alapján az 
acél ötvöző elemeinek dúsulásra való növekvő 
hajlam a a következő sorrendben nő : nikkel, m an-

в . ábra. A  rézkoncentráció változása: a ) a mérési helyek 
egyik csoportja. N  — 550 x ,  b) rézkoncentráció az egyes 
mérési helyeken, c) a réz koncentrációjának változása a 

grafitlaptól mért távolság függvényében

gán, króm, molibdén, foszfor, arzén. Bizonyos ele
mek jelenléte viszont más elem dúsulásra való ha j 
lam át is befolyásolja. Pl. a  karbon növeli az arzén 
dúsulásának a m értékét; a  kétalkotós Fe-As-ötvö- 
zetben az arzén dúsulása harmincszor kisebb, m int 
a három alkotós Fe-C-As-ötvözetben [6].

A mikroszondás elemzés tanulm ányozása cél
jából megvizsgáltuk a réz, ón, arzén, az ólom és alu 
mínium koncentrációjának változását a rendkívül 
gondosan előkészített ön tö ttvas próbában a dend 
rittengely mentén, valam int a  dendritek közötti 
térben. Az öntöttvas összetétele megfelelt a szoká
sos szürkevas összetételének : C — 3,40% ; Si — 1,80 
%; Mn — 0,40%; P  — 0,01%; S — 0,03%. Nagyon 
tiszta alapanyagokból, Armco-vasból, elektródatör 
melékből, fémszilíciumból és fémmangánból Tam- 
mann-kemencében szintetikusan állíto ttuk  elő.

A réz dúsulási hajlam át 0,59%; 1,07% és 
1,60% átlagos réztartalom m al vizsgáltuk (1. táb
lázat). A Ka vonal alapján m ért koncentráció vál
tozást 1,6% réztartalm ú próbában a 6. ábra szem 
lélteti.

A réz hajlamos a dúsulásra, a dendritközök 
réztartalm a négyszer nagyobb a dendrit réz tarta l 
mánál. A dúsulási hajlam  (См/Ст) a réztartalom  
növekedésekor csökken. A grafitlemezek mentén 
és azoktól távolabb a réztartalom ban nincs olyan 
különbség, m int am ilyent Malinocska, J. N. ta 
pasztalt a  szilícium dúsulás vizsgálatakor.

Az ón, antimon, arzén, ólom és alumínium dú 
sulási hajlam át a mérési eredmények alapján a  2. 
táblázat szemlélteti. Ón nem található  a dendritek 
ben, az összes ón a dendritközökben van, ahol a 
maximális óntartalom , négy-hétszer nagyobb a mi
nimálisnál. A dendritközökben ezenkívül több he
lyen észleltünk egy olyan fázist, amelynek ón tar 
talm a a 30% -ot is elérte. Az antim on, arzén és ólom- 
tartalom  nagyrésze ugyancsak a dendritközökben 
található, alumíniumot, azonban sem a dendritek 
ben, sem a dendritközökben nem sikerült kim utatni, 
feltehetően teljes mennyisége zárvány alakjában 
van.

Ezek a vizsgálatok csupán tájékoztató  jelle
gűek vo ltak , de hasznos lenne folytatni őket a  kar 
bon, a szilícium és a lehűlési sebesség hatásának 
tisztázása céljából. A kapo tt eredmények elsősor
ban  azért érdekesek, m ert ön tö ttvasat ez ideig mik- 
roszondával alig vizsgáltak és a mérési eredmények 
azt m utatják , hogy a kristályon belüli dúsulás mér
tékének megbízhatóan pontos mennyiségi vizsgá
la tá ra  öntöttvasban jelenleg csupán a mikroszonda 
alkalmas.
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összefoglalás

A dendritek heterogenitásának vizsgálatára 
a  kon tak t mikroautoradiográfia és az elektronszon 
dával végzett mikroanalízis jól kiegészíti egymást. 
Az autoradiográfia közvetlen képet ad a dúsulás 
jellegéről a próbatestben, az elektronszondás mik- 
roanalízissel pedig a vizsgált elem koncentrációjá 
nak dendriten belüli változása határozható meg. 
Ezekkel a módszerekkel vizsgáltuk az egyes nyom 
elemek (Cu, Sn, Sb, As, Pb, Al,) kristályon be 
lüli dúsulását, a dúsulás feltételeinek tisztázása és 
a vizsgálati módszerek összehasonlítása céljából.
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S za k o sz tá ly i h íre k

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  C sepeli C s o p o r tja  1966. d e 
c e m b e r  14 -én  Kelemen Lajos oki. kohómérnök e lő a d á s á 
b a n  is m e r te t te  a z  1. sz. V a s ö n tö d e  r e k o n s tr u k c ió já n a k  
k e re té b e n  é p ü lő  2 d b  7,5 t / ó r a  te l je s í tm é n y ű , fo rró  szeles 
k u p o ló  fő b b  eg y ség e in ek  s z e rk e z e ti  m e g o ld á s á t  és ü z e 
m e l te té s é n e k  m ó d já t .

A z 1. sz. V a s ö n tö d e  a  jö v ő b e n  13 0 00  t / é v  ö n tv é n y t  
á l l í t  e lő . A  v a s o lv a s z tá s  k é t  d a r a b  1000 m m  b e lső  á t m é 
rő jű , d ö n g ö lt  b é lé sű , v íz h ű té s e s  o lv a s z tó ö v ű  k u p o ló k e -  
m e n c é b e n  tö r té n ik .  A z eg y so ro s  fú v ó k a ö v b e  6 f ú v ó k á t  
é p í te n e k  b e . A  k u p o ló k  k é m é n y é re  p e rn y e v á la s z tó  k e rü l,  
a m e ly  a  v íz fü g g ö n y ö n  k e re s z tü l  tá v o z ó  g á z o k n a k  e lső 
s o rb a n  s z i lá r d a n y a g - ta r ta lm á t  v á la s z t ja  le. A  k u p o ló k  
a l j á t  k é t  fé lk ö r  a la k ú  a j tó  z á r ja  le , m e ly e k  e g y ik é re  tá m -  
g e r e n d á t  s z e re ln e k . A z a j t ó k a t  k é t  s ű r í t e t t  lev eg ő s  d u 
g a t ty ú  em e li m eg , m a jd  k é t  m á s ik  rö g z ít i .  A  b iz to s í tá s t  
k ézze l v ég z ik .

A  k é t  k u p o ló k e m e n c e  fo rró  le v e g ő jé t  közö s , eg y e n - 
e l le n á ra m ú  r e k u p e r á to r  b iz to s í t ja .  À  b e lép ő  1000°C -os 
fü s tg á z  6 5 0 °C -ra  h ű l le , m íg  a  b e lé p ő  20°C -os lev eg ő  
4 5 0 °C -ra  m e leg sz ik . A  r e k u p e r á to r  ó r á n k é n t  6800  N m 3 
le v e g ő t h e v í t  fe l, h a tá s f o k á t  a  fü s tg á z  m a ra d é k  C O -ta r-  
t a lm á n a k  e lé g e té sé v e l n ö v e lv e . M e g ó v ása  é rd e k é b e n  a  
fü s tg á z t  p ó tle v e g ő  b e f ú v a tá s á v a l  h ű t ik .

A  s a la k  g ra n u lá ló  b e re n d e z é sb e  k e rü l,  m e ly h e z  a  
v iz e t  a  h ű tő v íz r e n d s z e r  s z o lg á l ta t ja .  A  re n d s z e r  v íz - 
v e s z te sé g e  25 N m 3/ó r a .  A  s a la k o s  v íz  tá ro ló m e d e n c é b e  
k e rü l, m e ly b ő l a  s a la k o t  h á ló s  e d é n n y e l em e lik  k i.

A  k u p o ló k a t  a z  ü z e m e lte té s i ,  e llen ő rzé s i é s  m u n k a -  
v é d e lm i s z e m p o n to k n a k  m eg fe le lő  m ű s z e re k k e l is  e l 
l á t já k .

Bakó K ároly

Az Ö n tö d ei S zak o sz tá ly  1966 . év i m u n k á ja

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  1 9 6 6 -b an  a  V ez e tő ség  á l ta l  
j ó v á h a g y o t t  m u n k a te r v  a l a p já n  d o lg o z o tt.

A z év e s  m u n k a  e lv e it  é s  c é lk itű z é s e it  a  V ez e tő ség  a  
3. ö té v e s  te r v  első  é v é n e k  fo n to s  p o l i t ik a i  és g a z d a s á g i 
f e la d a ta i  is m e re té b e n  h a t á r o z ta  m eg . S e g íts é g e t n y ú j 
t o t t a k  a  m u n k a  m e g v a ló s ítá s a  s o rá n  az  O M B K E  59. 
k ö z g y ű lé sé n e k  és a z  e z t  k ö v e tő e n  t a r t o t t  v á la s z tm á n y i  
ü lé se k n e k  a  h a tá r o z a ta i .

Főbb célkitűzéseink a következők voltak:

H a th a tó s  h o z z á já ru lá s  a  n é p g a z d a s á g i f e la d a to k  
m e g o ld á s á h o z . E n n e k  é rd e k é b e n  sz o ro sa b b  k a p c s o la to k  
k ia la k í tá s a  a  g a z d a s á g i i r á n y í tó  sz e rv e k k e l, v á l la la to k 
k a l  és in té z m é n y e k k e l.  A  k a p c s o la to k  b ő v íté s e  a  t á r s 
e g y e s ü le te k k e l a  k ö zö s  f e la d a to k  m e g o ld á s á ra . O ly a n  
n a g y re n d e z v é n y e k  sze rv ezése , a m e ly e k  e lő se g ítik  a  b e l 
fö ld i és k ü lfö ld i t a p a s z ta l a tc s e r é t  és h o z z á já r u ln a k  a  m a 
g y a r  ö n tv é n y g y á r tá s  m ű s z a k i s z ín v o n a lá n a k  e m e lé sé 

h ez . A  ta g s á g  m in é l n a g y o b b  ré s z é n e k  b e v o n á s a  az  a k t ív  
e g y e s ü le ti  m u n k á b a .

E  c é lk itű z é s e k  m e g v a ló s í tá s á b a n  k o m o ly  e re d m é 
n y e k e t  é r tü n k  el. A  v é g z e t t  m u n k á n a k  c s a k  le g je le n tő 
s e b b  ö s s z e te v ő it  e m lí t jü k  m eg .

Nagyrendezvények. K o m o ly  e lő k é sz ítő  m u n k a  e lő z te  
m e g  az  1 9 6 6 -b an  t a r t o t t  60. T is z tú j í tó  K ö z g y ű lé s t .  A  
S z a k o s z tá ly i  ü lé s t  s z a k m a i e lő a d á s s a l ö s sz e k ö tv e  s z e r 
v e z tü k  m eg , és é lé n k  v i t á b a n  é r té k e l tü k  az  e lm ú lt  h á ro m  
é v b e n  v é g z e t t  m u n k á t .  A S z a k o s z tá ly i  ü lé s  h a t á r o z a ta  
e lism e rő leg  jó v á h a g y ta  a  v é g z e t t  m u n k á t  és r á i r á n y í 
t o t t a  a z  ú jo n n a n  m e g v á la s z to t t  v e z e tő sé g  f ig y e lm é t a z  
e lv é g z e n d ő  le g fo n to s a b b  f e la d a to k ra .  E z  a  h a t á r o z a t  
tö b b  ú js z e rű  k e z d e m é n y e z é s t  e re d m é n y e z e tt .

A z é v  m á s o d ik  fe lé n e k  le g je le n tő s e b b  r e n d e z v é n y e  а  
, ,IV . Ö n tő  N a p o k ”  v o l t ,  a m e ly  40 0  h a z a i  és tö b b  m in t  
90 k ü lfö ld i s z a k e m b e r  ré s z v é te lé v e l z a j lo t t  le. M in d  a  
h a z a i ,  m in d  a  k ü lfö ld i r é s z v e v ő k  e l is m e rté k  az  e lh a n g 
z o t t  e lő a d á s o k  m a g a s  tu d o m á n y o s  s z ín v o n a lá t  é s  a  r e n 
d ezés  m in d e n re  k i te r je d ő  a p ró lé k o s s á g á t.  E  r e n d e z v é n y  
a  S z a k o s z tá ly  so k  ta g já n a k  a k t ív  m u n k á já t  t e t t e  s z ü k 
ségessé , íg y  s e rk e n tő e n  h a t o t t  a z  e g y e s ü le ti  m u n k á ra .  
( А  IV . Ö n tő  N a p o k  ré s z le te s  is m e r te té s e  az  Ö n tö d e  1967. 
j a n u á r i  s z á m á b a n  je le n t  m eg .)

A n n a k  e llen é re , h o g y  a  n a g y re n d e z v é n y e k  le b o n y o 
l í t á s a  so k  e n e rg iá t  k ö t ö t t  le , tö b b  o ly a n  ú js z e rű , s ik e re s  
r e n d e z v é n y ü n k  v o l t ,  a m e ly  se g íts é g e t n y ú j t o t t  a z  i p a r 
v e z e té sn e k .

Ankétok, viták. A  S z a k o s z tá ly  t a r t a lm a s  v i t á b a n  
a l a k í t o t t a  k i v é le m é n y é t „A z  ö n té s z e t  v á r h a tó  fe jlő d é s i 
i r á n y a i”  c ím ű  O M F B  a n y a g g a l  k a p c s o la tb a n .

S z a k o s z tá ly u n k  tö b b  t a g ja  az  Ö n tö d e i V á lla la t  f e l 
k é ré se  a l a p já n  r é s z t  v e t t  a  K ö z p o n ti  ö n tö d e  k o n ce p c ió s  
te rv é n e k  m e g v i ta tá s á b a n .

A z O M B K E  és a  K G M  k ö zö sen  s z e rv e z e t t  a n k é t  
k e re té b e n  v i t a t t a  m e g  az  1967. é v i k u ta tá s i  te rv e k e t .  
A  te rv e k  ö n té s z e ti  v o n a tk o z á s ú  f e la d a ta i t  S z a k o s z tá 
ly u n k  ta g ja i  t á r g y a l t á k  m e g  ré s z b e n  M isk o lco n , r é s z b e n  
az  O M B K E  h e ly isé g é b e n . A  v i ta  a la p já n  k ia la k u l t  a  
S z a k o s z tá ly  eg y ség e s  á l lá s p o n t ja  e  k é rd é s e k b e n .

Tanfolyam . Ú js z e rű  és a z  e re d m é n y e s  le b o n y o lítá s  
a l a p já n  r e n d k ív ü l  h a s z n o s  ta n fo ly a m o t s z e rv e z tü n k  a z  
N D K -b ó l sz á rm a z ó  fo rm á z ó g é p e k  k a r b a n ta r t á s á n a k  e l 
s a já t í t á s á r a .  A  ta n fo ly a m  k e re té b e n  20 fő s  c s o p o r t  r é s z 
le te s  e lm é le ti  és g y a k o r la t i  k ik é p z é s t  k a p o t t .  A  t a n f o 
ly a m  k é th e te s  v o lt ,  és a  k ö lts é g e it  a  ré sz v e v ő  v á l la la to k  
v is e lté k . A  r é s z v e v ő k  az  i s m e r te t e t t  a n y a g o t  m a g y a r  
n y e lv e n  n y o m ta to t t  f o rm á b a n  k éz h ez  k a p tá k .  A  t a n 
fo ly a m  le b o n y o lí tá s á t  S z a k o s z tá ly u n k  ta g ja i  v á l la l tá k  a z  
Ö n tö d e i V á lla la t  és a  C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k  h a t é 
k o n y  tá m o g a tá s á v a l .  A  n a g y  é rd e k lő d é s re  v a ló  te k in 
t e t t e l  ily e n  ta n fo ly a m  sz e rv e z é sé re  196 7 -b en  is  so r  k e rü l .

(  Folytatás a 96. oldalonJ
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H o m o k fo rm á b a  ö n tö tt, n a g y m éretű  g ö m b g ra fito s  h e n g e r e k

gyártásán ak  ta p a szta la ta i
C S O N T O S  I S T V Á N  ok i. k o h ó m érn ö k  

I.K M , D ió sg y ő r
D K  (»21 .771 .07 : Ш ) .  1 3 .018 .255— 141

K ísérleti célra 48,3 kg-os sínhengerek gyártá 
sá t ind íto ttuk  meg gömbgrafitos öntöttvasból.

A formák üregét alakzóval, sablonnal ké 
peztük ki. A hengereket előiiregezéssel ön tö ttük  
le. A hom okformát 450°C-on szárítottuk, azután 
illesztettük össze. A leöntött hengerek nyers 
súlya kb. 13 000 kg volt.

A betéte t hideg szeles kúpolókemencében oh 
vaszto ttuk  :

acélnyersvas ...............................  12,5%
h e m atitn v e rsv as .........................  25,0%
h en g ertö red ék .............................  18,8%
acélhulladék ...............................  31,5%
ötvözök ......................................  12,2%

A folyékony vasat szódával kéntelenítettük 
és m erítőharanggal 0,55% Mg-ot adagoltunk. Az 
optikai pirom éterrel m ért öntési hőmérséklet kb. 
1280°C volt. ö n tés  közben a vasat 0,15% 90%-os 
FeSi őrleménnyel beoltottuk.

A hengerek kémiai összetételét az 1. táblázat 
tartalm azza.

A nyers hengereken felületi hiba nem volt. 
Előnagvolás u tán  a hengerpaláston több, külön 
böző nagyságú fényes foltot ta lá ltunk  szétszó 
ródva.

A legkisebbek átm érője 2—3 mm, a legna- 
gyobbaké 10— 13 mm volt. A fényes foltok kem ény 
sége kb. 460 HB, míg a palást és a csapok átlagos 
keménysége 320 HB volt. A fényes foltok metallog 
ráfiái vizsgálata karbidok jelenlétét igazolta.

Megmunkáláskor ez komoly gondot okozott, 
m ert a készüreg talprészének kim unkálásakor a 
nagy keménységkülönbség m iatt a vékony kés 
erősen beremegett, s a megmunkálandó felület 
„hullám os” lett. Kem ény kés alkalmazása, az elő
tolás és a megmunkálási sebesség csökkentése sem 
segített. E m iatt a hengerek készrem unkálását nem 
fo ly tattuk , s a hengerek hőkezelését határoztuk el.

A megmunkálás kezdetén а II. jelű henger 
öntési helyzetének megfelelő alsó csapjából tá r 
csát szúrtunk le, a  hengerek hőkezelése előtt a tá r 
csából készült próbákon kísérleti hőkezelést végez
tünk, melynek célja a karbidok bomlásához szük 
séges hőmérséklet m egállapítása volt.

Az 1. ábra a hőkezeletlen próba szövetét m u 
ta tja  be (lemezes perlit +  ledeburit +  grafit).

A lágvítást 750, 850, 950 és 1000°C-on végez
tük. A teljesség kedvéért m ár 750°C-os hőkezelés

u tán  is vizsgáltuk a próbák szövetét. A 2. ábra az
1. jelű, 750°C-on lágyított próba szövetét m utatja  
(szemcsés sorbit alapszövet + ledeburit +  grafit, 
helyenként finom cementitháló).

7. ábra. Hőkezeletlen próba mikrofelvétele. Y WO X

2. ábra. 750°C-on lágyított 1. je lű  próba mikrofelvétele.
' N=100  X

A 3. ábra 850°C-on lágyított, 2. jelű próba 
szövetét (sorbit alapszövet +  ledeburit + grafit), 
a 4. ábra 950°C-on lágyíto tt 4. jelű próba szövetét 
(sorbit alapszövet +  ledeburit, +  grafit), az 5. 
ábra 1000°C-on lágyíto tt, 5. jelű próba szövetét 
(sorbit alapszövet +  ledeburit, szekunder cemen
titháló +  grafit) m utatja.

A hengerek kém iai összetétele
.7. táblázat

J e l c Si M n P s Cr N i M o

I 3,10 1,05 0,82 0,290 0,008 0 ,50 1,00 0,34
I I 3 ,20 0,80 0,80 0,228 0 ,008 0 ,53 1,50 0,33
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3 . ábra. 85(PC-on lágyított, 2. jelű  próba m ikro felvét elé, 
N  =  100X

4. ábra. 9óO°C-on lágyított, 4. jelű próba m ikro f elvétele. 
N = í o ' o  X

A dekarbonizálódás elkerülése érdekében a 
próbákat dobozba csomagoltuk.

Az 1. jelű próbát 750°C-on 12 órán á t ta r 
to ttu k , m ajd az első órában 50°C/óra, u tána 
10°C/óra sebességgel hű tö ttük  kemencében.

5. ábra. 1000°C-on lágyított, 5. je lű  próba m ikrof elvétele.
N  = 100 X

A 2. jelű próbát 850°C-on 12 órai hőntartás 
u tán  600°C-ra levegőn hű tö ttük , 600°C-on 8 óráig 
hőntarto ttuk , m ajd 15°C-/óra sebességgel hű tö t 
tük  le.

A 4. jelű próbát 950°C-on, az 5. jelű próbát 
1000°C-on hasonló módon hőkezeltük.

2. táblázat
A p ró b á k  k em én y sé g e , H B  k p /m m 2

P ró b a  je le H ő k e z e lé s  e lő t t H ő k ez e lé s  u t á n

L 268 241, 227
2 268 317, 304
4 290 341, 304
5 290 319, 285

3. táblázat
A h e n g e re k  k em én y ség e

H e n g e r  s z á m a i H B ,  k p /m m 2

I 292, 314, 318
I I  338, 338, 314

A m e g m u n k á lt  h e n g e re k  k em én y sé g e  sz k le ro sz k ó p p a l m é rv e  4. táblázat

H e n g e r P a lá s t  j Ü re g P a lá s t Ü re g 1 P a lá s t P a lá s t P a lá s t P a lá s t P a lá s t P a lá s t P a lá s t P a lá s t P a lá s t
s z á m a k ü lső  !

1
a lsó k ü lső a lsó j k ü lső k ü lső, k ü lső k ü lső k ü lső k ü lső J k ü lső k ü lső k ü lső

C l ő n v ú  j t ó r é s z e n К  é z ü  г  e  g  r é s z e n

50 51 52 50 50 53 39 55 50 51 50 55 55
50 50 53 50 48 55 56 55 46 64 49 54 55

I 51 51 53 58 42 55 50 57 51 58 46 54 45
56 55 56 63 51 59 00 55 50 49 45 52 50
54 49 54 49 51 48 45 54 46 49 42 52 45

Á t l a g ........... 52 51 53 54 48 54 49 55 49 54 47 53 50

H  H, k p /m m 2 357 347 368 380 317 380 327 391 327 380 309 368 337

50 43 55 41 45 50 52 45 45 46 44 46 52
51 43 50 41 49 44 44 47 46 45 50 45 48
50 41 45 45 46 52 52 49 43 40 46 40 43

I I 52 41 43 43 50 41 49 42 45 45 51 54 43
50 41 40 49 55 41 45 5L 45 50 46 41 51

Á t l a g ........... 51 42 48 44 49 46 48 47 45 45 48 45 47

H B ,  k p /m m 2 347 268 317 2S5 327 302 317 309 293 293 317 293 309
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A próbák keménységének változását hőkezelés 
elő tt és u tán  a 2. táblázatban m uta tjuk  be, amiből 
m egállapítható, hogy a próbák keménysége inkább 
nő tt, nem pedig csökkent.

M agukat a hengereket kevertgáz tüzelésű 
lágyítókemencében hőkezeltük 900°C-on — lassú 
felfűtés u tán  — 15 órán á t hőntarto ttuk , m ajd a 
kemencéből történő kihúzás u tán  600°C-ig levegőn 
hű tö ttük , ezután kemencében 15 órás hőntartást, 
m ajd kemencében tüzelés nélküli lassú lehűtést 
alkalm aztunk.

A hengerek keménységét a palástfelület ké t 
végén és közepén Poldy-kalapáccsal m értük (3. 
táblázat ).

Megmunkálás u tán  a palást külső és az üregek 
alsó részén Roell-Korthaus szkleroszkóppal m ér 
tü n k  keménységet. A mérések eredm ényét a  4. 
táblázat m utatja . Egy-egy felületrészen 5 m érést 
végeztünk, s ezek á tlagát képeztük. Az egyes mé
rési helyek nem voltak egyenlőjtávolságra a henger 
elméleti középvonalától s ez is oka a keménységi 
értékek szóródásának.

M I N D E N  I P A R Á G A T  É R I N T Ő  K Ö N Y V

J U R Á N ,  J .  M .

MINŐSÉG
T E R V E Z É S  —  S Z A B Á L Y O Z Á S  — E L L E N Ő R Z É S

Az am erikai ipari m in őségszervezésb en  szerze tt tapasztalatainak gazdag tárháza, a m in ő 

ség  te ljes problém ak örének  rész le tes , könnyen á ttek in th ető , roppant szem lé le te s  kézi 

könyve.

Műszaki és gazdasági v eze tő k , gyá rtm án ytervezők , tech n o ló g u so k , m érnök ök és m érnö k 

közgazdászok, m in őség -e llen őrök , áruátvevők , üzem szervezők  számára n é lk ü lö zh e te t 

len.

1 3 4 2  O L D A L  J§§ 401 Á B R A  Ц  2 3 8  T Á B L Á Z A T  § §  KÖTVE 1 8 0 , -  FT

M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K I A D Ó

A hőkezelés u tán  a fényes foltok nagysága és 
átm érője kismértékben csökkent, a m egm unkálást 
elvégezhettük.

A kísérletek alapján a következőket állap ít 
ha tjuk  meg:

a) Az öntéstechnológia, a  formázóanyag és a 
kémiai összetétel helyes megválasztása rendkívül 
fontos, különösen nagym éretű, közepesen ötvözött 
gömbgrafitos hengereknél. A növekvő k ró m tarta 
lom igen erősen megnöveli a karbidfoltosság 
veszélyét.

b) 1000°C-on végzett 12 órás lágyítás sem 
elegendő a karbidok mennyiségének jelentős csök 
kentéséhez.

Összefoglalás

Gömbgrafitos sínhengerek m egmunkálásakor 
nehézségeket észleltek. Az alsó hengercsapból v e tt 
m inták metallográfiái vizsgálata szerint a  nehéz 
séget fényes karbidfoltok okozzák. E  foltok k i 
küszöbölésére 900°C-on 15 órás lágyítást végez
tek, amire kissé csökkent a karbidfoltok nagysága, 
és a megmunkálás elvégezhető volt.
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V asú ti v o n ta tó m o to r o k  h á ro m réteg es  m a ro k csa p á g y á n a k  ö n té se
I M R E  J Ó Z S E F  oki. gépészm érn ök  (Ganz V illam o sság i M üvek) és 

M A R E C H A L  K Á R O L Y  o ki. m érnök (K O H É R T )
DK 621.746.04 : 621.822.5

Többréteges csapágyak kialakulása

A kétréteges (acél-bronz) csapágy abból a 
szerkesztési elgondolásból született, hogy egyesít 
sék az acél nagy szilárdságát a  bronz kiváló csap 
ágyazási tulajdonságával. A töm ör bronz-, illetve 
színesfém csapágypersely ugyanis kis szilárdsága 
és nagy hőtágulása m iatt üzemközben deformáló- 
dásra hajlamos, ami a csapágy működésére károsan 
hat. Egy másik fontos szerkesztési szempont a 
színesfémekkel való takarékosság, ami a term ék 
önköltségcsökkenését eredményezi. E zért a  ké t 
réteges (fehérfémbélés esetén háromréteges) csap 
ágyak megvalósítására idők folyamán számos kí
sérletet fo ly tattak  és sok eljárást dolgoztak ki 
[1, 2, 5].

A jól kivitelezett többréteges csapágyak be 
is válto tták  a szerkesztők hozzáfűzött reményeit, 
m ert helytálltak a legnehezebb üzemviszonyok 
között is: nagyobb terhelhetőséget, üzembiztonsá 
got és é lettartam ot észleltek. Az em lített jelentős 
előnyöket azonban a gyártás során kellett — nem 
ritkán  súlyosan — megfizetni. Bebizonyosodott 
ugyanis, hogy az ilyen szerkezetű csapágyak 
helyes működésének egyik alapfeltétele az egyes 
fémrétegek közötti jó kötés, am it nem könnyű 
biztosítani. A mai korszerűbb technológiák lehe
tővé teszik az ólombronz bélésű kétréteges csap 
ágyak gazdaságos töm eggyártását [3, 4].

Vasútüzemi alkalmazás
A többréteges csapágy vasútüzem i alkalm a 

zása nem új keletű [6]. Régebben — nagy terhel
hetősége m iatt — elsősorban vasúti tartálykocsik 
csapágyazásához használták. Az első próbálkozá 
sokban a bélésfém még m echanikusan — hor 
nyok, szegek segítségével — kapaszkodott a csé
szetestbe, ami nem biztosította a  jó kötést a fém 
rétegek között. Később cinkkel alapozott acél
csészébe öntö tték  a színesfém-bélést, m iáltal m ár 
elfogadható adhéziós kötést tu d tak  elérni.

Vasúti marokcsapágyakban mind külföldön, 
mind belföldön bronz a hagyományos csapágy
anyag, melyből töm ör csapágy csészét öntenek. 
Ilyen szerkezeti megoldást m uta t az 1. ábra felső 
csészefele. A jó siklási tulajdonságú bronzcsésze 
belsejébe vékony fehérfémbélést öntenek, ami első
sorban induláskor és leálláskor tesz jó szolgálatot. 
A bronznak, m int csészeanyagnak a jelentősége 
a fehérfémbélés esetleges kiolvadásakor, az ún. 
kényszer- vagy hőnfutáskor domborodik ki: a 
kényes vasútüzemben ugyanis fontos követelmény, 
hogy a tengelycsap ilyenkor se rágódjon be, ill. ne 
sérüljön meg túlzottan, amíg a mozdony befut a 
javítás helyére, ö n kén t kínálkozik a gondolat, hogy 
nem lehetne-e itt is érvényesíteni az em lített szer
kesztési előnyöket, és a  m arokcsapágyat bronz 
béléses — háromfémes — kivitelben elkészíteni. 
Míg a tömegben g y árto tt kisméretű csapágyaknál 
a színesfémtakarékosság nem mindig szembe

szökő, addig pl. az 1. ábra felső részén ábrázolt 
töm ör nyers csésze öntéséhez 85 kg bronz szüksé
ges. Az 1. ábra alsó fele háromréteges megoldást 
m uta t. Az acélöntvényből készített csészetestbe 
néhány mm vastag színesfém (pl: Bzö-12 vagy 
Vöt-7, Vöt-5) réteget öntenek be, melyre vékony 
fehérfémréteg kerül. Az acélköpeny képviseli a  
szilárd, m érettartó , teherhordó részt. A bronzréteg 
— mely 4,5 mm-nél nem vastagabb — jó hővezető 
és kényszerfutó réteget ad, továbbá jó kötésű 
alapot biztosít a fehérfémnek, mely kitűnően tapad  
a bronzhoz. A fehérfémréteg, m int m ár em lítettük, 
elsősorban induláskor és leálláskor — amikor 
vegyes súrlódás is felléphet — nagy jelentőségű.

Gyártástervezési szempontok

A marokcsapágy háromfémes kivitelezésének 
gyakorlati megvalósítása technológiailag nem egy
szerű feladat, erre m ár a tervezéskor is figyelemmel 
kell lenni. A kisméretű, osztatlan ólombronz-béléses 
csapágyak pörgetett öntéssel való gyártása e 
nagym éretű marokcsapágyak ólombronz béléssel 
való kiöntésére — bonyolultságuk m ia tt — nem 
gazdaságos. Fokozottan áll ez a hagyományos 
statikus öntésre is [2]. Az elfogadható szövetszer
kezet biztosítása érdekében ugyanis feltétlenül 
vízhűtés szükséges. Hogy eközben a csészeanyag 
ne edződjön be, drága C-10 acélt kell használni. 
A marokcsapágyak gyártásá t bonyolítja az a  
körülm ény is, hogy ezek ellentétben a fent em lített 
kism éretű háromfémes csapágyakkal — osztott 
kivitelben készülnek.

Viszonylag egyszerű gyártási eljáráshoz és jó 
szerkezethez ju tunk, ha ólombronz helyett Bzö, 
vagy Vöt bélésfémet használunk. Ezek beöntésekor 
nem szükséges vízhűtés, m iáltal a pörgetés meg
oldható, ami a  gyártás gazdaságosságát jav ítja . 
Csészeanyagként olcsó acélöntvény is megfelelő. 
A pörgetett kiöntés következtében a bélésfém 
szövetszerkezete finom, ami jó siklási tulajdon-

1. ábra. Villamos vontatómotor kenőpám ás marokcsap
ágyának körvonalrajza. A  felső félcsésze a hagyományos 
megoldást, az alsó fé l az ú j kísérleti háromfémes kivitelt 

tünteti fe l
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1. táblázat

T u la jd o n s á g M é rté k e g y s é g V ö t 5—  j 
V ö t 10

P b B z lö C sf80 C sflO
!

A ö. 38.

F a j  s ú l y ................................................
H ő tá g u lá s i  e g y ü t th a tó  20— 300°C

k p /d m 3 8 , 6 9,3 7,5 9,8 7,85
i o - y ° c 17,5— 18,0 19.2 2 0 2 2 1 0 — U

H ő v e z e tő k é p e s s é g  ......................... ca l
c m  • °C • s

0 ,135 0 , 1 0 2 0 ,15 0,055 0 , 1 1 — 0 ,1 5

S z a k ító s z ilá rd s á g  ........................... k p /m m I. 2 2 0 — 2 2 1 0 — 1 2 17,0 13,0 38 ,0
K e m é n y s é g  ....................................... k p /m m 2 55— 70 35— 55 27 23 115— 120

ságokat biztosít. Egyetlen — de nem jelentős — 
hátrány  az ólombronzzal szemben az ön tö tt ón 
bronzok és vörösötvözetek valamivel nagyobb 
keménysége (lásd az 1. táblázatot).

Gyártástechnológia

A színesfém-béléssel kiöntendő acélcsésze fe
lü letét — minden ellenkező hiedelemmel szemben 
— teljesen sim ára kell megmunkálni. A jó adhéziós 
kötést ugyanis a  fecskefarok horny olás, durva 
felületi megmunkálás hátrányosan befolyásolja. A 
kiöntendő csapágyfelület teljesen zsírtalan legyen, 
A csapágycsésze-feleket kiöntés elő tt azbesztpapír 
ral elválasztják, összecsavarozzák és bilincsben 
összeszorítják. Ezután az összeszorító csavarokat 
eltávolítják, a csavarlyukakat töm ítőanyaggal be- 
dugózzák. A csapágy külső felületét keramikus 
szigetelőanyaggal vonják be. Ezután a csészét 
1000°C-on borax olvadékban felmelegítik, a fü r 
dőből kiemelés u tán  a felesleges boraxot lefolyat
ják  és a csészét gyorsan pörgetőgépbe helyezik. A 
boraxnak az a szerepe, hogy a fém tiszta felületre 
tapadva megvédje ezt a kötésgátló oxidációtól, 
amíg a folyékony fémet beöntik. Pörgetés közben 
a nagyobb fajsúlyú színesfém elmossa a boraxot a 
felületről, mely azután a bélésfém belső felületén 
helyezkedik el és készremunkáláskor innen köny- 
nyűszerrel eltávolítható.

A 2. ábra vázlatosan m u ta tja  a kiöntéshez 
használt vízszintes tengelyű, változtatható  fordu 
latszám ú pörgetőgépet. A kiöntésre előkészített csé
szét fémkokillába helyezik, ami egymástól 120°C- 
ra  elhelyezett görgőkre tám aszkodik. A gépet 
beindítják és kb. 600-as fordulatszám nál beöntik 
az 1050°C-os fémet. A csészét kb. 600°C-on kive 
szik a  gépből és lassú hűtéssel hűtik  tovább. A 
bronzréteggel így e lláto tt csapágycsésze forgácsoló 
megmunkálás u tán  fehérfémbélést is kap, ami 
szintén pörgetéses kiöntéssel készül [7].

2 . ábra. Vízszintes- tengelyű nehézfém pörget őöntő gép nagy 
méretű hengeres fémöntvényekhez, g— támasztógörgők, к—  

cserélhető fém kokilla , h— hajtómű, ö— öntőkanál, 
c— kiöntendő csapágycsésze

.4 bélésfém vizsgálata
A háromréteges csapágy helyes működésének 

két előfeltétele van : 1. a bélésfém jó kötése a 
támasztócsészéhez, 2. a bélésfém megfelelő szövet
szerkezete.

A tapasztalat azt m utatja, hogy a leírt tech 
nológia kb. 95%-ban biztosítja a kötést.

3. éibra. M ikroszkópi felvétel a szövetszerkezet és kötés 
vizsgálatára. Felül az alapfém, alul vörösötvözet

A 3. ábra egv csészéből kivágott próbadarab 
mikroszkópi felvételét m u ta tja  30-szoros nagyítás 
ban. A beöntött Vöt-5 szövetszerkezete finom a- 
kristályokból áll, közel egyenletes ólomkiválásokkal. 
L átható , hogy a kötés a  vörösötvözet és acél között 
jó. A kötést iin. Chalmers-próbával is ellenőrizték. 
A 4. ábra a 3. ábrával azonos csészéből kivágott

I. ábra. Próbatestek a kötésszilárdság vizsgálatára: A  kö 
zépső próbatest a Chalmers-próbához előkészítve, a bal oldali 
próbatest Chalmers-próba után (a  fém  kilyukadt, de nem

vált el az acéltól), a jobb oldali próbatest nyíróvizsgálat 
céljait szolgálja
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Chalm ers-próbatesteket m utat, melyeknél a po 
gácsa alakú fém réteget az alul elhelyezett furaton 
keresztül lenyomják a körgyűrű alakú illeszkedő 
felületről. Az elvégzett vizsgálatok szerint a  kö 
tésszilárdság számértéke nyírásra és húzásra átlag 
6—8 kp/m m 2 körül mozog, de több esetben meg
haladta a  bronz szilárdságát is.

Egyéb jellemzők
Az 1. táb lázat összefoglalja az acélcsészetest, 

vörösötvözet és ólombronz csapágyazási szem pont
ból legfontosabb fizikai jellemzőit. Mondható, 
hogy a háromfémes megoldás egyesíti az acél és 
bronz kedvező tulajdonságait: az acél nagyobb 
szilárdságát és aránylag jó hővezetőképességét, 
kis hőtágulását, továbbá a bronz jobb siklási tu la j 
donságait és hővezetését. Az ón- és ólombronzok 
fizikai jellemzői közül elsősorban a kisebb szilárd 
ság, nagyobb hőtágulás hátrányos, mely — m int 
korábban is em lítettük — a csapágy gyártási 
m éreteit, így üzemi já ték át is kedvezőtlenül be 
folyásolja. (Talán az a m agyarázata annak, hogy 
töm ör ólombronz csészék hőnfutásakor tengelv- 
beszorulás is előfordul!) Marokcsapágyak g y ártá 
sakor fontos szempont még a csapágyak újraki- 
önthetősége is. Tömör bronzcsapágyaknál gya 
koriak az olyan nagym értékű deformációk, melyek 
a csapágy további felhasználását lehetetlenné 
teszik. Ilyen jelenség háromfémes megoldással nem 
jelentkezik.

A hőelvezetés szempontjából kedvező a köz
benső bronzréteg jelenléte. Ez ugyanis a súrlódás
ból keletkező hő jelentős részét a szabad levegővel 
érintkező végek felé elvezeti.

A színesfémnek, m int drága im portanyagnak a 
felhasználására jellemző, hogy míg az 1. ábra felső

részein látható  töm ör kivitelhez a készrem unkált 
csapágyhoz 65 kg bronz szükséges, a  háromréteges 
kivitelhez mindössze 6 kg bronz. Előzetes szám ítá 
sok szerint az ism erte tett konstrukció és gyár 
tástechnológia esetén — a késztermék ára  nem 
haladja meg a hagyományos töm ör kivitelű bronz- 
csapágv árát.

Az előbbiek szerint legyárto tt kísérleti csap
ágysorozat m ár mozdonyba beépítve nagyvasúti 
üzemben fut. Az első százezer kilométer lefutása 
u tán  m egtarto tt vizsgálat tapasztalatai kedvezőek, 
m ert csapágyazásból eredő h ibát nem észleltek.

Összefoglalás

A többréteges csapágyak kialakulásának is
mertetése u tán  leírják ezek vasútüzemi alkalm azá 
sát. Közlik sajá t eljárásuk részleteit és a  bélésfém 
vizsgálatát. Az eredm ényeket összehasonlítják a  
régi eljáráséval.
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L a p szem le

Л BMC a u tó g y á ra k  és egy a lu m ín iu m ö n tö d e  
k a r b a n ta r tó in a k  s z t r á jk ja

(T h e  E c o n o m is t ,  1967. j a n u á r  28 ., 347. o ld a l)

A  Sm ethwick alumíniumöntödében mindössze. 50 kar 
bantartó m unkás sztrájkja a B M C  autógyárakban 20 000 
m unkást megbénított, é s  íg y  az  e g y  év v e l e z e lő tt ih e z  h a 
so n ló  h e ly z e t  á l l t  elő . H o g y a n  le h e tség es , h o g y  egyetlen 
ö n tö d e  le á llá s a  e n n y ire  s ú ly o s a n  é r in t i  az  ip a r  n a g y  r é 
sz é t, k ü lö n ö s e n  h a  f ig y e le m b e  v e ssz ü k , h o g y  e lv ileg  so k  
ö n tö d é b e n  r e n d e lh e t ik  s z ü k s é g le tü k e t,  és a  k ia la k u l t  
s z o k á s  s z e r in t  u g y a n a z t  a z  a lk a t r é s z t  tö b b  ö n tö d é b ő l is 
s z o k tá k  m e g re n d e ln i .

A m in t  a  m o to ro k  k ö n n y e b b é  és  o lc s ó b b á  v á ln a k ,  
e g y re  b o n y o lu l ta b b a k  le szn ek , k ü lö n ö s e n  a lu m ín iu m 
ö n tv é n y e ik . A z ily e n  ö n tv é n y e k  o lcsó  e lő á ll í tá s u k  é r d e 
k é b e n  e g y re  n a g y o b b  b e m h á z .á s t ig é n y e ln e k  g é p e k b e n . 
A  k is  ö n tö d é k  v is z o n t n e m  e n g e d h e t ik  m e g  m a g u k n a k  
ily e n  k ö lts é g e s  g ép e k  b e sze rz é sé t. íg y  az  a u tó g y á r a k  
e g y re  k e v e se b b  sz á n n i, d e  n a g y  ö n tö d é v e l k ö tn e k  hosz- 
s z a b b  id ő re  szó ló  m e g á lla p o d á s o k a t.  D e  n e m c s a k  ez a  
k ö rü lm é n y  o k o z ta  a  v á lsá g o s  h e ly z e te t .  A  m o to r g y á r a k 
b a n  h a s z n á l t  m ó d sz e re k h e z , g é p s o ro k h o z , ig en  n a e y

p o n to s s á g ú  ö n tv é n y e k  szü k ség e sek , ez a p o n to s s á g  v i 
s z o n t n e h e z e n  b iz to s í th a tó  tö b b  m in t  eg y  ö n tö d é b ő l 
s z á rm a z ó  ö n tv é n y e k k e l.

A  n a g y  a lu m ín iu m ö n tö d é k  té rh ó d í tá s a  m i a t t  a  
v a s ö n tö d é k  e g y re  v e s z íte n e k  je le n tő s é g ü k b ő l,  e n n e k  k ö 
v e tk e z té b e n  az. e lm ú lt k ét é v b e n  á t la g o s a n  m a jd n e m  
h e te n k é n t  b e z á r t a k  e g y -e g y  v a s ö n tö d é t ,  s ő t  a z  u to ls ó  
h á ro m  h ó n a p b a n  h e te n k é n t  k é t  v a s ö n tö d e  á l l t  le  ( s z á 
m u k  k é t  é v  a l a t t  1 243-ró l 1116 -ra  c s ö k k e n t) . E z z e l s z e m 
b e n  az  a lu m ín iu m ö n tö d é k  s z á m a  és te rm e lé s ü k  s z a p o ro 
d ik . A z a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  á r a  m e g k ö z e líti  a  v a s 
ö n tv é n y e k é t  és k is e b b  s ú ly u k  n a g y  e lő n y ö k e t b iz to s ít .  
E z  k ife je z é s re  j u t  a b b a n  is, h o g y  n é g y  év  a l a t t  a z  a lu m í 
n iu m ö n tv é n y e k  te rm e lé se  94  500  t- ró l  122 0 00  t - r a  
n ö v e k e d e t t .

A z a u tó ip a r  a z o n b a n  re n d k ív ü l  é rz é k e n y , h a  v e 
s z é ly b e n  é rz i m a g á t  a z  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  fe lő l, k ö n y -  
n y e n  b e k ö v e tk e z h e t ,  h o g y  v is s z a té r  a  v a s ö n tv é n y e k re ,  
a m in t  a n n a k  é p p e n  m o s t  v a g y u n k  ta n ú i  a z  U S A -b a n . 
S ő t az  a m e r ik a ia k  m e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  v a s ö n tv é 
n y e k b ő l is  u g y a n o ly a n  k ö n n y ű  m o to r o k a t  tu d n a k  g y á r 
i a m ,  m in t  a lu m ín iu m b ó l.

Cs. M .
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A  m in tá k  és szerszá m o k  rö g z íte tt á r k é p z é sé v e l szerze tt tap aszta la tok *
T R A Í K  O V  I C S  J Ó Z S E F  ok i. g ép észm érn ö k
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A gépipar, a villam osipar> a járműipar és ál 
talában a fém feldolgozó ipar igen sokféle öntvén yt 
igényel.

A z öntvényeket m intákkal k ialak ított for
mákban gyártják, ennek k ö v e tk é z b e n  a m inta 
készítés a  gépipar egyik fontos ®s nélkülözhetetlen  
szakágazata. T ekintettel az ipar nagym érvű m inta  
igényére, valam int a m inták általában jelentős 
előállítási költségeire, nem lehet közöm bös gaz 
daságossági szem pontból az áruk m eghatározásá 
nak módja.

A jelenleg használatos árképző módszerek 
elem zése előtt célszerű rövid visszapillantást vetni 
a m inták árának megállapítására régebben hasz 
nálatos módszerekre.

A  legáltalánosabb módszerek közé tar tozott a 
megrendelő által bem utatott alkatrész rajz, modell 
vagy  öntvény alapján —  a m inta után gyártandó 
öntvények  darabszáma függvényében —  a m inta  
elkészítéséhez szükséges anyag, munkaóra és ál 
talános költségek figyelem bevételével végzett e l 
adási ár m egállapítása. I t t  jelentős szerepe vo lt a 
m űszaki becslésnek, a  hasonlító módszereknek és 
tapasztalati értékeknek.

A  felhasználásra kerülő anyagm ennyiséget —  
különösen a fam intákét —  a legkülönfélébb m ód 
szerekkel a legváltozatosabb eredm ényekkel szá 
m ították  ki.

Az anyagfelhasználást jelentősen befolyásoló 
tényezők : az anyag m éretválasztéka, az anyag  
m inősége, a szabási és a m inták összeépítési vá lto 
zatai. Az anyagigényt különösen eltérő eredm ény
nyel befolyásolhatják a  forgástestek, az ív e lt  és 
tagolt szerkezeti elemek.

A m inta elkészítéséhez szükséges m unkaidőt 
befolyásoló tényezők: a szakm unkás képzettsége 
és szakmai gyakorlata, a rendelkezésre álló anyag 
választéka és m inősége, a gépi berendezés és fe l 
szerszám ozottság, valam int az alkalm azott bére 
zési forma.

Az általános költségeket az üzem vagy m űhely 
elszám oltatási formája (önálló üzem, önelszám oló 
egység, rezsi m űhely, kisipar) befolyásoljá.

Az ár meghatározásához a műszaki becslés, a 
tapasztalati értékek, illetve  hasonlító módszerek —  
tek in tette l a teljesen egyedi jellegű gyártási ága 
zatra — , korábban csaknem nélkülözhetetlenek  
voltak .

A  gy árto tt konstrukciók sokfélesége, a m inta  
elkészítéséhez szükséges anyag- és időszükséglet 
széles skálája nem te tte  lehetővé tételesen a m eg 
a lapozott anyag- és időnorm ák rögzítését.

A fentiekből következik, hogy hasonló m in 
tákra m egállapított árak nagym érvű eltérése bi
zonytalanságot okozott a különféle létesítm ények  
és konstrukciók m intaköltségeinek tervezésében, 
továbbá kétségessé te tte  a m intát gyártó üzemek

* E lő a d á s k é n t  e lh a n g z o tt  1966. m á ju s  1 1-én a  K a m 
m e r  d e r  T e c h n ik  re n d e z é s é b e n  L ip c sé b e n  t a r t o t t  JVIinta- 
és  S z e rsz á m k é sz ítő  S z a k m a i N a p o k o n .

terveinek megalapozottságába v e te tt erkölcsi hi
telt.

A  m inták árának az alapanyag-szükséglet, a k i 
v itek  bonyolultság, a pontozási rendszer es egyéb  
diagram ok szerinti képzésé bizonyos tokig eiore- 
haladast jelentett, a kiinduló alapadatok pon tat 
lansága m iatt azonban a k ívánt célt ezek a m ód 
szerek sem  érték el, annal is kevésbé, m ert á ltalá 
ban a helyi adottságokat és rögződött szokásokat 
követték.

A  m inták árképzése körüli v itákat és bizony 
talanságot csak fokozta az a körülm ény, hogy a 
m últák szabványai többféle értelm ezést te ttek  le 
hetővé.

Az em lített hiány osságok, valam int az a kö 
rülm ény, liogy a  gazdasági m echanizm us átalakí 
tásának egyik központi kérdésévé vált az uj ár
rendszer letreliozása az illetékes árhivatali szervet 
arra késztették , liogy kidolgozza a m egbízható 
alapadatokra tám aszkodó egységes árjegyzéket.

Az elm últ években a m inták árrendszere —  
az irányítás többi m ódszerével együtt —  több vo 
natkozásában m egváltozott.

8 8 . s z . kö te t ,,Ö n tö d e i fa m in tá k '  ’ c. á r je g y zé k

A  m intakészítésnél, szak ítva a megelőző idő 
szakok hagyom ányaival, m ellőzve a korábban 
elsődlegesnek tartott elkészítési időszükségletet, a 
legfontosabb jellem zőnek a  minta  tagoltságát és 
a m intakészletbe ténylegesen beépített anyag 
m ennyiségét tek intették.

a) A  m inta bonyolultsági foka
.bonyolultsági fokon a m inták és tartozékaik

öntészeti kialakítását, szerkezeti k iv itelét és geo 
m etriai alakját együttesen értjük.

Az árjegyzék a m in tákat 15-féle bonyolult- 
sági fokba sorolja, ezeket geometriailag jellemzi és 
példákkal kiegészíti.

A  bonyolultsági besorolás szöveges m agyará 
za tá t ábratár egészíti ki, az, am ely a leggyakrab 
ban előforduló, tehát az egyes bonyolultságokra  
legjellem zőbb öntö tt alkatrészek ábráit tartal 
mazza.

b) A kihozatali térfogat
Az árjegyzék a korábbi gyakorlattól eltérően 

— amikor az árképzéshez a felhasznált anyag 
mennyiségét vették  figyelembe — a m intába és 
tartozékaiba ténylegesen beépített anyag mennyi
ségét veszi alapul. A tényleges anyagszükséglet 
m egállapítására korábbi statisztikai adatok alap 
ján  m eghatározott állandó szorzókat: „anyag- 
igényességi együ ttha tókat” alkalmaz.

c )  Minta kivitele
A bonyolultsági besorolás és a kihozatali té r 

fogat szerint m eghatározott a lapár minden esetben 
az MSZ 5732—52 számú szabvány 4.12 szakasza 
szerinti, fenyőfa alapanyagból készített ún. m á 
sodrendűnek m inősített m intákra vonatkozik.
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d) Felárak és engedmények
A bonyolultsági alapárakhoz a következő fel

árak, illetve engedmények szám íthatók:
1. Faanyagfajta felár.
Fenyő fűrészáruktól eltérő fafajták felhasz

nálása esetén a beépített más fafajta térfogatával 
arányos felár.

2. A nyagfajta m iatti megmunkálási felár.
A fenyő fűrészáruktól eltérő fafajták többlet 

m egmunkálásáért m eghatározott felár.
3. Szerkezeti felár, illetve engedmény.
Elsőrendű fam inta esetén a kihozatali té r 

fogat növekedésével progresszíven növekvő felár, 
harm adrendű fam inta esetén progresszíven nö 
vekvő engedmény számítandó.

4. Mennyiségi engedmény.
Több azonos geometriai alakú, méretű, önté- 

szeti kialakítású és szerkezeti kivitelű fam inta 
megrendelése esetén m eghatározott %-os enged 
m ény jár.

5. Ö ntvény vagy modell szerinti gyártáskor 
alkalm azandó felár.

Rajz helyett öntvény vagy modell u táni gyár 
tás esetén m eghatározott %-os felár számítandó fel.

Az árjegyzék bázisát képező alapadatokat az 
ország jelentősebb mintakészítő üzemeinek s ta 
tisztikai, illetve kalkulációs kim utatásaiból gyűj
tö tté k  össze.

A grafikusan ábrázolt adathalm az átlaga — a 
törvényszerűen elvégzett sortisztítások u tán  — 
képezte az árjegyzék alapadatait. A megfelelő 
mélységben végrehajtott próbaszerű alkalmazás so
rán felm erült torzulások korrigálása u tán  alakul ki 
a  hivatalos árjegyzék, amelyet az Országos Árhi
vatal az árjegyzékek 88. köteteként „Öntödei fa 
m inták” címen 1964. január 1-i hatállyal lép te te tt 
életbe.

A fam inta árjegyzék gyakorlati alkalmazásba 
vétele u tán  röviddel felszínre kerültek olyan — a 
továbbiakban részletesen tá rgyalt — hiányossá 
gok, amelyeket az 1965. január 1-i hatállyal jóvá 
hagyott „Öntödei fém m inták” c. 89. sz. árjegyzék 
kö te t részben helyesbített.

89. sz. kötet ,,Öntödei fémminták'’ c. árjegyzék
A fém m inta árjegyzék a fam inta árjegyzék 

hez hasonlóan a m intakészlet súlya és bonyolult- 
sági tagoltsága függvényében határozza meg az 
alapárat.

A fém m inta árjegyzék jelentősebb eltérései a 
fam inta árjegyzékhez viszonyítva:

a) A fam inta árjegyzékben m eghatározott 15 
bonyolultsági foktól eltérően 12 bonyolultsági 
fokra tagozódik, ami értelemszerűen következik 
abból, hogy igen nagy méretű fém m inták á lta lá 
ban nem használatosak.

b) M eghatározza az alapárban nem szereplő 
szerelvények kiviteli form áit és azok árait.

c) Egységes kalkulációs lap alkalm azását 
írja  elő.

d) Műszaki ajánlást tartalm az (ábrákkal, tá b 
lázatokkal, méretezési irányelvekkel), amelyek 
szerint általánosságban a fém m intákat gyártani 
kell; ezektől eltérő kivitel is rendelhető, de csak 
külön egyedi árvetés szerint.

A fa- és fémminta árjegyzékkel szerzett gyakorlati 
tapasztalatok

Az árjegyzékek hatályba lépése óta eltelt 
időszak ala tt szerzett tapsztalatok alapján m eg 
állapítható, hogy mind a két kötet nagy jelentő 
ségű a m inták árm egállapítása és országos szintű  
egységesítése terén. Az árjegyzékek lehetőséget 
adnak a fogalm ak egységes azonosítására, ami a 
korábban uralkodó állapotokhoz viszonyítva előre 
haladást jelent, a még mindig fennálló esetleges 
pontatlanságok ellenére is.

Az árjegyzékek helyes alkalm azásának első
rendű követelménye a bonyolultsági fok pontos 
meghatározása, mégpedig előre a rendelő jóvá 
hagyásával. A bonyolultsági fok pontos m eghatá 
rozásának fontosságát igazolja, hogy a besorolás
kor bárm ely irányban egy-egv fokkal eltérünk, ez 
szélső esetben az alapárban 30%-nál nagyobb elté 
rést idézhet elő.

Az előforduló öntvényfajták  sokasága m iatt 
az ábratár példái szükségszerűen elégtelenek, 
ezért a besoroláshoz feltétlenül a szöveges m inő 
sítés az irányadó.

A gyakorlat tapasztalatai alapján az ábratár 
szerinti bonyolultsági besorolásban —  néhány ki
vételtő l eltekintve —  nem merült fel vélem ény- 
különbség a szerződő felek között.

Az árjegyzékben a bonyolultsági fok m egálla 
pításához viszonyítva —  nagyobb hibalehetőséget 
jelent a kihozatali térfogat m egállapítása. E z fenn 
áll annak ellenére, hogy a készm intakészlet ± 1 0  
százalékos súlyeltérésének sincs árm ódosító követ 
kezm énye.

T ekintettel arra, hogy a tényleges kihozatali 
térfogat csak a m intakészíet elkészülte után ellen 
őrizhető, az árigazítás joga és kötelezettsége az ár 
végső rendezéséig fennáll. Az ilyen esetek gyakori 
előfordulása zavaróan hat a m intát gyártó üzem  
tervteljesítésének elem zésében.

Az árjegyzékek használata során m egálla 
p ítható, hogy a kihozatali térfogat és az anyag 
igényességi együtthatók szám értékei helyenként 
torz képet m utatnak a szolgáltatott alapadatok  
hiányosságai m iatt. Az anyagfelhasználásra vo 
natkozó alapadatok pontatlansága fokozta az el 
téréseket, ami a gyakorlatban elterjedt téves kiho 
zatali százalékok arányának következm énye. A 
valóságban —  főleg fára vonatkoztatva —  lénye 
gesen rosszabbak a kihoztali arányok az árjegy 
zékben rögzítetteknél; ez abból adódik, hogy a k i 
hozatali értékeket nem a faipari anyagnorm a szá 
m ításaiban szokásos kiinduló és takartm éretek  
viszonyításából határozták meg, hanem a ki
induló és készm éretek viszonyításából.

Az árjegyzékek elkészítéséhez a jelentősebb  
kapacitású m intakészítő üzemek szolgáltatták az 
adatokat.' Ezek az üzemek az általuk gyártott 
m inták sokrétűsége, sokféle m érete és bonyolu lt 
sága következtében a széles választék m iatt az ár
jegyzék alkalm azásával rentábilisan tudnak ter 
melni. Nem  m ondható el azonban ugyanez a 
többségében kism éretű, kevésbé anyagigényes és 
több m unkát igénylő m intákat készítő üzemekről,
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melyek elsősorban a kicsi anyagkihozatali értékek 
következtében hátrányosabb helyzetben vannak.

Ezért különösképpen a fam inták készítésekor 
gyakori volt a  gyártó üzemek olyan törekvése, 
hogy nagyobb térfogat  elérése érdekében — a 
m inta szerkezeti részét túlméretezzék.

A feleslegesen súlyos m inták gyártására való 
törekvés gyakori v itákat okozott a rendelő és 
gyártó között.

A fam inta árjegyzék használata során észlelt 
hiányosságok figyelembevételével készített fém- 
m inta árjegyzék a hibaforrásokat csak részben 
csökkentette, jelentősebb fejlődést az

,,Öntödei faminták 88. kötet I. pótfüzet”
c. árjegyzék kiadása jelentett.

Az 1966. január 1-i hatállyal k iadott pótfüzet 
érvénytelenítette a korábbi bonyolultsági alapára 
k a t és az eredeti árjegyzékkel szerzett tapasztala 
toka t érvényesítette az új bonyolultsági alapár 
m egállapításában.

A pótfüzet egyik igen jelentős része a  műszaki 
ajánlás, mely egyértelműen megszabja a m inták 
és magszekrények alapszerkezetének m éreteit, ez
zel g á ta t vetve a m intákat túlm éretező törekvé 
seknek.

A hivatalos kiadványként megjelent műszaki 
ajánlás rögzíti a m inták és magszekrények egyes 
típusainak kiviteli form áját és tá jékoztató t ad az 
alkalmazandó szerelvényekről. Ugyancsak nagy 
jelentőségű a vonatkozó szabványokkal való azo
nosítás is.

A pótfüzet az utókalkuláció figyelembevételé
vel az egyes bonyolultsági fokok alapárait módo 
síto tta, ezáltal a kisebb térfogatú m inták alapárai 
megnövekedtek, a nagyobbakéi csökkentek.

Mindegyik bonyolultsági fokban -  a koráb 
biaktól eltérően — a kihozatali térfogat határai: 
0— 10 000 dm3.

Az árjegyzék termelést szabályozó szerepe

A m inták bonyolultsági fok szerinti besoro
lása lehetőséget ad a term elést irányító  szervek 
nek arra, hogy az egyes m inták a szakképzettségi 
igényeknek megfelelően legyenek programozva. 
Továbbá lehetőséget biztosít arra, hogy az üzem 
meghatározhassa, szakmunkás szükségletét szak 
mai kvalifikáció szerint.

Az anyagigényességi együttható  szabályozólag 
h a t az anyagutalványozásra, s ezáltal kényszeríti 
a gyártó t a leggazdaságosabb szabási és hulladék 
felhasználási módszerekre.

A műszaki ajánlás az egyes szerkezetek kivi
telének és méreteik megkötése révén az egyes tech 
nológiai módszerek általános elterjesztését, illetve 
a tervszerű előregvártás kialakítását teszi lehe
tővé.

A rögzített mintaárképzés távlati fejlesztésének iránya
A m intaár képzésének táv lati fejlesztéséhez 

fontos feladat az árjegyzék további folyamatos 
finom ítása. Ennek alapfeltétele, hogy minden 
egyes elkészített m intakészlet anyag- és munkaidő

ráfordításáról pontos kim utatás készüljön. K ülö 
nösen vonatkozik ez a csoportrendszerben gyár 
to tt  munkákra, ahol gyakran előfordul, hogy pár
huzam osan egyszerre több m inta készül.

A fejlődés fő irányvonalául feltétlenül azt az 
elképzelést kell figyelembe venni, hogy a m inták 
tulajdonjoga a jövőben — ott, ahol az célszerű - 
a fokozatosan átszálljon a gyártó öntödékre.

A m inták beszerzése a jelenlegi körülmények 
között, ritka  kivételtől eltekintve, a megrendelő 
feladata. A kellő szakismerettel nem rendelkező 
megrendelőt ez esetenként igen nehéz feladat elé 
állítja, m ert a m in tát kizárólag az öntödei előírá 
sokkal ellá to tt rajz mellékelésével lehet megren 
delni, amihez célszerű a gyártó öntöde véleményét 
kikérni.

A m inta tulajdonjogának az öntödékre tö r 
ténő átruházása esetén a megrendelő csak öntvényt 
rendel, s a  m inta elkészítése vagy elkészíttetése 
a gyártó öntöde feladata.

Az öntöde — különösen ha van sajá t m inta 
készítő üzeme — a gyártásra leginkább megfelelő 
szakszerű m inták elkészítéséről gondoskodhat. Is 
merve a gyártandó öntvények darabszám át az 
öntödének inkább nyílik lehetősége arra, hogy a  
m inta készítésével is messzemenően szem elő tt 
ta r tsa  a  gazdaságosságot.

H a a m intát az öntöde készítteti — figyelembe 
véve az öntvény rendelések központi elosztásában 
várható fejlődést -  ez lehetőséget ad a hasonló 
típusoknak egy üzemben való gyártására. Mindez 
forradalm asíthatja a  hagyományosan egyedi jel
legű m intakészítést és elősegíti a részműveletek 
sorozatgyártásszerű kialakítását. Az azonos típu 
sok m intáinak gyártásában szerzett tapasztalatok 
lehetővé teszik a termelékenység növelését előse
gítő célgópesítést, illetve felszerszámozást.

A gazdaságosság tekintetében nagy jelentő 
ségű, hogy az öntöde érdekelt lesz a m inta ta rtó s 
ságának megnövelésében is. A m inták szakszerű 
és óvatos kezelése kedvező hatással lehet az öntöde 
önköltségének kialakulására.

Befejezésül megállapítható, hogy a m inták 
rögzített árképzése, illetve árjegyzékbe foglalása 
nagy jelentőségű a rendkívül fontos gyártm ány, 
illetve szerszám árának m eghatározásában. Reális 
alapot terem t az összehasonlító árelemzéshez és 
m egnyugtatóan növeli a korábban — sok esetben 
m éltánytalanul — kétségekkel fogadott tervszá 
mok hitelét.

Összefoglalás

Vizsgálta a  m inták és szerszámok régi árkép 
zésének módszerét és ennek hátrányait. Ism erteti 
a 88. sz. „Öntödei fam inták” c. és a 89. sz. „Ön 
tödei fém m inták” c. árjegyzékek fő vonásait, 
ezeknek a gyakorlati tapasztalat alapján leszűrt 
előnyeit a régi árjegyzékhez képest, valam int 
hiányosságait. K itér a 88. sz. árjegyzékek I. p ó t 
füzetének ismertetésére. Taglalja az új árjegyzékek 
term elést szabályozó szerepét. H iányolja a  rögzített 
mintaárképzéssel kapcsolatos táv la ti elképzelé
seket, a meglevő árjegyzékek folyamatos finomí
tását.
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T ip iz á lt  b e r e n d e z é se k k e l k orszerű sítsü k  az ön tvén ygyártást!
D K  (» 2 1 .7 4 4 .4

A Ném et Demokratikus K öztársaságban több 
m int 360 öntöde működik. Az öntödék nagysága szé
les határok között változik a kim ondottan nagy üze 
mektől, — m int pl. a VEB Metallgusswerk Leipzig, 
amely sok más nagy öntödével együtt közvetlenül 
az Öntödei Iparigazgatóság alá tartozik  —, egészen 
a gépgyárak vagy a m agántulajdonban levő üze 
mek kis öntödéiig. A meglevő épületet és telepítési 
viszonyokat figyelembe vevő korszerűsítés különö 
sen a régi és rosszul ép íte tt öntödékben jelentett és 
jelent nagy problémát.

A m últban minden egyes üzem, amely korsze 
rűsíteni akart, az öntödei gépeket gyártó iparágtól 
a  meglevő technológiai feltételekre épülő ,,sajátos” 
műszaki megoldást és berendezést követelt. Ennek 
a következménye az volt, hogy az öntödei gépeket 
gyártó iparágnak amúgy is csekély kapacitását szét 
kellett apróznia, és így nem tu d ta  a szükséges esz
közöket az öntödék korszerűsítésére rendelkezésre 
bocsátani.

K iindulópont: az öntvénygyártás szakosítása

Legelőször is m egszüntették az öntödei gépe
ket gyártó üzemek szétaprózottságát. Az 1966. ja 
nuár 1-ig önálló üzemeket — m int a Leipziger 
Eisen- und Stahlwerke, Giessereianlagen „Ferdi 
nand K u n ért” Schmiedeberg’és Eisenwerke Berns
dorf — a Központi Öntödei Tervező Irodával 
együtt VEB Giessereianlagen Leipzig elnevezés 
a la tt egyesítették. Ugyanakkor figyelembe vették, 
hogy a korszerűsítés, a műszaki fejlődés feltételei és 
a  szocialista termelési viszonyok m agukban foglal
ják a  termelés szervezésének m egváltoztatását is. 
Az öntödei berendezések kom plexumának korsze 
rűsítését az öntvénygyártás korszerűsítésével együtt 
kezdték meg.

A kiindulópontot az öntvénygyártásnak a 
technológiai hasonlóság szerinti szakosítása ké 
pezte. A technológiailag hasonló öntvényeket a leg
jobb öntödei berendezéseken központilag és gazda 
ságosan kell előállítani.

• Következetes tipizálás

Az öntödei berendezések gyártásának és a szük 
ségletek kielégítésének az egyik legfontosabb felté 
tele a berendezések tipizálása, illetve ezek gyártásá 
nak a szakosítása és korszerűsítése. A berendezések 
tipizálásakor azt az u ta t  követték, amely az a lka t 
részek szabványosításán keresztül a szerelési egysé 
gek, a  berendezési elemek és végül a teljes berende 
zés tipizálásához vezet. Ez az ú t, amely lényegében 
az építőszekrény elvet követi, bizonyos m értékben 
lehetővé teszi, hogy variálással és kombinálással a 
berendezéseket a műszakilag indokolt követelmé
nyekhez igazítsák.

A VEB Giessereianlagen Leipzig üzemben leg
először is építőkockaelemeket fejlesztettek ki, me
lyek a tip izált berendezések számára, m int szabvá 
nyosított elemek, az alapot képezték. Az építő 
kocka- vagy a típuselem (az alkatrészek, szerelési

egységek és bizonyos körülmények között az aggre- 
gátok összessége) felhasználása o tt korlátozott, 
ahol az változtatás nélkül ismételten nem használ
ható fel. (Például formázóanyagtároló ledobó ekés 
szállítószalaggal és állvánnyal.)

A tipizált berendezéseket először az öntvény 
gyártás legfontosabb szakaszának, a formázásnak a 
gépesítésére fejlesztették ki, mivel i t t  a szállítás ne 
héz fizikai m unkát igényel és a m unkaráfordítás 
nak mintegy 50% -át teszi ki. A formázótér kor 
szerű gépesítése különösen két ok m iatt indokolt: 
először is a  termelés viszonylag csekély ráfordítás 
sal lényegesen gazdaságosabbá tehető, másodszor 
pedig a nehéz testi m unka m egkönnyíthető és ezzel 
együtt a munkaerő fluktuálás kiküszöbölhető.

A tipizált berendezések közé tartoznak : a for 
mázóanyagtárolók és adagolók, a formázógépek, a  
form aszekrényt átrakó és terhelő berendezések, a  
görgősorok és konvejorok, valam int az ürítőberen 
dezések. Az 1967-es Lipcsei Tavaszi Vásáron a  
VEB Giessereianlagen Leipzig egy konvejoros for 
mázóberendezés legfontosabb elemeit állítja ki.

„Fóromat 20 A” típusú formázóberendezés 
gravitációs konvejorral

A konvejoros formázóberendezés három pár 
Fórom at F R F  20 A típusú, rázó-sajtoló emelőcsa
pos formázógépből áll. A gépekre max. 630 X 500 X 
125-250 mm-es formaszekrények tehetők fel. Egy 
géppár ta rta lék  a javítások, valam int a m intalap 
cserék idejére. A szükséges kapacitásnak megfele
lően a  géppárok száma csökkenthető.

A formázóanyag szállítószalagon érkezik a for 
mázógépek felett elhelyezett tárolókhoz, m ajd in 
nen az adagolóberendezés segítségével a formaszek 
rénybe ju t. A beform ázott formaszekrénv-feleket a 
villamos m acskára szerelt á trakó készülék megfor
d ítja  és a konvejor kocsikra rakja. Mivel a sínpályá 
nak 1%-os lejtése van, ezért reteszeket helyeznek 
el, melyek a kocsik gurulását meggátolják. A kon 
vejor kocsira négy formaszekrény fér (1. ábra). 
A 40 db kocsi max. 60 perces összerakási és össze
gyűjtési időt és min. 60 perces hűtési időt biztosít. 
Ezek az idők kiegészítő pályákkal meghosszabbít
hatók. Öntés elő tt a kisebb form ákat összekapcsol
ják, a nagyobb formákhoz terhelőberendezést lehet 
beállítani.

A m egrakott kocsik a pálya végén egy tolóasz 
ta lra  kerülnek, sezzel a kocsikat keresztirányban á t 
tolják az öntőszakaszra, ahova az öntőüstöket füg 
gőpályán szállítják (2. ábra). Innen a leöntött for
maszekrényekkel m egrakott kocsik a hűtősza 
kaszra kerülnek (3. ábra). H űtés u tán a kocsikat 
ismét egy tolóasztalra tolják. A négy formaszek 
rény t egyszerre, néhány másodperc alatt, mechani
kusan kiürítik. Az üres formaszekrényeket egy haj 
to tt  görgősor szállítja vissza a formázógépekhez. 
A formázógépek elrendezése olyan, hogy az üres 
szekrények visszaszállításának irányából nézve elő
ször az alsó szekrényt formázó gép és azután a felső
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1. ábra. F ormázóberendezés gravitációs 
konvejorral a K arl-M arx-Stadt-i 

,,Rudolf H arlass” öntödében a homok- 
előkészítés helyéről nézve. A  háttérben 

az öntőszakasz látható

szekrényt formázó gép van elhelyezve. Az üres ko 
csik ugyancsak a formázógépekhez kerülnek vissza. 
A homoktól m egtisztított öntvényeket önjáró szál
lítókocsival, illetve lemezes szállítószalaggal szállít 
ják  az önt vény tisztítóba.

A berendezést, mely nyers formázással dolgo
zik, főleg a m ár meglevő öntödék rekonstrukciójá 
hoz tervezték. A berendezés a rendelkezésre álló 
form ázóteret kedvezően használja ki, kiküszöböli a

2. ábra. Öntőszakasz

nehéz testi m unkát és nagyobb termelékenységet 
biztosít.

K ét pár „Fórom at 20 A” berendezésen 
630X500X160 mm-es formaszekrényekkel köze
pes bonyolultsági fok esetén form ánként 1,6 perces 
ütemidővel lehet számolni. A berendezés kb. 2%-os 
formaselejttel, géppáronként 33,4 leönthető form át 
term el óránként. A két géppár évente 257 000 for
m akapacitást, illetve — 15 kg/form a jó öntvénnyel 
számolva — 3650 tonna jó öntvény kapacitást je 
lent.

Egy ilyen berendezés prototípusa m ár 1966. 
június 1-e ó ta  működik a  VEB Giesserei „Rudolf 
H arlass” nevű üzemben K arl-M arx-Stadtban. A 
berendezéssel 14X45 m-es a lapterületen kétműsza- 
kos üzemmel a korábbi 2000 tonnáról 3200 tonnára 
em elkedett az évi termelés, és 350 000 m árkás nye 
reségnövekedést biztosított úgy, hogy a berende 
zés 4 éven belül kifizetődik. A berendezés 3 géppár 
ral működik.

A z  1967. é v i  L ip c s e i  T a v a s z i  V á sá r o n  a lá t o g a 

t ó k  e  b e r e n d e z é s n e k  e g y  r é s z le té t  a  V E B  G iessere i-  
a n la g e n  L e ip z ig  k iá l l í t ó  t e r ü le té n ,  a 11. s z á m ú  v á 
s á r c s a r n o k b a n  lá th a t já k .

AMI) 6 típusú folyam atos keverő

A z  A M D  6 típusú folyamatos keverő is azok 
közé az újonnan továbbfejlesztett gépekhez ta r to 
zik, melyeket a VEB Giessereianlagen Leipzig az 
1967. évi Lipcsei Tavaszi Vásáron kiállít. A be 
rendezés elsősorban a hideg magszekrényes eljárás 
hoz való maghomok keverésére szolgál, de vízüveges, 
agyagos és cementhomokok, továbbá önthető for
mázóanyagok előkészítésére is alkalmas. A keverő 
m indenekelőtt nagy magok és formák előállítására 
használható. A csigakeverő 2 részre osztásával ke t 
tős csukló adódik, és ezáltal különlegesen nagy 
magszekrények is feltölthetők. A keverőberendezés 
kezeléséhez és a  magkészítéshez egy munkaerő ele
gendő (4. ábra).
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3. ábra. A  berendezés az öntőszakasz 
oldaláról nézve

A KHBK 3-3 típusú háromm unkahelyes meleg 
magszekrényes karusszel

A K H BK  3-3 típusú hárommunkahelyes me
leg magszekrényes karusszel szintén líjonnan kifej
lesztett berendezés, amellyel összesülő-kötőanya- 
gos homokkeverékekből lehet meleg magszekré 
nyekben magokat előállítani 200-400°C hőm érsék 
let tartom ányban. A karusszel a  maglövő gép lövő
berendezésével dolgozik együtt. A messzemenően 
gépesített berendezéssel igen jó kihasználási fok ér 
hető el. A karusszelnek 3 magszekrénye van, mely- 
lyek ütemszerűen a lövőberendezés alá kerülnek. 
Az I. munkahelyen a formázóanyagot belövik a 
magszekrénybe. A 2. munkahelyen folyik a  kemé- 
nyedés. A 3. munkahelyen a befogószerkezet kinyí
lik, és kilöki a magot. A m unkafolyam at önműkö 
dően megy végbe.

4. ábra. A M D  6 típusú  
folyamatos keverő *

*5. ábra. Formatic 20 típusú  
formázóberendezés
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A KCOB 25 típusú szénsavas kezelőberendezés

A berendezés főként a KS 25 és a KS 50 típusú 
maglövőgépek kiegészítő készülékéül szolgál. A KS  
25-ös típusú gépen 20 dm 3 térfogatú magok, míg a 
KS 50-es típusú gépen 40 dm 3 térfogatú magok ke 
zelhetők. M iután a  magot egy KS gépen elkészítet
ték, a magszekrénnyel együtt a kezelőberendezés 
alá to lják, és i t t  C 0 2-vel keményítik. A kezelési idő 
a mag térfogata szerint időzített jelfogóval beállít 
ható. Miközben a mag keményedik, a következő 
magot lehet lőni.

Az 5. ábrán a Form atic 20 típusú formázóbe
rendezést látható , mely a Lipcsei Vásáron aranyér 

m et nyert. Rövidesen két ilyen berendezés fog m ű 
ködni a Soproni Vasöntödében.

Mindezeket a berendezéseket a Deutscher 
Innen- und Aussenhandel In vest E xport Berlin 
exportálja.

Ö sszefog lalás

Az NDK öntödei gépeket gyártó iparának rö 
vid ismertetése. A Form at 20 A típusú formázóbe
rendezés leírása. Végül az AMD 6 típusú folyama
tos keverő, a  K H B K  3—3 típusú három m unkahe 
lyes meleg magszekrényes karusszel és a KCOR 25 
típusú szénsavas kezelőberendezés bem utatása.

K ö n y v ism e r te té s

T em p erg u ss . (T e m p e rö n tv é n y .)  A z e re d e tile g  a m e 
r ik a i  k ia d á s ú  k ö n y v  c ím e : M alleab le  I ro n  C a s tin g s  1960- 
b a n  je le n t  m eg  H. J . Heine s z e rk e s z té s é b e n  a  M alleab le  
F o u n d e r s  S o c ie ty , Ole v ia n d  (O h io , U SA ) k ia d á s á b a n .  
A  jo g o s í to t t  n é m e t  n y e lv ű  k ia d á s  f o r d í t á s á t  és á td o lg o 
z á s á t  a  N é m e t Ö n tö d e i S z a k e m b e re k  E g y e s ü le te  (V D G ) 
ré s z é re  D r . In g . P. Schneider, D r. In g .  R. Döpp és D r. 
I n g .  K . F. Meyer v é g e z té k . K ia d ó :  G iesse re i V e rla g  G . 
m . b. H . D ü sse ld o rf , 1966. A k ö n y v  a l a k ja  D IN  C5. X IV . 
( 1 6 x 2 3  cm ), te r je d e lm e  436 o ld a l, 379 á b r a  és 60 t á b lá 
z a t .  —  Á ra  te lje s  v á s z o n k ö té s b e n  86 ,—  D M .

A  k ö n y v  a  k o rs z e rű  a m e r ik a i  ( fe k e te  tö r e tű )  te m - 
p e r ö n t  v é n y  g y á r tá s t ,  a m e ly  v i lá g v is z o n y la tb a n  m ég  m in 
d ig  az  e lső  h e ly e t  fo g la lja  el, is m e r te t i .  A z a m e r ik a i  tem - 
p e rö n tö d é k  g a z d a g  ta p a s z ta l a ta in  a la p u ló  és ig en  jó l k i 
v á l a s z to t t  a lk a lm a z á s i  p é ld á k  jó l s z e m lé lte t ik  a  k ü lö n 
fé le  te m p e r ö n tv é n y fa j tá k  tu la jd o n s á g a i t  és fe lh a sz n á lá s i 
te r ü le tü k e t .  F o g la lk o z ik  a  te m p e r ö n tv é n y e k  s z e rk e s z té 
s é v e l, fo rg á c s o lá s u k k a l,  a m i á l ta l  a  k ö n y v  n e m c s a k  az  
ö n tő s z a k e m b e re k , d e  a  s z e rk e s z tő k  és fe lh a sz n á ló k  k e z é 
b e n  is  ig e n  h a s z n o s  k é z ik ö n y v .

A  k ö n y v  b e o s z tá s á t  i l le tő e n  a  k ö v e tk e z ő  fő  fe je z e 
te k re  o sz lik :

1. A  te m p e rö n tv é n y e k  tö r té n e te  (24).

2. T e m p e rö n tv é n y e k  fe lh a s z n á lá s a  (25).
3. T e m p e rö n tv é n y  f a j t á k  (8).
4. F e r r i te s  te m p e rö n tv é n v  f iz ik a i tu la jd o n s á g a i

<17>- 5. F e r r i te s  te m p e r ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i és ü z e m 
te c h n ik a i  tu la jd o n s á g a i  (45).

6. P e r l i te s  t e m p e r ö n tv é n y  (46).
7. Ö tv ö z ö t t  f e r r i te s  te m p e rö n tv é n y  (6).
8. T e m p e rö n tv é n y e k  sz e rk e sz té s e  (47).
9. T e m p e rö n tv é n y e k  g y á r tá s a  (43).

10. T e m p e rö n tv é n y e k  fo rg á c so lá sa  (79).
1 1. T e m p e rö n tv é n y e k  m e ta l lu rg iá ja  (70).
12. F ü g g e lé k , i ro d a lm i ö s s z e á llítá s  és c ím s z a v a k  

je g y z é k e  (26).
A  z á ró je lb e n  lev ő  sz á m o k  az  eg y e s  fe je z e te k  o ld a l 

s z á m a it  t ü n te t ik  fel. A  12. f e je z e t  fü g g e lék  ré sz e  a  D IN  
1692 s z ilá rd s á g i é r té k e i t  és a  V D G  T e m p e rö n tv é n y  S zak - 
b iz o t ts á g a  á l ta l  ö s s z e á ll í to tt  s z ilá rd sá g i és f iz ik a i t u l a j 
d o n s á g o k a t  fo g la lja  ö ssze  feh é r  és fe k e te  tö r e tű  te m p e r -  
ö n tv é n y e k re  v o n a tk o z ó a n .

A z ig e n  sz ép  k iá l l í tá s ú ,  a  m a g a  n e m é b e n  e g y e d ü l 
á lló , é r té k e s  k ö n y v e t  ö n tő s z a k e m b e re in k  és te m p e rö n t-  
v é n y t  e lő á llító  ö n tö d é in k  ré sz é re  a já n l ju k .

C. E.

E g y e te m i h ír e k

Dr. Nándori Gyula e g y e te m i d o cen s , az  Ö n té s z e ti  
T a n s z é k  v e z e tő je  o k tó b e r  21 és n o v e m b e r  4 k ö z ö t t  a  N e 
h é z ip a r i  M ű sz ak i E g y e te m  k ik ü ld e té s é b e n  2 h e t e t  t ö l 
t ö t t  a  S z o v je tu n ió b a n .

T a n u lm á n y ú t j a  s o rá n  tö b b  n a g y  ü z e m e t lá to g a t o t t  
m eg , ta n u lm á n y o z ta  a  M o sz k v a i A u to m e c h a n ik a i I n t é 
z e t  k u ta tó m u n k á já t  és a  „ F o rm a k é s z í té s  s a j to lá s s a l” 
c ím ű  té m á b a n  f o ly ta to t t  t a p a s z ta l a tc s e r é t .

*
D ip l. I n g . Helge Schreiber a  F re ib e rg i  B á n y á s z a t i-  

é s  K o h á s z a t i  A k a d é m iá v a l k ö t ö t t  b a r á ts á g i  és e g y ü t t 
m ű k ö d é s i s z e rző d é s  a la p já n  14 n a p o t  t ö l t ö t t  a z  Ö n té s z e ti  
T a n sz é k e n , t a n u lm á n y o z ta  a  ta n s z é k  o k ta tó -  és k u ta tó  
m u n k á já t ,

*

Dr. Vereskői János e g y e te m i d o ce n s  a  N e h é z ip a r i  
M ű szak i E g y e te m  k ik ü ld e té s é b e n  I960, n o v e m b e ré b e n  
2 h e t e t  t ö l t ö t t  a  H a rk o v i  L e n in  P o li te c h n ik a i I n t é z e t 
b en . T a n u lm á n y ú t j a  s o rá n  ta n u lm á n y o z ta  az  In téze t-  
o k ta tó -  és k u ta tó m u n k á já t .  K in n ta r tó z k o d á s a  a l a t t  
tö b b  n a g y  ü z e m e t l á to g a t o t t  m eg .

*
A L e n g y e l T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  1966. n o v e m b e r  

16— 21 k ö z ö t t  K ra k k ó b a n  m e g ta r to t t  „ E lm é le t  az  ön- 
t é s z e tb e n ”  té m a k ö r r e l  fo g la lk o zó  ü lé s sz a k á n  e g y e te 
m ü n k rő l Dr. Nándori Gyula e g y e te m i d o ce n s , a z  Ö n 
té s z e t i  T a n s z é k  v e z e tő je  v e t t  r é s z t ,  és „A  v a s ö n tv é n y e k  
fe lü le ti  ly u k a c s o s s á g á n a k  n é h á n y  e lm é le ti  k é rd é s e ”  
c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .

Jónás Pál
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H e n c se y  L á sz ló  o k i. k o h ó m é r n ö k  h o zzá szó lá sa  
P in té r  A nd rás: A c é lö n tö d e i o lv a sz tó e ljá rá so k  ö ssz eh a so n lítá sa

c. k ö z le m é n y é h e z

A v ita  középpontjában az elektrom os olvasz 
tá s  és az LD eljárás közötti műszaki-gazdasági 
kérdések állnak. Á  két eljárás között a következők  
alapján lehet és kell választani:

1. B i z t o s í t h a t ó - e  m in d k é t  e l j á r á s s a l  a z  e lő ír t  
a c é l  m in ő s é g  ?

2. Az összetétel mennyire ta rth a tó  kézben, és 
az esetleges eltérések a ciklusidőkre milyen hatás 
sal vannak?

3. Káros kísérőelemek m ennyisége m elyik  
eljárással tartható alacsonyabb szinten?

4. A megfelelő betétanyag biztosítható-e?
5. A betétanyag- és energiaköltség melyik el

járással kedvezőbb?
6. Lehet-e biztosítan i a m egfelelő energia- 

hordozót?
7. A beruházási költség szempontjából melyik 

beruházás kedvezőbb?
ad 1. A m agyar szabvány szerinti előírások 

m indkét eljárással biztosíthatók, tehát egyik el
já rá s t sem lehet a m ásikkal szemben előnyben 
részesíteni [1].

ad 2. Az összetétel betartása  m indkét rend 
szerben egyformán lehetséges. Ivfénves olvasztás 
kor — a betétanyag összetételének különbsége 
és a beolvasztás a la tti helyi túlhevülések 
m ia tt — minden beolvadt adag más és más, 
és ezért csak kvantom éteres elemzéssel lehet a 
szükséges korrekciókat pontosan a szükséges időre 
elvégezni. LD eljárásnál más a helyzet, m ert már 
ism ert betétanyagot adagolunk a konverterbe. 
A kupolóból nyert folyékony vas ugyanis nem 
kerül közvetlenül lefúvatásra, hanem 30 t  befo 
gadóképességű egalizáló van a kupoló és konverter 
közé ik ta tva , mely biztosítja a  közel állandó össze
té te lt. Az egalizálóban levő folyékony vas össze
té te lé t időszakos vizsgálattal meg lehet állapítani. 
Azonos körülm ények (azonos kiinduló anyag, 
egyenlő lefúvatási idő és oxigénadagolás stb.) 
között az acélösszetétel és hőmérséklet a megenge
d e tt  h ibahatárok között ta rth a tó . Tehát a ta lá 
la ti biztonság szempontjából a két eljárás közel 
egyenértékű.

Az összetétel utólagos módosítása m indkét 
eljárásban  a ciklusidő meghosszabbítását jelenti. 
Ez elektromos olvasztáskor, vagy az összes ke 
mence üzemmenetének megfelelő eltolódását 
vagy az elektromos energiafogyasztás szuperponá- 
lását jelenti. Az első esetben nem lehet a kieső 
időt a m unkarend szerinti időn belül pótolni. A m á 
sodik esetben átm enetileg az energetikai létesít 
mények túlterhelése lép fel, mely vállalaton belül, 
esetleg vállalaton kívül is — főleg csúcsidőben -  
zavarokat okozhat. LD eljárásnál a ciklusidő meg
hosszabbítása átm enetileg termelésveszteséget je 
lent, melyet a m unkarend szerinti időn belül nem 
lehet pótolni. Ennek megfelelően a két eljárás kö 
zö tt nincs e szempontból különbség.

ad 3. A káros kísérőelemek a kén, a foszfor és 
hidrogén. Az S -fP % -os mennyisége a két eljá 
rással közel azonos. Az acél hidrogéntartalm a elekt
romos olvasztáskor kb. kétszeres, m int az LD 
eljárással [1]. íg y L D  acélban kevesebb a tűlyuka- 
csosság, vagyis kevesebb selejttel kell számolnunk, 
teh á t az LD rendszer kedvezőbb.

ad 4. A kohászati fejlesztések iránya m ia tt a 
durvalemez és ezzel egvidőben a durvalemez hulla 
dék mennyisége csökken. Ez erősen befolyásolja, 
sőt komoly m értékben akadályozhatja is az elekt
romos kemencék alapanyag ellátását. Ezzel szem 
ben az LD eljáráshoz tartozó kupolókemence alap 
anyag ellátása nagyobb táv la tban  is zavartalan 
nak látszik. H átránya  az LD eljárásnak, hogy a 
kupolóban csak nagy veszteséggel lehet forgácsot 
beolvasztani. E  há trány t viszont egyszerű esz
közökkel, pl. egy kis forgácsolvasztó indukciós 
tégelyes kemence beállításával könnyen meg lehet 
szüntetni. M egállapíthatjuk tehát, hogy alap 
anyag ellátás szempontjából az LD eljárás ked 
vezőbb.

ad 5. A betétanyag- és energiaköltség össze
hasonlításakor m egállapítható, hogy a vissza nem 
térő nagyobb veszteségek m iatt az LD eljárásban 
kisebb a kihozatal, ezért több betétanyag szük 
séges, m int az elektromos olvasztáskor. A betét- 
anyag értéke viszont kisebb az LD eljárásban, 
m ert a kupolókemence olcsóbb betétanyaggal já ra t 
ható. Az energiaköltségek összehasonlításán kívül 
az LD eljárás oxigén felhasználását is figyelembe 
kell venni, m ert különben nem összehasonlítható 
a két eljárás.

15 000 t/év  kapacitású, kis és közepes súlyú 
öntvényeket gyártó acélöntödék olvasztóművei
nek anyagköltsége a táb lázat szerint alakul:

M egállapítható tehát, hogy a két eljárás közül 
az LD eljárás önköltsége alacsonyabb (mintegy 
5%-kal).

ad 6. A szükséges energiahordozókat vizs
gálva meg kell állapítani, hogy elektromos energiá 
val csak korlátozott mennyiségben rendelkezünk. 
E zért kalorikus célra, pl. olvasztásra csak külön 
engedély alapján használható fel. Üzemi szinten is 
komoly problém át jelent a csúcsidőben a m enet
rend betartása  mind munkaszervezési, mind m un 
kaidő kihasználási szempontból. Ezért a nem 
elektromos energiát igénylő LD eljárást minden 
képpen előnyben kell részesíteni.

ad 7. 15 000 t/év  kapacitáséi acélöntöde ré 
szére szükséges LD berendezés 27,8 m F t [3], 
ugyanehhez a kapacitáshoz szükséges elektro- 
kemencék 19,2 m F t [2] beruházást igényelnek. 
Tekintettel arra, hogy az LD eljárás üzemköltsége 
az 5. pontnak megfelelően 3,3 m Ft-ta l kisebb, 
ezért
27,8— 19,2

3,3
=  2,0 év a la tt térül meg a többlet-beru 

házási költség az üzemeltetési m egtakarításból.
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E g y s é g á r ,
F t / t

O l v a s z t á s i  m ó d

E le k tro m o s  [2] L D  [3]

t / é v m F t /é v t / é v m F t /é v

A c é lh u lla d é k  ....................................... 2 300 13 200 30,4 3 125 7,1
A c é l f o r g á c s .................. ........................ 1 500 3 300 5,0 2 900 4,4
K ö n n y ű  le m e z h u lla d é k  .................. 1 800 -------  ‘ — 5 725 10,4
G é p ö n tv é n y  t ö r e d é k ......................... 1 900 — — 6 025 11,5
F e S i ......................................................... 14 900 325 4,8 110 1,6
F e M n ....................................................... 7 800 114 0,9 350 2,7

Ö sszes b e t é t a n y a g ............................. 16 939 41,1 18 235 37,7
E le k tro m o s  á r a m  .............................. 7201 22 0 0 0 2 15,8 1 2 002 0,9
K o k s z  .................................................... 1 170 — — 7 176 .8,4

Ö sszes e n e rg ia  .................................... 15,8 9,3

E le k tr ó d a  ........................................... 2 500 220 0,6
O x ig én  .................................................. 4 0 0 0 3 — — 1 8 0 0 4 7,2

Ö sszes ü zem a n y a g 0,6

Ö sszesítés
O lv a sz tá s i m ó d

1 E lek tro m o s ] L D

B e té ta n y a g , m F t  ............. 41,1 37,7
E n erg ia , m F t ................... 15,8 9,3
Ü z e m a n y a g , m F t  ........... 0 ,6 7,2

57,5 54 ,2

7,2

Megjegyzés: 'F t/M W ó , ’M W 6, 3F t /N  M m 3, 4N  M m 3/é v .

Az LD eljárás berendezései tőkés im portot 
igényelnek, ezért a fenti szám ításban az LD be 
rendezés ára  m ár azzal az értékkel szerepel, mely 
a dollár kitermeléséhez szükséges.

A fentieket összegezve megállapítható, hogy 
az 1. és 2. pont szempontjából egyik eljárást sem 
lehet a másikkal szemben előnyben részesíteni. 
A 3—7. pontok szerint az LD eljárás a kedvezőbb. 
Egyetlen olyan műszaki-gazdasági ad at nem isme
retes, mely jelentőségében az ism ertetett 7 ponttal

közel azonos lenne, és az LD eljárással szemben 
az elektromos olvasztás m ellett szólna.
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[1] Pintér András: A c é lö n tő d é i o lv a sz tó  e ljá rá so k  ö s sz e 
h a so n lítá sa . Ö n tö d e , 17. (1 9 6 6 .)  11. sz . 24 5 — 2 5 1 . 
old .

[2] Ö n tö d e  és K o v á c so ló g y á r  rek o n stru k c ió já n a k  t e r v 
fe la d a ta .

[3] Ö ntöde i V á lla la t  3. sz . g y á r á n a k  b eru h á zá si p r o g 
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P in té r  A ndrás vá lasza H e n c se y  L ászló  h ozzászó lá sára

A hozzászólás érdekes újabb szempontokkal és 
adatokkal egészíti ki az acélöntödei olvasztóeljárá 
sok összehasonlítását tárgyaló dolgozatomat. Nyil
vánvaló, hogy ezek nem tarta lm azhatják  m indazt, 
ami konkrét esetben az elbírálást vagy döntést le
hetővé tenné, de az összes tényező felsorolása és ér 
tékelése nem is tö rténhet egy szaklap hasábjain 
ennek terjedelme és jellege m iatt,

A közölt részadatok azonban szükségessé tesz 
nek néhány megjegyzést:

Az 1—3. pontok lényegében a minőségi kérdé 
seket érintik. I t t  a hozzászólás bevezetőben, dolgo
zatom ra hivatkozva, megállapítja, hogy m indkét el
járással biztosítható a  megfelelő minőség, m ajd 3. 
pont a la tt ezzel ellentétben egyedül a kedvezőtle 
nebb hidrogéntartalom  alapján az LD eljárás elő
nyét kívánja bizonyítani, figyelmen kívül hagyva 
az egyéb tényezőket, melyek egyébként egymást 
nagyjából egyensúlyozzák. Nem lehet azonban

egyetérteni a ta lálati biztonságra vonatkozó meg
állapítások egy részével, m ert az összetétel korrigá 
lására az LD folyam at végén gyakorlatilag alig van 
lehetőség.

A 4. pont az alapanyag helyzetet vizsgálva 
megállapítja, hogy a durvalemez hulladék m ennyi
ségének csökkenése m ia tt az elektrokemencék ellá 
tása  a jövőben nehézségekbe fog ütközni. Nem sza 
bad azonban figyelmen kívül hagyni, hogy az 
elektrokemencék — különösen bázisos eljárással —- 
kevésbé érzékenyek a betétanyag minőségére. Az 
Öntöde és Kovácsológyár hivatkozott tervfeladatá 
ban azért szerepel ennyi jó minőségű acélhulladék, 
m ert az ellátás biztosított volt. Ez azonban nem je 
lenti azt, hogy más összetételű betéttel nem lehet 
eredményes üzemet ta rtan i. A forgácsfelhasználás 
hányada még az LD eljárásnál közölt mennyiség 
nél is nagyobb lehet. íg y  az alapanyag ellátás hely 
zete nem lehet meghatározó tényező.
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Az 5. pont a la tt közölt összehasonlító táb lázat 
részletesebb adatok nélkül nem teljesen érthető. 
Szerepel pl. gépöntvénytöredék 1900, — F t  árral, 
holott ez a kereskedelmi töredék ára. H a az utóbbit 
vesszük figyelembe, nem látszik valószínűnek, hogy 
a kb. 1/3 rész rossz minőségű betétalkotóval a  teljes 
folyam atban (kupoló +  LD) a veszteség csak a tá b 
lázat alapján becsülhető kb. 11% volna. H a viszont 
valóban gépöntvénytöredék a helyes, a betétkö lt 
ség kb. 5 m F t-ta l több. A közölt összetétel nem biz 
to s ítja  a Rinesch által ism ertetett 3—4% C-tartal- 
m at. Az utólagos felkarbonizálás az adatokból nem 
állap ítható  meg, hasonlóan az ilyen összetétel ese
té n  szükséges kéntelenítés anyag-, illetve költség- 
igénye sem. Ezek figyelembevételével a költség- 
különbséget a táb lázat nem indokolja, bár való 
színű, hogy a program részletes adatainak vizsgála 
tak o r ezeket is értékelik. A közölt költségeket 
am úgy sem lehet önköltségnek nevezni, m ert o tt 
többek között a  leírást is figyelembe kell venni, 
mely egymagában kb. 2 millió többletköltséget je 
lent az LD eljárás esetében, ha az olvasztómű teljes 
költségét akupolókkal együtt számoljuk, mely eset
ben a  helyes érték nem 27,8 m Ft, hanem  kb. 40 
m Ft.

A 6. pont a la tt em lített villamosenergia ellá 
tási nehézségek valóban fennállnak, bár tény, hogy 
ennek ellenére az idézett tervfeladatban szereplő 
energiaigény biztosítható volt. Nem szabad azon 
ban figyelmen kívül hagyni azt sem, hogy a koksz 
ellátási helyzet világszerte romlik, és egyre nagyobb 
nehézségeket okoz.

A 7. pont a la tti megtérülésszámítás az előb 
biek szerint nem látszik helyesnek, m ert a beruhá 
zási többletigény kereken 20 m Ft, és így még a tá b 
lázat szerinti adatokkal is 6 éves megtérülés 
adódna. H a azonban az önköltségkülönbségnél a 
táb láza t pon tja it figyelmen kívül is hagyjuk, és 
csak a leírástöbbletet vesszük figyelembe, a  meg
térülési idő m ár kb. 15 év.

Fenti észrevételek természetesen csak a hozzá
szólás egyes m egállapításaira vonatkoznak. Mint 
az t dolgozatomban is hangsúlyoztam, a  kérdést 
részadatok vagy egyes szempontok alapján nem le
he t eldönteni, hanem konkrét esetben mindenre k i 
terjedő részletes elemzés alapján lehet csak egyik 
vagy másik eljárás előnyeit értékelni, amire egy be 
ruházási program  adatai nyílván m ódot adnak, de 
egy ilyen értékelés nem lehet egy cikk vagy hozzá 
szólás feladata.

K ö n y v ism er te té s

Schuster, F.: Gas- und verbrenn unes tec hnisehe 
Grundlagen der Gasverwendung. (A  g á z fe lh a s z n á lá s  gáz - 
é s  tü z e lé s te c h n ik a i  a la p ja i .)  A  V u lk a n -V e r la g  D r. C la s 
s e n  (E s se n )  k ia d á s á b a n  1 9 6 3 -b an  m e g je le n t  n a g y a la k ú  
80  o ld a la s , s z á m o s  t á b lá z a t o t  t a r t a lm a z ó  f ü z e t  a z  e ssen i 
G a s w ä rm e - In s t i tu t  é v e n k é n t  m e g re n d e z e t t  e lő a d á s s o ro 
z a t á n a k  v e z é r fo n a la . E z e k e t  a z  e lő a d á s o k a t  o ly a n  k a lo 
r ik u s  m é rn ö k ö k , ü z e m m é rn ö k ö k  és te c h n ik u s o k  ré s z é re  
re n d e z ik , a k ik  g á z tü z e lé s ű  b e re n d e z é s e k k e l d o lg o z n a k .

A z a n y a g  fo n to s a b b  fe je z e te i :

E n e rg ia fo r rá s o k .
E n e rg ia  s ta t i s z t ik a .
T e c h n ik a i f ű tő g á z o k  e lő á ll í tá s a , s z ilá rd , fo ly é k o n y  

é s  g á z n e m ű  a la p a n y a g o k b ó l.
A  f o n to s a b b  te c h n ik a i  fű tő g á z o k , é g h e tő  é s  é g h e te t 

le n  a lk o tó ik ,  s z e n n y e z é s e ik , ö s s z e té te lü k .
G á z o k  tu la jd o n s á g a i ,  á l la p o th a tá ro z ó k  re á lis  é s  id e 

á l is  g á z o k  tö rv é n y e i,  f ű tő é r té k ,  m in ő ség , W o b b e -sz á m , 
g y ú lá s i  seb esség , g á z n y o m á s , ég ési tu la jd o n s á g o k .

A z ég és f e lté te le i  és f a j tá i ,  g y ú lá s i  h ő m é rs é k le t ,  e l 
é g e tő  le v eg ő , a z  e lég és re a k c ió i, h a r m a tp o n t ,  lá n g o k  
f a j tá i .

L e v e g ő sz ü k s é g le t, lev eg ő fe lesleg  s z á m ítá s a ,  a z  égés 
j e llem ző  m u ta tó i .

H a tá s fo k o k .
A  f ü s tg á z  é rz é k e lh e tő  m e le g é n e k  h a s z n o s ítá s a .
H ő m é rle g e k .
G á z o k  ö s s z e té te lé n e k , f ű tő é r té k e in e k ,  s ű rű s é g é n e k  

m é ré se , m e n n y is é g , n y o m á s  és h ő m é rs é k le t  m é ré se k .
S z a b á ly o z ó  és b iz to n s á g i b e re n d e z é se k .
A  ta n fo ly a m  a n y a g á t  k é p le te k  és sz im b ó lu m o k  je g y 

zé k e , i r o d a lo m je g y z é k  és ré s z le te s  t á r g y m u ta tó  eg é sz í 
t i  k i.

A z a n y a g  jó  re n d e z e t ts é g e , tö m ö r  és v ilá g o s  t á r g y a 
l á s a  a  g á z tü z e lé s se l k a p c s o la to s  le g fo n to s a b b  is m e re te k  
k ö n n y ű  e l s a j á t í t á s á t  s e g íti  e lő . E n n e k  je le n tő s é g e  ö n tö 
d é in k  e g y re  n a g y o b b  m é rv ű  g á z e l lá tá s a  m i a t t  á l la n d ó a n  
n ö v e k s z ik , e z é r t  ö n tö d e i  m é rn ö k ö k  és  te c h n ik u s o k  f i 
g y e lm é b e  a já n l ju k .  g  M

Dr. A. Königer—Dr. R. Sahm: Das Fliessverm ögen 
reiner und sauerstoffhaltiger Kupferschm elzen. (T is z ta  és 
o x ig ó n ta r ta lm ú  r é z o lv a d é k o k  fo ly ó k ép e ssé g e .)  K ia d t a  a  
W e s td e u ts c h e r  V e rla g  K ö ln — O p la d e n -b e n  1 9 6 3 -b an  a  
F o rs c h u n g s b e r ic h te  d e s  L a n d e s  N o rd rh e in -W e s tfa le n  с. 
s o ro z a t  1192. k ö te te k é n t .  A  m ű  te r je d e lm e  47 o ld a l, 38 
á b r á v a l  és 3 tá b lá z a t t a l .  Á ra  31 ,80  n y u g a tn é m e t  m á rk a .

A  fo ly ó k é p e ssé g  e g y  v is z o n y s z á m  a  té n y le g e s e n  k i 
t ö l t ö t t  és a z  ö s s z fo rm a ü re g - té r fo g a t k ö z ö t t .

A z  1. f e je z e tb e n  a  té m a k ö r  e lm é le ti  ö ssz e fü g g ésé v e l 
fo g la lk o z n a k . V iz s g á ljá k  a  sű rű sé g , a  v is z k o z i tá s ,  a  h a 
tá r - f e lü le t i  fe sz ü ltsé g , a  h ő ta n i  té n y e z ő k , a  m e g d e rm e -  
d é s i v isz o n y o k , a  le h ű lé s i é s  á ra m lá s i  seb esség  h a t á s á t  a  
fo ly á s i  f o ly a m a tr a .  I s m e r te t ik  az  ö n tő s p irá lo s  v izsg á ló - 
e l já r á s t ,  a  s p ir á l  g e o m e tr ia i  m é re te in e k , a z  ö n té s i  m a g a s 
ság , a  tú lh e v í té s ,  v a la m in t  a  fo rm a fa l  és o lv a d é k  k ö z t i  
r e a k c ió k  h a t á s á t .  M eg k ísé rlik  a  fo ly ó k é p e ssé g  m a te m a t i 
k a i  m e g fo g a lm a z á s á t .

A  2. fő  f e je z e tb e n  a  C u— C u 20  r e n d s z e r  fo ly ó k é p e s 
s é g é t  v iz s g á l já k  t i s z ta  e le k tro l i t ré s e n  és o x ig é n ta r ta lm ú  
ró z o lv a d é k o k o n  az  e lő b b i té n y e z ő k  fü g g v é n y é b e n . A  réz- 
o lv a d é k h o z  a d o t t  o x ig é n  k b . 0 ,3  sú ly s z á z a lé k ig  a  fo ly ó 
k é p e ssé g e t c s ö k k e n ti ,  m a jd  0 ,3 9 % -ig  (az  e u te k t ik u s  ösz- 
sz e té te lig )  m e re d e k e n  n ö v e li. A  h ip e re u te k t ik u s  t a r t o 
m á n y b a n  a  fo ly ó k é p e ssé g  is m é t c sö k k en . p
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III . N y o m á so s  Ö n tő  N a p o k
Drezda, 1966. X I .  17— 18.

A  K a m m e r  d e r  T e c h n ik  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  
N y o m á s o s  Ö n tő  S z a k c s o p o r t ja  a  H e id e n a u - i  n y o m á so s  
ö n tö d é v e l k ö z ö se n  1966. n o v e m b e r  17— 1 8 -án  re n d e z te  
m e g  h a r m a d ik  k o n fe re n c iá já t  D re z d á b a n .  A  r e n d e z v é n y  
e ln ö k e  Ludwig, H .,  a  H e id e n a u - i  n y o m á s o s  ö n tö d e  
ig a z g a tó ja ,  fő re n d e z ő je  H offm ann, W ., a  N y o m á s o s  
Ö n tő  S z a k c s o p o r t  t i t k á r a  v o lt .

A  k é té v e n k é n t  m e g ta r to t t  k o n fe re n c ia  e z ú t ta l  n e m 
z e tk ö z i r a n g r a  e m e lk e d e t t ,  m e r t  a  150 b e lfö ld i r é s z t 
v e v ő n  k ív ü l m in te g y  50 k ü lfö ld i S zak e m b e r is m e g je le n t,  
s eg y  r é s z ü k  e lő a d á s t  is  t a r t o t t .  A z  e lő a d á s o k  az  E lb e  
H o te l  d ís z te rm é b e n  h a n g z o t ta k  el.

N o v e m b e r  17-én  H offm ann, W. m e g n y itó  S z a v a i 
és az  ü d v ö z lé se k  u tá n  Ludwig, H . t a r t o t t a  a z  első  e lő 
a d á s t  ,,A  n y o m á so s  ö n té s z e t  fe jlő d ése  az  N D K - b a n ”  
c ím m el. E lő a d á s á b a n  p á r h u z a m o t  v o n t  n é h á n y  b a r á t i  
á l la m  fe jlő d é sé v e l, v á z o l ta  a z  e lé r t  e r e d m é n y e k e t  s a  
k ö z e ljö v ő  p e r s p e k t ív á i t .

E z u t á n  h a n g z o t t  el Tarján Béla  ,,A  n y o m á so s  
ö n tv é n y g y á r tá s  h e ly z e te  M a g y a ro rs z á g o n ”  c. e lő a d á s a . 
I s m e r te t t e  a z  ip a rá g  h a z a i  k ia la k u lá s á n a k  je lle g z e te s 
s é g e it , e le m e z te  a  je le n le g i h e ly z e te t  a z  ö n tö d é k  S zé t 
a p ró z o t ts á g a ,  a  S zak em b er- és s z e r s z á m e llá tá s  h iá n y o s 
s á g a in a k  tü k r é b e n ,  v é g ü l u t a l t  a  je le n le g  fo ly ó  b e r u h á 
z á so k  v á r h a tó  k e d v e z ő  k ih a tá s a i r a  ( lá sd  Ö n tö d e  1966.
11. sz .) .

A z é rd e k lő d é ss e l f o g a d o t t  k é t  b e v e z e tő  e lő a d á s  
u tá n  h a n g z o t t  e l Strojny, Z . és Су допек, В . (K ra k k ó )  : 
„ N y o m á s o s  ö n tv é n y  b e ö n t ö t t  b e té te k k e l”  c ím ű  e lő 
a d á s a , m e ly b e n  az  i s m e r t  te c h n o ló g ia  a lk a lm a z á s á n a k  
ú ja b b  le h e tő s é g e i t  f e j te g e t té k ,  S az  e lő a d á s t  g y a k o r la t i  
p é ld á k  b e m u ta tá s á v a l  s z e m lé l te t té k .

Weiss, Gh. (F re ita l)  e lő a d á s á b a n  „ V á k u u m b a n  o l 
v a s z to t t  s z e rsz á m a c é lo k  n y o m á so s  ö n tő fo rm á k  ré s z é re ” 
c ím m e l a  sz e rsz á m a c é lo k  m in ő s é g ja v í tá s a  te rü le té n  v é g 
z e t t  k ís é r le te k rő l s z á m o lt  b e . S zám o s d ia g ra m m a l és 
v e t í t e t t  k é p p e l i l lu s z t r á l t  t a r t a lm a s  e lő a d á s á t  so k  h o z 
z á sz ó lá s  k ö v e t te .

Ulmer, G. (P á ris )  : „ A  n y o m á so s  ö n tő s z e r s z á m  h ő 
te c h n ik a i  p ro b lé m á i”  c. e lő a d á s á b a n  a  sz e rsz á m  e lő 
m e le g íté sé v e l, m a jd  h ű té s é v e l fo g la lk o z o tt ,  ré sz le te z v e  a  
s z e rsz á m  eg y es  ré sz e in  le já ts z ó d ó , a  h ű tő c s a to rn á k  
m eg fe le lő  m é re te z é s e  ré v é n  i r á n y í th a tó  h ő v e z e té s i fo 
l y a m a to k a t .

D r.-Ing. Kajoch, W. (K ra k k ó ) :  „ N y o m á s o s  ö n té s  
e lv á la s z tó a n y a g a iv a l  k a p c s o la to s  la b o ra tó r iu m i  k ís é r le 
t e k ”  c ím m e l az  á l ta l a  k if e j le s z te t t  ú n . n é g y -g o ly ó s  v iz s 
g á ló  b e re n d e z é s  e re d m é n y e s  a lk a lm a z á s á ró l s z á m o lt  b e . 
E lő a d á s á t  h o s s z a n ta r tó ,  é lé n k  v i t a  k ö v e t te .

E  h e ly e n  k é ll e m lí té s t  te n n i  a  sz e rv e z ő k  ú js z e rű , d e  
e re d m é n y e s n e k  b iz o n y u lt  k ís é r le té rő l  : a  k o n fe re n c iá n  e l 
h a n g z ó  e lő a d á s o k a t  m in te g y  5 h ó n a p p a l  k o r á b b a n  b e 
k é r té k ,  S a z o k a t ,  a m e ly e k k e l k a p c s o la tb a n  v i t á t  v á r ta k ,  
a  r e n d e z v é n y t  m eg elő ző  h ó n a p b a n  k ö z é te t té k  a  G ies- 
s e re ite c h n ik  h a s á b ja in ,  s e g y b e n  f e ls z ó l í to t tá k  a  r é s z t 
v e v ő k e t,  h o g y  h o z z á s z ó lá s a ik a t ,  a  t é m á k k a l  k a p c s o la to s  
k ie g é s z íté s ü k e t ,  a  le g ú ja b b  k u ta t á s i  v a g y  fe jle sz té s i 
e r e d m é n y e ik e t  a  k o n fe re n c iá n  k ö z ö ljé k . A  k ís é r le t  b e 
v á l t .  A  h a s o n ló  r e n d e z v é n y e k e n  m e g s z o k o t t  lé g k ö r, s a  
te l je s s é g  ig é n y é t  te rm é s z e ts z e rű le g  n é lk ü lö z ő  r ö g tö n z ö t t  
h o z z á s z ó lá so k  h e l y e t t  s o k k a l s z a b a to s a b b ,  az  e lő a d á 
s o k a t  jó l k ie g é sz ítő  ta r t a lm a s ,  k is e lő a d á s o k n a k  is  b e illő  
h o z z á s z ó lá so k  h a n g z o t ta k  el, a m e ly e k  k e d v e z ő  f e l té te l t  
t e r e m te t t e k  e g y -e g y  té m a  e re d m é n y e s  m e g v ita tá s á h o z .

Adamec, A .  (A u s z tr ia ) :  „A z  in d u k c ió s  o lv a s z tá s  
b e fo ly á s a  a  n y o m á s o s  ö n tv é n y re ”  c ím m e l a  k o rs z e rű  
in d u k c ió s  o lv a s z tó b e re n d e z é s e k  e lő n y e it ,  m e ta l lu r 
g iá já t ,  te rm e lé k e n y s é g é t,  a  k e d v e z ő b b  m u n k a fe l té 
te le k e t ,  és a z  ö n té s i  f o ly a m a t  a u to m a t iz á lá s á n a k  a  le 
h e tő s é g e it  is m e r te t te .

Büchen, W . (D ü s s e ld o rf ) :  „ N y o m á s o s  ö n tő g é p e k  
ö n m ű k ö d ő  fé m a d a g o lá s a ”  c ím m e l a  k o rs z e rű  n y u g a t 
n é m e t  ö n tö d é k b e n  h a s z n á la to s ,  i l le tv e  a  g y á r tó  c é g e k 
n é l fe jle sz té s  a l a t t  á lló  b e re n d e z é s e k e t i s m e r te t te ,  ö ssze 

h a s o n l í tv a  n é h á n y  é lv o n a lb e li  k ü lfö ld i cég  h a s o n ló  r e n 
d e l te té s ű  b e re n d e z é sé v e l.

Dir. Triu lzi, G. és Dr. Brignoli A .  (M ila n o ): „ A  
le g ú ja b b  n y o m á so s  ö n tő g é p e k  h e ly z e te ”  c ím m e l a  v i 
lá g h írű  T riu lz i cég  fe jle sz té s i m u n k á já r ó l  s z á m o l ta k  be , 
m e ly n e k  e g y ik  le g lá tv á n y o s a b b  e re d m é n y e  a  s z o v je t  
G o rk ij A u tó g y á r n a k  S z á l l í to t t  b e re n d e z é s , a m e lly e l a  
8 h e n g e re s , V -e lre n d e z é s ű  m o to rh e n g e re k e t  ö n t ik .  A  
b e ö n t ö t t  fém  s ú ly a  k b . 40 k g , eb b ő l k b . 10 k g  a  b eö m lő , 
t e h á t  je le n le g  ez a  v ilá g  le g n a g y o b b  s ú ly ú  n y o m á so s  
ö n tv é n y e .

Engel, W ., a  F ro m m e rs h a u s e n -i (N S Z K ) n y o m á so s  
ö n tö d e  fő m é rn ö k e  „A  n y o m á s o s  ö n té s  a u to m a t iz á lá s á 
n a k  e sz k ö z e i”  c ím m e l az  a u to m a t ik u s  s z e r s z á m h ő m é r 
s é k le t  s z a b á ly o z á s , s z e rsz á m k e n é s , fé m a d a g o lá s  m ó d 
sz e re in e k  is m e r te té s é n  tú lm e n ő e n , ré sz le te se n  fo g la lk o 
z o t t  a z  ö n tv é n y  k ie m e lé s  és s o r já z á s  a u to m a t iz á lá s i  le 
h e tő sé g e iv e l s e z e k  r e n d k ív ü l  je le n tő s  g a z d a s á g i k ih a 
t á s a iv a l .

Wagner, H . (H a rz g e ro d e )  : „ K é tg é p e s  n y o m á so s  
ö n tő e g y sé g  k isz o lg á ló  b e re n d e z é s e ”  c. e lő a d á s á b a n  a 
T r a b a n t  m o to rh e n g e r  a lsó  és fe lső  ré s z é n e k  ö n té s i  m ó d 
s z e ré b e n  v é g z e t t  fe jle sz té s i e re d m é n y e k rő l s z á m o l t  be, 
a m in e k  e re d m é n y e k é p p  az  ö n tő  á l ta l  b e fo ly á s o lh a tó  t é 
n y e z ő k  9 0 % -á t  k ik ü s z ö b ö lté k . A z ö n tő k  f iz ik a i  m e g te r 
h e lé s é t a z  e re d e t in e k  3 0 % -á ra  c s ö k k e n te t té k .  A  s o r já z ó  
b e re n d e z é sse l p e d ig  a  t i s z t í t á s i  m ű v e le te k  6 0 % -á t  k ü 
s z ö b ö lté k  k i.

Dr. Ambos, E .  (L e ip z ig ) : „ A  n y o m á s o s  ö n té s t  b e 
fo ly áso ló  té n y e z ő k ”  c ím m e l r e n d k ív ü l  sz é le sk ö rű , t u 
d o m á n y o s  ig é n y ű , k o m o ly  m ű s z a k i fe lk é sz ü ltsé g rő l és 
r e n d k ív ü l  p re c íz  k ís é r le t i  m ó d s z e r rő l ta n ú s k o d ó  m u n 
k á já v a l  a z  ö n tő  n a p o k  le g n a g y o b b  s ik e r t  a r a tó  e lő a d á s á t  
t a r t o t t a .  A z ö n té s  fo ly a m á n  v á l to z ó  n y o m á s n a k ,  s e b e s 
sé g n ek , h ő m é rs é k le tn e k  s tb .  a z  ö n tv é n y re  g y a k o ro l t  
h a tá s á ró l  á l l a p í to t t  m e g  g y a k o r la tb a n  is h a s z n á lh a tó  
ö ssz e fü g g ése k e t, a m ik e t  k ís é r le t i  ö n tv é n y e k e n  e l le n 
ő rz ö tt .

Dr. Belopuhov, A . (M o szk v a ): „ F o r m a tö l té s  c in k  
és a lu m ín iu m  n y o m á s o s  ö n té s e k o r”  c. e lő a d á s á b a n  a  
fém  á ra m lá s i  v is z o n y a iv a l  fo g la lk o z o tt .  A  b e ö m lő re n d 
s z e rb e n . i l le tv e  a  f o rm á b a n  le já ts z ó d ó  je le n s é g e k e t e le 
m e z te , m a jd  ez ek  a l a p já n  a  b e ö m lő re n d s z e r  m é re te z é 
sé re  v o n a tk o z ó  S z á m ítá s a it  és k ís é r le t i  e r e d m é n y e it  i s 
m e r t e t te .

Chanukov, J .  (L e n in g rá d ) :  „ K o m p l ik á l t  n y o m á s o s  
c in k ö n tv é n y e k  g y á r tá s a ”  c ím m e l t a r t o t t  n a g y  g y a k o r 
l a t i  is m e re te k rő l ta n ú s k o d ó ,  s z á m o s  á b r á v a l  i l lu s z t r á l t  
é rd e k e s  e lő a d á s t .  E g y -e g y  b o n y o lu l ta b b  ö n tv é n y n é l  l é 
p é s e n k é n t  m u t a t t a  b e  a  le g jo b b  m e g o ld á s h o z  v e z e tő  
te c h n o ló g ia  k ia la k u lá s á t .

Stuchlik, F . és Valecky, . / .  (M la d á  B o le s la v , C s e h 
s z lo v á k ia ) :  „ G é p k o c s ik  n y o m á s o s  ö n tv é n y e in e k  g y á r 
t á s á b a n  s z e r z e t t  t a p a s z ta l a to k ”  c ím m e l s z á m o l ta k  b e  
a r ró l  a  n a g y a r á n y ú  fe jle sz té s i és k u ta tó m u n k á r ó l ,  m e ly 
n e k  e re d m é n y e k é n t  p l. a  S k o d a  1000 M B  g ép k o c s i a l k a t 
ré sze i k ö z ü l 63 d b  n y o m á so s  ö n té s s e l  k é s z ü l, tö b b e k  
k ö z ö t t  a  m o to rh e n g e r  és a z  o la j te k n ő  is. A z  ú j  ü z e m e t  
a  le g k o rs z e rű b b , bel- és k ü lfö ld i b e re n d e z é s e k k e l s z e 
r e l t é k  fel. E z  le h e tő v é  te s z i  g y á r tm á n y a ik  v ilá g p ia c i 
v e rs e n y k é p e s s é g é t.

Но jár, M. é s  Tomecek, M . ( B rn o )  : „ Ü j  n y o m á s o s  ö n 
t ö d é k  t e r v e z é s é n e k  s z e m p o n t j a i ”  c ím m e l  a  fe ld o lg o z ó  i p a r  
ig é n y e in e k  m a x im á l i s  k ie lé g í té s e  i r á n y á b ó l  k ö z e l í t e t t é k  
m e g  a  r e n d k í v ü l  ö s s z e t e t t ,  n a g y  S z a k m a i  f e lk é s z ü l t s é g e t  
é s  S ok  r é s z f e l a d a t  s z a k é r tő i n e k  a  k o o r d i n á l á s á t  ig é n y lő  
t é m á t .

*  .—  —■>«• -я-. -  -vm . ígKfssc

A  p r o g ra m b a n  je lz e t t  e lő a d á s k o n  k ív ü l  tö b b  k is 
e lő a d á s n a k  is b e illő  h o z z á s z ó lá s  h a n g z o t t  el, a m e ly e k  
k ö z ü l k i k e ll e m e ln ü n k  Lam m  Bábért, a  D u g a t t y ú  és 
C s a p á g y ö n tö d e  fő m é rn ö k é n e k  ír á s b a n  b e k ü ld ö t t ,  é lén k  
é rd e k lő d é ss e l f o g a d o t t  r e f e r á tu m á t ,  m e ly b e n  az  ü z e 
m ü k b e n  v é g z e t t  te c h n o ló g ia i- fe jle s z té s i m u n k á n a k  a  te r -
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m e lé k e n y s é g re  és  m in ő s é g ja v í tá s ra  k i f e j t e t t  h a t á s á t  
e le m e z te  k o n k r é t  a d a to k k a l .

A z e lő a d ó te re m  m e lle t t i  c s a rn o k b a n  a  ré s z tv e v ő  
v á l la la to k  g y á r tm á n y a ib ó l  ö n tv é n y k iá l l í tá s t  r e n d e z te k . 
A  n e m z e tk ö z i z s ű r i d ö n té s e  a l a p já n  az  első  d í j a t  a  c s e h 
s z lo v á k  M la d a  B o le s la v - i ü z e m  n y e r te  a  S k o d a  1000 M B  
f o r g a t ty ú s h á z  ö n tv é n y e iv e l .  A  m á s o d ik  d í j a t  a  H eid e -  
n a u - i ,  a  h a r m a d ik a t  p e d ig  a  H a rz g e ro d e - i  n y o m á so s  
ö n tö d e  k a p ta .

A  k ü lfö ld i r é s z tv e v ő k  19-én  a u tó b u s z o s  k i r á n d u lá 
s o n  v e t te k  r é s z t ,  s m e g lá to g a t t á k  a  H e id e n a u - i  n y o m á so s  
ö n tö d é t .  A z ü z e m  tá g a s  c s a rn o k a in , a  g é p e s í te t t  a n y a g -  
s z á l l í tá s o n  k ív ü l fe l tű n ő  v o lt ,  h o g y  az  ú ja b b a n  t e l e p í t e t t

n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  k iv é te l  n é lk ü l T r iu lz i ,  i l le tv e  
I D R A  g y á r tm á n y ú a k .  V é le m é n y ü k  s z e r in t  a  m u lt ip li-  
k á to ro s  r e n d s z e rű  P o lá k -g é p e k  m a  m á r  n e m  k o rsz e rű e k . 
A  t i s z t í tó  m ű h e ly b e n  az  ö n tv é n y e k  8 0 % -á t  g é p p e l 
t i s z t í t j á k .

A z ü z e m lá to g a tá s  u t á n  a  r é s z tv e v ő k  fe h é r  a s z ta l  
m e l le t t  c s e ré lté k  k i  t a p a s z ta l a t a ik a t .

Ö ssz e fo g la lv a : a  k o n fe re n c ia  r e n d k ív ü l  é r té k e s  és 
h a s z n o s  v o lt  m in d  a  b e l-, m in d  a  k ü lfö ld i ré s z v e v ő k  s z á m á 
r a ,  a m ié r t  e z ú to n  is k ö s z ö n e té t  m o n d u n k  a  s z e rv e z ő k n e k , 
s z e m é ly  s z e r in t  H offm ann, W ., Gerber, J .  és Ludwig, H. 
k o llé g á k n a k .

T . B.

S z a k o sz tá ly i h ír e k

E g y e s ü le tü n k  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  D e b re c e n i 
■C soportja 1966. d e c e m b e r  15-én  t a r t o t t a  é v z á ró  k lu b 
n a p j á t .  Kincses István  o k i. k o h ó - és g é p é sz m é rn ö k , a  
h e ly i c s o p o r t  e ln ö k e  b e v e z e tő  s z a v a i u tá n  K is József 
o k i. k o h ó m é rn ö k  t i t k á r i  b e s z á m o ló ja  k ö v e tk e z e t t .  A  b e 
s z á m o ló  ö s sz e fo g la lta  a  h e ly i c s o p o r t  m ú lt  é v i te v é k e n y 
s é g é t,  s r é s z le te s e n  fo g la lk o z o tt  a  c s o p o r t  k e r e té n  b e lü l 
m ű k ö d ő  n é g y  m u n k a b iz o t ts á g  m u n k á já v  a l.

A  to v á b b ia k b a n  m e g v i ta tá s r a  k e r ü l t  a z  1967. év i 
m u n k a te r v .  A z ig e n  é lé n k  v i ta  fo ly a m á n  k i tű n t ,  h o g y  a  
h e ly i c s o p o r t  te v é k e n y s é g é t  e re d m é n y e i m e l le t t  to v á b b  
l e h e te t t  v o ln a  és k e ll  j a v í ta n i  a  m u n k a b iz o t ts á g o k  m u n 
k á já n a k  a la p o s a b b á  té te lé v e l.  É le s e n  f e lv e tő d ö t t  a z  a  
h iá n y o ssá g , h o g y  ig e n  k e v é s  s z a k c ik k  je le n ik  m e g  a  g ö r 
d ü lő c s a p á g y -g y á r tá s ró l .  E n n e k  o k a  a n n a k  tu d h a tó  be, 
h o g y  a  m u n k a b iz o t ts á g o k  fő leg  r é s z le tp ro b lé m á k a t  o l 
d a n a k  m e g , m e ly  k ev é s  m u n k á v a l  a n n y i r a  k i te r je s z t 
h e t ő  le n n e , h o g y  —  e te r ü le t  sp e c iá lis  v o l ta  e llen é re  —  
m á s v o n a lo n  d o lg o zó  s z a k e m b e re k  e lő t t  is é rd e k lő d é s re  
t a r t h a t n a  S zám o t.

A  m u n k a b iz o t ts á g o k  íg é re te t  t e t t e k  a r r a ,  h o g y  a  
jö v ő b e n , a  m á s  s z a k te rü le t  s z á m á ra  is é rd e k e s , m e g o l 
d o t t  f e la d a to k a t  a n n y i r a  k ib ő v ít ik ,  h o g y  a z o k  s z a k c ik k  
f o rm á já b a n  le k ö z lé s re  a lk a lm a s a k  le g y e n e k . A  to v á b b i  
h o z z á s z ó lá so k  a m u n k a b iz o t ts á g o k  e g y ü ttm ű k ö d é s é n e k  
m e g ja v í tá s á v a l  és a z  e g y e s ü le ti  m u n k a  m é g  h a t é k o 
n y a b b á  té te lé n e k  m ó d ja iv a l  fo g la lk o z ta k .

K is  József
*

Az Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v ez e tő sé g e  1966. n o v e m b e r  
6 -á n  ü lé s t  t a r t o t t ,  a m e ly e n  é r té k e l te  a  IV . Ö n tő  N a p o k  
re n d e z é s é t,  le b o n y o lí tá s á t ,  h a z a i  és k ü lfö ld i v is s z h a n g 
j á t .

A z is m e r te té s t  a  s z e rv ez ő  b iz o t ts á g  m e g b íz á sá b ó l 
Benyovszki Móric t a g tá r s  t a r t o t t a .  R ö v id e n  e lm o n d ta  a  

s z e rv e z é s i  m u n k a  le fo ly á s á t,  a  IV . Ö n tő  N a p o k  le b o 
n y o l í tá s á t .

A  S z a k o s z tá ly  v ez e tő ség e  ta r t a lm a s  v i t a  a la p já n  
m e g á l la p í to t ta ,  h o g y  a  IV . Ö n tő  N a p o k  le b o n y o lítá s a  
fe jlő d é s t  j e l e n t e t t  a z  e d d ig i h a s o n ló  re n d e z v é n y e k h e z  
v is z o n y ítv a ,  m in d  az  e lh a n g z o tt  e lő a d á so k , m in d  a  g ö r 
d ü lé k e n y  b o n y o lítá s  v o n a tk o z á s á b a n .  E z z e l te l j e s ü l t  a  
S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g é n e k  az  a  c é lk itű z é se , h o g y  IV . 
Ö n tő  N a p o k  m a g a s  s z ín v o n a lú  tu d o m á n y o s  k o n fe re n c ia  
leg y en - S ik e re se n  z a j lo t t  le a z  ö n á lló  m u n k a e g é s z s é g 
ü g y i Szekció  is.

A  IV . Ö n tő  N a p o k  s ik e ré t  b iz o n y í t já k  az  a lá b b i  t é 
n y e k :  K ü lfö ld i tá r s e g y e s ü le te k  ( len g y e l, ju g o sz lá v ) , az  
Ö n tő  N a p o k o n  r é s z tv e t t  k ü lfö ld i r é s z tv e v ő k  k ö z ü l t ö b 
b e n  (Pawel M urza-M néha, Dr. In g . Ladiszlav Oppl, 
iValter Günther, Prof. Dr. In g . Stölzel, Dr. In g . Zbig 

niew Gorny, G. Engels s tb .)  m e le g  h a n g ú  le v é lb e n  m o n d 
t a k  k ö s z ö n e té t  a  b u d a p e s t i  b a r á t i  f o g a d ta tá s é r t ,  és e l 
ism e rő e n  n y i la tk o z ta k  az  e lő a d á so k  s z ín v o n a lá ró l,  a  

. sz e rv e z é s  z a v a r ta la n s á g á ró l .
A  IV . Ö n tő  N a p o k o n  e lh a n g z o tt  e lő a d á so k  i r á n t  

m in d  b e lfö ld i, m in d  k ü lfö ld i v o n a tk o z á s b a n  n a g y  az  é r 
d e k lő d é s . S o k  in té z m é n y  k é r te  a z  1 9 6 7 -b en  m e g je len ő , 
a z  e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k a t  t a r t a lm a z ó  k ö te t  m e g k ü l 
d é s é t.

A z Ö n tő  N a p o k  k ü lfö ld i v e n d é g e i és e lső so rb a n  a  
S zo v je t r é s z tv e v ő k  so k  é r té k e s  m e g b e sz é lé s t, k o n z u ltá -  

' ci ó t  t a r t o t t a k  a  m a g y a r  s z a k e m b e re k k e l.
A  b a r á t i  o rsz á g o k  k ü ld ö t te iv e l  f o l y t a t o t t  m e g b e 

sz é lé sek  a  k é to ld a lú  e g y ü t tm ű k ö d é s  b ő v íté s é t  s ü rg e t té k .  
A  ju g o s z lá v  és N D K  e g y e s ü le t k ép v ise lő iv e l m e g sz ö v e 
g e z tü k  a  k é to ld a lú  e g y ü t tm ű k ö d é s i  sz e rz ő d é se k e t.

A z  Ö n tő  N a p o k o n  f o l y t a t o t t  m e g b esz é lé se k  tö b b ,  
1967. év i r e n d e z v é n y  e lő k ész íté séh e z  v e z e t te k .

A  IV . Ö n tő  N a p o k  s ik e re s  le b o n y o lí tá s á t  a  S z a k 
o s z tá ly  Sok t a g já n a k  á ld o z a to s , f á r a d ts á g o t  n e m  ism e rő  
m u n k á ja ,  v a la m in t  tö b b  v á l la la t  és in té z m é n y  h a t h a tó s  
tá m o g a tá s a  t e t t e  le h e tő v é , a m e ly é r t  a  v e z e tő sé g  k ö sz ö 
n e t é t  f e je z te  k i.

A  S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  sz ü k sé g e sn e k  t a r t j a  az  
Ö n tő  N a p o k  k é té v e n k é n ti  m e g sz e rv e z é sé t , és a  k ö v e t 
k ező  sz e rv e z ő  b iz o t ts á g  k ije lö lé sé rő l a  k ö v e tk e z ő  ü lésén  
d ö n t .

*
A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  1966. n o v e m b e r  6 -án  t a r 

t o t t  v e z e tő sé g i ü lé se n  dr. Varga Ferenc, a le ln ö k  á t a d t a  
Fazekas Istvánnak, a  D e b re c e n i C s o p o rt v o l t  t i t k á r á n a k  
k iv á ló  e g y e s ü le ti  m u n k á já é r t  a  „ K o h á s z a t  k iv á ló  d o l 
g o z ó ja ”  k i tü n t e t é s t ,  a m e lly e l a  K G M  a  IV . Ö n tő  N a p o k  
a lk a lm á v a l  ju t a lm a z t a  ő t.

A z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  1966. n o v e m b e r  
6 -á n  t a r t o t t  ü lé sé n  a  k ö v e tk e z ő  ta g fe lv é te le k e t  f o 
g a d t a  e l:

Bálint László s z a k te c h n ik u s .
Gál Ferenc d isz p é c se r .
Gyuris Béla  te c h n ik u s .
H arkai Gusztáv te c h n ik u s .
N agy János  o k i. g é p é sz m é rn ö k .
N ádasdi Ferenc m ű v e z e tő .
P app Is tván  o k i. v illa m o s m é rn ö k .
Straszer A ndrás  te c h n ik u s .
Székelyi János  te c h n ik u s .
Tapodi József m ű v e z e tő .
Végh József o k i. g é p é sz m é rn ö k .
A  fe ls o ro lta k  v a la m e n n y ie n  a  Z IM  

G y á r á n a k  d o lg o zó i, i l le tv e  a z  Ö n tö d e i 
K e c s k e m é ti  C s o p o r t já n a k  ta g ja i .

K e c s k e m é ti
S z a k o s z tá ly

V. Á .
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S za k o sz tá ly i h ír e k

( Folytatás a 77. oldalról)

Nemzetközi kapcsolatok. 1 9 6 0 -b an  a  S z a k o s z tá ly  a  
le h e tő s é g e k  m a x im á lis  k ih a s z n á lá s á ra  tö r e k e d e t t .  N a g y  
lé ts z á m ú  c s o p o rto s  ta n u lm á n y u ta k  h e l y e t t  e g y -k é t fős 
k iu ta z á s o k a t  s z e rv e z tü n k . A r r a  tö r e k e d tü n k ,  h o g y  a  
k ü lfö ld i u t a k  ism e re ts z e rz ő  c é lk itű z é s e in e k  m e g v a ló s í 
t á s a  m e lle t t  a  v e n d é g lá tó  o rsz á g  s z a k e m b e re i t  m e g is 
m e r te s s ü k  a  m a g y a r  ö n té s z e t  e re d m é n y e iv e l .

1 9 6 6 -b an  a  k ö v e tk e z ő  ta n u lm á n y u ta k a t  b o n y o lí 
t o t t u k  le  :

J u g o s z lá v ia  2 fő (Ü z e m lá to g a tá s )
N D K  1 fő  ( I I I .  N y o m á s o s  Ö n té s z e ti  K o n fe re n c ia )  
I n d ia  1 fő  (33. N e m z e tk ö z i Ö n té s z e ti  K o n g re ssz u s)  
S z o v je tu n ió  2 fő  (A u to m a t iz á lá s  és k ib e rn e t ik a  az 

ö n té s z e tb e n  k o n fe re n c ia )
N D K  1 fő  (M in ta k é sz íté s i K o n fe re n c ia )
N D K  1 fő  (F re ib e rg i A k a d é m ia i N ap o k )  
L e n g y e lo rsz á g  1 fő  (A z ö n té s z e ti  g y a k o r la t  e lm é le ti 

k é rd é se i. K o n fe re n c ia )
L e n g y e lo rsz á g  2 fő  (G é p k o n s tru k c ió  és ö n tö d e i b e 

re n d e z é s e k . K o n fe re n c ia )
C se h sz lo v á k ia  1 fő  (A n y a g v iz sg á ló  k o n fe ren c ia )  
B u lg á r ia  1 fő  (T a n u lm á n y ú t) .
E z e k e n  a  re n d e z v é n y e k e n  5 m a g y a r  e lő a d á s  h a n g z o t t  

el. E re d m é n y e s e n  b ő v ü lte k  n e m z e tk ö z i k a p c s o la ta in k . 
K é to ld a lú  sz e rző d é s  k ö té s é re  k e r ü l t  so r  a  ju g o sz lá v  és 
N D K  tá rs e g y e s ü le t te l .  T ö b b , 1 9 6 7 -b en  le b o n y o lí tá s r a  
k e rü lő  p r o g ra m o t  k é s z í t e t tü n k  elő.

A  IV . Ö n tő  N a p o k  i r á n t  m e g n y ilv á n u lt  n a g y a rá n y ú *  
k ü lfö ld i é rd e k lő d é s  is a z t  b iz o n y ít ja ,  h o g y  b e k e r ü l tü n k  a  
n e m z e tk ö z i s z a k m a i ta p a s z ta la tc s e r e  v é rk e rin g é sé b e , és 
a  m a g y a r  ö n té s z e t  e re d m é n y e i i r á n t  az  é rd e k lő d é s  eg y re  
fo k o zó d ik .

K ü lfö ld i  k a p c s o la ta in k  e re d m é n y e i k ö zé  s o ro lh a t ju k  
a  k ü lfö ld i e lő a d ó k  á l ta l  a z  E g y e s ü le t  h e ly isé g é b e n  t a r 
t o t t  s ik e re s  e lő a d á s o k a t.  K ü lfö ld i  e lő a d ó k  a  S z o v je t 
u n ió b ó l, N D K -b ó l,  N S Z K -b ó l és A u s z t r iá b ó l v o lta k .

M unkabizottságok. 1 9 6 6 -b an  a  k ö v e tk e z ő  m u n k a -  
b iz o t ts á g o k  m ű k ö d te k .

M unkaegészségügyi: F ő  m u n k á ja  a  IV . Ö n tő  N a p o k  
ö n á lló  m u n k a e g é s z s é g ü g y i s z e k c ió já n a k  m e g sze rv e zé se  
v o lt.

Oktatási: A  fe lső fo k ú  ö n tő ip a r i  te c h n ik u m  o k ta tá s i  
p r o g ra m já n a k ,  a  M é rn ö k i T o v á b b k é p z ő  I n té z e t  t a n f o 
ly a m a i  té m a te rv ó n e k ,  v a la m in t  te c h n ik u s  to v á b b k é p z ő  
ta n fo ly a m  te m a t ik á já n a k  k id o lg o z á s á t  v ég e z te .

Bentonit: A  m u n k a b iz o t ts á g  K G S T  fe la d a to k k a l,  
h a z a i  b e n to n i to k  v iz s g á la tá v a l  és tö b b  e lő a d á s  t a r t á s á 
v a l  fo g la lk o z o tt .

Olvasztási: A  b iz o t ts á g  a  h a z a i  ö n té s z e ti  k o k sz e llá 
t á s  é rd e k é b e n  f e j t e t t  k i  h a s z n o s  m u n k á t .

Homok: A z á s v á n y b á n y á s z a t  s z á m á ra  a d a to k a t  
s z o lg á l ta to t t  a z  ö n té s z e t i  h o m o k o k k a l s z e m b e n  tá m a s z 
t o t t  k ö v e te lm é n y e k rő l.

M úzeum i: H a s z n o s  sz e rv ez ő  és a n y a g g y ű j tő  m u n 
k á t  f o ly ta to t t  az  ö n té s z e ti  m ú z e u m  m ie lő b b i m e g n y itá sa , 
é rd e k é b e n .

K eram ikus form ázási : A z é v  v é g é n  a la k u l t .  F e la d a ta  
a  S z a k o s z tá ly  v é le m é n y é n e k  k ia la k í tá s a  a  fo rm á z á s i  m ó d  
h a z a i a lk a lm a z á s á ró l.

Meehanite-vas: A z  é v  v é g é n  a la k u l t .  F e la d a ta  a. 
S z a k o s z tá ly  v é le m é n y é n e k  k ia la k í tá s a  e r rő l a z  o lv a s z 
tá s i  m ó d ró l.

S z a k o s z tá ly u n k  t a g ja i  a k t ív a n  r é s z t  v e s z n e k  a  k ö z 
p o n t i  m u n k a b iz o t ts á g o k  m u n k á já b a n  is.

Szakcsoportok. 1 9 6 6 -b an  a  F é m ö n tő  S zak cso p o rt, 
f o l y t a t t a  ö n á lló , a k t ív  m u n k á já t .  T ö b b  e lő a d á s t  t a r 
t o t t a k  n a g y  é rd e k lő d é s tő l  k ísé rv e .

A  S z a k o s z tá ly  V ez e tő ség e  m e g in d í to t ta  a  M in ta 
k é s z ítő  s z a k c s o p o r t  ú j já s z e rv e z é s é n e k  e lő k é sz ü le te it .

H elyi csoportok. A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly n a k  6 h e ly i 
c s o p o r t ja  v a n  (S o p ro n , G y ő r, D e b re c e n , K e c s k e m é t ,  
C sepel, L á n g  G é p g y á r) .  E z e k  a  c s o p o r to k  a  b á z is v á l la la 
to k  s z e m p o n t já b ó l h a s z n o s  m u n k á t  v ég e zn e k . A  S z a k 
o s z tá ly  ta g fe lv é te le in e k  tö b b s é g e  is e z e k b e n  a  c s o p o r to k 
b a n  tö r té n ik .

Központi rendezvények. A  fe ls o ro lt  re n d e z v é n y e k e n  
k ív ü l a  S z a k o s z tá ly  ta g ja in a k  m in é l s z é le seb b  k ö r é t  
é rd e k lő  e lő a d á s o k  t a r t á s á r a  tö r e k e d tü n k .  E g y e s ü le 
tü n k  h e ly isé g é b e n  t iz e n ö t  e lő a d á s t  t a r t o t t u n k .  M o zg ó sí 
t o t t u n k  a  sz a k o s z tá ly k ö z i r e n d e z v é n y e k re  is.

A  Vezetőség m unkája. A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v e z e 
tő sé g e  re n d s z e re s e n  ü lé s e z e tt .  F ig y e le m m e l k ís é r te  a. 
n a g y re n d e z v é n y e k  e lő k é sz ítő  m u n k á la t a i t  és  é r té k e l te  
ez ek  le b o n y o lí tá s á t .  A  V ez e tő ség  t a g ja i  a z  i r á n y í tó  
m u n k á n  tú lm e n ő e n  a  r e n d e z v é n y e k  le b o n y o lí tá s á b a  is 
a k t ív a b b a n  b e k a p c s o ló d ta k . A  v e z e tő sé g  28  t a g ja  k ö zü l 
19 fo ly a m a to s , a k t ív  e g y e s ü le ti  m u n k á t  v ég ez . E  m u n k a  
e re d m é n y e k é n t  S z a k o s z tá ly u n k n a k  k b . 150— 180 o ly a n  
a k t ív  t a g ja  v a n , a k ik  az  e lm ú lt  é v b e n  je le n tő s  m u n k á t  
v é g e z te k .

A z a k t ív  s z a k o s z tá ly i  m u n k á t  a  V ez e tő ség  1 9 6 6 -b an  
2 e g y e s ü le ti  é re m m el, eg y  ,,A  k o h á s z a t  k iv á ló  d o lg o z ó ja ’’ 
k i tü n te té s s e l ,  t i z e n h a t  t a g tá r s  p é n z ju ta lm a z á s á v a l  és. 
tö b b  k ü lfö ld i t a n u lm á n y ú t t a l  is m e r te  el.

Öntöde. F o ly ó ir a tu n k  s z e rk e sz tő  b iz o t ts á g a  e r e d 
m é n y e s  in té z k e d é s e k e t  t e t t  a  la p  s z ín v o n a lá n a k  j a v í t á 
s á ra  és a z  a n y a g e l lá to t ts á g  ta r t ó s  b iz to s í tá s á r a .  T ö b b  
h a s z n o s  s z a k m a i v i t á t  k iv á l tó  ta n u lm á n y  je le n t  m e g , 
b ő v ü lt  a  la p  té m a v á la s z té k a .

A z e lm o n d o t ta k  a  te lje s sé g  ig é n y e  n é lk ü l i s m e r te t ik  
az  1 9 6 6 -b an  v é g z e t t  s z a k o s z tá ly i  m u n k á t .  T ü k rö z ik  a  
S z a k o s z tá ly  V e z e tő sé g é n e k  a z o k a t  a  tö r e k v é s e i t ,  h o g y  a  
S z a k o s z tá ly  a  s z a k m a i n ev e lé s , a z  e g y e s ü le ti  é le t  k ia la k í 
t á s á n a k  o t th o n a  le g y en , a h o l a z  ö n té s z e tb e n  d o lg o zó 
s z a k e m b e re k  tu d o m á n y o s  és s z a k m a i is m e re tü k  le g ja v á t  
a d j á k  s a j á t  és t á r s a ik  h a s z n á ra .

V . Á .

A  3 4 . N e m z e tk ö z i Ö n tö d e i K o n g resszu s , P á ris ,
k ö z le m é n y e

A z ez é v i o k tó b e r  1 —6. k ö z ö t t  P á r is b a n  m e g re n d e 
z e n d ő  N e m z e tk ö z i Ö n tö d e i K o n g re s s z u s o n  a  v ilá g  ö n tő 
i p a r á t  k é p v ise lő  30 o rsz á g b ó l s z á rm a z ó  2000  s z a k e m b e r  
ré s z v é te lé re  s z á m íta n a k .

A  k o n g re s sz u so n  k b . 40  e lő a d á s  fo g  e lh a n g z a n i,  m e 
ly e k  az  ö n té s z e t  le g ú ja b b  fe jlő d é s é t  i s m e r te t ik ,  fő leg  a  
f e lh a s z n á ló  ip a rá g a k  s z e m p o n tjá b ó l.

A  k o n g re s sz u s  ü lé s e i t  a z  U N E S C O  p a lo tá b a n  r e n d e 

z ik , és  a  r é s z tv e v ő k  sz á m o s  f ra n c ia  ö n tö d é t  is  m e g lá to 
g a tn a k .

A  s z a k m a i m ű s o ro n  k ív ü l k u l tú r p r o g r a m o t  is  s z e r 
v e z n e k , e z e n k ív ü l o k tó b e r  8— 14 k ö z ö t t  ö t  k ö r ú t  e g y i 
k é n  v e h e tn e k  r é s z t  a  r é s z tv e v ő k  : N o rm a n d ia ;  L o ir -v ö lg y ; 
K e le t-F ra n c ia o rs z á g — A rd e n n e k -C h a m p a g n e ; L y o n  és 
S a v o y a  k ö rn y é k e ; F ra n c ia  R iv ie ra .  E z e k  F ra n c ia o rs z á g  
é le té v e l, g a z d a g s á g á v a l é s  id e g e n fo rg a lm i n e v e z e te s sé g e i 
v e l i s m e r te t ik  m e g  a  v e n d é g e k e t.



V I I I .  N E M Z E T K Ö Z I  M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K I Á L L Í T Á S

©  NEM ZETKÖZI MÚSZAKI KÖ N YVK lÁU lTÁS

1967. május 19—29. között 

a

B u d a p e s t i  N e m z e t k ö z i  V á s á r  

10 .  s z á m ú  p a v i l o n j á b a n

Anglia, Ausztria, Bulgária, 
Csehszlovákia, Egyesült Államok, 
Hollandia, Japán, Jugoszlávia, 
Lengyelország, Magyarország,.
Német Demokratikus Köztársaság, 
Német Szövetségi Köztársaság, 
Olaszország, Románia, Spanyolország, 
Svájc és a  Szovjetunió kiadóinak

legújabb m űszaki kö ny veit

állítjuk ki.

e

M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K I A D Ó

A  L a p k ia d ó  V á l l a l a t  h i r d e t é s e k e t  v e s z  f e l  
a z  a l á b b i  d í j s z a b á s  s z e r i n t :

Egész oldalas hirdetés á r a .................... 1400,— F t

Féloldalas hirdetés á r a .......................  720,— F t

Negyedoldalas hirdetés á r a ................. 360,— F t

H IR D ESSEN  A

K O H Á S Z A T I  L A P O K B A N
és az

Ö N T Ö D É B E N

A hirdetések az alábbi címre küldendők :

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 befizetéseket az MNB 46 csekkszámlára kérjük



Olvassa rendszeresen műszaki tudom ányos szaklapjainkat!

Mindig széleskörűen tá jékozta t a szak terü let helyzetéről, esem ényeiről, újdonságairól

Bányászati Lapok Járm űvek, Mezőgazdasági G épek

Bőr- és C ipőtechnika Kép- és Hangtechnika
Elektrotechnika Kohászati Lapok
Energia és A tom technika Közlekedéstudom ányi Szemle
Élelmezési Ipar Magyar Építőipar

Építőanyag Magyar Grafika

Épületgépészet Magyar Kémiai Folyóirat

Az Erdő Magyar Kém ikusok Lapja

Faipar Magyar Textiltechnika

Finommechanika M élyépítéstudom ányi Szemle

Fizikai Szemle M érés és A utom atika

Gép Műanyag és Gumi

G épgyártástechnológia Műszaki Élet

Hidrológiai Közlöny Ö ntöde

Híradástechnika Papíripar

Ipari Energiagazdálkodás V árosépítés
Ipargazdaság Villamosság

F E N T I  K I A D V Á N Y A I N K  E L ő  F l  Z  E T  H  E T Ő  К

m inden postahivatalban,

a Posta K özponti H írlap Iroda (József nádor té r  1.) csekkszámlájára vagy átutalással, 

valam int a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság té r  17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K :

V. , Váci utca 10.

VI. , Bajcsy-Zsilinszky ú t 76. szám alatti H írlapboltokban, 
ugyanitt az 1966-ban eddig m egjelent példányok is beszerezhetők.

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A  L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A ,

VII., Lenin k ö rú t 9 —11. I. em. 120. (222-251).

/Q  ma tudomány—

A HOLNAP 
TECHNIKÁJA



Ö N TÖ D E 1967. 5. s * .

Д-р Я ■ Верешкеи : Линейные расширение и 
усадка чугунных проб, изготовленных из раз 
личных доменных чугунов, и влияние величины 
усадки на величину внутренних напряжений. С 97
Автором была измерена вели-чина термических 
напряжений, образовавшихся при затверде 
вании литейных ч у г у н о в , полуденных с приме
нением ч у г у н о в  различного происхождения. При 
этом было установлено, что затвердевание ч у г у 
н о в , выплавленных из передельных ч у г у н о в , на
чинается значительным предусадочным расши
рением. Вследствие повышенного эвтектического' 
расширения и повышенной усадки при разных 
толщинах стен образуются более высокие оста
точные напряжения, чем в традЬциональных се
рых чугунных отливках с той же степенью эвтек- 
тичности по обычными 5 элементами: Эти повы
шенные остаточные напряжения вызывают де
формацию в отливке H приводят к тепловым или 
холодным трещинам. В о.тливках, полученных 
при использовании передельноТо чугуна эти 
явления проявляются в повышенной степени.

Р. Влодавер : Влияние модуля на некоторые свой
ства текстуры серого чугунного слитка ........  С 103
В пионерской работе автора найден простой, ма
тематически оформляемый ответ на некоторые 
важные практические вопросы, решающиеся до 
сих пор только эмпирическим путем. Прежде все
го была выполнена автором дополнительная раз 
работка теории м о д у л я  Хворинова (при этом по

Dr. Vereskői, J .:  Das lineare W achsen und Schrum p 
fen  von aus verschiedenen Roheisen hergestellten 
Gussciscnproben und deren W irkung auf die Grösse 
der entstehenden inneren S p an n u n g en .............. S 97
A n a u s  v e rsc h ie d e n e n  R o h e is e n s o r te n  e rz e u g te n  
G u sse isen  w u rd e n  w ä h re n d  d e r  E r s ta r r u n g  d ie  
G rö sse  d e r  e n ts te h e n d e n  th e rm is c h e n  S p a n n u n g e n  
g em esse n . E s  w u rd e  fp s tg e s te llt ,  d a s s  d ie  E r s t a r 
r u n g  d es  a u s  R o h e is e n  e rsc h m o lz e n e n  G u sse isen s  
m i t  g rö sse re n  e u te k t is c h e n  W a c h s e n  b e g in n t.  I n 
fo lg e  d e s  g rö sse re n  a u te k t i s c h e n  W a c h s e n s  u n d  
d e s  S c h ru m p fe n s  e n ts te h e n  im  F a lle  v e rs c h ie d e n e r  
W a n d s tä rk e n  g rö sse re  G u ss p a n n u n g e n  a ls  in  d e m  
m it  d e m  n o rm a le n  5 E le m e n te n  c h a r a k te r i s ie r te n  
u n d  g le ich e n  S ä t t ig u n g s g ra d e  e rz e u g te n  g e w ö h n 
l ic h e n  G ra u g u ss . D iese g rö sse re n  z u rü c k b le ib e n 
d e n  S p a n n u n g e n  s in d  d ie  U rs a c h e  d e s  V e rz ie h e n s  
u n d  fü h re n  zu  W arm - u n d  K a lt r i s s e .  I n  G u sS tü k - 
k e n  d ie  d u rc h  V e rw e n d u n g  v o n  S ta h lro h e is e n  e r 
z e u g t w u rd e n , e n ts te h e n  d iese  E rs c h e in u n g e n  im  
e r h ö h te n  M asse.

Wlodawer, R.: Einfluss des Moduls auf einige Eigen 
schaften des Graugusses ............................... .. S 103

I n  d ie se r  b a h n b re c h e n d e r  A rb e i t  b e a n tw o r te t  
d e r  V e rfa s s e r  a u f  w e r tm ä ss ig  E n tw o rfe n e n ,  u n d  
a u f  e in fa c h e r  m a th e m a t i s c h e r  A r t ,  m e h re re  a u s  d e r  
P r a x is  a u f ta u c h e n d e n  P ro b le m e  e in ig e  d es  G ie- 
sse re iw ese n s , —  a u f  w elch e  b is  h e u tz u ta g e  d ie  A n t 
w o r t  n u r  a u f  G ru n d  v o n  E r f a h ru n g e n  g e g e b e n  
W erden  k o n n te . V o r a lle m  w u rd e  d ie  T h e o rie  d es  
C h v o rin o v -M o d u ls  w e ite r  e n tw ic k e l t  (in  d e r  z w i 

нятие скорости охлаждения — ввиду его непри
годности — отклонено и в замену его введено 
понятие скорости отвода тепла), и было точно 
вычислено время, необходимое для затвердева 
ния- серого ч у г у н н о г о  слитка. Из этого автором 
были сделаны важные теоретические (образова
ние текстуры, объем) и практические выводы 
(влияние изложницы, склонность к графити- 
зации, влияние травления, чувствительность к 
изменению толщины стён и т. д.). Достоинством 
автора является, что удалось ему характеризо 
вать металлургическое состояние серого ч у г у н 

н о г о  слитка с помощью удельного объема.

Д. Сенде : Испытание керамических формовочных 
смесей ................................................... '............... С 112
После краткого описания технико-экономиче
ского значения и области применения керами
ческой формовки, авторо.м были исследованы 
важнейшие факторы, влияющие на технологи 
ческие свойства формовочных смесей в част
ности, в связи с жидкой фазовой этилсиликат- 
ной смеси — влияние степени гидролиза, содер
ж ания кремнекислоты и количества ускорите
лей на время затвердевания смеси. Показана воз
можность регулирования микроструктуры фор
мы с помощью гранулометрического состава 
твердой фазы способа, направление и расшире
ние удаления растворителя. Показаны практи 
ческие примеры и сообщены данные полузавод- 
ских исследований.

sc h e n  Z e it w u rd e  d e r  K o n z e p t  d e r  A b k ü h lu n g s 
g e s c h w in d ig k e it —  a ls  n ic h t  e n ts p re c h e n d  —  f a l 
le n  g e la sse n , u n d  s t a t t  d ie se m  d ie  W ä r m e le i tg e 
s c h w in d ig k e i t  e in g e s e tz t)  u n d  -die Z e it d ie  z u r  E r 
s t a r r u n g  d e s  G ra u g u sse s  n ö t ig  is t ,  g e n a u  b e re c h 
n e t .  A u s .d ie se n  w u rd e n  w e itg e h e n d e  th e o re t is c h e  
(G e fü g e u m w a n d lu n g , V o lu m e n )  u n d  p ra k t i s c h e  
(K o k ille n w irk u n g , G ra p h it is ie ru n g s n e ig u n g , E in 
f lu s s  d es  Im p fe n s , W a n d s tä rk e n e m p f in d l ic h k e i t  
u sw .)  F o lg e ru n g e n  a b g e le i te t .  E s  i s t  d e r  V e rd ie n s t  
d e s  V e rfa sse rs  d a s s  es ih m  g e lan g , d e n  m e ta l lu r 
g is c h e n  Z u s ta n d  d e s  G ra u g u sse s  m i t  d e m  sp e z i 
f is c h e n  V o lu m e n  z u  c h a ra k te r is ie r e n .

Szende, Oy.: P rüfung keram ischer Form stoff mi- 
s c h u n g e n ...............................................................  S 112

N a c h  e in e r  k u rz e n  B e s c h re ib u n g  d e r  te c h n is c h -  
w ir ts c h a f t l ic h e n  B e d e u tu n g -  d e s  k e ra m is c h e n  
F o rm  V erfa h ren s  u n d  d e sse n  V e rw e n d u n g s g e b ie t ,  
w e rd e n  d ie  w ic h t ig s te n  F a k to r e n  w elch e , (lie t e c h 
n o lo g isc h e n  E ig e n s c h a f te n  b e in flu s se n , w ie  z. B . im  
Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  f lü s s ig e n  P h a s e  d e r  th y l-  
s i l ik a te n m is c h u n g , d e r  G ra d  d e r  H y d ro ly s e  a u f  
d e n  S iO j-G e h a lt u n d  d e r  E in f lu s s  d es  B eS ch leu n i- 
g u n g s m it ta ls  a u f  d ie  B in d u n g s z e it  d es  G em isch es, 
u n te r s u c h t .  E s  w ird  a u f  d ie  M ö g lich k e it d e r  R e 
g e lu n g  d es M ik ro g efü g es  d e r  F o rm , a ls  a u c h  a u f  
d ie  g r a n u lo m e tr is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  fe-'. 
s te n  P h a s e  a ls  a u c h  a u f  d ie  E n t f e r n u n g s a r t  d e r  
L ö s u n g s m itte ls  u n d  d e re n  Z e i tp u n k t  h in g e w ie se n . 
D e r  V e rfa s se r  t e i l t  a u c h  e in ig e  k o n k re te  B e isp ie le  
m i t  d ie  a u s  h a lb b e tr ié b s  V e rs u c h s e r fa h ru n g e n  
s ta m m e n .
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K ü lö n b ö z ő  n y e r sv a sa k b ó l k észü lt ö n tö ttv a s  p ró b ák  
lin eá r is  d u zzad ása , zsu gorod ása  és h a tá su k  

az ö n tv é n y e k b e n  k e le tk e z ő  b e lső  fe sz ü ltsé g e k  nagyságára
D r .  V E R E S K Ó I J Á N O S  

oki. kohómérnök
D 12 669 .13  : 6 6 9 .1 6 2 .2 7 5 .1 2  : 539 .319

A szürke tö re tű  nyersvasak dermedésével és le 
hűlésével együtt já r azok m éretváltozása is. N á n 
d o r i  G y . [1], valam int V a rg a  F .  és G örög M .  [2] ál
ta l használt módszer alkalm asnak bizonyult az ön 
tö ttvasak  lehűlése közben létrejövő duzzadás és az 
ezt követő zsugorodás nagyságának mérésére. Az 
1. á b rá n  bem utatjuk  a  várható  zsugorodási görbe 
jellegzetesebb alakjait. Az első görbén az a a  teljes 
zsugorodást, b a perlitpont előtti valódi zsugorodást, 
c pedig a  perlitpont utáni zsugorodást m utatja . A 
szürke töretű  öntö ttvasak  zsugorodását megelőző 
duzzadást a második görbén d-vel jelöltük, a teljes 
perlitpont előtti zsugorodás / ,  teh á t b +  d  összege.

A harm adik görbén a perlitképződés is duzza 
dást m utat, ahol (/-vei jelöltük a  másodlagos duz 
zadás nagyságát. N á n d o r i  G y . [1] kísérletei sze
r in t a  szürke tö retű  nyersvasak sokkal kisebb per 
litpont előtti zsugorodást m utatnak, m int a fehér 
töretűek.

Idő, perc  lo. 523-11

7. ábra. A  zsugorodási görbék jellegzetesebb alakjai

Az öntészeti nyersvasak — lehűlése közben 
fellépő — kisebb vagy nagyobb m érvű zsugorodá
sának, illetve duzzadásának hatása különösen az 
öntö ttvasak  megdermedése során keletkező te rm i 
kus feszültségek nagyságában jelentkezik. Az ön 
tőszakemberek elő tt régóta ism ert az a  jelenség,

hogy az aszimmetrikus öntvények a lehűlésük so
rán  keletkezett belső feszültségek hatására  vete 
mednek, esetleg az öntvényekben meleg- vagy hi
degrepedések keletkeznek, esetleg el is törnek. A 
vetemedés okait m ár több ku ta tó  [2—8] vizsgálta. 
H e y n , E .  [3] volt az első, aki az öntvény vetem e
désének okait a belső feszültségek keletkezésével 
m agyarázta.

Ismeretes, hogy az öntési feszültségek az ön t 
vények szabad zsugorodásának akadályozottsága 
következtében keletkeznek és ezek különböző ér 
tékűek lehetnek. Az öntési feszültségek mérésére 
sokféle technológiai próbatest öntése szolgált, am e
lyek közül a legismertebbek a különböző falvastag 
ságú gyűrűk [9], a különböző ,,T” keresztm etszetű 
próbarudak, am elyeket álló vagy fekvő helyzetben 
öntenek [2, 10]. Ezeken kívül az öntészeti iroda 
lom még egyéb technológiai próbákat is ism ertet [5, 
11,12,13, 14], amelyek alkalm asak lehetnek a meg- 
dermedés u tán  visszamaradó feszültségek nagysá 
gának m eghatározására.

Az ezekben és a még fel nem sorolt hasonló 
szerkezetű feszültségrácsokban mind a m ért, mind 
a szám íto tt feszültségek a próba szerkezetétől, 
alakjától és m éreteitől függnek. Ezek az eredmé
nyek természetesen csak relatívok. Azonban a próba 
testek  azonos körülm ények között történő öntése és 
vizsgálata alapján kapo tt feszültségi értékekből kö 
vetkeztetni lehet az öntvényekben is várható ki
sebb vagy nagyobb feszültségekre.

S a já t  k ísé r le tek  ism erte té se

Kísérleteinkben az [1, 2] irodalmi hivatkozás 
ban ism erte tett készüléket használtuk, és a [18] hi
vatkozás 1. táb lázatában  fe ltün te te tt adagokból 
ö n tö tt 30 mm átm érőjű és 350 mm hosszú próba 
pálcák dermedés közbeni hosszváltozását m értük 
az idő függvényében. Ezekből a zsugorodási 
görbékből m u ta t néhányat be 2—5. ábra. A
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2. ábra. Acélnyersvas felhasználásával készült adagok 
zsugorodási görbéje

3. ábra. Hematit nyersvas felhasználásával készült 
adagok zsugorodási görbéje

2. ábrán az acélnyersvas felhasználásával ké 
szült adagok, a 3. ábrán hem atit nyersvas 
adagok, a  4. ábrán ausztrál nyersvas adagok és az
5. ábrán dunaújvárosi nyersvas adagok zsugoro
dási görbéi láthatók. A különböző adagokból ön tö tt 
próbák zsugorodási görbéinek ilyen csoportosítása 
lehetővé teszi, hogy a zsugorodási görbéket az egyes 
adagokhoz használt nyersvasak szárm azásától füg 
gően vizsgáljuk. Ilyen csoportosítást végeztünk a 
Tatur-próbák vizsgálatakor [18] is. H a ilyen cso
portosításban együtt vizsgáljuk az egyes adagok

4. ábra. Ausztrál nyersvas felhasználásával készült 
adagok zsugorodási görbéje

5. ábra. Dunaújvárosi nyersvas felhasználásával 
készült adagok zsugorodási görbéje

Dr. Vereskői J.: ö v . próbák duzzadása, zsugorodása 
-------------------------------------------------------------------------------

6. ábra. Feszültségrács a visszamaradó feszültségek mérésére

zsugorodási görbéjét és az azonos adagokból ön tö tt 
T atur-próbák m etszeteit, azt látjuk, hogy éppen 
azoknak az adagoknak zsugorodási görbéin jelen
tősen nagyobb értékű az eutektikus duzzadás, am e
lyek Tatur-próbáiban a megdermedés héjképződés
sel kezdődött és a megdermedés folyam án a  próbák 
széle és közepe között nagyobb hőmérsékleti kü 
lönbségek alakultak ki. Ilyen nagyobb eutektikus 
duzzadást m utatnak  az acélnyersvasból olvasztott 
adagok.

Lényegesen kisebb duzzadást m uta tnak  a he 
m atit nyersvasból és az ausztráliai nyersvasból 
összeállított adagok próbái, am int az a 3. és 4. áb 
rák  görbéin látható .

Hasonló eredm ényt ado tt a D unai Vasműből 
származó nyersvas-adagok zsugorodási görbéinek 
vizsgálata is (5. ábra). I t t  is a 10. próba (acélnyers
vasból olvasztott adag) m u ta to tt nagyobb duzza 
dást.

Ezek a kísérleti eredmények azt m utatják, 
hogy a különböző öntészeti nyersvasak eutektikus 
duzzadása közel azonos telítési szám m ellett is 
különböző nagyságú. Kísérleteink során az aeél- 
nyersvasból olvasztott adagok minden esetben na 
gyobb eutektikus duzzadást m utattak , m int a kö 
zel azonos telítési számú hem atit- vagy ausztráliai 
nyersvasakból olvasztott adagok.

Az egyes adagok zsugorodási görbéinek, lehű- 
lési görbéinek és Tatur-próbájának vizsgálatakor

. 7 . ábra. Mérésre előkészített alsó formaszekrény
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összefüggés állapítható meg a dermedés lefolyása és 
az eutektikus duzzadás között. A kísérletek alap 
ján  m egállapítható, hogy az öntö ttvas eutektikus 
duzzadása nemcsak a szokásos öt elemmel jellem 
zett kémiai összetételektől függ, hanem azt nagy 
m értékben befolyásolja a  dermedés jellege, a 
dermedés körülményei és az öntö ttvas csíraálla 
pota is. Hasonló m egállapításra ju to ttak  Varga 
F. és Görög M. [2] is a különböző átm érőjű pró 
bák eutektikus duzzadásának mérése során, va 
lam int Girsovics, N. G., Lebedov, K. A. és Nyehendzi 
J. A. [15] is.

A visszamaradó feszültségek nagyságának mé
résére a 6. ábrán lá tha tó  feszültségrácsot használ
tuk. Kísérleteink során a [18] hivatkozás 1. táb láza 
táb an  felsorolt különböző adagokból, azonos körül
mények között ö n tö tt próbákon a visszamaradó 
feszültségek nagyságát m értük.

A 6. ábra egy szimmetrikus feszültségrácsot 
m utat, amely alakra hasonlít a- Bauer—Sipp [11]- 
féle feszültségrácshoz, azonban m éreteiben eltér a t 
tól. A feszültségrács m éreteit az előkísérletek u tán  
úgy választo ttuk  meg, hogy azokból az adagokból 
ön tö tt próbatestekben, amelyekben az előkísérle
tek  során a legnagyobb visszamaradó feszültséget 
kaptuk, a meleg- vagy hidegrepedések valóban be 
következhessenek. Olyan berendezést készítettünk, 
amellyel a szimmetrikus feszültségrács középső 
vastagabb rúd jának  és a  szélső vékonyabb rúdjá- 
nak zsugorodását, illetve duzzadását egyidőben 
mérni tudjuk . Ilyen, mérésre előkészített alsó for
m aszekrényt m u ta t a 7. ábra. A méréshez i t t  két 
könnyen mozgó keret szolgált, amelyekhez a forma 
egyik végébe helyezett kvarcrudakat rögzítettük. 
A forma másik részébe helyezett kvarcrudak i t t  is 
a m érőórákkal voltak kapcsolatban, amelyek a ke 
re t szemközti oldalán voltak rögzítve. Ezzel a be 
rendezéssel egyszerre figyelemmel k ísérhettük a  fe 
szültségrács vastagabb középső és a  vékonyabb, 
szélső rúdjainak hosszváltozását. A forma megtöl
tése u tán  a kvarcrudak elmozdulásának megfele
lően a mérőóráról m eghatározott időközökben le
olvastuk az óra állását és az értékeket diagram ban 
ábrázoltuk. Ilyen diagram ot m uta tunk  be a 8. áb
rán. Ezen a diagramon is pontosan követhető á 
feszültségrács dermedése. A vékonyabb rú d  — 
amely nagyobb lehűlési sebességgel dermed, — csak 
igen kism értékű duzzadást m u ta t és megkeződik 
benne a perlitpont előtti zsugorodás. A vékonyabb 
rúd  kezdeti zsugorodásával egyidőben a vastagabb 
rúd  -— amely kisebb hűlési sebességgel dermed, — 
az előbbinél lényegesen nagyobb m értékű duzza 

dást m u ta t (I. szakasz). így  a feszültségrácsban 
egy időben ellentétes irányú elmozdulás jön létre, 
amely ellentétes irányú erő ha tásá t vá ltja  ki. H a az 
ellentétes irányú erő nagysága elég nagy ahhoz, 
hogy a m ár éppen megdermedt, de még képlékeny 
állapotban levő vékonyabb rudat, főképpen a csatla 
kozó részekben elszakítsa, úgy az be is következik 
és a feszültségrácsban melegrepedések következ 
nek be.

A következő szakaszban a középső, vastagabb 
rúd  zsugorodása is megkezdődik, amely azonban 
egy bizonyos idő m úlva m ár gáto lt zsugorodás is 
lehet, m ert a  két szélső, vékonyabb rúd  hőmérsék 
lete kisebb, ham arabb elérte a perlitpont hőm ér
sékletét (II. szakasz). Ebben a szakaszban a vas 
tagabb rúd  hűlése gyorsabb, zsugorodása is n a 
gyobb. így  a különböző keresztm etszetű rudakban 
ébredő feszültségek iránya megváltozik, de ismét 
ellentétessé válik.

A következő szakasz kezdetét (III. szakasz) a 
középső rúd  perlitpont ja  jelzi. Kétségtelen, hogy 
a vékonyabb szélső és a  vastagabb középső rúdban 
a perlitpont nem azonos időben következik be. 
E zért a vastagabb rúdban jelentkező perlitpontnál 
a másodlagos duzzadás ideje a la tt a  vékonyabb 
rudak zsugorodása válik akadályozottá. Ez a  diag 
ram on is jól látható . Végül az utolsó szakasz kö 
vetkezik (vastagabb rú d  perlitpont u tán i zsugoro
dása), am ikor a  középső rúd  tovább zsugorodik, 
azonban a szélső rudak ebben erősen akadályozzák,

Шт'\

9. ábra. Melegrepedés a vastagabb rúdban, illetve a 
járomrészben
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mivel ezek zsugorodása m ár a befejezéshez köze
ledik.

H a az ábrán fe ltün te te tt zsugorodási görbéken 
az azonos időben végbem ent duzzadásokat és zsu 
gorodásokat figyelemmel kísérjük, akkor láthatjuk, 
hogy a vékonyabb rudak ham arabb érik el a rugal
mas alakváltozás ha tárát, ezért a  vastagabb rúdban 
vagy az összekötő járomrészekben, a csatlakozások 
ban képlékenyalakváltozást, esetleg melegrepedé
seket okozhatnak. Saját kísérleteink során is 
tapasztaltunk  ilyen jelenséget (9. ábra). A kö 
zépső vastagabb rú d  később éri el a rugal
mas alakváltozás ha tárát, amely idő a la tt a 
vékonyabb rúd  m ár a rugalm as alakváltozás te rü 
letén hűl, ezért képlékenyalak változásra nem képes. 
Ennek eredményeképpen, a  vastagabb rúdban fo
kozatosan növekvő húzófeszültség ébred, míg a  vé 
konyabb rudakban nyomófeszültség keletkezik. H a 
ezek a feszültségek nagyok, akkor a vékonyabb ru 
dak kihajlásuk következtében vagy eltörnek vagy 
az összekötő járm okban a csatlakozó részekben hi
degrepedések, esetleg törések keletkeznek. Saját 
kísérleteink során többször találkoztunk ezekkel a 
jelenségekkel (10. ábra).

10. ábra. Hidegrepedés a vékonyabb rúdban, 
illetve a járomrészben

A feszültségrácsban visszamaradó feszültség 
nagyságát úgy határoztuk  meg, hogy lassan elfű
részeltük a középső vastagabb ru d a t addig, amíg az 
a feszültség hatására elszakadt [16]. Ezáltal a  kö 
zépső ru d a t felszabadítottuk a  rugalm as húzófe
szültség hatása alól. Az elszakadt felület nagyságát 
planim éterrel megm értük, m ajd a középső vasta 
gabb rúdból kim unkált szakítópróbapálca elszakí- 
tásával m egállapítottuk ennek szakítószilárdságát.

H a az elszakadt keresztm etszet Fv a szakító 
szilárdsága aB, akkor a húzott rúdban a rugalmas 
alakváltozást létrehozó erő:

P ~ F\ -a в

H a a rúd  teljes keresztm etszete F 0, a középső 
rúdban visszamaradó feszültség am, akkor a P  erő, 
amely a szétfűrészelés elő tt a rúd  teljes keresztm et
szetében h a to tt:

P = F 0-om

Mivel a két erő egymással egyenlő:

Fx • aB = F 0 - am. 
a visszamaradó feszültség

Fг
От — О о

Л
A levezetett összefüggés alapján m eghatároztuk а 
[18] hivatkozás 1. táb lázatban felsorolt adagokból 
ön tö tt feszültségrácsokban a visszamaradó feszült 
ségek értékeit és ezeket az 1. táblázatban összefog
laltuk.

1. táblázat

P r ó b a 
s z á m

F  r  0»
m m 2

F v
m m 2

°  B'
k p / in m 2

o mi
k p /m m

1 * 706,5 334 14,9 7,03
3 706,5 136 19,9 3,84
4* 706,5 --  . 22,5 E l t ö r t
5* 706,5 321 19,5 8 , 8 8

6 706,5 128 13,8 2,50
7 706,5 169 1 1 ,6 2,78
8 * 706,5 316 16,0 7,16
9 706,5 125 14,8 2,62

1 0 * 706,5 307 23,0 1 0 , 0 2

1 2 706,5 2 0 2 19,0 5,40
13 706,5 1 2 0 15,5 2,63
15 706,5 217 19,9 6 , 1 2

16 706,5 2 0 2 16,5 4,72
17* 706,5 352 25,1 12,50
19* 706,5 330 18,3 8,55
2 0 * 706,5 — 25,6 E l t ö r t

Megjegyzés: A  * -gal je lz e t t  a d a g o k  b e té t je in e k  ösz- 
s z e á ll í tá s a k o r  a  [18] h iv a tk o z á s  1 . t á b l á z a t a  sz e r in ti  
m e n n y isé g é b e n  a c é ln y e r s v a s a t  a d a g o ltu n k .

H a az 1. táb lázatban fe ltün te te tt visszama
radó feszültségek értékeit vizsgáljuk látjuk, hogy 
a legnagyobb visszamaradó feszültségeket éppen az 
acélnyersvasból olvasztott adagok feszültségrácsai
ban m értük. Az 1. táb lázatban fe ltün te te tt vissza
maradó feszültségek értéke és a feszültségrács le
hűlése folyamán felvett zsugorodási görbék között 
összefüggés állapítható meg. A nagyobb vissza 
maradó feszültségeket azokon a feszültségrácsokon 
m értük (acélnyersvas adagokból ön tö tt feszültség 
rácsok), amelyek diagram jain a vékony és vastag 
rudak zsugorodási görbéi is jobban eltávolodnak 
egymástól. A középső vastag rúd  dermedése na 
gyobb eutektikus duzzadással kezdődik, ugyanak 
kor a vékonyabb szélső rudak nagyobb zsugorodás
sal hűlnek. Á vékonyabb szélső rudak nagyobb hű- 
lési sebessége folytán gyorsabban dermednek'meg, 
és így nagyobb m értékben akadályozzák a középső 
vastagabb rúd zsugorodását. Következésképpen az 
ilyen nyersvasakból ö n tö tt feszültségrácsokon na 
gyobb visszamaradó feszültségek keletkeznek. Az 
egyes adagok feszültségrácsairól felvett zsugorodási 
görbék diagramjairól leolvasható, hogy a feszültség 
rácsban a lehűlésük során annál nagyobb feszültsé
gek ébrednek, minél nagyobb túlhűléssel kezdődik 
a vékonyabb rudak dermedése, és ezt követően mi
nél gyorsabb ezek zsugorodása a középső rúdéhoz 
képest. A diagramokból jól látható , hogy az ön t 
vényben az ellentétes irányú mozgás m ár az ön t 
vény dermedésének első szakaszában megindul, és 
ha ez nagyobb mértékű, feltétlenül melegrepedések
hez vezet. Saját kísérleteink során ö n tö tt feszültség
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rácsokban többször tapasztaltunk ilyen repedéseket. 
A 9. és 10. ábrán b em uta to tt feszültségrácsokban 
az I-el jelzett helyeken a durva, kristályos és erő 
sen oxidos felület melegtörésekre utal, amelyek fel
tehetően m ár ebben a  szakaszban keletkeztek. A 
diagramból az is leolvasható, hogy azokban az 
adagokban, ahol vagy a vékonyabb rúd  zsugoro
dási görbéje meredekebb a vastagabb rúd  zsugoro
dási görbéjéhez képest, vagy a  vastagabb rú d  der 
medése nagyobb duzzadással kezdődött, a  feszült
ségrácsokon mindig nagyobb feszültséget m ér
tünk, m in t azoknál az adagoknál, ahol a vékonyabb 
szélső rúd  és a vastagabb középső rúd  zsugorodási 
görbéi között nem volt nagy különbség. Ilyen je 
lenség lá tható  a  8a ábrán bem uta to tt próbák zsu 
gorodási görbéin, ahol a vastag és vékony rúd  zsu 
gorodási görbéi között nagy különbség mérhető. 
Egyes adagok (4., 20. próba) feszültségrácsai azt 
m uta tták , hogy a középső rú d  végein az összekötő 
járm okban hidegrepedések vagy törések keletkez 
tek. A lehűlésük során e ltört feszültségrácsokat a
10. ábrán m uta tjuk  be, ahol a  hidegrepedések, il
letve törések a 2 és 3-mal jelzett helyen következ 
tek  be. Az 1. táb lázatban az is látható , hogy a leg
kisebb visszamaradó feszültségeket a szovjet he- 
m atit (3, 6, 7-es próbák) és az ausztrál nyersvas 
(12, 13, 15-ös próbák) adagokból ö n tö tt feszültség 
rácsokban m értük. H a ezeknek az adagoknak 
a feszültségrácsain felvett zsugorodási görbék 
diagram jait vizsgáljuk (8b, c ábrák), azt találjuk, 
hogy ezeknél a szélső, vékonyabb rudak zsugoro
dási görbéi a  zsugorodás első szakaszában kevésbé 
meredekek, m int azt az előző próbáknál lá ttuk . A 
középső rúd  duzzadása álta lában  kisebb, és a  két 
görbe csak egészen kism értékben távolodik el egy
mástól.

Ezek a megfigyelések bizonyítják, hogy az ön t 
vényekben a lehűlésük során keletkezett feszültsé
gek nagysága nagym értékben függ az öntvény der 
medésének lefolyásától, a kristályosodás sebessé
gétől. H a a kísérletek során az egyes adagok lehű- 
lési görbéit [18], a  T atur-próbák m etszeteit [18] az 
egyenes rudakon m ért lineáris zsugorodási görbé 
ket, a  feszültségrácsok vékony és vastag rúdjain  
m ért zsugorodási görbéket és az 1. táb lázatban  fel
tü n te te tt visszamaradó feszültség értékeit az egyes 
adagokhoz használt nyersvasak szárm azása sze 
rin ti csoportosításban vizsgáljuk, a következő ösz- 
szefüggést állap íthatjuk  meg:

Az acélnyersvasból olvasztott adagokra jel
lemző, hogy ezek lehűlési görbéin, a  próbák szélein 
a lehűlési sebesség olyan nagy volt, hogy a derm e 
dés kezdetén nagyobb hőmérsékletkülönbség ala 
ku lt ki a próba széle és közepe között. A hőm ér
sékletkülönbség a megdermedés, illetve lehűlés ké 
sőbbi szakaszában is végig m egm aradt. Ezeknek az 
adagoknak a lehűlési görbéiből a rra  következtet 
tünk, hogy ezekben a dermedés gyors, héjképző 
déssel kezdődik és a középpont felé halad. U gyan 
ezekből az adagokból ön tö tt T atur-próbák m et 
szeteiben is megfigyelhető a gyors, külső héjképző 
dés és ezt követően a középső rész nagyobb m érvű 
süllyedése, mélyebben benyúló fogyási üregekkel. 
Ugyanezeknek az adagoknak a lineáris zsugorodási 
görbéin — a vékony és a vastag rúd  zsugorodási

görbéi között — nagyobb különbségeket ta láltunk, 
ésalegnagyob visszamaradó feszültségeket ezekben 
a feszültségrácsokban m értük. Ilyen eredm ényeket 
m u ta ttak  különösen az 1., 4., 5., 17., 19., 20. ada 
gok próbái.

Szovjet hem atit- vagy ausztrál nyersvasakból 
összeállított adagok lehűlési görbéinél nem alakult 
ki az előbbiekhez hasonló nagy hőmérsékletkülönb- 
ség, és a  lehűlési görbék később egybeestek. Ezek 
ben a próbákban a kristályosodás a  próba egész ke
resztm etszetében m ajdnem  egyidejűleg képződött 
(6., 7., 12., 13., 15. próbák lehűlési görbéi). Hasonló 
képet m u ta to tt a megdermedés lefolyásáról az 
ugyenezekből az adagokból ö n tö tt T atur-próbák 
metszete is. A T atur-próbák [18] felszíne az egész 
keresztm etszetben egyenletesen süllyedt, külső 
héj képződése nélkül. A próbák kristályosodásának 
lefolyása az egész keresztm etszetben közel azonos 
időben tö rtén t. Az ilyen adagok egyenes rúd jai k i 
sebb eutektikus duzzadással dermednek és a fe 
szültségrácsok megdermedésekor felvett vékony és 
vastag rú d  zsugorodási görbéi között m érhető tá 
volság is kisebb, m int az acélnyersvas adagból ön 
tö t t  feszültségrácsok görbéin. A középső vastagabb 
rúd  eutektikus duzzadása és a  szélső vékonyabb 
rú d  zsugorodása is kisebb. Ennek megfelelően a 
feszültségrácsokban m ért feszültségek is kisebbek. 
Ilyen eredm ényeket m u ta ttak  a 3 . ,  6., 7., 12., 13.,
15. adagok próbái.

K ísérleteink során a D unai Vasműben gyár 
to t t  három  különféle nyersvasból is ön tö ttünk  fe
szültségrácsokat a visszamaradó feszültségek nagy 
ságának m eghatározására. A háromféle nyersvas 
ból (1. táb láza t 8., 9., 10. adag) [18] ö n tö tt feszült 
ségrács megszilárdulásakor az előbbi próbákhoz ha 
sonlóan i t t  is m értük a vastagabb és vékonyabb 
rudak  zsugorodását. A legkisebb visszamaradó fe 
szültséget a  9. próbán az öntödei szürkenyersvas 
feszültségrácsán m értük. A 9. próba feszültségrá 
csának zsugorodási diagram ja azt m uta tja , hogy 
ennél a legkisebb a k é t görbe (vékony és vastag 
rudak  zsugorodási görbéi) között m érhető függő
leges távolság. M egállapítottuk, hogy az acélnyers 
vasból o lvasztott adag (10. próba) feszültségrácsá 
ban  lényegesen nagyobb visszam aradó feszültség 
keletkezik, m ert i t t  a  vékony és vastag rudak  zsu 
gorodási, görbéi között a  függőleges távolság is na 
gyobb. A 8. próba ([18] irodalom 1. táb láza t), a  
szintetikus szürkenyersvasból ö n tö tt feszültségrács 
zsugorodási görbéje szintén az acélnyersvas ada 
gokból ö n tö tt feszültségrácsok zsugorodási görbéi
hez hasonlít, ahol ism ét lényegesen nagyobb vissza
m aradó feszültség keletkezik, m int az öntödei szürke 
nyersvas (9. próba [18] irodalom  1. táb lázat) feszült 
ségrácsában. Az egyes feszültségrácsok szétfűré- 
szelése u tán  m ért, illetve szám íto tt visszamaradó 
feszültségek, am elyeket a 3. táb lázatban  tü n te t 
tü n k  fel, igazolják következtetésünket.

A kísérletekből levonható következtetések 
Ezek a kísérleti eredm ények, am elyeket a 

Bauer—Sipp feszültségrácsban ébredő feszültségek 
keletkezésének elemezésével végeztünk azt m u ta t 
ják, hogy nagyobb falvastagságkülönbségek és nem 
megfelelően k ia lak íto tt öntvényszerkezetek eseté 
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ben a melegrepedések m ár az öntvény megderme- 
désének első szakaszában keletkeznek. A feszültség 
rács dermedésekor, illetve lehűlésekor felvett zsu 
gorodási görbék azt m utatják , hogy az öntöttvasak 
ké t szakaszban (az eutektikus kristályosodás és a 
y—-а-átalakulás szakaszában) duzzadnak, és két 
szakaszban zsugorodnak. E zért, ha az öntvény 
szerkezete (akár az egyenlőtlen falvastagság, akár a 
nem megfelelően k ia lak íto tt szerkezetek stb.) nem 
biztosítja az öntvény megdermedésének és zsu 
gorodásának közel egy időben történő lefolyását, az 
öntvényben olyan nagy belső feszültségek keletkez 
nek, melyek deformálódáshoz, repedéshez vagy tö 
réshez vezetnek. A kísérleti megfigyelések azt is iga 
zolják, hogy a feszültségek nagysága nagym érték 
ben függ a nyersvas minőségétől, a nyersvas meg
dermedésének jellegétől, az ötvözet csíraáUapotától 
és a lehűlés sebességétől. Ism eretes, hogy az öntési 
feszültség várható nagysága egyenesen arányos 
A7-vei, a rugalmassági modulusszal [17], és így meg
közelítően az öntö ttvas szakítószilárdságával. Minél 
nagyobb az ado tt ön tö ttvas szakítószilárdsága, an 
nál nagyobb feszültségre szám íthatunk. Azonban ez 
csak abban az esetben érvényes — am int azt a k í 
sérleti eredmények m u ta tják  — , ha azonos minő
ségű és eredetű nyersvasakat használunk. H a az 
1. táb lázatban  fe ltün te te tt feszültségi értékeket 
vizsgáljuk azt találjuk, hogy közel azonos telítési 
fokú, de különböző minőségű és eredetű nyersva- 
sakból készült öntöttvas próbákon m ért feszültsé
gek is különbözőek voltak.

A kísérletek alapján m egállapítható, hogy az 
acélnyersvasból utólagos FeSi hozzáadásával ké 
szült öntö ttvasak  egyes tulajdonságai bár elő
nyösek lehetnek az öntvénygyártás szempont
jából, m int az esetleg jobb folyékonyság, töm ö 
rebb szövetszerkezet, finomabb grafiteloszlás, 
nagyobb szakítószilárdság, esetleg a nagyobb Bri- 
nell-keménység, más tulajdonságai azonban h á t 
rányosak, amelyek az acélnyersvas korlátozott fel- 
használását indokolják. Ilyen hátrányos tu lajdon 
ságok az öntvények dermedésekor a nagyobb eu 
tektikus duzzadás és zsugorodás, a nagyobb fo- 
gyási üregképződési hajlam  és a  nagyobb fal
vastagság-érzékenység, valam int a visszamaradó 
feszültségek nagysága. Ezek figyelembevételével 
csak olyan esetben m ondható gazdaságosnak és 
biztonságosnak az acélnyersvas öntészeti nyersvas 
k én t való felhasználása, (főképpen alárendeltebb 
minőségű öntvények gyártásakor vagy nagy súlyú 
és egyenletes falvastagságú öntvényeknél), amikor 
az öntvény egyenletes dermedése és zsugorodása biz
to síto tt. Nem javasolható viszont nagy mennyiség
ben az acélnyersvas öntészeti nyersvasként való fel- 
használása a különleges minőségi előírásokkal gyár 
tandó öntvényekhez vagy olyan öntvények gy ártá 
sához, ahol ezek szerkezeti kiképzése vagy a nagyobb 
falvastagságkülönbség folytán nincsenek biztosítva 
az egyenletes dermedés feltételei. Az acélnyersvas 
felhasználásával ö n tö tt öntvényeknél a  különböző 
faivastagságokban mérhető nagyobb keménységkü 
lönbségek és a  nagyobb visszamaradó feszültségek 
következtében — az öntvény vetemedésére, esetleg 
a  meleg- vagy hidegrepedések bekövetkezésére fo 
kozottabb m értékben kell figyelemmel lenni.

A  v i z s g á l a t  e r e d m é n y e i  a z t  i s  b i z o n y í t j á k ,  
h o g y  a z  ö n t ö t t v a s  m in ő s é g e  n e m c s a k  a  s z o k á s o s  5  
e l e m m e l  j e l l e m z e t t  k é m i a i  ö s s z e t é t e l t ő l  f ü g g ,  h a 

n e m  e m e l l e t t  í ü g g  a z  ö n t ö t t v a s  o l v a s z t á s á h o z  

h a s z n á l t  n y e r s v a s a k  s z á r m a z á s á t ó l ,  e n n e k  a  n a g y -  

o l v a s z t ó b a n  v a l ó  g y á r t á s a  s o r á n  n y e r t  t u l a j d o n s á 

g a i t ó l ,  t ö r e t é t ő l ,  a  k ö t ö t t  k a r b o n t a r t a i o m  m e n n y i 
s é g é t ő l  s t b .  E z e k  a  t é n y e z ő k  a  í c i m a b a n  v a l ó  d e r 
m e d é s  l e f o l y á s á t ,  a  t é i f c g a t o s  é s  v o n a l a s  z s u g o r o 
d á s  n a g y s á g á t  b e f o l y á s o l j á k .  E z e k  a  t u l a j d o n s á g o k  

p e d i g  k a p c s o l a t b a n  l e h e t n e k  a  n y e r s v a s  g y á r t á s a  

s o r á n  a  n a g y o l v a s z t ó b a n  l e j á t s z ó d ó  f o l y a m a t o k k a l ,  

m íg  a  b e t é t b e n  h a s z n á l t  k ü l ö n b ö z ő  n y e r s v a s a k  a l a p 
v e t ő  t u l a j d o n s á g a i  h a t á s s a l  v a n n a k  a  s z ü r k e ö n t v é 
n y e k  m in ő s é g i  j e l l e m z ő i r e .

össze/ oglalás
K ü l ö n b ö z ő  s z á r m a z á s ú  n y e r s v a s a k  f e l h a s z n á 

l á s á v a l  k é s z ü l t  ö n t ö t t v a s a k  d e r m e d é s e  s o r á n  k e l e t 

k e z ő  t e r m i k u s  f e s z ü l t s é g e k  n a g y s á g á t  m é r t ü k .  M e g 
á l l a p í t o t t u k ,  h o g y  a z  a c é l n y e r s v a s a k b ó l  o l v a s z t o t t  
ö n t ö t t v a s a k  d e r m e d é s e  n a g y o b b  e u t e k t i k u s  d u z 
z a d á s s a l  k e z d ő d i k .  A  n a g y o b b  e u t e k t i k u s  d u z z a 

d á s  é s  a  n a g y o b b  z s u g o r o d á s  k ö v e t k e z t é b e n  k ü l ö n 

b ö z ő  f a l v a s t a g s á g o k  e s e t é n  n a g y o b b  v i s s z a m a r a d ó  

f e s z ü l t s é g e k  k e l e t k e z n e k ,  m i n t  a  s z o k á s o s  5  e l e m 
m e l  j e l l e m z e t t  u g y a n o l y a n  t e l í t é s i  s z á m ú  h a g y o 
m á n y o s  s z ü r k e ö n t v é n y e k b e n .  E z e k  a  n a g y o b b  
v i s s z a m a r a d ó  f e s z ü l t s é g e k  a z  ö n t v é n y  v e t e m e d é s é t  
o k o z z á k  é s  m e le g -  v a g y  h i d e g r e p e d é s e k h e z  v e z e t 

n e k .  A z  a c é l n y e r s v a s  i e l h a s z n a l a s á v a l  k é s z ü l t  v a s 

ö n t v é n y e k b e n  e z e k  a  j e l e n s é g e k  f o k o z o t t a b b  m é r 

t é k b e n  j e l e n t k e z n e k .
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Összefoglalás

Az öntvények lehűlésének idő tartam a Chvori- 
nov, N. moduluselméletével szám ítható. Ehhez 
azonban az M  térfogat/felület hányadoson, az ún. 
geometriai moduluson kívül а к öntéstechnológiai 
állandók ismerete is szükséges, melyeket a szerző 
kísérleti úton határozott meg.

Kísérletileg k im utatható , hogy a m eghatáro 
z o tt állandók a szilárd halm azállapotra is érvénye 
sek, egészen a perlitátalakulás hőmérsékletéig. Az 
így kapo tt állandók lehetővé teszik, hogy a kristá 
lyosodás legfontosabb időszakaszait viszonylag 
pontosan kiszámíthassuk.

A szakirodalomban gyakran használt A 
{°C/perc) lehűlési sebesség fogalma a kristályosodás 
legfontosabb időszakaszaira nem alkalmazható, 
m ert az A éppen akkor lesz közel nulla, amikor a 
szövetképződés legfontosabb folyam atai végbemen
nek. A szerző ezért a W hőelvonási sebesség (cal/g, 
perc) fogalmát vezeti be. Ez esetben a kémiai össze
tétel, az öntési hőmérséklet és a  modulus befolyása 
is figyelembe vehető.

A modulus kiszám ítása lehetővé teszi a  kokil- 
lák viszonyainak leírását is. Modulus számítással 
közelítően az öntöttvas fehéren való kristályosodá 
sának jelensége is leírható.

A hőelvonás sebességének változása (a modu 
lus változása) jelentős változásokat idézhet elő a 
szövetben, amely a fajsúly (illetve fajtérfogat) kü 
lönbözőségében m utatkozik meg.

Elemi összefüggések alapján az öntö ttvas fő
fázisainak, a Fe, Fe3C és grafit fajtérfogatai alapján 
egy összegező diagram szám ítható ki (27. ábra). E b 
ben a  diagram ban a legfontosabb szürkevasfajták 
mezejében egyértelm ű lineáris kapcsolat adódik a 
fajtérfogat és a modulus között. E diagramból kivi
láglik a modulus hatása a szövet fázisainak mennyi
ségére (34. ábra).

Az ötvözet olvadék m etallurgiai állapotának 
megváltozása (pl. erős karbidstabilizálók, csíra
szám stb.) révén részben kedvezőtlen, részben ked 
vező eltérések m utatkozhatnak az átlagos fajtérfo 

g a th o z  képest. K étszer logaritmusos koordináták 
között a  m odulushatás egyenesekkel ábrázolható, 
melyeknek hajlásszöge és helyzete az olvadék álla 
po ta  szerint tolódik el (36. ábra). Ily  módon az ol
vadék állapota a  m odulushatás segítségével m ate 
m atikailag kifejezhető (11. és 12. egyenletek) és a 
beoltó hatások a konstansoknak világosan kivehető 
változásait okozzák.

Ezenkívül leírható a grafitosodásra való ha j 
lam (37. ábra) és az ún. falvastagságérzékenység is 
(38. ábra). K im u ta ttuk  a  szilárdsággal való össze
függést és valószínű az összefüggés egyéb metallog 
ráfiái anyagjellemzőkkel (pl. az eutektikus cella
számmal, a grafitlemezek hosszúságával stb.) is. 
Ugyancsak valószínű az összefüggés a modulus és a 
metallurgiai okokra visszavezethető lunkerképző-

dés között is; ezt az összefüggést azonban még a 
most folyó kísérletekkel keressük.

Lehet, hogy a modulus és a  fajsúly közötti ösz- 
szefüggés új próbatestek kialakítására fog vezetni 
és olyan diagram okra, melyeknek gyakorlati jelen 
tőségük lesz.

1. A modulus és az öntvények lehűlésének időbeli 
lefolyása

A lehűlés viszonyainak jelentősége a  szürke 
öntvény szövetalakulása tekintetében régóta is
m ert [pl. 1, 2]. Ezeket a viszonyokat elsődlegesen a 
lehűlés időbeli lefolyásának szám ítására vezethet
jük  vissza. Az ez ideig nyilvánosságra hozott (0°/ 
/perc egységben kifejezett) kvan tita tív  lehűlési se
bességadatokat [pl. 3, 4] azonban öntéstechnikai 
szem pontból nem tud juk  hasznosítani, m ert hiány 
zik a valóságos öntvényekkel való kapcsolatuk.

Chvorinov, N. nyom án a lehűlés időbeni lefo
lyását az

V _  öntvény térfogat cm 3 
(cm) о  öntvény felület cm 2

modulus segítségével, sőt egy továbbfejlesztett szá 
molási módszerrel még bonyolultabb öntvényré 
szek esetében is m eghatározhatjuk [6, 7]. Ism ert a 
beírható körökkel dolgozó közelítő módszer, amely 
a csomópontok [9] lehűlésének idő tartam ára vonat 
kozik. Sajá t méréseink [10] alapján sikerült pontos 
adatokat nyernünk az acél- és szürkevasöntvé- 
nyekre a csomópont típusa és az üregek lekerekí- 
tése [9] függvényében (1. ábra). Az. idő (perc) és a 
modulus (cm) között a következő négyzetes össze
függés áll fenn:

Z = k-M 2 (1)

melynek к állandója a fém és a forma anyagától és 
az öntési hőmérséklettől függ. А к állandó fontos 
ságát m utatja , hogy elméleti úton is levezették [5, 
11, 12], lásd az 1. táblázatot. Az. elméletileg leveze
te t t  és a ténylegesen m ért értékek között azonban 
néha tekintélyes különbségek adódnak, m ert azo
k a t a tényezőket, amelyek valóban befolyásolnak, 
csak kevéssé ismerjük. Ilyenek:

a formázóanyag változó összetétele,
az EeO -S i02, a fayalit képződése, melynek te r 

m ikus adatai nem ismertek;
bizonyos fémek (pl. acélöntvények) derm edé 

sekor k im utatható  helyenként képződő levegőré
teg.

Ezeken kívül sok öntvény form ájának külső 
falai jelentősen felmelegednek még a dermedés be 
fejeződése elő tt: vagyis a  külső levegő ez esetben 
szintén részt vesz az öntvény hűtésében; a formázó 
homok különböző vastagsága, különböző m értékű 
döngölése; a vasból készült formaszekrények falai
nak közelsége, a  beömlőrendszer elhelyezése, vagyis 
a folyékony fémmel való átöblítés hatása. Végül 
a lehűlés során m agának a fémnek a term ikus tulaj-
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1. ábra. A  csomópontok modulusai a geometriai méretek 
függvényében

donságai is m egváltoznak, különösen a többalkotós 
öntöttvasé. E zért megkíséreltük, hogy a m ért ada 
tok  szisztematikus összehasonlítása és a kísérleti 
pontok szűrése révén elvi ismeretekhez juthassunk. 
Ilyenkor a  ható tényezők önként fontossági sorrend 
be állnak.

MSI
2. А к állandó kísérleti meghatározása

E z t állandó formázási feltételek között az 1. 
egyenlet segítségével végeztük. A lehűlés időszaka
szait a 2. ábra szemlélteti. A mérési adatokat azok
kal a melegmennyiségekkel hoztuk kapcsolatba, 
amelyeket a fém ezekben az időszakaszokban le 
adott. A vasféleségek olvadáshőjét különböző szer
zők [13—16] alapján rögzítettük (3. ábra).

Piwowarskv [17] szerint a <pR korrigált telítési 
fok azonos az eutektikum  mennyiségével, vagyis az 
eutektikum  elő tt dermedő szövetelemek mennyi
sége:

Fe =1 — cpR (5)

Az L olvadáshőt ennek arányában osztottuk 
fel (4. ábra). А к és az elvezetett hőmennyiség (Q) 
közötti kapcsolatot az 5. ábrán lá thatjuk . A likvi- 
dusz időszakaszra, a dermedési teljes idő tartam ra

1. táblázat
A derm edési idő szám ításának  képletei

a ) C h v o rin o v , N . s z e r in t  [5] :

У я
L  • у fém * * m  =

— b f é m ,  szil '
4 hfém, foly

bfért
bforn

- + G
' * szolid"f"

Г

+  bfém, fo ly iTÜ )

4 hfém, szil 

m 2

4 hfém, foly

- G Í -

№ fém, foly

( 2 )

a h o l m^dO ,053  m f\j  id ő  (ó)

b =  e g y ü t th a tó ;  h = h ő m é rs é k le t-v e z e tő k é p e s s é g  
(c m /m p )

b) T re n e k lé , C h . s z e r in t  [1 1 ];

yfém ‘öfém" (71önt~ ^likv) 1 í  V 1"

2h'1 • y forma ‘ö f orma * 'I'likv J I J

= [Cukv]-M 2 = kukv M 2t (3)

a h o l e = a z  a la k tó l  fü g g ő  k o rre k c ió s  té n y e z ő
c) K o p p e , W . s z e r in t  [1 2 ]:

Г7  l ЛГ~ У№т ’ “f” @fém(Tönt — rI'iiicv)~\ j 2
%derm =  ) у 71------------------- -----------  [

f 2  Tfeimethí X ' cforma ' У forma '

= L G d e rm Y -M ^kderm- M \  (4)

a h o l X = h ő v e z e tő k é p e s s é g  (e a l/c m , °C , m p ) .

és a  perlites kristályosodás előtti időszakaszra vo 
natkozó adatok szórása egyaránt kicsi. A kristályo 
sodására vonatkozó adatok szórása a hipereutekti- 
kus vas esetén kicsi, a  hipoeutektikus vas esetében 
esetenként nagy. Ez valószínűleg a hipoeutektikus 
austenit változó dermedéshőjére, valam int ennek 
az austenitnek rosszabb hővezetőképességére ve 
zethető vissza. Valószínűleg hasonlók a viszonyok 
i t t  is, m int a  kis hőmérsékleteken. Ezek szerint az 
eutektikum  elő tt kristályosodott austenitból las 
sabban vezetődik el a meleg, vagyis a kristályoso 
dás időszakaszában a kintermu nagyobb.

Likvid. Oermedésköz Eutektikus Pcrlitktpzodis etöUi szakasz

2. ábra. A  szürkevas öntvény lehűlésének időszakai
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A m ért pontok világosan jelzik a görbék jelle 
gét, ami annak köszönhető, hogy a forma anyaga 
mindig azonos (olajhomok) volt; a  többi formázó
anyagra és a valóságos öntvényekre vonatkozó mé
rési adatok pedig minden szépítés nélkül a közép 
érték köré csoportosulnak. A k/Q viszony elm életi
leg négyzetes összefüggésű. А к állandót két fak 
to rra  bonthatjuk :

k — Qn-K  (6)

ahol azonban n csak elméletileg egyenlő 2-vel, az 
em lített változó term ikus feltételek m iatt. A való 
ságban

k = Qls -K (7)

Az 1,8-as kitevő a 6. ábra szerint a legkisebb 
hibaszórás alapján adódik.

■90
^ 0

3 70
^60
c
'S 
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3. ábra. Vasféleségek olvadáshői különböző szerzők szerint

0 50 100 150 200
— — dcai/g

|p.5Z0-5 J

j

А-c
= ¥-5.1

w i S 8 J
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4. ábra. A  szürkevas dermedésközében felszabaduló 
melegmennyiségek

5. ábra. А  к állandó és a különböző időszakaszokban 
elvezetett (Q ) melegmennyiség összefüggése a mérések 

alapján

A mérési adatok szórásának szisztematikus 
osztályozása alapján a  megmaradó szórásokat 7. 
ábrán az öntési hőmérséklet függvényében felsorol
tuk . А к állandó a formázóanyag hőelvezető viszo
nyait a  kétszer logaritmikus diagram ban egyenes 
alakjában fejezi ki, amely valam ennyi vasötvözetre 
érvényes, sőt lehetséges, hogy alum ínium bronzra 
is. A diagram ban az összetartozó kísérletsorozato 
k a t jelző pontokat szaggatott vonalak kötik össze, 
melyek párhuzam os tendenciákat bizonyítanak. 
Egyértelm űen kifejeződik bennük a Stefan—Boltz- 
mann-féle sugárzási törvény, ezenkívül a  forma 
hőtároló képességének hatása, amely

y-c (cal/°C-cm3)=  y (g/cm3) -c (cal/°C) •g

egységben fejezhető ki, ahol y a  fajsúly és c a  fajhő.
Azonkívül az egyes formázóanyagok (homok, 

kokilla, sam ott, szigetelőanyagok) a  logaritmusos 
skála m entén logikus sorrendben helyezkednek el. 
A maradékszórások további rendezésével — ha  lé
nyegesen több m érésadat állna rendelkezésre — ta 
lán további összefüggéseket lehetne kim utatni, va 
lószínűleg 4—5-öd rendűeket, köztük esetleg a hő 
vezetőképesség hatását. E  kísérlet alapján a há 
rom legfontosabb hatótényezőre a következő fon 
tossági sorrendet állap íthatjuk  meg:
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6. ábra. A z  öntöttvas által leadott 
mele gmennyiség legvalószínűbb kitevője

7. ábra. К  m int az öntési hőmérséklet 
és a form ázóanyag hőtároló képességének 

jellemzője

8. ábra. Nomogram az öntési 
hőmérsékletnek különböző értékek esetén 

való megállapítására

1. a fém által leadott hőmennyiség: Q,
2. az öntés hőmérséklete,
3. a form a anyagának hőkapacitása, melyeket 

még a további, nem ism ert tényezők követnek.
Mind a  valóságos, m ind a p róbatest öntvények 

m odulusának szám ításakor is, és az ebből eredő к 
és К  szám ításakor is figyelembe kell venni a lunker 
üregének térfogatcsökkentő h a tásá t [19].

Ism eretes eljárás, hogy az öntö ttvas megmért 
lividuszhőmérsékletéből a  vas kémai összetételére 
következtessünk [20]. Számos ilyen m érést é rté 
keltünk időbeli lefutásukat illetően. A késQ  között 
nem ta lá ltunk  négyzetes összefüggést; a kitevő 
azonban most — a merőben eltérő formaviszonyok 
m ia tt — csak 1,1-nek adódott. Ezen az ábrán is lá t 
szik, hogy a dermedésközök értékei feltűnően szór
nak  : ezzel későbbi vizsgálatainkban szeretnénk fog
lalkozni.

A vas- és nemvasfémekre vonatkozó к értékek 
összefüggései hasonlóak.

A szerző vizsgálatai szerint acél-, öntöttvas- 
és Al-bronz öntvények esetén az alaktól függő kor 
rekciós tényezőnek (a gömb és lemez közti különb 
séget kifejező e faktornak) a szoliduszpontig nincsen 
hatása, azonban az alaki különbségek nagyon érez
hetően m utatkoznak. Az 1000°C a la tt olvadó fé 
mek esetében azonban az alakhatás m ár a likvi- 
duszmezőben jelentkezik [23]. Ennek okát való 
színűleg ugyancsak a Stefan—Boltzmann-féle su 
gárzástörvényben kell keresnünk, mivel a sugárzási 
veszteségek 1000°C felett roham osan nőnek.

A (7) egyenlet alapján m egszerkeszthetjük a
8. diagramot, amely egyéb form ázóanyagokra vo 
natkozik. Ebbe a nomogramhálóba felhordhatok a 
különböző vasfajták és acélfajták, melyek kémiai 
szempontból és em iatt a  leadott hőmennyiség te 
kintetében is nagyon különbözőek.

A 9. ábrán á ttekinthetően találjuk meg а к ér 
tékeknek a  CE karbonegyenértékkel és az öntvény 

ben m ért valódi öntési hőmérséklettel való összefüg
gését. (Ebben a m unkában valam ennyi hőmérsék 
let adat az öntvényben m ért valódi öntési hőmérsék 
letre vonatkozik.) I t t  is ésszerű a szürkevas és az 
acél sorrendje (10. ábra).

3. A W hőelvezetési sebesség (callg -min)

A most következő fejtegetések először az M  =  1 
modulusú testekre vonatkoznak. Az (1) egyenlet 
szerint teh á t

Z = k  (8)

A kristályosodás egyes időszakai most a követ 
kező különbségekként adódnak:

A k k r is t. köz -  k a z  eutekl. reakcióig kujcvidusz

A keu tekt. reakció ~ kderm edés k a z  eutekt. reakcióig

A k p e r lit  előtti —  k a  perlitpontig lépcsőközi к  dermedés

A kperlitee átalakulás — kperlitUpcső vége kperlitlépcső kezdőpontja

Mivel az egyes időszakaszokban ism ertek a  le
ad o tt hőmennyiségek, a  hőelvezetési sebesség szá 
m ítható  :

W ^ (c a l/g -m in )=  Q / Л к  (9)

A 11. ábra a W hiperbolikus változását m u 
ta tja . L átható  ra jta  az is, hogy az öntési hőmér
séklet ingadozása nagyon k ihat a dermedésközre. 
Az eutektikus periódusban azonban m ár kevésbé, 
az ezt követő periódusokban pedig még kevésbé 
érezteti hatását. M egfigyelhetjük azt is, hogy hő- 
elvezetési sebesség a periódus elején nagyobb, m int 
a végén, de ez a különbség a későbbi periódusokban 
egyre kevésbé vehető észre. Ez a jelenség szerephez 
ju th a t a  szürkevas szürke-fehér szövetkialakulása 
kritikus lehűléssebességének közelében. Egyelőre 
azonban az egyes periódusok közepes hőelvezetési 
sebességeivel számolunk. Az egyes periódusok W 
értékeit a 12., 13., 14. ábrák m uta tják  be. A perlites 
átalakulás periódusára szükségtelen áb rá t rajzol-



R. Wlodawer: A modulus hatása a szürkeöntvény tulajdonságaira Öntöde 1967. 5. sz. 107

----- A dermedésre érvényes
------Érvényes az eut. reá keiéig

£
10

-■5
a
<kl

ö
В

Szántod homok v. olajhomok forma, Metern
к х г

í  f n  L - k 't '  -  -j—1_

2 0 0 a S i  ?  ?  *  ^  3 4  5 6 7 0

3t WO

f
-"n

£
£100

a_2
Példák'.

. £ £ = ■> % . I
Öntési hóm. *  1300C*

- ®  I
C E-4%  I
Öntési hőm.=1400C’

50 (caL/g)-~-100 150
lö .S2öVÍ~

9. ábra. A  vas vegyelemzésének 
és öntési hőmérsékletének hatása а к 

tényezőre

10. ábra. Vasfémek k-értékei az öntési 
hőmérséklet és a vegyi összetétel 

függvényében, üzem i célokra

11. ábra. A  hőelvezetés sebességének 
hiperbolikus változása

nunk, m ert a  hőelvezetési sebesség egységesen: 

W=  9 13 cal/g. min.

A W likvidusznak feltehetően nincsen szerepe 
a szürkevas szövetének kialakulásában. Meglepő 
azonban a Wdermedésköz es a Welitekt. 'periódus vona 
lának közel vízszintes lefutása, vagyis a kémiai 
összetételtől való függetlensége. Csak az eutek- 
tikus pontban van szakadás. A közelítően vízszin
tes görbék leegyszerűsítik a  további problém ákat, 
és lehetővé teszik a viszonyok összehasonlítását a 
15. ábrában.

A valóságos öntvények esetében az M  =  1 mo
dulusra vonatkozó W hőelvonási sebességeket más

m odulus-értékekre kell átszám ítanunk. Az (1) 
egyenletből — felhasználva a  most m ár pontosan 
m eghatározott к értékeket — ki tud juk  szám ítani 
az öntvény megdermedéséhez szükséges időt. E b 
ből és a 15. ábra  adataiból ábrázolhatok a valósá 
gos öntvény term ikus viszonyai : a  0,1 és 5 cm kö 
zö tti modulusokra ezt a  16., 17., 18. és 19. ábrákon 
m u ta tjuk  be. Ezzel a reális öntvények lehűlésének 
körülményei szám íthatók, sőt előre m eghatározha 
tók.

A 17., 18. és 19. ábrák szerint, ha az öntési hő 
mérséklet bizonyos fokig állandó (T=  1300 +  50°C) 
a  hőelvezetés sebességének változásai kicsinyek. 
Mégis mindig figyelembe kell venni a  m agában az

12. ábra. Közepes hőelvezetési sebesség 13. ábra. Közepes hőelvezetési sebesség 14. ábra. Közepes hőelvezetési sebesség 
a likvidusz szakaszban, ha M  =  1 cm a dermedés időszakában, ha M  =  1 cm az eutektikus időszakasz alatt,

, ha M  — 1 cm
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15. ábra. A  legfontosabb időszakaszok 
közepes hőelvezetési sebessége, az öntési 

hőmérséklet függvényében

Hipoeutcktikus

16. ábra. A  modulus hatása a közepes 
hőelvezetési sebességre, hipoeutektikus 
vasötvözet dermedésének időszakaszában

Hipereuttkükus

17. ábra. A  m odulus hatása a közepes 
hőelvezetési sebességre, hipereutektikus 
vasötvözet dermedésének időszakaszában

öntvényben m ért valódi hőmérsékletet. A vékony 
lapok és élek frontoldalai jóval kisebb hőmérsékle
tűek  lehetnek és ez esetben nagyon nagy a hőmérsék
le t hatása  a  hőelvezetési sebességet illetően, ami 
m agyarázatát adja az ilyen részek gyakran észlelt 
fehéren való kristályosodásának. Az em lített nagy 
tűréshatárok m ellett azonban minden öntvény mo
dulusához egy egészen m eghatározott hőelvonási 
sebesség tartozik . E zért, ha a term ikus viszonyokat 
nagyon pontosan akarjuk megítélni indokolt, hogy 
a bonyolult hőelvezetési sebesség fogalma helyett 
az öntvény m odulusát válasszuk alapul. Az emlí
t e t t  törvényszerűségek a m ár megszilárdult ön t 
vényre is értelemszerűen vonatkoznak. Az ism ert 
hőhatások [24] következtében 500 és 800°C között 
kb . 30—40 cal/g szabadul fel, és bár a  perlitátala- 
kulás hőhatása csak 20 cal/g-nyi, ebben a hőmér
séklettartom ányban egyéb hőhatásokkal (karbid-

bomlással és tulajdonképpen a fajhő nagy változá 
sával, stb.) is számolnunk kell (20. és 21. ábrák). 
Ezekkel az adatokkal az általunk m ért ICperl. átalak. 
értékek nagyon jól egyeznek (1. 2. táblázatot: 
2Qátaiakuiás= kb. 40 kcal/g).

4. Az A (°Gjperc) lehűlést sebesség

Mindig a hőelvezetés az elsődleges, am elyet 
csak másodlagosan követ (bár nem minden eset 
ben) a hőmérséklet csökkenése. E zért a  W és az A 
fogalmai alapvetően különbözőek.

A likvidusz tartom ányban  а Ж és A párhuza 
mosan változnak, mivel csupán a (közelítően) 
változatlan fajhőt kell elvezetni. A dermedési hő 
mérsékletközben azonban a fém m ár — m int 
pluszt — az olvadáshőnek egy részét is leadja, s 
ezért i t t  m ár а Ж és A nem változnak párhuza-

18. ábra. A  modulus hatása a közepes 
hőelvezetési sebességre az eutektikus 

időszakaszban

20. ábra. A  vasfajták fajhői vegyi 
összetételük függvényében

19. ábra. A  modulus hatása a közepes 
hőelvezetési sebességre a perlitképződés 

előtti időszakaszban
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--- - C° 1552̂211
21. ábra. Grafitosan kristályosodó öntöttvas 

hőtartalom görbéje

nosan. A dermedés eutektikus periódusában m ár 
ctak olvadáshő vezetődik el, a hőmérséklet i t t  
hcsszú időn á t közel állandó m arad és A =  kb. nul 
lással. Ugyanez áll a perlites átalakulás lépcsőjére 
is. És éppen a lehűlés lépcsős szakaszainak perió 
dusaiban zajlanak le a  kialakuló szövetet m eghatá 
rozó folyam atok. Azzal, hogy az eutektikus perió 
dustan gyorsan vonunk el hő t a fémtől, minden 
vasffjta fehéren való kristályosodásra kényszerít 
hető. Az irodalom ban polgárjogot nyert A (°C/ 
/percjlehűlési sebesség fogalom teh á t éppen a leg- 
fontos.bb periódusokban mond csődöt [39]. Hasz- 
nálhatcságát csupán egy véletlen egyezésnek kö 

szönheti: hogy ti. ha a likvidusz tartom ányban 
vagy intervallum ban gyors a hőelvonás sebessége 
(vagyis nagy a lehűlési sebesség), akkor bizonyára 
az eutektikus szakaszban is viszonylag nagy lesz a 
hőelvonás sebessége. M atem atikai értelem ben v e tt 
szigorú összefüggés azonban nem áll fenn köztük.

Az irodalomból ism ert A (°C/perc) és a fizikai 
szempontból egzakt W (cal/g. perc) fogalmak kö 
zelítőleg korrelálhatok ugyan, de az efajta  korre 
lációs görbéknek a birtokában sem tehetünk sem 
miféle szabatos kijelentést a  lehűlés-lépcső időtar 
tam a a la tt végbemenő folyam atokra. Éppen ezért 
ebben a m unkában a lehűlési sebesség fogalmát 
mellőzzük.

5. A kokillák hatásának számítása reális öntvények 
esetében j

A 7. ábra szerint a  reális öntvények dermedési 
idő tartam át és hőelvonási sebességét különböző yc 
értékű formázóanyagokkal bizonyos határok kö 
zö tt változtathatjuk . M egtehetnénk, hogy a for 
m ákat különböző, alkalmas magrészekből építe 
nénk fel; ezeknek üzemszerű ellenőrzése azonban 
nehézkes volna és a hibalehetőségük is nagy. A 
gyakorlatban csak a különböző anyagokból készült 
kokillák terjedtek  el.

A kokillák m egrövidítik az öntvény dermedé
sének idő tartam át, teh á t csökkentik a  moduluso 
kat. A kokülának ezt a ha tásá t — m atem atikai 
szempontból — úgy foghatjuk fel, m int a  lehűlő 
felület látszólagos megnagyobbodását. A szerző ezt 
a m ódszert acélöntvényre [25] és nemvas fém önt
vényre is [26] kidolgozta, i t t  most néhány adato t

2. táblázat
Á ta la k u lá s i  h ő  Q =  W . Ak  c a l/g

H ő A  9 0 0 -ró l S e b e s s é g

M érés
s o rs z á m a

F a jh ő  
860°C -on, 
c a l/g , °C

H ő ta r ta lo m  
900— 800°C -os 
h ő m é rs é k le t  

k ö z b e n

8 0 0 °C -ra  v a ló  
le h ű lé sh ez  
sz ü k ség e s  
id ő , p e rc

W  a
900— 800°C -os 
ta r to m á n y b a n ,  

c a l/g , p e rc

A  a
900— 800°C -os 
ta r t o m á n y b a n , 

°C, p e rc

Ak  a  tö r é s 
p o n t  k e z d e 

t e — v ég e

Á ta la k u lá s i
b ő Q ^ W . A k ,

c a l/g

35 0 ,24 24 15,1 1,59 6,6 4 ,8 48 ,0
(10) (41,5)

36 0 ,24 24 13,8 1,59 7,2 3,7 37,0

37

Э (10 ,0) (45)
0 ,24 24 14,3 1,59 7,0 3,4 34 ,0

38
(10,0) (44)

0,245 24,5 14,0 1,68 6,8 2,8 29,5

39
(10,5) (43)

,245 24,5 13,1 1,87 7,6 2,9 34,0

40
(11,7) (48)

1245 24,5 12,6 1,95 7,9 2,8 34 ,0

0.1
(12,2) (50)

41 21 16,2 1,30 6,2 4,9 39,7

0,?5
(8,1) (39)

42 22,5 17,1 1,32 5,8 4,1 34,0

0 ,2 5
(8 ,3) (36)

43 22,5 17,1 1,32 5,8 3,75 31,0

0,21
(8,3) (36)

44 23,5 17,5 1,34 5,7 3,55 32,3

45 0,22'
(9,1) (36)

2 ,5722,0 39,0 0 ,565 3,8 30 ,0
(7,9) (18 ,3)

* =  A  fe lső  a  m t  é r té k ;  a z  a lsó  z á ró je le s  é r té k  M  =  1 c m -re  á t s z á m ítv a  
** =  A n n a k  a  fe h e le z é s é v e l s z á m ítv a ,  h o g y  a  tö r é s p o n t  h ő m é rs é k le té n  W  =  Tbgoo-soo"2^  eg y e n lő . A  Q m e le g 

m e n n y is é g  az  e b b e n  ( ta r to m á n y b a n  le já ts z ó d ó  v a la m e n n y i  h ő ta r ta lo m v á l to z á s  ö sszege (p e r litk é p z ő d é s , k a rb id -  
b o m lá s  s tb .) .
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V 7 Termoelem

f

22. ábra. Félig sematizált vázlat arról a kísérleti berende
zésről, mellyel a kokilláknak a szürkeöntvényekre való hatá

sát vizsgáltuk

kíván közölni a szürkevas öntvényre vonatkozóan, 
amelyek azonban a kisszámú m érésadat m ia tt 
egyenlőre csak irányértékeknek tekintendők.

A 22. ábra szerint különböző körülm ények kö 
zö tt kockákat öntö ttünk  kokillába, az eredménye
k e t a  23., 24., 25. ábrákon m uta tjuk  be.

A 25. ábra diagram ját felhasználjuk a követ
kező példában: egy szerszámgép 150X 150 mm ke 
resztm etszetű vezetékágyát a finom szövet érdeké
ben egyik oldalán hűteni kell. Legyen az öntés hő 
mérséklete 1350°C. A kokilla az ágy teljes széles
ségén (150 mm) felfekszik, és a teljes öntvényfelü 
let 35% -át takarja . A kokilla nélküli modulus te 
h á t:

ЛГ 5-15 (cm) or7
JV1 nem  hűtö tt —  — xrrz------ — т —  —  1 , 8 7  С Г П .

2 (o  +  1 5 )

A mesterséges hűtéssel a lehűlő felületet lá t 
szólag megnöveltük; a  35%-os hűtőfelület esetén a

szorzótényező X  =  3,3. A kokilla felfekvő felületét 
teh á t 3,3-mal meg kell szorozni és hozzá kell adni 
az öntvény összfelületéhez :

M  hűtött —
5-15

2(5 +  15) +  3,3 • 15
=  0,87 cm.

A hőelvonás sebessége a 16—19. ábrák  szerint 
teh á t kb. ötszörösére növekedik. Egy minden olda 
lán h ű tö tt lemez esetében (ha pl. M —\ cm, Tönt = 
=  1200°C) az Mhütött — 0,255 cm. Ennyire kis fal- 
vastagságok esetén azonban a fém a kokillák falán 
hirtelen lehűl, ezt gyűrődések bizonyítják. A va 
lódi öntési hőmérséklet m egállapításakor teh á t kö 
rültekintőknek kell lennünk.

A kokilláknak ritkán  feladatuk, hogy fehéren 
kristályosítsák az ön tö ttvasat: leginkább a finom 
szövet képződését kívánjuk velük elérni. Másszóval 
ez azt jelenti, hogy hűtőhatásuknak egy bizonyos 
pillanatban meg kell szűnniük. A kokilla hűtőha 
tása  akkor fejeződik be, ha az öntvény és a kokills 
azonos hőmérsékletű lesz, azaz ha a kokilla hőka
pacitása teljesen kihasználódott. Ahhoz, hogy f- 
nom szövetű ön tö ttvasat nyerjünk, ennek a hőmér
séklet kiegyenlítődésnek kb. 1000 és 1100°C kőzett 
kell bekövetkeznie. A hőkiegyenlítődés alapján né- 
retezett kokilla azonban csak vékony lap lenne, ane- 
lyet nehézkesen lehetne kezelni, m ert vetemedne 
és ráégne.

E zért a term ikus tulajdonságokat (a hőtiroló 
képességet) kell csökkenteni, ami többnyire ’as és 
homok kombinációval érhető el: vagy úgy hogy 
megfelelő vastag fekecsréteggel vonjuk be akokil- 
lá t (ennek gyakorlati kivitele bizonytalap vagy 
vasdara-homok keveréket használunk, vígv ami 
azonos értelm ű, láncot formázunk be a hűöndő fe
lület közelébe [27]. Mindezeknek a módsereknek 
azonban van egy nagy gyengéje : a  keversi arány 
nak m ár csekély megváltozása a fajsúlynk és a  hő 
tároló képességnek nagy változását v a ja  maga

IŐ.520-3Í
23. ábra. A  különböző helyeken 

elhelyezett kokillák hatására bekövetkező 
látszóla gos öntvény felület-növekedés

Szolidusz feletti túthentés, C° 
1а55Ш1

24. ábra. A  kokilla hatása 
a modulusra

25. ábra. fiületnövelő tényezők 
a kokillák hűhatásának számítására  

szürkeföntvények esetén
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után , aminek nagy üzemi bizonytalanság a követ
kezménye. Ezenkívül a  25. ábra  javító  tényezői az 
effajta keverékekre nem érvényesek.

H a a vasat g rafitta l helyettesítjük, a  hőtároló 
képesség nagyot csökken (1. 7. ábrát). A hőmérleg 
alapján a  vashoz képest csaknem kétszer akkora 
kokillavastagság adódik, amivel nagyobb üzemi 
biztonság jár együtt.

A helyesen m éretezett kokillák olyan hőtáro 
lókként működnek, melyek a nem kívánt túlheví- 
tési hőt és a dermedéskor felszabaduló hőm ennyi
séget meggyorsítva veszik fel, m ajd ezt a  hőki
egyenlítődés pillanatától kezdve az öntvénnyel kö 
zösen leadják, teh á t a lehűlés folyam atát a kisebb 
hőmérséklet tartom ányban  lassítják.

(Folytatása következik)

L a p sz e m le

Rohan, R.: J a v ító h e g e sz té s  v a sö n tv én y  ü reg éb en , a 
h eg esz tő  hő e llen i vé d e le m m el. Z v á ra n ie , X V I . (196 7) 2. 
sz . februá r , 53— 55. o .

A  v a s ö n tv é n y e k  h e g e sz tő  ja v ítá s á t  a  le g g y a k r a b b a n  
ü zem  k ö zb en  e ltö r ö tt  v a g y  e lk o p o tt  a lk a tr é sz e k  j a v í t á 
sá ra  v e s z ik  ig é n y b e , az ö n tö d é k b e n  e lő fo rd u ló  s e le j t  
m e g ja v ítá sá r a  m á r  r itk á b b a n , k ü lö n fé le  b iz a lm a tla n sá g i  
o k o k n á l fo g v a  —  de i t t  sz ig o rú b b  k ö v e te lm é n y e k e t  is  t á 
m a sz ta n a k . P e d ig  i t t  k e d v e z ő b b  fe lté te le k  k ö z ö tt  v é 
g e z h e tő  e l a  ja v ítá s , h isz e n  az ö n tv é n y  n in cs  k észre  fo r 
g á c so lv a , h ő k eze lé sére  is  le h e tő sé g  v a n  stb .

E lső so rb a n  a  k ö v e tk e z ő  sz e m p o n to k a t  k e ll  m é r le 
g e ln i :

1. A z ö n tv é n y  b o n y o lu ltsá g a , g y á r tá s i k ö ltség e i.
2. A  ja v ítá s  sü rg ő sség e .
3. A  h ib á k  ter jed e lm e  és a  j a v í t o t t  h e ly  ig é n y b e v é 

te le  a  k éső b b i ü zem b en .
4 . A  h e g e sz té s i e lő ír á so k  b e ta r tá sá n a k  g y a k o r la ti 

le h e tő sé g e , k ü lö n ö s t e k in te t te l  az  ö tv ö z e t  h e g e sz th e tő -  
ségére .

6 . A  h ib a h e ly  h o zzá férh e tő ség e .
E g y  ö n tö d é b e n  a  26 4 0 0  k g  sú ly ú  g á zg ép -h en g er  

b első  fe lü le tén , sz e m b e n  e g y m á ssa l k é t  sú ly o s  h ib a  k e le t 
k e z e t t  (1. ábra), a m e ly e k e t  a  fo r g á cso lá s  sem  tü n t e t e t t  
v o ln a  el.

1. ábra. Az öntvény vázlata a hibás helyek 
megjelölésével

A z ö n tv é n y  ö ssz e té te le :  3 ,0 5 %  C; 0 ,6 0 %  Mn; 1 ,30%  
Si; 0 ,2 0 %  P; 0 ,0 5 %  S; sz a k ító sz ilá r d sá g a  27 k p /m m 2.

J a v ítá sá r a  a  m e le g  lá n g h e g e sz té s t  v á la s z to t tá k  ö n 
tö ttv a sp á lc á k k a l, az eg ész  ö n tv é n y  650°C -os fe lm e le g íté 
sé v e l. B ár  v illa m o s  h e g e sz té sse l is jó  ered m é n y e k  k é p z e l 
h e tő k  el, m ég is  a  lá n g h e g e sz té s  m e lle t t  s z ó lt  az a  k ö r ü l 
m é n y , h o g y  n a g y o n  jó , ta p a s z ta lt  h e g e sz tő jü k  v o lt .  A  
m eg fe le lő  m ére tű  k em en ce  is  ren d e lk ezésre  á llo t t . A z  
ö n tv é n y t  a  n a g y  m a g sz á r ító  k em en céb en  ú g y  h e ly e z té k

el, h o g y  fe lü lr ő l le fe lé  le h e sse n  h e g e sz te n i. A  h e v íté s  s e 
b e ssé g e  30 °C /ó ra  v o lt ,  m a jd  a  650°C -on  8 óra  h ő n ta r tá s  
k ö v e tk e z e t t  a  h ő m é r sé k le te k  k ie g y e n líté sé r e .

B ár  a  b e v e z e tő b e n  e m líte t t  le g fo n to sa b b  k r itér iu 
m o k  a  ja v ítá s t  e lő n y ö sn e k  m u ta t tá k , n a g y  fe jtö r é s t  o k o 
z o t t  a z  5 . k r itér iu m  : a  h ib a  h o zzá férh e tő ség e; h iszen  a r 
ró l k e lle t t  g o n d o sk o d n i, h o g y  a  970 m m  b e lső  á tm érő jű  
fe lü le te n  a  s z é lé tő l 1700 m m -re  a  h e g e sz tő  a  m u n k á já t  a  
f e lm e le g íte t t  ö n tv é n y b e n  e lv ég e z h e sse .

E rre  a  cé lra  k ise le j te z e tt  800 és 690  m m  á tm érő jű  
csö v e k b ő l k e t tő s  fa lú , v íz h ű té se s  v é d ő c sö v e t  k é sz íte t te k ,  
a m e ly b e n  kb . 300 m m -es  n y ílá s t  k ép e z te k  ki a  h e g e sz té s  
v é g r e h a jtá sá h o z  (2. ábra). A  v é d ő c ső b e  tö m lő n  k ü lö n  
le v e g ő t  v e z e t te k  b e  a  lé g csere  sz á m á ra  és a  h o m lo k fe lü 
le tr e  to ld a to t  h e ly e z te k  a  k e le tk e z e t t  fü s t  e ltá v o lítá sá r a .

M iu tá n  az ö n tv é n y t  a  k em en céb en  fe lm e le g lte tté k , 
a  k e m en ce  k o c s ijá t  k ih ú z tá k , az  ö n tv é n y b e  da ru ra  f e l 
fü g g e sz tv e  a  k é sz ü lé k e t  b e to ltá k  és a  h e g e sz tő  az e lső  h i 
b á t  25 p erces  m u n k á v a l k ija v íto t ta . H e g e sz tő p á lc a  ösz- 
s z e té te le  a  k ö v e tk e z ő  v o lt :  3 ,4 5%  C; 0 ,6 4 %  Mn; 2 ,8 5 %  
Si; 0 ,3 6 %  P; 0 ,0 7 4 %  Si. E z u tá n  az ö n tv é n y t  v is sz a to ltá k  
a  k em en céb e , 6 óra i 650°C -os h ő k e z e lé s  u tá n  le h ű tö t té k , 
m a jd  h id e g e n  á tfo r g a ttá k  a  m á sik  h ib a  k ija v ítá sá r a  és  
az  e ljá r á st  m e g ism é te lté k .

M e g ta k a r ítá s  :
Ú j ö n tv é n y  ára  ........................... 98 700 K cs
H u lla d é k  ára  ..............................  — 17 0 0 0  K cs
H e g e sz té s i k ö ltsé g e k  (v é d ő k é 

szü lék , h e g e sz tő p á lc á k , bér,
m e le g íté s  s tb .)  ...................  —  4 700 K c s

77 0 0 0  K c s

A z ö n tv é n y  fe lh a sz n á lá sa  so rá n  h ib á tla n n a k  b iz o 
n y u lt ,  d e  a  le g n a g y o b b  e lő n y t  a  ren d e lé s  te lje s íté se , a 
k ö tb é r  elm a ra d á sa  o k o z ta , h isz e n  az új ö n tv é n y  g y á r tá sa  
le g a lá b b  k é t  h ó n a p o t  ig é n y e lt  v o ln a .

Cseh M.

2. ábra. Védőcső



112 Öntöde 1967. 5. sz.

K e r a m ik u s  fo r m á z ó k e v e r é k e k  vizsgálata*
S Z E N D E  G Y Ö R G Y  

oki. g ép észm érnök**
DK 621.742.4

H azánkban az öntők és gépgyártók körében az 
utóbbi időben érezhetően m egnőtt az érdeklődés az 
állandó m in tákat alkalmazó keramikus formázás 
iránt. E  módszer kétségtelen előnyökkel rendelke 
zik a süllyesztékek, nyomásos öntőszerszámok, ko- 
killák, egyéb felszerszámozási cikkek és bizonyos 
gépalkatrészek gyártásának területén. A viaszmin 
tás precíziós öntésnek a használt formázóanyagok 
jellegével összefüggő előnyeit, elsősorban az öntvé 
nyek felületének kiváló minőségét ez a módszer is 
biztosítja. A pontosság tekintetében a precíziós ön
téshez képest az oszto tt form akonstrukció kétség 
telen h á trán y t jelent, de ezt más előnyök bőségesen 
ellensúlyozzák. A viaszmintás eljáráshoz használt 
héjszerű keramikus form ák abszolút szilárdsága 
csekély, amiből a gyártható  öntvények maximális 
súlyának és méretének erősen korlátozott volta is 
következik. A hazai precíziós öntödék zömmel 10 
kg-nál jóval könnyebb öntvényeket gyártanak.

Az oszto tt keramikus formákkal dolgozó eljá 
rások töm bszerű formaelemek használatával a je 
lenlegi gyakorlat szerint egy-két tonnás öntvények 
gyártására  is alkalmasak. Az osztatlan m in tákat al 
kalmazó eljárással együtt já r a  viszonylag drága és 
bonyolult viasz- vagy m űanyag fröccsöntő szerszá
mok használata. Az egyszer használható m inták az 
állandókhoz képest önm agukban is gazdasági h á t 
rán y t jelentenek. Végeredményben az osztatlan ke 
ram ikus form ák csak a legalább közepes sorozat
nagyságú gyártásban gazdaságosak, míg az osztott 
keramikus formák gazdasági értelem ben akár 
egyedi öntvények előállítására is alkalmasak. A ke 
ram ikus form ázást ipari m éretekben nálunk eddig 
nem alkalm azták. Laboratórium i és gyári próbál
kozások m ár néhány évvel ezelőtt is tö rtén tek  [1, 
2], de nem vezettek kielégítő eredményekre. Véle
m ényünk szerint e kísérletek során éppen a kera 
mikus formázókeverékek bizonyos kérdései m arad 
ta k  tisztázatlanok.

A Gépipari Technológiai Intézetben 1965 ele
jén kezdtük meg a keramikus formázókeverékek 
vizsgálatát. K utatásaink  a formázókeverékekkel 
kapcsolatos fontosabb elvi kérdések tisztázására irá 
nyultak, különös tek in tettel hazai anyagokat fel
használó változatok kidolgozására.

A keramikus formázókeverékek — m int isme
retes — különböző tűzálló szemcsék és folyékony 
kötőanyagok keverékei. A keverékek folyékony fá 
zisául az esetek többségében a kovasav kolloidjait 
használják, leggyakrabban etilszilikát hidrolizátu- 
m okat. A keverékeket az összes ismeretes változat 
ban felhasználás elő tt gélképző-szerekkel kezelik. 
Ezek azután  m eghatározott idő a la tt szobahőmér
sékleten kötnek. Az oldószer gyorsított eltávolítása 
és a végleges formaszerkezet kialakulásának meg

* E lh a n g z o t t  a  IV . Ö n tő n a p o k  e lő a d á s a k é n t  1966. 
o k tó b e r  18 -án .

** A  té m a  é rd e m i k id o lg o z á s á b a n  r é s z t  v e t t e k :  
T o k á r  I s t v á n  o k i. k m . és C su rg a i I s t v á n  o k i. v m .

határozott körülményei érdekében a form ákat rend 
szerint m eggyújtják. A keramikus forma szerkeze
té t  mikrorepedés-háló jellemzi, amely technológiai
lag szükséges m értékben csökkenti a  szilárdságot és 
bizonyos gázátbocsátó képességet biztosít. A jó mi
nőségű keram ikus formák a lökésszerű hőterhelést 
jelentékeny vetem edések és felületi hibák képző 
dése nélkül viselik el.

Kísérleteink első része a  folyékony fázissal és a  
gyorsítóval összefüggő alapvető technológiai kér 
dések tisztázására irányult. E  kérdéseknek nagy a 
szakirodalm a -— [pl. 3—9] — , amelyek azonban kü 
lönböző ellentm ondásokat is tartalm aznak. A ko 
rábbi kísérletek egyik problém ája a kötési idők in 
gadozása volt, a  keverék összetételének és a  gyor
sító mennyiségének állandósága m ellett. K ísérlete 
inket etilszilikát hidrolizátum okkal végeztük, gél
képzőként MgO-t használtunk. A kísérletek e fázi
sában a szilárd fázis minősége és mennyisége, vala 
m int a  hidrolízis és a  keverés körülményei állandók 
voltak. (Vízhűtéses keverőberendezést alkalmaz 
tunk , 1800/perc fordulatú propelleres keverővei.) A 
keverékek tulajdonságait 5) 50 X 50 mm-es szabvá 
nyos próbatesteken határoztuk  meg.

Az első méréssorozatban a gélképződés és a 
gyorsító mennyisége közötti időbeli összefüggést 
vizsgáltuk, az egyéb tényezők állandó értéken való 
ta rtá sa  mellett. Az eredmények az 1. ábrán láthatók 
a következő állandó összetételre vonatkozóan: 40 
százalékos etilszilikát 45 térfogatszázalék, etilalko 
hol 49,9%, víz 5,5%, HC1 (techn.) 0,65% és 3 súly 
rész kvarcliszt a  kötőfolyadék térfogategységére. 
E gyesített hidrolízist ha jto ttunk  végre 60 perces 
időtartam m al. M int látható, olyan összefüggést 
nyertünk, amely jellege szerint egybeesik az iro 
dalmi adatokkal, de szórásmezeje nagy. A gyorsító 
mennyisége a keverék szilárdságát és gázáteresztő- 
kópességét nem befolyásolta.

A folyékony fázis S i0 2-tartalm a hatásának 
vizsgálata szintén az ism ert adatokkal egybeeső ösz- 
szefüggést m uta to tt. Az erre vonatkozó mérések so
rán  állandó volt a gyorsító mennyisége és a fajlagos 
vízmennyiség is: 3,5 moj/l mól S i0 2. Ezeknek a 
vizsgálatoknak az eredm ényeit a  2. ábra szemlél
teti.

A vízmennyiség hatásának jelentősége a vo
natkozó irodalmi adatok ellentmondásosságából is 
k itűn t. A közölt receptúrák többsége kis vízarányt 
javasol. Egyéb állandó körülmények között végre 
h a jto tt méréseink eredm ényeit a 3. ábra szemlél
te ti. E méréssorozatban a nyomószilárdság 18—24 
kp/cm 2 határok között ingadozott, a  gázátbocsátó 
képesség pedig 2 egység a la tt m aradt.

Az egyesített hidrolízis (azaz hidrolízis és a 
tűzálló szemcse egyidejű bekeverése) idő tartam á 
nak  bizonyos határok  közötti növelése egyéb ál
landó körülm ények között a kötési idő csökkenésé
hez és a nyomószilárdság növekedéséhez vezetett.

A fentiek alapján lehetségesssé válik megha
tározo tt kötésidők és a  helyes hidrolízis-technológia
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1. ábra. A  kötési idő és a gyorsító 
mennyisége közötti összefüggés

3. ábra. A  fajlagos vízmennyiség 
hatása a kötési időre. (S i0 2 —11 % )

biztosítása, valam int az etilszilikát gazdaságos fel- 
használása. Az ism erte tett görbék meredek sza 
kaszai s a gélképződési idők ingadozása az etilszili
k á t hidrolízisének alacsony fokát jellemzik. Az etil 
szilikát minőségének, a  katalizátor fa jtájának és 
mennyiségének, valam int a keverőgép konstrukciója 
által m eghatározott feltételeknek állandósága ese
tén  a hidrolízis fokára a  következő főbb tényezők 
hatnak  : a H 20 /S i0 2 arány, a  SiO2-tartalom  és a hid 
rolízis időtartam a. E tényezők figyelembevételének 
eredményeként a kötésidő szempontjából megbíz
ható keverékeket kaptunk. A nem szigorúan ál
landó gyári körülmények között célszerű olyan ke 
verékek használatára törekedni, amelyek a változó 
összetételű etilszilikát irán t is meglehetősen érzé
ketlenek. (Az iparban használatos kondenzált etil- 
szilikátok összetétele változatlan S i02-tartalom  
m ellett sem állandó.) Az etilszilikát S i02-tartalm á- 
nak teljesebb kihasználását csak a nagy hidrolízis
fokú keverékek teszik lehetővé. Részleges hidrolízis 
esetén a kötési idő ingadozásának veszélyén kívül 
a  hasznosítható S i02-tartalom  egy része is elvész az 
oldószer eltávolítása közben. A m egbontatlan po 
limerek égése a dolgozók egészségére nézve is ká 
ros. Megjegyzendő, hogy a gélképződési idő állan 
dósága egyéb állandó körülmények között a gél
képző szer fa jtá já tó l s a  keverés intenzitásától is 
függ. A ktívabb gyorsítók és kevésbé intenzív ke 
verés az ingadozást növelik.

K ísérleteink második része a forma mikroszer- 
kezeté vei összefüggő kérdések tisztázására irányult. 
A különböző technológiai feladatok a mikrorepe- 
déses szerkezetnek nemcsak létrehozását, de szabá 
lyozását is igénylik. Az irodalmi források [3, 10, 11, 
12, 13, 14] rám utatnak  arra, hogy a mikrorepedé- 
sek az oldószer eltávolításakor keletkeznek, de nem 
beszélnek a folyam at tartam áról, s a tényezőkről, 
amelyek erre hatnak. Pedig a  k ívánt mikroszerke- 
zet az oldószer gyors eltávolításának egyéb ténye 
zőktől nem független következménye.

Kísérleteink azt m uta tták , hogy a keramikus 
forma mikroszerkezetét alapjában a szilárd fázis

fajlagos mennyiségének és granulom etriai összeté
telének változtatásával célszerű szabályozni. A ke 
verék kötésekor kiváló gél a szilárd fázis szemcséi 
közötti te re t tö lti ki, m agába zárva az oldószer 
gyakorlatilag teljes mennyiségét. Az oldószer e ltá 
volításakor a gél térfogatos zsugorodást szenved. 
Ennek következtében feszültségek keletkeznek, 
amelyek repedésképződést idéznek elő. A folyékony 
keverék összetételével és különösképpen a hidrolí
zis feltételeivel összefüggő tényezőknek a gél zsu 
gorodására és szilárdsági tulajdonságaira gyakorolt 
hatásával széleskörű irodalom foglalkozik.

A keramikus forma mikroszerkezetének kiala 
kulásában döntő szerepet játszanak a mikroszkópos 
gélhártyák és csomók méretei, valam int ezek elosz
lása. A kiinduló kolloid tulajdonságai egyéb ál
landó körülm ények között a gél fajlagos zsugoro
dását viszonylag szűk határok között módosítják. 
Az ad o tt fajlagos zsugorodás m ellett keletkező fe
szültségek a gélhártyák és csomók abszolút mére 
te itő l függenek. E  m éretek a szilárd fázis granulo 
m etriai összetételétől és fajlagos mennyiségétől füg 
gően nagyságrendekkel változhatnak. Például a mi 
esetünkben az egy térfogatrész kötőfolyadékra há 
rom súlyrész kvarclisztet tartalm azó keverékek 
gyakorlatilag mikrorepedésektől mentes szövetet 
adtak. A S i02-gél hártyái olyan m értékben elfino
m odtak, hogy feszültségeik jelentéktelenné váltak, 
s ez nagy szilárdsághoz, a  gázáteresztőképesség hi
ányához, töm ör kerám ia jellegű szövethez vezetett. 
A kvarchszt mennyiségének csökkenésével nő a  
szemcsék közötti átlagos távolság, megjelennek, 
szaporodnak és durvulnak a mikrorepedések, csök
ken a  szilárdság és korlátozott m értékben nő a gáz 
átbocsátóképesség. Természetesen hasonló ered 
ményekre vezet a durvább szemcsék használata is, 
am i növeli a  szemcseközi terek m éreteit. A S i0 2-gél 
eloszlására a  keverés m ódja is hat. Az eloszlás 
egyenetlensége durva zárványokhoz, következés
képpen durva, gyakran makroszkópos repedésekhez 
vezet. Helyesen m egválasztott granulom etriai ösz- 
szetétellel és keverési technológiával a korábban

2. ábra. A  folyékony fázis  
SiO^-tartalmának hatása a kötési időre 

és a nyomószilárdságra
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4. ábra. K eram ikus form ák jellegzetes mikroszerkezete 
a )  N = 50 X, b)  50 x ,  c)  iV = 3 ,5  x

jellemző, nagyobb felületeken fellépő, durva repe 
dések gyakorlatilag eltűnnek. Az elmondottakból 
következik, hogy az eljárás sikeres ipari alkalm azá 
sához megfelelő keverőgépek és m eghatározott gra- 
nulom etriai összetételű anyagok szükségesek.

A keramikus forma mikroszerkezetének jelle
gére, a  mikrorepedések közötti „szemcséknek” , s 
m aguknak a repedéseknek a méreteire az oldószer 
eltávolítás kezdetének időpontja is hat. Egyéb ál
landó körülm ények között a formafelület mikro 
szerkezete annál finomabb, minél későbben kezd 
ték  meg az oldószer eltávolítását. E  jelenség oka 
bizonyára abban áll, hogy a kötés előrehaladásának 
m értékében a gél plasztikus deformációjának lehe
tősége csökken, s a m ár lé tre jö tt repedések tovább 
fejlesztésével szembeni ellenállás nő, azaz a  folya 
m at a finomabb repedések nagyobb mennyiségének 
képződése irányába halad. A különböző keverékek 
nem egyformán érzékenyek a leírt effektus iránt, a 
technológiailag helyesen m egválasztott keverékek 
bizonyos időponttól kezdve csak jelentéktelen mér
tékben változtatják  tulajdonságaikat az idő függ
vényében.

A keramikus forma szerkezetére az oldószer el
távolításának módja és iránya is hat. Az oldószer 
eltávozása és a  gél megfelelő deformációjának fo
lyam ata  a forma térfogatában nem egyidejűleg 
mennek végbe. A munkafelületek pontos alak ját és 
m éreteit azért lehet biztosítani, m ert az oldószer el
távo lításá t éppen e felületeken kezdjük, s nagy se
bességgel végezzük. A vékony felületi rétegben a 
végleges stabil szerkezet képződéséhez vezető ösz- 
szes folyam at igen gyorsan megy végbe, s eközben a 
mélyebben fekvő rétegek még a felület deformá
cióját kizáró állapotban vannak. Az oldószer távo 
zása a  m ár stabilizált rétegek mikrorepedésein á t 
folytatódik, s az egész folyam at külsőleg hasonlít a 
folyékony fém irány íto tt dermedésére, beleértve a 
lehetséges h ibákat is. Keram ikus form ák jellegzetes 
mikroszerkezete látható  a 4. ábrán.

A keramikus formázás szempontjából a szi
lárd  fázis anyagának megválasztása is fontos. Az 
általunk végrehajto tt dilatom éteres mérések nem 
m u ta ttak  összefüggést az 50X 5X 5 mm-es próba 
testek  mikroszerkezete és hőtágulása között. Mi ezt 
fontos körülménynek ta rtju k , amely azonban nem 
ad  alapot a  mikrorepedések esetleges pozitív h a tá 
sának tagadására a forma vékony felületi rétegében 
lökésszerű hőterhelés esetén.

Az általunk kidolgozott keramikus formázó
keverékek félüzemi vizsgálatai pozitív eredmé
nyekkel folynak. A kizárólag hazai anyagokból ké 
szített kom binált keramikus formák biztosítják az 
öntöttvasból, szén- és erősen ötvözött acélokból 
g y árto tt öntvények kiváló felületi minőségét. Né
hány jellegzetes példa az 5., 6. és 7. ábrákon lá t 
ható.

A félüzemi kísérletek során általában önkötő 
vízüveges keverékekből készített, néhány mm-es 
keramikus mintaréteggel e lláto tt form ákba ön tö t 
tünk. A formák higroszkópos volta m iatt kiizzítá- 
suk m ódja és időpontja lényeges tényezőnek bizo
nyult. A kísérletek során előállított öntvények 
többsége ipari felhasználásra került. A módszer 
egyedi gyártóeszköz öntvények előállítására na-

в . ábra. K eram ikus formázással előállított szénacél 
sajtolószerszámok

5. ábra. K eram ikus formázással előállított magszekrény 
részek ( öntöttvas )
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7. ábra. K eram ikus formázással előállított 
süllyesztékbetétek

A n y ag m in ő ség : E l  950 (Cr — 4 ,25— 5 ,2 5 % , Mo = 0 ,4 — 0 ,5 5 % , W = 3 ,0 —• 
4 ,5 % , F  = 0 ,3 5 — 0 ,0 0 % , 0 = 0 ,3 3 — 0 ,4 3 % )

gyón rövid átfu tási időt tesz lehetővé. Különösen 
kedvezőek az öntvények felhasználási tu lajdonsá 
gai. A 7. ábrán látható  bonyolult sűllyesztékbetét 
például m unkafelületén néhány tized mm-es szik
raforgácsolási ráhagyással készült, s é le ttartam át 
tek in tve jelentősen felülm últa a képlékenyalakítási 
módszerekkel előállított azonos típusú társait.

Az utóbbi hónapokban az eljárás alkalm azá 
sával kapcsolatos konkrét ipari igények m ind na 
gyobb mennyiségben jelentkeztek. Előkészület a la tt 
áll az első hazai keramikus formázó részlegek létre 
hozása, azaz az eljárás szélesebbkörű ipari beve
zetése. Intézetünkben az ezzel kapcsolatos tevé 
kenységen kívül a tém a további ku ta tása  is fo
lyik. E  ku tatások  közvetlen célja újabb tűzálló- és 
kötőanyagok felhasználásán alapuló módszerek ki 
dolgozása, részben az eljárás gazdaságosságának 
növelése, részben pedig a különleges követelmények 
kielégítése érdekében.

összefoglalás
A keramikus formázás műszaki-gazdasági je 

lentőségének és alkalmazási területének rövid is 
m ertetése u tán  a formázókeverékek technológiai

tulajdonságaira ható fontosabb tényezőket vizs
gálja, pl. az etilszilikátos keverék folyékony fázisá 
val kapcsolatban a hidrolízis fokának, az S i0 2- 
tartalom nak, a gyorsítók mennyiségének a ha tásá t 
a keverék kötési idejére. R ám uta t a  form a mikro- 
szerkezete szabályozásának lehetőségeire, a  szilárd 
fázis granulom etriai összetételén, az oldószer el
távolítás módján, irányán és időpontján keresztül. 
Félüzem i kísérletekről közöl tapasztalatokat, konk 
ré t példákkal.
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A  3 4 . N e m z e tk ö z i  Ö n tö d e i K o n g r e s s z u s  tá jé k o z ta tó ja

A z ez é v  o k tó b e r  1— 6. k ö z ö t t  P á r iz s b a n  m e g re n d e 
z e n d ő  34. N e m z e tk ö z i Ö n tö d e i K o n g re s s z u s  e lő a d á s a i t  
a z  U N E S C O -szé k h áz  tö b b n y e lv ű  s z im u l tá n  to lm á c s  b e 
r e n d e z é s se l fe lsz e re lt  k é t  e lő a d ó te rm é b e n  re n d e z ik  m eg .

A  fö ld  m in d e n  ré sz é rő l s z á rm a z ó  e lő a d ó k  s z á m o ln a k  
h e  k u ta tá s a ik r ó l  a  tu d o m á n y  le g ú ja b b  e re d m é n y e in e k  
fé n y é b e n . S zám o s e lő a d á s  fo g la lk o z ik  az  ö n tö t t v a s  és 
m á s  v a s a la p ú  és n e m v a s  f é m ö tv ö z e te k  m e ta l lu rg iá já v a l  
é s  fe lh a s z n á lá s i  le h e tő s é g ü k k e l. M áso k  k ü lö n le g es , a t o m 
r e a k to r b a n  és  a z  ű r k u ta t á s b a n  h a s z n á l t  ú j ö tv ö z e te k rő l

s z á m o ln a k  b e . A  fo rm á z ó  e l já r á s o k  k ö z ü l a  fő  té m a  a  
fo ly é k o n y  fo rm á z ó k e v e ré k  lesz.

F ra n c ia  e lő a d á s  fo g la lk o z ik  az  eg y es  m u n k a h e ly e k  
és ü z e m e g y sé g e k  g a z d a s á g o s s á g á n a k  v iz s g á la tá v a l.

A  k o n g re s sz u s  a l a t t  30 p á r iz s i  és P á r iz s  k ö rn y é k i 
v a s - , acé l-, ré z -  és a lu m ín iu m ö n tö d é t  t e k in th e tn e k  m e g  a  
v e n d é g e k . A  k o n g re s s z u s t  k ö v e tő  k ö r u ta z á s o k  to v á b b i  
40 ö n tö d é b e  v e z e t ik  e l a  r é s z tv e v ő k e t .  E z e k  az  ü z e m e k  a  
105 00 0  e m b e r t  fo g la lk o z ta tó , 2 700 0 00  t  m in d e n fé le  
ö n tv é n y t  g y á r tó  f ra n c ia  ö n tő ip a r  s o k o ld a lú s á g á t ig a 
z o ljá k .
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S za k o sztá ly i h íre k

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  C sepeli C s o p o r tja  1967. 
j a n u á r  2 4 -én  t a r t o t t a  b e szá m o ló  ta g g y ű lé s é t  a  h e ly i 
M ű sz ak i K lu b b a n .

A  b e sz á m o ló  első  p o n t j a  a z  1966. é v i m u n k a  is m e r 
t e té s e  v o l t ,  m e ly e t  Szilágyi Im re  c s o p o r t t i tk á r  t a r t o t t .  
B e v e z e té s k é n t e lm o n d ta ,  h o g y  a  m ú l t  é v i p ro g ra m  az  ú j 
m e c h a n iz m u s  sz e llem é b en  a  tu d o m á n y  és te c h n ik a  f e j 
le s z té s é n e k  e lő m o z d ítá s á ra , a  n é p g a z d a s á g  és  a  C sepel 
M ű v ek , v a la m in t  e z en  b e lü l a z  ö n tö d é k  s z e m p o n t já b ó l 
fo n to s  k é rd é s e k  m e g o ld á s á ra  i r á n y í t o t t a  a  ta g o k  m u n 
k á j á t .  A  v ez e tő ség e n , ill. a  ta g d íj  n y i lv á n ta r tá s i  és  e l 
s z á m o lá s i r e n d s z e re n  b e lü li  v á l to z á s o k  is m e r te té s e  u t á n  
r á t é r t  az  1966-os é v  m ű s z a k i- tu d o m á n y o s  re n d e z v é n y e i 
n e k  ö s sz e fo g la lá sá ra . M é l ta t ta

—  a  fö ld g á z p ó tt i iz e lé s ű  k u p o ló k e m e n c é k k e l k a p c s o 
la to s  s z o v je t  t a n u lm á n y ú t  b e s z á m o ló já t ,

—  a  f u rá n g y a n tá s  m a g k é s z íté s  és  te c h n o ló g iá ja ,
—  a  C sepeli V as- és  A c é lö n tö d ó k  m ű s z a k i g y á r tá s 

e lő k é sz íté sé n e k  s z e rv e z e te ,
—  a  M A L C U S  fo rm á z ó g é p e k  ü z e m e ,
—  a  k ö z p o n t i  C 0 2 le fe jtő á llo m á s  m ű k ö d é se ,
—  a  sv é d  v a s ö n tö d é i o lv a s z tó m ű v e k  és fo rm á z ó 

g é p s o ro k  ism e r te té s e ,
—  az  1. sz. V a sö n tö d e  ú j  m a g k é s z ítő  m ű h e ly e , 

v a la m in t  ú j o lv a s z tó m ű v e k  te rv e i  t á r g y ú  e lő a d á s o k a t.
A  b e s z á m o ló b a n  s z e re p e lt  a  k ü lö n b ö z ő  ta n f o ly a 

m o k , g y á r lá to g a tá s o k ,  ta n u lm á n y u ta k ,  k ia d v á n y o k  fe l 
so ro lá sa , v a la m in t  a  m u n k a b iz o t ts á g o k  te v é k e n y s é g é 
n e k  is m e r te té s e .

A z 1 9 6 6 -b an  s z e rv e z e tt  r e n d e z v é n y e k  és az  ez e k e n  
r é s z tv e v ő k  s z á m á t  az  e lő a d á s  a l a p já n  a  k ö v e tk e z ő  t á b 
l á z a t  fo g la l ja  ö ssze  :

R e n d ez - R é sz t-
v é n y e k v e v ő k

s z á m a

S z a k c s o p o r t ta g g y ű lé s ,  v e z e tő s é g 
v á la s z tá s  ...........................................  1 75

V ez e tő ség i ü lé s  .............................   7 42

Előadások
M ű sz ak i K lu b b a n  ..............................  7 262
Ö n tö d é b e n  ............................................ 3 43
M u n k a b iz o t ts á g i  ü lé se k  ..................  2 13
F i l m v e t í t é s ...........................................  2 29
S z a k m a i b e m u ta tó k ,  k iá ll í tá s o k  . . 2 226

T anulm ányutak
H a z a i  ....................................................  15 102
K ü lfö ld i  ................................................  4 4
N á lu n k  j á r t  k ü lfö ld ie k  ..................... 17 90
M é rn ö k i to v á b b k é p z ő  .......................  3 17

Ö s s z e s e n ............  63 913 fő

A  c s o p o r t  ta g ja i  az  e lm ú lt  é v  f o ly a m á n  az  Ö n tö d é b e  11 
k ü lö n fé le  c ik k e t,  b e s z á m o ló t,  i s m e r te té s t  í r t a k ,  sa jn o s  
e b b e n  a  te v é k e n y s é g b e n  c s u p á n  n é g y  sz e rző  m ű k ö d ö t t  
k ö z re .

A  c s o p o r t  t i t k á r a  a  b e sz á m o ló  k ö v e tk e z ő  ré sz é b e n  
az  e lé r t  e re d m é n y e k  m e l le t t  fe lle lh e tő  h ib á k r a  is k i t é r t  : 
n e m  s ik e rü l t  e lé rn i a  t a g tá r s a k  sz é le sk ö rű  a k t iv iz á lá s á t ,  
a  r e n d e z v é n y e k  lá to g a to t t s á g a  se m  v o lt  k ie lég ítő . A  c s o 
p o r t  v ez e tő sé g e  a  f i a t a l  m ű s z a k ia k  p a s s z iv i tá s á t  n e m  
t u d t a  fe lo ld a n i, a z  i ro d a lm i té n y k e d é s , k ü lö n ö s e n  a  s a j á t  
k ia d v á n y ,  a  „ K o r s z e rű  te c h n o ló g iá k  a  C sep eli V as-  és 
A c é lö n tö d é k b e n ”  —  il le tő e n  g y e n g e  v o lt.

A z e lső  n a p ire n d i  p o n t  a z  e lm ú lt  é v i k ö lts é g v e té s  
b e m u ta tá s á v a l  z á ru l t .  A b eszá m o ló  m á s o d ik  p o n t  ja k é n t  
k e r ü l t  s o r  a  C SŐ SZ 1967. é v i m u n k a te r v é n e k  és k ö lts é g -  
v e té s é n e k  is m e r te té s é re .

A  c s o p o r t  e ln ö k e  Kálm án Lajos, t i t k á r a  Szilágyi 
Im re, lé ts z á m a  59, e b b ő l 35 a k t ív  fő .

A  v ez e tő sé g  f e la d a ta i  —  a  m u n k a te r v  m eg b eszé lé se , 
ré s z le te s  p ro g ra m o k  e lk é sz íté se , a  r e n d e z v é n y e k  é r té k e 
lése, a  m u n k a b iz o t ts á g o k  b e s z á m o lta tá s a ,  a  sz ü k ség e s  
p ro g ra m m ó d o s í tá s o k  m e g b esz é lé se  —  1 9 6 7 -b en  is g a z 
d a s á g p o li t ik á n k ,  m ű s z a k i- tu d o m á n y o s  f e jlő d é s ü n k  k e 
r e te ib e n  m o z o g n a k . A  C sepel M ű v e k  f e n n á l lá s á n a k  75. 
é v fo rd u ló ja  a lk a lm á b ó l a  C sepeli M ű sz ak i N a p o k o n  b e 
lü l a  c s o p o r t  ö n á lló  ö n tö d e i n a p  m e g re n d e z é s é t  te rv e z i ,  
m e ly e n  az  é rd e k lő d ő k  ö n tö d é n k  fe ls z a b a d u lá s  u tá n i  f e j 
lő d é sé rő l, a  m e le g m a g sz e k ré n y e s  m a g k é s z ítő  e l já r á s ró l ,  
v a la m in t  a  p n e u m a tik u s  s z á ll í tá s ró l  h a l la n á n a k  e lő a d á s t .

A  C SŐ SZ az  ó v  s o rá n  to v á b b r a  is tö b b  B zakm ai e lő 
a d á s t  k ív á n  ta g s á g á n a k  t a r t a n i .  A z  e d d ig  k ia la k u l t  e lő 
a d á s o k  té m á i  a  k ö v e tk e z ő k :  a z  in d u k c ió s  k e m e n c é k  sz e 
r e p e  a  v a s o lv a s z tá s b a n  (e g y n a p o s  a n k é t  k ü lfö ld i és  b e l 
fö ld i e lő a d ó k k a l) ,  a n y a g m o z g a tá s  az  ö n tö d é b e n ,  ö n tö d e i 
r e n d e lé s n y i lv á n ta r tá s  k ö n y v e lő g é p p e l s tb .

C s o p o r tu n k b a n  je len leg  h á r o m  m u n k a b iz o t ts á g  t e 
v é k e n y k e d ik :  a  tö r té n e t i ,  a z  a n y a g m o z g a tá s i  és a  „ K o r 
s z e rű  te c h n o ló g iá k  a  C sep eli V as- és A c é lö n tö d é k b e n ”  c. 
k ia d v á n y  s z e rk e s z tő -m u n k a b iz o t ts á g a .

C s o p o r tu n k  te rv e z i  e g y  k ö z g a z d á sz  m u n k a b iz o t ts á g  
fe lá l l í tá s á t ,  m e ly  az  ü z e m i ö n e lsz á m o lá s i eg y s é g e k  m u n 
k á j á t  lesz h iv a tv a  se g íte n i.

A  v ez e tő sé g  te rv b e  v e t t e  —  a  C sepeli M T E S Z -sze l 
k a rö l tv e  —  eg y ség es r e n d s z e rű  p á ly á z a to k  m e g h ir d e té 
s é t.  Ú tib e s z á m o ló k , h á ló s  te rv e z é sse l k a p c s o la to s  t a n 
fo ly a m , m é rn ö k i to v á b b k é p z ő  e lő a d á s o k  lá to g a tá s a ,  m á s  
ü z e m e k  m u n k á já n a k  m e g ism e ré se , b u d a p e s t i  é s  v id é k i 
ö n tö d é k  ta n u lm á n y o z á s a ,  s z a k m a i f i lm v e tí té s e k  s z e re 
p e ln e k  a  c s o p o r t  1967-es p r o g ra m já b a n .

A  m á s o d ik  n a p ire n d i  p o n t  a  k ö lts é g v e té s  i s m e r te 
té sé v e l z á r u l t :  a  re n d e lk e z é s ü n k re  á lló  3000  F t - o t  a  c so 
p o r t  é rd e k e in e k  m e g fe le lő en  h a s z n á l ju k  fel.

A  b eszá m o ló  u t á n  k e r ü l t  so r  a z  e lh a n g z o t ta k  f e le t t i  
v i tá r a .  E ls ő k é n t  Ősire István  s z ó lt  h o z z á . S ü rg e t te  a  köz- 
g a z d a s á g i m u n k a b iz o t ts á g  m e g a la k u lá s á t  a n n a k  é rd e k é 
b e n , h o g y  id e jé b e n  b e  tu d jo n  k a p c s o ló d n i a  g a z d a s á g i 
r e fo rm  m e g v a ló s ítá s á b a . H o z z á s z ó lá s a  n a g y o b b ik  fe lé 
b e n  a  ta g o k  p a s s z iv i tá s á t  b í r á l ta .  M e g á lla p í to t ta ,  h o g y  a  
re n d e z v é n y e k  g y é r  l á to g a t o t t s á g á t  a  g y á r  v e z e tő i  is k i 
k ü s z ö b ö lh e tn é k  m eg fe le lő  in té z k e d é s e ik k e l.

Kelemen Lajos az Ö n té s z e ti  M ú z eu m  s e g íté s é t  fo n 
to s  f e la d a tn a k  t a r t j a :  v é le m é n y e  s z e r in t  ö n tö d é n k  
je len leg i h e ly z e té t  k é p e k k e l, á b r á k k a l  rö g z í te n i  k e llen e , 
m e r t  k ü lö n b e n  é v e k  m ú lv a  se m m i n y o m a  s e m  m a ra d  a  
je le n le g i á l la p o tn a k .

E h h e z  a  té m á h o z  sz ó lt h o z z á  Horváth József is , a k i  
ja v a s o l ta ,  h o g y  a  ré g i m in t á k a t ,  s a b lo n o k a t  f e lú j í tá s u k  
u tá n  s z in té n  v ig y é k  b e  a  m ú z e u m b a . M e g e m líte t te  e g y  
la k ó é p ü le te n  le v ő  ö n té s z e t i  t á r g y ú  f é ld o m b o rm ű  lé te z é 
s é t,  e g y b e n  k é r te ,  h o g y  a  T ö r t é n e t i  m u n k a b iz o t t s á g  
fé n y k é p e z te s s e  le. V é le m é n y e  s z e r in t  a  c s o p o r t  r e n d e z v é 
n y e in e k  p r o p a g a n d á ja  g y en g e , h a t h a tó s a b b  e s z k ö z ö k k e l 
k e llen e  a  ta g o k  m e g je le n é s é t  b iz to s í ta n i .

Vörös Árpád, az Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  t i t k á r a ,  k i 
m e n te t te  a  S z a k o s z tá ly  e ln ö k é t,  a k i  v id é k i ú t j a  m i a t t  
n e m  t u d o t t  m e g je le n n i.  M e g g y ő ző d é se , h o g y  az  e g y e s ü 
l e t i  m u n k a  m in d  e g y é n i, m in d  t á r s a d a l m i  s z in te n  r e n d 
k ív ü l h a s z n o s . A  jó  e g y e s ü le ti  c s o p o r t  m ű k ö d é s é t  k é t  
té n y e z ő  s z a b ja  m e g : a  v á l la l a t  és a  ta g o k  m u n k á ja .  A r ra  
k e ll tö re k e d n i,  h o g y  a  k ö lc sö n ö s  h a s z o n  m in é l n a g y o b b  
le g y en . V é le m é n y e  s z e r in t  a  c s o p o r t  e g y e s ü le t i  m u n k á ja  
az  e lm ú lt  id ő s z a k b a n  tö r é s t  s z e n v e d e t t ,  b á r  m o s t  is  a  
s z a k o s z tá ly  le g e re d m é n y e s e b b  c s o p o r t j a i  k ö z é  ta r to z ik .  
E b b ő l  a  h u llá m v ö lg y b ő l a  k iv e z e tő  u t a t  h a s z n o s ,  m e g 
fe le lő  p ro g ra m  k ia la k í tá s á b a n  lá t j a .  K ö s z ö n e té t  m o n 
d o t t  a z  Ö n tő  N a p o k o n  r é s z tv e t t  t a g tá r s a k  n a k  m u n k á 
j u k é r t  és a z t  a  r e m é n y é t  f e je z te  k i, h o g y  a  to  v á b b ia k b a n  
is m in d  a  k ö z p o n tb a n ,  m in d  a  h e ly i  c s o p o r tb a n  k iv á ló  
a k t iv i tá s s a l  fo g n a k  d o lg o zn i. J a v a s o l t a ,  h o g y  a  T ö r t é 
n e t i  m u n k a b iz o t ts á g  fo g la lk o z z é k  a  m ú z e u m  p a t ro n á lá -  
s á v a l.  V ilá g o sa n  lá t ja ,  h o g y  a  v á l la la t i  r e k o n s t r u k c ió  
m e g tá rg y a lá s a  a z  E g y e s ü le tr e  is  t a r to z ik  : a  h e ly i  c s o p o r t  
m in d ig  fo g la lk o z z é k  az  a k tu á l i s  g y á r i  p ro b lé m á k k a l .  
H o z z á s z ó lá s a  b e fe jez ő  ré s z é b e n  i s m e r te t te  a  k ö z p o n t i  
r e n d e z v é n y e k e t :  e lő a d á s o k  a z  ö n té s z e t  m e ta l lu rg ia i ,
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te c h n o ló g ia i fo ly a m a ta iró l ,  te c h n ik u s  to v á b b k é p z ő  t a n 
fo ly am o k , bel- és k ü lfö ld i t a n u lm á n y u ta k  ( to v á b b  b ő 
v ü l te k  a  k é to ld a lú  sz e rző d é se s  k a p c s o la to k :  a  le n g y e le 
k e n  k ív ü l i ly e n  s z e rz ő d é s t k ö tö t t ü n k  az  N D K - v a l  és 
J u g o s z lá v iá v a l  is), m u n k a b iz o t ts á g i  m u n k á k ,  in d u k c ió s  
a n k é t .

B álin t István  k e t tő s  m in ő s é g b e n  s z ó lt h o z z á : m in t  
ta g  és a  P á r t  V B  k ik ü ld ö t t je .  S z e r in te  is  g y e n g e  a  r e n 
d e z v é n y e k  lá to g a to t ts á g a ,  m e ly b ő l a  k i u t a t  a  g a z d a s á g i 
v e z e tő k  a k t iv iz á lá s á b a n  lá t ja .  J a v a s o l t a ,  h o g y  a  CSŐSZ 
a  r e n d e z v é n y e k e t  e s e te n k é n t  a z  ö n tö d e  h e ly isé g é b e n  
ta r t s a .  A z O k ta tá s i  T a n á c s  m ű k ö d é s é n e k  h a t á s á t  p o z i t i 
v e n  é r té k e li .

A  h o z z á s z ó lá s o k ra  Szilágyi Im re  v á la s z o lt .  A  m u n 
k a b iz o t ts á g o k  t é n y k e d é s é ta  v e z e tő sé g  a  jö v ő b e n  fe l fo g 
j a  f r is s í te n i ,  a  v e z e tő sé g i ü lé se k e n  a  b iz o t ts á g o k  v e z e tő i 
n e k  b e  k e ll m a jd  sz á m o ln io k  m u n k á ju k ró l .

A z Ö n té s z e ti  M ú z eu m  se g íté se  a  CSŐSZ sz ív ü g y e  
lesz, e h h e z  h a s o n ló a n  a  r e n d e z v é n y  p ro p a g a n d a  f e j 
le sz té se  is .

A  ta g g y ű lé s e n  e lh a n g z o t ta k a t  v é g ü l Kálm,án Lajos, 
a  c s o p o r t  e ln ö k e  fo g la l ta  ö ssze. A z  eg y e s  re n d e z v é n y e k  
ré sz v e v ő in e k  s z á m a  v a ló b a n  k e v é s  —  á l l a p í to t t a  m e g , 
d e  m e g  k e ll  e m líte n i,  h o g y  a  m á s  je lle g ű  e lfo g la lts á g o k  
so k  ta g n a k  g y a k r a n  n e m  te s z ik  le h e tő v é  a  m e g je le n é s t. 
V é le m é n y e  s z e r in t  a  m u n k a b iz o t ts á g o k n a k  s z e rv e z e tte n , 
h a t á r o z o t t a n  k e ll d o lg o z n io k . J a v a s o l t a ,  h o g y  a  C sepeli 
V as- és A c é lö n tö d é k  tö r té n e té n e k  m e g ír á s á ra  is  k e rü ljö n  
so r, v a la m in t ,  h o g y  a  m á ju s b a n  t a r t a n d ó  in d u k c ió s  
a n k é t  m e g sz e rv e z é sé re  a la k u l jo n  m u n k a b iz o t ts á g .  A z 
Ö n té s z e ti  M ú z eu m  fe lá ll í tá s á h o z  k a p c s o ló d ik  az  a  k i je 
le n té s e , h o g y  az  ö n tö d e  r a j z t á r á b a n  m e g ta lá l t á k  a  g y á r
1. s o rs z á m m a l k e z d ő d ő  m in ta n y i lv á n ta r t á s á t .

A  c s o p o r t  m u n k á já t  m e g  k e ll ja v í ta n u n k ,  m e r t  e z t  
m e g k ö v e te lik  a  f e la d a to k .  A  c s o p o r t  ta g ja i  k é p e se k  is 
e z e k e t m e g v a ló s íta n i .

Bakó Károly
*  *

*

A M T E S Z  S o p ro n i V á ro s i S z e rv e z e te  1966. o k tó b e r  
hó  7-én  ü n n e p i ü lé sé n  k ö s z ö n tö t te  70. s z ü le té s n a p ja  a l 
k a lm á b ó l dr. Vendel M iklós, K o s s u th -d í ja s  a k a d é m ik u s t ,  
a  M T E S Z  h e ly i s z e rv e z e té n e k  d ísz e ln ö k é t.

A z O M B K E  O rszág o s  E ln ö k sé g e  az  E g y e s ü le tb e n  
k i f e j t e t t  m u n k á já é r t  dr. Vendel M iklós  p ro fe s sz o r  ú rn a k  
a  M ik o v in y i S á m u e l e m lé k é rm e t a d o m á n y o z ta ,  a m e ly e t  
dr. M acher Frigyes, a  h e ly i  c s o p o r t  t i t k á r a  a d o t t  á t  az  
ü n n e p e l tn e k  az  E g y e s ü le t  e ln ö k ség e  és a  h e ly i  c s o p o r t  
jó k ív á n s á g a iv a l .

A ra n y d ip lo m á ju k  k é z h e z v é te le  a lk a lm á b ó l a  h e ly i  
c s o p o rt  t á v i r a tb a n  ü d v ö z ö lte  dr. he. Stasney Albert és 
Zsák Viktor  n y u g d íja s  e g y e te m i ta n á r o k a t ,  e g y e s ü le tü n k  
t a g ja i t .

*

Dr. Macher Frigyes  és N agyzsadányi Endre  1966. 
d e c e m b e r  1 6 -án  m e g is m é te l té k  s z e p te m b e r i  b e s z á m o ló 
j u k a t  a  p é c s i I I .  D u n á n tú l i  V e g y é sz e ti N a p o k ró l és az 
O rszág o s  O la j tü z e lé s i K o n fe re n c iá ró l.

E z t  k ö v e tő e n  M uhi Nándor b e m u t a t t a  a  S o p ro n i 
V a sö n tö d e  r e k o n s tru k c ió já ró l  k é s z ü l t  f i lm jé t .  A  f ilm e n  
so k  szép  ré g i e m lé k  és  a  r e k o n s tru k c ió  e d d ig i e re d m é n y e i 
e le v e n e d te k  m eg . A  f i lm e t  a  h a l lg a tó s á g  n a g y  te ts z é s s e l 
f o g a d ta  és b u z d í to t t a  a  to v á b b i  m u n k á k  m e g ö rö k í té 
sé re  is.

A z ü lés  b e fe jez é sé ü l a  t i t k á r  Áldozó László és R ét
falvi László ta g fe lv é te li  k é r e lm é t  te r j e s z te t te  a  h e ly i  c so 
p o r t  e lé . A  h e ly i  c s o p o r t  m in d k é t  f e lv é te l i  k é r e lm e t  e g y 
h a n g ú la g  jó v á h a g y ta .

A z ú j  é v  első  ö s sz e jö v e te lé t  a  h e ly i  c s o p o r t  1967. j a 
n u á r  2 7 -én  t a r t o t t a .  A z  e lő a d á s  m e g k e z d é se  e lő t t  a  h e ly i  
t i t k á r  ü n n e p é ly e s e n  á t a d t a  az  E g y e s ü le t  ta g s á g i k ö n y 
v é t  a  k é t  ú j  b e lé p ő n e k , és so k  s ik e r t  k ív á n t  e g y e sü le ti  
m u n k á ju k h o z .

Rácz Ottó (B p . Ö n tö d e i V á lla la t)  ,,A  v íz ü v e g e s  és fu - 
r á n g y a n tá s  m a g k é s z íté s  p ro b lé m á i”  c ím m el s z á m o l t  b e  
e  fo n to s  te rü le te n  e lé r t  h a z a i  é s  k ü lfö ld i le g ú ja b b  e r e d 
m é n y e k rő l.  A  té m a  k ü lö n ö se n  a z é r t  é rd e k e s , m e r t  a  S o p 
r o n i V a sö n tö d é b e n  a  r e k o n s tru k c ió  u t á n  a  f u r á n g y a n tá s  
m á g k é s z íté s  fo n to s  h e ly e t  fo g la l m a jd  el, a  k ís é r le te k  p e 

d ig  é p p e n  m o s t  k e z d ő d n e k . A z é rd e k e s  és é r té k e s  e lő a d á s  
u tá n  h o ssz ú  v i t a  v o lt ,  a m e ly  n a g y b a n  h o z z á já r u l t  az  e lő 
a d á s  s ik e ré h e z  is.

Dr. Macher Frigyes
*  *

*

Az Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v ez e tő ség e  1967. j a n u á r  
I9 -é n  ü lé s t  t a r t o t t .  A z ü lé s  e g y e tle n  n a p ire n d je  a  S z a k 
o s z tá ly  1967. é v i  m u n k a te r v é n e k  és k ö lts é g v e té s é n e k  
m e g v i ta tá s a  v o lt .  A  m u n k a te r v e t  és  k ö lts é g v e té s i  j a v a s 
l a t o t  Vörös Árpád, az  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  t i t k á r a  is m e r 
t e t t e .

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  1967. é v i m u n k a te r v é n e k  
c é lk itű z é se i és a  le g fo n to s a b b  r e n d e z v é n y e i a  k ö v e tk e 
z ő k :

A z 1967. évi szakosztályi m unka főbb célkitűzései

A z 1967. é v i m u n k a  az  ö té v e s  t e r v  f e la d a ta ib ó l  az  
ö n tv é n y g y á r tó  ip a rá g ra  h á r u ló  f e la d a to k  m e g o ld á s á t ,  
v a la m in t  a z  O M B K E  t i s z tú j í tó  k ö z g y ű lé se  h a t á r o z a t a i 
n a k  m e g v a ló s í tá s á t  tű z i  k i cé lu l. E z é r t  a  S z a k o s z tá ly  a k 
t ív a n  r é s z t  v e sz  az  ip a rá g  fe jle s z té s i f e la d a ta i  m e g o ld á 
s á n a k  e lő se g íté sé b e n . S z o ro s a b b ra  fű z i a  k a p c s o la to t  a  
g a z d a s á g i i r á n y í tó  s z e rv e k k e l a  f e la d a to k  p o n to s a b b  
m e g ism e ré se  és ez ek  m e g o ld á s á b a n  v a ló  a k t ív a b b  ré s z v é 
te l  c é ljá b ó l.

A  m u n k a b iz o t ts á g o k  ( O k ta tá s i ,  M ú z eu m  sze rv ező , 
H o m o k , B e n to n i t ,  O lv a s z tá s i)  m u n k á já t  k o n k r é t  f e la d a 
to k  m e g o ld á s á ra  i r á n y í t ju k  és o ly a n  m u n k a b iz o t ts á g o 
k a t  s z e rv e z ü n k , a m e ly e k  a  g a z d a s á g i i r á n y í tó  sz e rv e k  á l 
t a l  k i tű z ö t t  f e la d a to k a t  o ld a n a k  m e g . E z  a  m u n k a  e d d ig  
k é t  ú j  m u n k a b iz o t ts á g  m e g a la k u lá s á h o z  v e z e te t t  (M ee- 
h a n i te ,  K e ra m ik u s  fo rm á z á s i) .

A z e d d ig  ig e n  h a s z n o s n a k  b iz o n y u lt  k ü lfö ld i k a p 
c s o la to k  b ő v íté s é t  k é to ld a lú  sz e rző d é sek  k ö té sé v e l, n e m 
z e ti  k o n fe re n c iá k o n  e lő a d á s o k  ta r t á s á v a l ,  c ik k c se ré v e l 
s tb .  k ív á n ju k  b iz to s í ta n i .

A  S z a k o s z tá ly  O k ta tá s i  m u n k a b iz o t ts á g a  a  s z a k e m 
b e re k  to v á b b k é p z é s é n e k  e lő se g íté sé re  a k t ív a n  b e k a p c s o 
ló d ik  a  M T I e lő a d á s a in a k  m e g sze rv e zé séb e . T ö b b  te c h 
n ik u s to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o t  sz e rv e z ü n k  a  M T E S Z  és 
a  v á l la la to k  tá m o g a tá s á v a l  a  le g a k tu á l is a b b  s z a k m a i 
k é rd é s e k  m e g ism e ré sé re .

A z ed d ig i t a p a s z ta l a to k  fe lh a s z n á lá s á v a l tö b b  b e l 
fö ld i t a n u lm á n y u ta t  s z e rv e z ü n k , fő leg  v id é k i c s o p o rto k  
ta g ja i  s z á m á ra  (N e h é z ip a r i M ű sz ak i E g y e te m , M isko lc; 
Z o m á n c ip a r i  M ű v e k  k e c s k e m é ti  g y á re g y sé g e ; Ö n tö d e i 
V á lla la t  3. sz . g y á ra ,  G y ő r; Ö n tö d e i V á lla la t  2. sz. g y á ra , 
S o ro k s á r i V a s ö n tö d e ; V ö rö s C sillag  T ra k to r g y á r ,  fö ld - 
g á z tü z e lé s ű  k u p o ló k ) .  E z e k  e lő se g ítik  a  h a z a i  e r e d m é 
n y e k  g y o rs  te r je d é s é t .

A  IV . Ö n tő  N a p o k  e lő a d á s a i t  m e g je le n te t jü k .  íg y  
az  e lő a d á s o k  i r á n t  m e g n y ilv á n u ló  h a z a i  és k ü lfö ld i ig é 
n y e k  k ie lé g í th e tő k  le szn ek .

A  F é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  n a g y o b b  e lő a d á s s o ro z a to t  
s z e rv e z  a  k o rs z e rű  f é m ö n tö d e i o lv a s z tó b e re n d e z é s e k rő l 
és e z e k  m e ta l lu rg ia i  k é rd é se irő l.

A  fe lm e rü l t  ig é n y e k  a l a p já n  e b b e n  az  é v b e n  ú j j á 
s z e rv e z z ü k  a  M in ta k é s z ítő  s z a k c s o p o r to t .

A  k i tű z ö t t  f e la d a to k  e lv é g z é sé t a  S z a k o s z tá ly  v e z e 
tő s é g é n e k  re n d s z e re s  m u n k á já v a l  k e ll b iz to s í ta n i .  E z é r t  
a  v e z e tő sé g n e k  re n d s z e re s e n  k e ll ü lé sez n ie  és á l la n d ó a n  
e lle n ő r iz n ie  k e ll a  f e la d a to k  v é g r e h a j tá s á t .  A  v e z e tő sé g  
s z e rv e z e t t  m u n k á já v a l  b iz to s í ta n i  k e ll a  k ö z g y ű lé s i h a t á 
r o z a to k  v é g r e h a j tá s á t .

N  agyrendezvények

S z a k o s z tá ly u n k  1 9 6 7 -b en  e g y  n a g y r e n d e z v é n y t  s z e r 
v ez , t é m á ja :  Indukciós olvasztás vasöntödékben. (A  C sepeli 
C s o p o rt sz e rv e z i k ö z p o n t i  r e n d e z v é n y k é n t .)  A z a n k é t  
előadói n y u g a tn é m e t ,  sv é d , o s z trá k ,  o la sz  é s  m a g y a r  
s z a k e m b e re k .

A z a n k é to t  k ö t ö t t  lé ts z á m m a l és r é s z v é te l i  d í j j a l  
te rv e z z ü k .  A  M a g y a r  E le k t ro te c h n ik a i  E g y e s ü le t  v e z e 
tő sé g év e l m e g á l la p o d tu n k ,  h o g y  az  a n k é t  m u n k á la t a ib a n  
a  V illa m o s  H ő fe jle s z té s i  S z a k b iz o t ts á g u k  s z a k e m b e re i 
is  k ö z re m ű k ö d n e k .
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Központi rendezvények

A z E g y e s ü le t  h e ly isé g é b e n  m in d e n  h é te n  k lu b n a p o t  
t a r t u n k .  A  k lu b n a p o k o n  h a v o n t a  e g y -e g y  a lk a lo m m a l 
fé m ö n tő , i l le tv e  m in ta k é s z í tő  s z e k e m b e re k n e k  sz e rv e 
z ü n k  e lő a d á s o k a t.

A  k ö z p o n t i  re n d e z v é n y e k  k ö z ö t t  é rd e k e s  ú t ib e s z á 
m o ló k , te c h n o ló g ia i, m e ta l lu rg ia i ,  k ö z g a z d a s á g i té m á jú  
e lő a d á so k  sz e re p e ln e k . S o r k e rü l  a  le g ú ja b b  ö n té s z e t i  t á r 
g y ú  m ű s z a k i f i lm e k  b e m u ta tá s á r a  is.

A  h e ly i  c s o p o r to k  u g y a n c s a k  e lő re  r ö g z í t e t t  m u n k a 
te rv  s z e r in t  m ű k ö d n e k .  N a p ir e n d re  tű z tü k  a  h e ly i  c so 
p o r to k  i r á n y í tá s á n a k  fe jle sz té sé t.

A  m u n k a te r v  és k ö lts é g v e té s  v i t á j a  s o rá n  fe ls z ó la lt:  
Óvári László, K iss  József, Sövegjárló Zoltán, Horváth 
József, Nagyzsádányi Endre, Ernőd Gyula, Gál Zoltán, 
Tóth András, dr. Varga Ferenc, N arancsik Pál, K álm án  
Lajos, dr. N ándori Gyula, Hollósi Béla  é s  Vörös Árpád. 
A  v e z e tő sé g  a  m u n k a  te r v e t  és k ö l ts é g v e té s t  tö b b  h a s z 
n o s  ja v a s l a t t a l  k ie g é sz ítv e  e lfo g a d ta .

E z u t á n  az  ü lé s  n é h á n y  e g y é b  k é rd é s  tá r g y a lá s á r a  
t é r t  á t .

Dr. Varga Ferenc r ö v id e n  b e s z á m o lt  a  33 . N e m z e t 
k ö z i Ö n tő  K o n g re s s z u s ró l (Ű j-D e lh i) , v a la m in t  a z  ezze l 
k a p c s o la to s  v e z e tő sé g i m e g b íz á so k  te lje s í té s é rő l .  A  v e z e 
tő sé g  h a t á r o z o t t  a z  V . Ö n tő  N a p o k  m e g sz e rv e z é sé rő l, ill. 
a  fő sze rv e ző  k ije lö lé sé rő l.

A  v ez e tő sé g  m e g b íz ta  dr. Varga Ferencet és Vörös 
Árpádot, h o g y  k é s z íts e  e l a  S z a k o s z tá ly n a k  a  n e m z e tk ö z i 
ö n tő k o n g re s s z u s  re n d e z é s é re  v o n a tk o z ó  ja v a s l a tá t .

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v ez e tő sé g e  1967. j a n u á r  
19-én  t a r t o t t  ü lé sé n  az  a lá b b i  ta g fe lv é te le k e t  f o g a d ta  e l:

Német László s z a k te c h n ik u s  (Ö n tö d e i V á lla la t  3. sz. 
g y á ra , G y ő r)

Szabady József te c h n ik u s  (Ö n tö d e i V á lla la t  3. sz. 
g y á ra , G y ő r)

Áldozó László s z a k te c h n ik u s  (Ö n tö d e i V á lla la t  05 . 
sz. g y á re g y sé g e , S o p ro n )

Rétfalvi László te c h n ik u s  (Ö n tö d e i V á lla la t  05 . sz. 
g y á re g y sé g e , S o p ro n )

Vörös Árpád

K ü lfö ld i h íre k

Autom atizálási problém ák és a kibernetika alkalm azása 
az öntvénygyártásban c. konferencia Leningrádban

1966. s z e p te m b e r  v é g é n  E g y e s ü le tü n k  m e g b íz á sá b ó l 
a  c ím b e n  je lö l t  té m a k ö r r e l  fo g la lk o zó  m ű s z a k i - tu d o m á 
n y o s  k o n fe re n c iá n  v e t tü n k  r é s z t  L e n in g rá d b a n .  A  k o n 
fe re n c ia  s z e p te m b e r  27. és 30. k ö z ö t t  f o ly t  le  a  le n in g rá d i 
T e c h n ik a  H á z á b a n  a  S z o v je t  G é p ip a r i  M ű sz ak i T u d o m á 
n y o s  E g y e s ü le t  re n d e z é s é b e n . A  T e c h n ik a  H á z á n a k  v e n 
d é g e ik é n t a  k o n fe re n c ia  e g y e d ü li k ü lfö ld i ré s z tv e v ő i v o l 
t u n k .  L e n in g rá d i  ta r tó z k o d á s u n k  s o rá n  r e n d k ív ü l  e lő zé 
k e n y  b a r á t i  f o g a d ta tá s b a n  r é s z e s í te t te k  b e n n ü n k e t .

S z e p te m b e r  29 -én  s z ű k e b b  k ö rű  s z a k m a i ta lá lk o z ó ra  
h ív ta k  m e g  b e n n ü n k e t ,  a m e ly e n  P ro f .  D r. Ivanov, D. P ., 
P ro f .  D r . Szesztopal, V . M ., P ro f .  D r. Akszjonov, P . N'., 
P ro f .  D r . K rizsanovszkij, O. M ., Rise, R . P ., Golbin, J .  A .  
és m á s o k  v e t te k  ré s z t .  E  ta lá lk o z ó n  e g y e b e k  k ö z ö t t  r é s z 
le te s e n  é rd e k lő d te k  a  m a g y a r  ö n tv é n y g y á r tá s  k ü lö n b ö z ő  
k é rd é se irő l, h e ly z e té rő l  és f e lk é r te k  b e n n ü n k e t  a r r a ,  
h o g y  u g y a n é  té m a k ö r rő l  a  k o n fe re n c iá n  is t a r t s u n k  rö v id  
i s m e r te tő t .  A  k é ré s n e k  a  k o n fe re n c ia  e g y ik  p le n á r is  ü lé 
sé n  e le g e t t e t tü n k .

A  n é h á n y s z á z  ré s z tv e v ő v e l le b o n y o l í to t t  k o n fe re n 
c ia  a n y a g a  r e n d k ív ü l  g a z d a g n a k  m o n d h a tó .  M in te g y  50 
s z a k e lő a d á s  h a n g z o t t  e l, a m e ly e k  tö m ö r í t e t t  a n y a g á t  a  
r é s z tv e v ő k  n y o m t a t o t t  f o rm á b a n  e lő re  m e g k a p tá k .  A  
p le n á r is  ü lé se k e n  az  ö n tö d e i  a u to m a t iz á lá s  á l ta lá n o s  m ű 
s z a k i- tu d o m á n y o s  és g a z d a s á g i p ro b lé m á it  t á r g y a l tá k ,  a  
szek c ió  ü lé se k  p e d ig  e ls ő s o rb a n  az  o lv a s z tá s i ,  i l le tv e  f o r 
m á z á s te c h n o ló g ia i  fo ly a m a to k  a u to m a t iz á lá s á v a l  fo g la l 
k o z ta k .

E  r ö v id  k ö z le m é n y  é r th e tő e n  n e m  a d  m ó d o t  a  k o n 
f e re n c ia  a n y a g á n a k  á tfo g ó  is m e r te té s é re , e z é r t  e h e ly ü t t  
c s a k  n é h á n y  je lle m ző  a d a t  és g o n d o la t  p é ld a k é n t  tö r té n ő  
k ö z lé sé re  sz o r ítk o z u n k .

A z ö n tv é n y g y á r tá s  a u to m a t iz á lá s a  a  S z o v je tu n ió 
b a n  is  e lm a r a d t  a z  o b je k t ív  k ö v e te lm é n y e k tő l  és a  f e ld o l 
g o zó  ü z e m e k  e lé r t  fe jlő d é sé tő l, h o lo t t  a  g y o rs a b b  e lő re 
h a la d á s  fe lté te le i  és sz ü k ség e sség e  m á r  m e g é r le lő d te k . A  
S z o v je tu n ió  a  m e n n y is é g i m u ta tó k  te k in te té b e n  a  v as- 
ö n tv é n y g y á r tá s b a n  tú l s z á r n y a l ta  a z  U S A -t, a z  a c é lö n t-  
v é n y g y á r tá s b a n  p e d ig  az  U S A -t, A n g liá t  és a z  N S Z K -t 
e g y ü t tv é v e .  A  S Z U  ö n tv é n y g y á r tá s a  1 9 6 5 -b en  e lé r te  a  
19 m illió  to n n á t ,  m in te g y  fé lm illió  e m b e r t  fo g la lk o z ta 
t o t t ,  a  te rm e lé s  év e s  n ö v e k e d é s e  p e d ig  1 m illió  to n n á t  
t e t t  k i. M in d  az  U S A , m in d  a  S z o v je tu n ió  ö n tö d e i g é p 
p a r k ja  e g y e n k é n t  90 ez e r  e g y s é g e t t e t t  k i. A  v as -  és 
a c é lö n tv é n y g y á r tá s b a n  az  eg y  fő re  eső  év es  te rm e lé s  az  
U S A -b a n  90 to n n a ,  a  S z o v je tu n ió b a n  50  to n n a  k ö rü l 
m o z g o tt ,  a  m eg fe le lő  b é r h á n y a d o k  p e d ig  30— 3 5 % , ill. 
10— 1 5 %  (m e g je g y e z z ü k , h o g y  a  m a g y a r  ö n tv é n y g y á r 
t á s  m eg fe le lő  m u ta tó i  22— 23 t /é v ,  fő  és 5 — 1 0 %  é r t é 
k ű r e  b e c s ü lh e tő k ) .  A  fe ls o ro lt  és eg y é b  a d a to k k a l  je l le 

m e z h e tő  g a z d a s á g i k ö rü lm é n y e k  te rm é s z e te s e n  o r s z á 
g o n k é n t  s a já to s  p r o b lé m á k a t  v e tn e k  fe l az  a u t o m a t iz á 
lá s  t e k in te té b e n  is.

A z ö n tv é n y g y á r tá s  a u to m a t iz á lá s á v a l  k a p c s o la tb a n  
az  e lő a d ó k  tö b b s é g e  a  m in ő sé g i é s  g a z d a s á g o ssá g i k r i t é 
r iu m o k a t  e m e lte  k i. R á m u t a t t a k  az  ö n tv é n y g y á r tá s  
a u to m a t iz á lá s i  f e la d a ta in a k  o ly a n  s a já to s s á g a ir a ,  m in t  a  
v ez é r lé s i f e la d a to k  n a g y fo k ú  b o n y o lu lts á g a ,  a  szü k ség es  
in fo rm á c ió k  n a g y  m e n n y isé g e  és s z ó rá s a , a z  e le k tro n ik u s  
s z á m ító g é p e k  a lk a lm a z á s á n a k  f e l té t le n  szü k ség esség e  a  
p a r a m é te r e k  k ö z ö t t i  fu n k c io n á lis  é s  lo g ik a i k a p c s o la to k  
m e g h a tá ro z á s á h o z  és p ro g ra m o z á s á h o z . K e d v e z ő  s a já 
to s s á g o k k é n t u t a l t a k  a r r a ,  h o g y  az  ö n tv ó n y g y á r tá s b a n  
a  te c h n o ló g ia i f o ly a m a t  n e m  fü g g  k ö z v e tle n ü l a z  ö n tv é n y  
a la k já tó l ,  a  m ű v e le t i  s o r re n d  á l ta l á b a n  s ta b il ,  a  g y á r tó -  
e szk ö z ö k  é l e t t a r t a m a  n a g y ,  a  s o ro z a tn a g y s á g  je le n tő s é 
ge v isz o n y la g  c sek é ly , s íg y  az  ö n tö d e i  a u t o m a t a r e n d 
s z e re k  je le n tő s  m é r té k b e n  u n iv e rz á lis a k  le h e tn e k .

É rd e k e s  m u n k a  k e r ü l t  is m e r te té s r e  az  a u t o m a t iz á 
lá s  e g y ik  fo n to s  e lő fe lté te lé v e l, a  te c h n o ló g ia i  c s o p o r t 
k ép z ésse l és s z a k o s ítá s s a l  k a p c s o la tb a n .  55 v á l la la tn á l  70 
eze r  fé le  h o m o k fo rm á z o tt  v a s ö n tv é n y  a d a t a i t  v e t té k  fel 
2 to n n á s  d a ra b s ú ly ig ,  29 p a r a m é te r  s z e r in t .  A z U ra l-4 
s z á m ító g é p  ig é n y b e v é te lé v e l l e f o l y ta to t t  a d a tfe ld o lg o z á s  
e re d m é n y e ib ő l sz ám o s  je le n tő s  k ö v e tk e z te té s r e  ju to t t a k .

E g y e b e k  k ö z ö t t  o ly a n  o s z tá ly o z ó  r e n d s z e r  a lk a lm a 
z á s á t  ja v a s o l já k ,  a m e ly  a la p is m é r v k é n t  a z  ö tv ö z e t  t í p u 
s á t ,  a  fo rm á z á s  m ó d já t  és a  fo rm a  m é re té t ,  m á s o d re n d ű  
is m é rv k é n t  a  r e d u k á l t  f a lv a s ta g s á g o t ,  h a r m a d r e n d ű  is 
m é rv k é n t  p e d ig  az  a la k i  és  b o n y o lu l ts á g i  je l le m z ő k e t v e 
szi f ig y e lem b e .

A z a u to m a t iz á lá s  s z ű k e b b  s z a k k é rd é s e iv e l fo g la l 
k o zó  e lő a d á so k  á l ta l á b a n  a  ru g a lm a s  k a p c s o la to k ra  
ép ü lő , v eg y e s  v e z é r lé sű  ö n tö d e i a u to m a ta r e n d s z e r e k  
m e lle t t  fo g la l ta k  á l lá s t  és h a n g s ú ly o z tá k  a  le g k o rs z e rű b b  
m ik ro e le k tro n ik a i  m e g o ld á s o k  cé lsz e rű sé g é t.

S zám o s e lő a d á s  fo g la lk o z o tt  a z  eg y e s  s z o v je t  ü z e 
m e k b e n  (G o rk ij A u tó g y á r ,  M inszk i T ra k to r g y á r ,  L o n in - 
g rá d i K ir o v  G y á r  s tb .)  n é h á n y  é v  ó ta  a lk a lm a z o t t  a u t o 
m a ta s o ro k  ü z e m e lte té s i  ta p a s z ta l a ta iv a l ,  a  lé te s ítm é n y -  
te rv e z é s i ö ssz e fü g g ése k k e l, k ü lö n ö s  te k in te t t e l  a z  a n y a g -  
u ta k  és a z  a u t o m a t a  s z á ll í tó re n d s z e re k  k é rd é se ire , v a la 
m in t  az  ü z e m b iz to n s á g  e lm é le ti  k é rd é se iv e l. »

A  h o m o k fo rm á z á s i  f o ly a m a to k  a u to m a t iz á lá s i  p r o b 
lé m á in a k  s z e n te l t  e lő a d á s o k  az  a u to m a t iz á lá s  t e c h n o 
ló g ia i a la p ja in a k  h e ly ee  m e g v á la s z tá s á ra  ö s s z p o n to s í to t 
t á k  a  f ig y e lm e t.  A u to m a tiz á lá s i  s z e m p o n tb ó l m eg fe le lő  
a la p f o ly a m a tk é n t  a  v ib rá c ió v a l k o m b in á l t  v a g y  a n é lk ü l 
a lk a lm a z o t t  s a jto lá s o s  tö m ö r í t é s t  f o g a d tá k  el. T ö b b  e lő 
a d á s  o ly a n  e re d m é n y e s  k ís é r le t i  m u n k á k ró l  s z á m o lt  b e , 
m e ly e k  s o rá n  so k e lem es  s a j to ló fe j je l  tö m ö r í t e t te k ,  s az  
eg y es  s a j to ló e le m e k e t m e g h a tá r o z o t t  p r o g ra m  sz e r in ti
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s o r re n d b e n  és e n e rg iá v a l m ű k ö d te t té k .  E z e k  a  m e g o ld á 
so k  a z  e lm ú lt  é v e k b e n  e l te r je d t  n a g y n y o m á s ú  s a j to lá s s a l  
s z e m b e n  e le n y é sz ő e n  k is  n y o m á s o k k a l  is m eg fe le lő  
m é rv ű  e g y e n le te s  tö m ö rs é g e t b iz to s í to t ta k ,  m e n te s e k n e k  
íg é rk e z n e k  a  n a g y n y o m á s ú  s a j to lá s s a l  k a p c s o la to s  k ü 
lö n b ö z ő  p ro b lé m á k tó l ,  s u n iv e rz á lis  je lle g ű ek . A  v ib r á 
c ió s s a j to lá s  le h e tő s é g e i t  i l le tő e n  n é z e te lté ré s e k  v o l ta k  
t a p a s z ta lh a tó k ,  a z  e g y ik  e lő a d á s  o ly a n  a u t o m a t a r e n d 
s z e re k  k ié p í té s é t  ja v a s o l ta ,  a m e ly e k  p ro g ra m  v e z é re lt ,  
so k e lem es  s a j to ló fe j je l  és  s z ü k sé g  e s e té n  v ib rá c ió v a l is 
m ű k ö d te th e tő k .

A  k u p o ló  v a s o lv a s z tó  m ű v e k  és a z  ö n té s  a u t o m a t i 
z á lá s á v a l a  k o n fe re n c ia  k ü lö n  szek c ió  k e re té b e n  fo g la l 
k o z o t t .  É re z h e tő  v o l t ,  h o g y  ez en  a  te r ü le te n  az  u tó b b i  
é v e k b e n  k ü lö n ö s e n  je le n tő s  g y a k o r la t i  e r e d m é n y e k  s z ü 
le t te k .  A z e lő a d á s o k  e n n e k  m e g fe le lő en  ré s z le te s e n  t á r 
g y a l tá k  a  s z á m ítá s i  és v ez é r lé s i p r o b lé m á k a t ,  a  d a ra b o s  
a n y a g o k  m é ré s é n e k  és  a d a g o lá s á n a k  k é rd é s e it ,  a  fo ly é 
k o n y  v a s  h ő m é rs é k le té n e k  m é ré s é t ,  i l le tv e  a  k u p o ló  
h ő te c h n ik a i  p a r a m é te r e k e t  f ig y e le m b e  v e v ő  a u to m a t ik u s  
s z a b á ly o z á s á t  s tb .

E  s z e k c ió b a n  f e l tű n ő e n  je le n tő s  s z e re p e t k a p t a k  
a z o k  az  e lő a d á s o k , a m e ly e k  az  U k r á n  K ö z tá r s a s á g  T u 
d o m á n y o s  A k a d é m iá já n a k  ö n té s z e t i  p ro b lé m á k k a l  fo g 
la lk o zó  in té z e te  á l ta l  i r á n y í t o t t  m u n k á k  e re d m é n y e irő l 
s z á m o l ta k  be.

N é h á n y  e lő a d á s  o ly a n  k ü lö n le g e s  te rü le te k e n  e lé r t  
e re d m é n y e k e t  i s m e r te t e t t ,  m in t  a z  a u to k lá v b a n  tö r té n ő  
rn a g n é z iu m o s  k ez e lé s  a u to m a t ik u s  v ezé rlé se , tö b b r é te g ű  
fo rg á s te s te k  c e n tr ifu g á lö n té s i  f o ly a m a tá n a k  a u t o m a t i 
z á lá s a  és m á so k .

M e g jeg y e zz ü k , h o g y  a  k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő 
a d á s o k  tö m ö r í t e t t  a n y a g a  r e n d e lk e z é s ü n k re  á ll, s  e z e k e t 
a z  o ro sz  n y e lv e n  tu d ó  é rd e k lő d ő k  m e g te k in th e t ik .

A  k o n fe re n c ia  b e fe je z té v e l é rd e k e s  ü z e m lá to g a tá s r a  
is m ó d u n k  n y í lo t t .  A  L e n in g rá d i R u s s z k ij D iese l G y á r  
e g y ik  ö n tö d é jé t  t e k i n t e t t ü k  m eg , a h o l ü z e m  k ö z b e n  fi* 
g y e lh e t tü k  a  te l je s e n  a u to m a t iz á l t  k u p o ló -a d a g tó r  m ű 
k ö d é s é t. U g y a n e b b e n  az  ü z e m b e n  a u to m a t iz á l t  c e n tr i-  
fu g á l-p e r s e ly ö n tő  ré sz le g  á l l t  sz e re lé s  a l a t t .  A  ré sz leg  a  
n á lu n k  is  is m e r t  m ó d s z e r  (g y a n ta k ö té s ű ,  h o m o k b é lé s se l 
e l lá t o t t  k o k il lá b a  tö r té n ő  ö n té s )  a lk a lm a z á s á n  a la p u l ,  és 
b iz to s í t ja  a  k o k il lá k  h ő m é rs é k le té n e k , v a la m in t  a z  e r e d 
m é n y re  h a t ó  id ő ta r ta m o k n a k  a u to m a t ik u s  s z a b á ly o z á 
s á t  is.

A z  ö n tö d e  m a g sz ü k s é g le té n e k  n a g y  tö b b s é g é t  a  
S z o v je tu n ió b a n  k id o lg o z o tt  fo ly é k o n y  v íz ü v e g e s  k e v e 
r é k e k b ő l b iz to s í t já k .  3 t / ó r a  te l je s í tm é n y ű  a u to m a ta  
a d a g o ló -k e v e rő  b e re n d e z é s  ü z e m e lt  e b b e n  a  ré sz leg b e n , 
a m e ly e t  e g y é b k é n t  k o n v e jo r  s z o lg á l t  k i. M áso d ik  h a s o n ló  
b e re n d e z é s  sze re lé se  a  v ég é h ez  k ö z e le d e tt .  A z e l já rá s s a l  
k a p c s o la tb a n  n a g y o n  k e d v e z ő  ta p a s z ta l a to k r ó l  s z á m o l ta k  
be. K ü lö n ö s  je le n tő s é g e t tu l a jd o n í t o t t a k  az  e l já r á s  k ö n y - 
n y ű  a u to m a t iz á lh a tó s á g á n a k ,  és r á m u t a t t a k  a z o k ra  a  le 
h e tő sé g e k re , a m e ly e k  b o n y o lu l t  m o to r ö n tv é n y e k  m a g 
b a n  tö r té n ő  fo rm á z á s á b a n  re jle n e k  az  e l já r á s  ig é n y b e v é 
te le  e s e té n .

R ö v id , d e  ta p a s z ta l a to k b a n  r e n d k ív ü l  g a z d a g  le n in 
g rá d i ú tu n k é r t  e z ú to n  is  ő s z in te  k ö s z ö n e tü n k e t  k ív á n ju k  
k ife je z n i m e g b íz ó in k n a k  és v e n d é g lá tó in k n a k  e g y a rá n t .  
M e g jeg y e zz ü k , h o g y  az  i t t  i s m e r te t e t t  k o n fe re n c iá ró l  
s z a k o s z tá ly u n k  k lu b n a p já n ,  ez é v  m á rc iu s  9 -én  é lő szó 
b a n  ré s z le te s e b b e n  b e s z á m o ltu n k .

Szende György

A n g liá b a n  az  a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s  1964— 66 
k ö z ö t t  (1000  t-b a n )

1964 1965 1966 1 9 6 6 /6 5 %

Ö n tv é n y  .........................  123,2  120,6 118 ,4  — 1,7
O ssz. f e lh a s z n á lá s  . . . .  416 ,9  428 ,8  43 4 ,0  + 1 ,2
Ö n tv é n y  és ossz .

fe lh a sz n . % -b a n  29 ,8  28 ,2  27 ,4  — 0,8
A  fe lh a s z n á lá s  n ő  és e n n e k  e llen é re  az  ö n tv é n y te r 

m e lé s  a  f é lg y á r tm á n y o k  j a v á r a  m e n n y isé g ile g  és  s z á z a 
lé k o s a n  is c sö k k en .

E . Gy.
A lu m in iu m , 43. (1967 .) 1. sz. 17. p .

*

A z o la sz  a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s  :

A z ossz . a lu m ín iu m  f é lg y á r t 
m á n y  te rm e lé s  ..................

A z ö n tv é n y te rm e lé s  a z  ossz . 
f é lg y á r tm á n y  te rm e lé sé h e z
v i s z o n y í t v a ...........................

A lu m ín iu m , 43. (1967.) 1. sz. 20. p .

1965 1966
75 000 83 000

195 00 0  t 223 500  t

3 8 ,5 % 3 7 ,2 %

E . Gy.

A z N S Z K -b a n  a  íé m ö n tö d é k  te rm e lé se  1 9 6 6 -b an  k i 
s e b b  v o lt ,  m in t  a z  e lőző  é v b e n :  1 9 6 5 -b en  378 924 t ,  m íg  
1 9 6 6 -b an  358 0 00  t .  A  v isszae sé s  5 ,5 % . A  c s ö k k e n é s  n em  
m in d e n  fé m n é l e g y fo rm a : a  m a g n é z iu m -  és c in k ö tv ö z e 
t e k n é l  -—1 % , ill. + 1 0 ,1 %  a  v á l to z á s . E z z e l s z e m b e n  az  
a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s  3 % -k a l,  a  r é z ö tv ö z e te k b ő l 
k é s z ü lt  ö n tv é n y te rm e lé s  4 7 % -k a i c s ö k k e n t.  1 9 6 5 -b en  az  
a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s  + 1 2 % - k a l ,  a  r é z ö n t  v é n y  
+  1 ,9 % -k a l n ő t t .

K ü lö n b ö z ő  a  v á l to z á s  az  ö n té s i  m ó d  s z e r in t  is :  a  
n y o m á so s  ö n tv é n y  te rm e lé s b e n  3 % -o s  a  n ö v e k e d é s  
(1 9 6 5 -b e n  +  1 0 ,2 % ), eg y é b  ö n té s i  e l já r á s o k b a n  a  c s ö k 
k e n é s  1 3%  (1 9 6 5 -b e n  + 6 % ) .  A  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  r é 
sz esed ése  az  ö sszes  ö n tv é n y  te rm e lé sh e z  k é p e s t  4 5 % -ra  
n ő t t  (1 9 6 5 -b e n  3 9 ,2 % ), m íg  a  k o k il la ö n tv é n y e k  ré sz e se 
d é se  3 2 %  (1 9 6 5 -b e n  3 3 ,5 % ), a  h o m o k ö n tv é n y e k é
1 7 % -ra  ( Í9 6 5 -b e n  2 0 ,5 % ) c s ö k k e n t.

A  n y o m á so s  ö n té s z e t i  ö tv ö z e tfé le sé g é k  k ö z ü l a  m a g 
n é z iu m  és a  c in k  1 % , s á rg a ré z  2 % , az  a lu m ín iu m  p e d ig  
8 % -os n ö v e k e d é s t  m u ta t .

A  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  le g n a g y o b b  fe lh a s z n á ló ja  a  
já r m ű ip a r ,  e b b e n  1965-höz v is z o n y ítv a  5 % -k a l  tö b b  
n y o m á s o s  ö n tv é n y t  h a s z n á l ta k  fe l. A  g é p ip a r b a n  v is z o n t 
3 % -o s  a  fe lh a s z n á lá s  c sö k k en é s . A  v illa m o s  ip a r b a n  a  fel- 
h a s z n á lá s  3 % -k a l  n ő t t  u g y a n ,  d e  a  v illa m o s  ip a r  ré sz é re  
az  ö n tv é n y te rm e lé s  2 % -k a i c s ö k k e n t.

A  jö v ő b e n  to v á b b  g é p e s ít ik  és a u to m a t iz á l já k  az 
ö n tö d é k e t ,  a  n y o m á s o s  ö n té s  ré sz e se d é se  íg y  4 5 %  lesz. 
U g y a n a k k o r  ú j ö n té s i  e l já r á s o k a t  v e z e tn e k  be , i l le tv e  
f e jle s z te n e k  to v á b b :  m in t  p l. k is n y o m á s ú  k o k illa ö n té s ,  a  
te l je s  fo rm a ö n tő  e l já r á s  v a g y  a  p rec íz ió s  ö n té s .  E zz e l o l 
c s ó b b á  és m in ő sé g ile g  m e g b íz h a tó b b á  k ív á n já k  te n n i  az 
ö n tv é n y t .

T ö re k v é s e k  v a n n a k  a b b a n  az  i r á n y b a n  is , h o g y  az  
ú j e l já rá s o k o n  k ív ü l  ú ja b b  ö tv ö z e te k e t  v e z e s se n e k  be, 
e z é r t  a  g y á r tó k  és a  k o n s t r u k tő r ö k  k ö z ö t t  sz o ro s  k o n ta k 
t u s  a l a k u l t  k i, a m in e k  c é lja , h o g y  a  fe lh a s z n á ló k n a k  
ú ja b b  fe lh a s z n á lá s i  t e rü le te k re  a d ja n a k  ta n á c s o t .
M e ta ll ,  21. (1967 .) 1. sz. 47. p .

E. Gy.

K ö n y v ism e r te té s
Freiberger Forschungslicfíe, B. 124. Neue Ergebnisse 

der Giessereiforschung. Giessereiwesen. (F re ib e rg i K u t a 
tá s i  J e le n té s e k  B. 124. fü z e te .  A z ö n té s z e t i  k u t a t á s  ú j 
e re d m é n y e i.)

A  V E B  D e u ts c h e r  V e rla g  f ü r  G ru n d s to f f in d u s t r ie  
(L e ip z ig ) k ia d á s á b a n  1 9 6 6 -b an  m e g je le n t 257 o ld a la s  
f ü z e t  154 á b r á t ,  8 d ia g ra m o t  és 21 t á b lá z a t o t  t a r ta lm a z .  
Á ra  50 ,50  M D N  (k e le tn é m e t  m á rk a ) .

E z  a  f ü z e t  a z  1966. é v i f re ib e rg i  B á n y á s z — K o h á s z  
N a p o k o n  t a r t o t t  e lő a d á s o k a t  k ö z li. A z  e lő a d á s o k  r é s z 
b e n  a la p k u ta tá s o k  e re d m é n y e it ,  r é s z b e n  a  g y a k o r la t ta l

k ö z v e tle n  k a p c s o la tb a n  á lló  v iz s g á la to k  e re d m é n y e it  is 
m e r te t ik .

A  k ö z ö lt  d o lg o z a to k  a  k ö v e tk e z ő k :

K o s s a h . K . : H id e g fo ly á s - fő s e le j to k  s a v á lló  a c é lo k  
ö n té s e k o r  és  e n n e k  m e g e lő z ése  te c h n o ló g ia i  s z e m p o n to k  
s z e r in t  k é s z í t e t t  ö n té s i  m e n e tr e n d  b e ta r tá s á v a l .

G ro s s m a n n , H . : A d a lé k  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s n a k  
n y o m á s o s  k a m r á b a n  v a ló  g y á r tá s á h o z .

P o k rz y w n ic k i,  P v .  : A fo ly a d é k -s z ilá rd  f á z is á t a la k u 
lá s  v iz s g á la ta .
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R a c k , P . : A  g y á r tá s i - e l já r á s  h a t á s a  n a g y s z ilá rd s á g ú  
ö n té s z e t i  ö tv ö z e te k b ő l  v á k u u m b a n  ö n t ö t t  p re c íz ió s  ö n t 
v é n y e k  g y á r tá s á r a .

T se rn y , S. : A  fo sz fo r  h a t á s a  az  ö n tö t t v a s  c s il la p ító 
k ép e ssé g ére .

W e lle r, J . :  A lu m ín iu m -s z il íc iu m -ö tv ö z e te k  s z ö v e t 
f in o m ítá s á n a k  m e ta l lu rg iá ja .

A  k ö z ö lt  d o lg o z a to k  a  f re ib e rg i fő isk o lá n  v é g z e t t ,  
m a g a s s z in tű  k u ta tó m u n k a  e re d m é n y e i.  A z o lv a só  s z á 
m o s  ú j b e re n d e z é s t ,  k ís é r le t i  és v iz s g á la t i  m ó d s z e r t  és 
te c h n o ló g ia i p r ó b á t  i s m e rh e t  m eg . A z ú j e lm é le ti  ö ssz e 
fü g g ése k  és  g y a k o r la t i  t a p a s z ta l a to k  ö n té s z e t i  és m e ta l 
lu rg ia i  is m e re te i t  b ő v í t ik ,  d e  e z e n tú l  a z  o lv a só  b e t e k in t 
h e t  a  k o rs z e rű  k u t a t á s  m u n k a m ó d s z e re ib e .

A  f ü z e t  m in d e n  ö n tő s z a k e m b e r , m é rn ö k , te c h n ik u s  
és k u ta tó  é rd e k lő d é s re  s z á m o t t a r t h a t .

G. M .

Giesserei— Kalender 1967. (A  G iesse re i c. fo ly ó ir a t  
1967. é v i z s e b n a p tá r a .)

A z é v e n te  re n d s z e re s e n  m e g je le n ő  G iesse re i-z seb - 
n a p t á r  a  V e re in  D e u ts c h e r  G ie s se re ifa c h le u te  s z e rk e s z 
té s é b e n  a  G iesse re i— V e rla g  G m b H  (D ü s se ld o rf)  k i 
a d á s á b a n  je le n ik  m eg . A  n é h á n y  o ld a la s  n a p tá r ré s z e n  
és a n y a g -  és g ép b e sz e rz é s i tá jé k o z ta tó  c é g je g y z é k e n  k í 
v ü l  226 o ld a lo n  ö n té s z e t i  s z e m p o n tb ó l r e n d k ív ü l  é rd e 
k e s  és v á l to z a to s  m ű s z a k i  a n y a g o t  ta lá lu n k .

A  m ű s z a k i  ré sz  a  fo rm á z ó g é p e k  tö r t é n e t i  fe j lő d é s é 
n e k  id ő re n d i  is m e r te té s é v e l k e z d ő d ik . A  m é rté k e g y s é g e k  
és n é h á n y  á ts z á m ító  t á b lá z a t ,  a  n é m e t  n y e r s v a s a k  ö ssze 
té te le  n a g y já b ó l  é v e n te  ism é tlő d ő  ré sz ek .

A z ö n té s z e t  e g y -e g y  r é s z te rü le té n e k  le g a k tu á l is a b b  
p r o b lé m á it  r ö v id , tö m ö r  ö ssz e fo g la lá sb a n , sz ám o s  á b r á 
v a l  és t á b lá z a t t a l  i l lu s z t rá lv a  t á r g y a l ja  a z  é v e n k é n t  v á l 
to z ó  s z a k m a i ré sz b e n .

A z e lső  a  k u p o ló ró l szó ló  fe je z e t,  m e ly e t  a  k a lc iu m -  
k a r b id d a l  v a ló  k é n te le n í té s rő l  és e l já r á s á ró l  szó ló  tö m ö r  
c ik k  e g é sz ít k i. A z ö n tö t t v a s r a  v o n a tk o z ó  fe je z e t  a g ö m b -  
g ra f i to s  ö n tö t t v a s  tu la jd o n s á g a i t ,  a z  ö s s z e té te ln e k  a  h a 
t á s á t ,  a z  ú ja b b  k e z e lő e l já r á s o k a t  és a z  a u s te n i te s  g ö m b 
g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a k a t  is m e r te tő  ré s sz e l b ő v ü lt .  S zám o s 
t á b lá z a t o t  k ö zö l a  k ü lö n le g e s  a c é lö n tv é n y e k rő l .  A  te m -  
p e r ö n tv é n y g y á r tá s  m e ta l lu rg ia i  k é rd é s e irő l so k  á b r á t  t a 
lá lu n k . A  n e m v a s  fé m e k  fe je z e té b e n  tö b b e k  k ö z ö t t  a  
c in k - és r é z ö tv ö z e te k  je lle m ző  a d a t a i t  és a z  a lu m ín iu m  
n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  s e le j t  je le n s é g e it  is m e r te t i .  A  m i n t a 
k é s z íté s  tá b lá z a t a i  u t á n  a  p o r ta l a n í tá s s a l  fo g la lk o z ik  
b ő v e b b e n . A  fo rm á z ó a n y a g o k  sz ita e le m z é sé n e k  k ié r t é 
k e lé sé rő l és a  k ö tő a n y a g o k ró l  szó ló  f e je z e te t  e g y  b ő v e b b  
ö n tő te c h n ik a i  s z a k a sz  k ö v e t i ,  m e ly  a  c s o m ó p o n to k , é lek  
és s a rk o k  d e rm e d é s t  la s s í tó  h a t á s á t  tá rg y a l ja ,  és e rrő l 
sz ám o s  d ia g ra m o t  k ö zö l.

A  s z a k m a i r é s z t  a  s ta t i s z t ik a i  f e je z e t z á r ja  be.
A  le g fo n to s a b b  a d a to k  és a k tu á l i s  té m á k  ö ssz e fo g la 

l á s á b a n  m in d e n  ö n tő s z a k e m b e r  b ő v e n  ta lá l  h a s z n á lh a tó  
a n y a g o t.

G. M .

K onstruieren m it Gusswerkstoffen. (Ö n tv é n y e k  s z e r 
k e sz té se .)  K ia d t a  a  V e re in  D e u ts c h e r  G ie s se re ifa c h le u te  
és a  V e re in  D e u ts c h e r  In g e n ie u re , F a c h g r u p p e  K o n s t r u k 
t io n .  (G iesse re i V e rla g . G . m . b . H .,  D ü sse ld o rf , 1966.) 
1 7 0 x 2 4 0  m m , te l je s  v á s z o n k ö té s b e n , 466 o ld a l, 627 
á b ra ,  81 tá b lá z a t .  A ra  D M  35 ,— .

Ig e n  ö rv e n d e te s ,  h o g y  a  m a g a  n e m é b e n  p á r a t la n ,  
ig e n  fo n to s  té m á jú  k ö n y v  ö s s z e á l l í tá s á t  és k ia d á s á t  az  
egész v ilá g o n  e l is m e rt ,  k é t  n a g y  tu d o m á n y o s  e g y e sü le t, 
a  N é m e t Ö n tö d e i S z a k e m b e re k  E g y e s ü le te  (V D G ) és  a  
N é m e t M é rn ö k ö k  E g y e s ü le te  (V D I)  v é g e z té k . E  k é t  
n a g y  e g y e s ü le t m u n k a tá r s a i  m á r  ö n m a g u k b a n  fé m je lz ik  
a  k ö n y v e t ,  m e ly n e k  v e z é r fo n a la  a  s z e rk e sz tő , a z  ü z e m 
m é rn ö k  és  a z  ö n tő s z a k e m b e r  m in é l sz o ro sa b b  e g y ü t t 
m ű k ö d é s é n e k  e lő seg íté se . A  k ö n y v b e n  e g y ré s z t  a  sz e r 
k e s z tő  m e g ta lá l ja  a  ré sz é re  n é lk ü lö z h e te tle n  ö n té s z e ti  
a n y a g o k  is m e r te té s é n  k ív ü l  a z  eg y e s  ö n té s z e t i  e l já rá s o k  
a la p ja i t ,  to v á b b á  a  m ű s z a k i la g  jó l b e v á l t  és g a z d a s á g o 
s a n  e lő á l l í th a tó ,  t e h á t  v e r s e n y k é p e s  ö n tv é n y s z e rk e z e te 
k e t ,  m á s ré s z t  v is z o n t m e g is m e r te t i  a z  ö n tő s z a k e m b e r 
r e l  a  s z e rk e s z tő k  m e n ta l i t á s á t  és íg y  m e g k ö n n y íti ,  i l 
le tv e  m e g te r e m ti  a  k ö lc sö n ö s  m e g é r té s  és e g y ü t tm ű k ö 
d és  a la p ja i t .

A  k ö n y v  e g y  á l ta lá n o s  és e g y  k ü lö n le g e s  ré s z re  o s z 
l ik , m e ly e k  b e o s z tá s a  és rö v id  ta r ta lo m je g y z é k e  a  k ö v e t 
k e z ő : A z I .  á l ta lá n o s  ré sz  ö t  a lc s o p o r tb ó l á ll, te r je d e lm e  
ö sszesen  180 o ld a l, m e ly b ő l 62 o ld a l a z  ö n té s z e t i  a n y a g o 
k a t ,  a  g y á r tá s i  és  ö n té s i  e l já r á s o k a t ,  a z  ö n tv é n y e k  f e lü 
l e t i  k ik é p z é s é t ,  a  k o r ró z ió v é d e lm e t és  a  k ü lö n b ö z ő  v iz s 
g á la t i  m ó d s z e re k e t i s m e r te t i ,  m íg  a  f e n n m a ra d ó  118 o l 
d a lo n , t e h á t  k e llő  ré sz le te ssé g g e l a z  á l ta lá n o s  ö n tv é n y -  
sz e rk e sz té s i ir á n y e lv e k  is m e r te té s e  sze rep e l.

A  I I .  k ü lö n le g e s  ré sz  a z  eg y es, k ü lö n b ö z ő  ö tv ö z e te k 
b ő l k é s z í t e t t  ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a i t ,  g y á r tá s i  e l j á r á 
s u k a t ,  a  v iz s g á la ti ,  á tv é te l i  és s z ilá rd s á g i e lő ír á s o k a t  t á r 
g y a l ja  ré s z le te s e n , m a jd  az  eg y es  ö n tv é n y f a j tá k r a  v o n a t 
k o zó  sz e rk e sz té s i s z a b á ly o k a t  i s m e r te t i ,  m e ly e k  b e t a r 
t á s a  az  ép , é s  a z  e lő ír t  m in ő sé g i k ö v e te lm é n y e k n e k  m e g 
fe le lő  ö n tv é n y e k  b iz to s í tá s á h o z  szü k ség e sek .

A  273 o ld a l te r je d e lm ű  I I .  ré sz , 69 o ld a lo n  az  a c é l 
ö n tv é n y e k k e l,  71 o ld a lo n  a  s z ü rk e v a s ö n tv é n y e k k e l ,  36 
o ld a lo n  a  te m p e rö n tv é n y e k k e l ,  52 o ld a lo n  a  k ö n n y ű fé m -  
ö n tv é n y e k k e l,  43 o ld a lo n  p e d ig  a  n e h ó z fé m ö n tv é n y e k  t u 
la jd o n s á g a iv a l  és e z ek  s z e rk e sz té s é v e l fo g la lk o z ik . A z 
u to ls ó , z á ró  f e je z e t  (18  o ld . te r je d e le m b e n )  az  ö n tv é n y e k  
te rv e z é s e k o r  k ö v e te n d ő  m u n k a fo ly a m a to k a t  is m e r te t i .  
E z  a  f e je z e t  k é t  f r a n c ia  m é rn ö k n e k  ( Gabel, E . és Imberty, 
M .)  a  31. a m s z te rd a m i Ö n tő k o n g re s s z u s o n  e lh a n g z o tt  
e lő a d á s á n a k  b ő v í t e t t  a la k ja ,  m e ly n e k  k ö z lé sé t a z  „ A s s o 
c ia t io n  T e c h n iq u e  d e  F o n d e r ie ”  e n g e d é ly e z te .

A  k ö n y v  v é g é n  ta lá lh a tó  ré s z le te s  i ro d a lm i h iv a tk o 
z á sb ó l ö rö m m e l v e t t ü k  tu d o m á s u l,  h o g y  e b b e n  m a g y a r  
m é rn ö k ö k , m in t  Já n d y  Géza, N arancsik Pál, n e v e i is 
s z e re p e ln e k , u g y a n a k k o r  a z o n b a n  s a jn á l a t t a l  k e ll m e g 
á l la p í ta n u n k ,  h o g y  So lti M árton  k a r t á r s u n k  n e v e , a k i 
n e k  a  m a g b a n  tö r té n ő  s z a b a d a lm a z o t t  fo rm á z ó  e l já r á s á t  
a  k ö n y v  34. á b r á ja  sz e lm é lte ti ,  s a jn á la to s  v é le tle n  fo ly 
t á n  k im a r a d t .

A  k ö n y v e t  ö n tv é n y s z e rk e s z tő k  ré s z é re  m in t  n é lk ü 
lö z h e te tle n , m íg  fe lh a s z n á ló k  és  ö n tö d e i s z e k e m b e re k  r é 
sz é re  m in t  n a g y o n  h a s z n o s  se g é d e sz k ö z t a já n l ju k .

C. E.

Proceedings of the 11-th A nnual Conference H arro 
gate, 21—22. October 1965. J e le n té s  a  I la r r o g a te -b e n  
1965. o k tó b e r  21— 2 2 -én  m e g t a r t o t t  k o n fe re n c iá ró l.  K i 
a d ó :  „ T h e  B r it is h  S te e l C a s tin g s  R e s e a rc h  A s s o c ia tio n ” . 
S h e ffie ld , 2. 1966. K é t  k e m é n y la p -b o r í tá s ú  fü z e t ,  20  X 25 
cm  n a g y s á g b a n , m e ly e k  k ö z ü l a z  e lső  a  k o n fe re n c ia  e lő 
a d á s a i t ,  a  m á s o d ik  a  h o z z á s z ó lá s o k a t t a r ta lm a z z a .  A ra :  
40 S.

A  B r it is h  S te e l C a s tin g s  R e s e a rc h  A s s o c ia tio n  sz o 
k á so s  H a r ro g a te - i  év i k o n fe re n c iá já t  Horton, 11. F . e ln ö k 
le té v e l t a r t o t t á k  m e g . A z  1965. é v i k o n fe re n c ia  v ez é rtó -  
m á ja :  „ A c é lö n tö d é k  g é p é s z e ti  b e re n d e z é s e i”  ( P la n t  E n 
g in e e r in g  in  S te e l F o u n d rie s )  v o l t .  M r. Horton, R . F . 
m e g n y itó  s z a v a i u t á n  a  k o n fe re n c ia  b e v e z e tő  e lő a d á s á t  
a  k u ta tó  in té z e t  ig a z g a tó ja ,  d r .  H all, H . T .  m o n d o t t a  el, 
m e ly  s a jn o s  a  k ia d v á n y b a n  i s m e r te t e t t  e lő a d á s o k  k ö z ö t t  
n e m  sze rep e l. E z e n  a  k o n fe re n c iá n  s z e re p e lt  e lső  íz b en  
eg y  k ü lfö ld i e g y e s ü le ti  ta g ,  Sielcken, E . H ., a k i  a  h o l la n 
d ia i K o n in k li jk e  D e m k a  S ta a lf a b r ie k e n  N . V ., U tr e c h t ,  
ö n tö d é jé n e k  ig a z g a tó ja .  A  k é tn a p o s  k o n fe re n c iá n  a  k ö 
v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g z o t ta k  el. :

1. Lambert, P .:  F e jlő d é s e k  a  h o m o k e lő k é s z íté s  és 
s z á ll í tá s  v o n a lá n

2. Parkes , A . R .: F o rm á z ó b e re n d e z é s  k is - és k ö ze p es  
n a g y s á g ú  a c é lö n tv é n y e k  ré sz é re

3. D r. Roberts, W. R .: N a g y n y o m á s ú  fo rm á z á s
4. Hibbs, J .  B .: Ö n tv é n y t is z t í tá s  és k ö sz ö rü lé s  f e j 

lő d é se , I .  rész
5. Hibbs, J .  B ., Roebuck, E .:  Ö n tv é n y t is z t í tá s  és 

k ö sz ö rü lé s  fe jlő d ése , I I .  ré sz
6. D r. Sielcken, E . H .:  A z ö n tv é n y t is z t í tá s  és k ö sz ö 

rü lé s  te r é n  s z e r z e t t  t a p a s z ta l a to k
7. Cox, A . N ., Lambert, P .: A z  a n y a g m o z g a tó  b e r e n 

d ez é sek  és a z  a c é lö n tö d é k  e lre n d ez ése
8. Tilsley, I .  R .: A  g y á r tá s i  m ű v e le te k , a  k u t a t ó 

m u n k a , a  m ű sz e re z é s  és a z  a u to m a t iz á lá s  h a t á s a  az  e l já 
r á s o k  tö k é le te s íté s é re

A  k o n fe re n c ia  u to ls ó  n a p i r e n d i  p o n t j a  a z  „ Ö n tő k  
fó ru m a ”  v o lt ,  a m i a  k ü lö n b ö z ő  ö n tö d e i p ro b lé m á k  m e g 
v i ta tá s á b ó l  á l lo t t .

C. E .



M I N D E N  I P A R Á G A T  É R I N T Ő  K Ö N Y V

J U R Á N ,  / .  M.

MINŐSÉG
T E R V E Z É S  —  S Z A B Á L Y O Z Á S  —  E L L E N Ő R Z É S

Az am erikai ipari m in őségszervezésb en  szerze tt tapasztalatainak gazdag tárháza, a m in ő 

ség  teljes  p roblém ak örének  rész le tes , könnyen  á ttek in th ető , roppant szem lé le tes  kézi 

könyve.

Műszaki és gazdasági v e ze tő k , gyá rtm án ytervezők , tech n o ló g u so k , m érnö kö k és m érn ök 

közgazdászok , m in őség -e llen őrök , áruátvevők , üzem szervezők  szám ára n é lk ü lö zh e te t 
len.

1342 OLDAL 401 ÁBRA 238 TÁBLÁZAT KÖTVE 180 , -  FT

M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K I A D Ó

A  L a p k ia d ó  V á l l a l a t  h i r d e t é s e k e t  T e s z  f e l  
a z  a l á b b i  d í j s z a b á s  s z e r i n t :

Egész oldalas hirdetés á r a .................... 1440,— E t

Féloldalas hirdetés á r a ....................... 720,— F t

Negyedoldalas hirdetés á r a ................  360,—• F t

H IR D ESSEN  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 befizetéseket az MNB 46 csekkszámlára kérjük



Nm a oit lányét

A HOLNAP 
TECHNIKÁJA

Olvassa rendszeresen műszaki tudom ányos szaklapjainkat!

Mindig széleskörűen tá jékoztat a szak terü let helyzetéről, esem ényeiről, újdonságairól

Bányászati Lapok Járművek, Mezőgazdasági G épek

Bőr- és C ipőtechnika Kép- és Hangtechnika

Elektrotechnika Kohászati Lapok

Energia és A tom technika Közlekedéstudományi Szemle

Élelmezési Ipar Magyar Építőipar

Építőanyag Magyar Grafika

Épületgépészet Magyar Kémiai Folyóirat

Az Erdő Magyar Kémikusok Lapja

Faipar Magyar Textiitechnika

Finommechanika M élyépítéstudom ányi Szemle

Fizikai Szemle M érés és A utom atika
Gép Műanyag és Gumi

G épgyártástechnológia Műszaki Élet

Hidrológiai Közlöny Ö ntöde

H íradástechnika Papíripar

Ipari Energiagazdálkodás V árosépítés

Ipargazdaság Villamosság

F E N T I  K I A D V Á N Y A I N K  E L Ő  F I Z E T  H E T Ő  К

minden postahivatalban,

a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor té r  1.) csekkszámlájára vagy átutalással, 

valam int a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság té r  17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K :

V. , Váci utca 10.

VI. , Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti H irlapboltokban, 

ugyanitt az 1966-ban eddig m egjelent példányok is beszerezhetők.

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A  L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A ,

VII., Lenin k ö rú t 9 —11. I. em. 120. (222-2S1).
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Мочи, А.: М ех а н и ч еск и е  и т ех н о л о г и ч е с к и е  св о й 
ства  н и зк о л еги р о в а н н о г о  ч у г у н а  ...................... С

В лабораторных условиях исследовалось влия 
ние возрастающегося количества никеля, хрома, 
меди, молибдена гг олова на прочность, твёр 
дость, отбеливание и структуру чугуна. С ис- 
пользоваем данных лабораторных исследований, 
проводилось изучение прочности, твёрдости и 
структуры нелегированных ч у г у н о в  и ч у г у н о в , 

содер'жащих Sn, Sn-Mo, Cr-Mo, Ni-Cr, Ni-Mo, 
Cu-Cr и Cu-Mo, произведенных при заводских 
условиях. С целью выяснения металлургических 
факторов, заводские плавки проводились парал 
лельно в вагранках и в электрической дуговой 
печи. В заключении оцениваются легирущие ма
териалы и металлургические условия, наиболее 
пригодные д ля  производства деталей отливок, 
подвергающихся усиленной нагрузке.

Герег, М.: М ет а л л у р ги ч еск о е  и сс л е д о в а н и е  к о к со 
г а зо в о й  в а гр а н к и  в м естности  Н а д ь к а н и ж а  . .  С 127

Исследовательский И н с т и т у т  Теплотехники 
(Мишкольц) при Министерстве М еталлургии и 
Машиностроения вводил в эксплуатацию пер
вую венгерскую коксо-газовую вагранку осенью 
1964-ого года, в местности Н адьканижа; ваг 
ранка потом вооружилась отражательным ре

куператором. Исследовательский Институт Чёр
ной Металлургии п о л у ч и л  задание исследования 
металлургического влияния работы на смешан
ном топливе. Данные исследования не показали 
значительных расхождений в литейных и меха
нических свойств чугуна.

Р. Влодавер : В л и я н и е  м о д у л я  н а  н ек о т о р ы е св о й 
ст ва  т е к с т у р ы  с е р о г о  ч у г у н н о г о  сл и тк а  ......... С 1 3 4
В пионерской работе автора найден простой, ма
тематически оформляемый ответ на некоторые 
важные практические вопросы, решающиеся до 
сих пор только эмпирическим путем. Прежде все
го была выполнена автором дополнительная раз 
работка теории модуля Хворинова (при этом по
нятие скорости охлаждения — ввиду его непри 
годности — отклонено и в замену его введено 
понятие скорости отвода тепла), и было точно 
вычислено время, необходимое для затвердева 
ния серого чугунного слитка. Из этого автором 
были сделаны важные теоретические (образова
ние текстуры, объем) и практические выводы 
(влияние изложницы, склонность к графити- 
зации, влияние травления, чувствительность к 
изменению толщины стен и т. д.). Достоинством 
автора является, что удалось ему характеризо 
вать металлургическое состояние серого чугун 
ного слитка с помощью удельного объема.

121

I N H A L T

Dr. M ocsy Á .:  M e c h a n isc h e  u n d  te c h n o lo g is c h e  
E ig e n s c h a fte n  n ie d r ig le g ie r te n  G u sse ise n s  . . .  . S

A u f  G ru n d  v o n  L a b o ra to r iu m s v e r s u c h e n  w u rd e  
d e r  E in f lu s s  n e b s t  s te in g e n d e n  N i, C u, C r, Mo 
u n d  S n  G e h a lt  a u f  d ie  F e s t ig k e i t ,  H ä r te ,  A b- 
s c h re c k -E ig e n s c h a f te n  u n d  G e fü g e a u s b ild u n g  des 
G u sse isen s  u n te r s u c h t .  M it V e rw e n d u n g  d e r  e r 
h a l te n e n  R e s u l ta te  w u rd e  d ie  F e s t ig k e i t ,  H ä r te  
u n d  d a s  G efü g e  v o n  im  B e tr ie b  h e rg e s te l l te n  
u n le g ie r te n  G u sse ise n p ro b e n , a ls  a u c h  P ro b e n  d ie  
S n , S n — M o, C r— M o, N i— C r, N i— M o, C u — C r 
u n d  C u — M o e n th ie l te n ,  u n te r s u c h t .  Z w ecks K lä 
r u n g  m e ta l lu rg is c h e n  F a k to r e n  w u rd e n  d ie  B e t 
r ie b s -V e rs u c h s p ro b e n  a u s  d e n  L ic h tb o g e n o fe n  
u n d  K u p o lo fe n  p a ra l le l  h e rg e s te l l t .  Z u m  S ch lu ss  
w e rd e n  d ie  z u r  H e r s te l lu n g  v o m  G u s s b e s ta n d te i-  
le n  m i t  e rh ö h te r  In a n s p r u c h n a h m e  d ie  b e s te n s  
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D a s  F e u e ru n g s  te c h n is c h e  F o rs c h u n g s in s t i tu te  
K G M  (M iskolc) S e tz te  im  H e r b s t  1964 d e n  h ie r 
z u la n d e  e r s te n  K u p o lo fe n  m i t  E rd g a s z u s a tz fe u e 
r u n g  in  B e tr ie b , d e r  s p ä te r  a u c h  m it  e in en  
S tra h lu n g s r e k u p e ra to r  a u s g e rü s te t  w u rd e . D ie 
A u fg a b e  d es  E is e n fo rs c h u n g s  I n s t i tu t e s  w a r  d ie

F e s ts te l lu n g  d e r  m e ta l lu rg is c h e n  E in f lü s s e  d e r  
121 E rd g a s z u s a tz fe u e ru n g  a u f  d e n  S c h m e lz b e tr ie b .

E s  w u rd e n  im  L a u fe  d e r  U n te r s u c h u n g e n  k e in e  b e 
d e u te n d e n  U n te r s c h ie d e , w e d e r  in  d e n  g ie s s te c h 
n isc h en -  n o c h  in  d e n  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f 
t e n  d e s  G u sse isen , f e s tg e s te ll t .

Wlodawer, R .: E in f lu s s  d es  M o d u ls  a u f e in ig e  E ig e n 
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I n  d ie se r  b a h n b re c h e n d e r  A rb e i t  b e a n tw o r te t  
d e r  V e rfa s s e r  a u f  w e r tm ä s s ig  E n tw o r fe n e n  u n d  
a u f  e in fa c h e r  m a th e m a t i s c h e r  A r t ,  m e h re re  a u s  d e r . 
P ra x is  a u f ta u c h e n d e n  P ro b le m e  e in ig e  d es  Gie- 
sse re iw esen s , —  a u f  w elch e  b is h e u tz u ta g e  d ie  A n t 
w o r t  n u r  a u f  G ru n d  v o n  E rf a h ru n g e n  g eg e b en  
w e rd e n  k o n n te .  V o r  a lle m  w u rd e  d ie  T h e o rie  d es  
O h v o rin o y -M o d u ls  w e ite r  e n tw ic k e l t  ( in  d e r  z w i 
s c h e n  Z e it w u rd e  d e r  K o n z e p t  d e r  A b k ü h lu n g s 
g e s c h w in d ig k e it —  a ls  n ic h t  e n ts p re c h e n d  —  f a l 
le n  g e la sse n , u n d  s t a t t  d ie sem  d ie  W ä rm e le itg e 
s c h w in d ig k e i t  e in g e s e tz t)  u n d  d ie  Z e it d ie  z u r  E r 
s t a r r u n g  d e s  G ra u g u sse s  n ö t ig  is t ,  g e n a u  b e rech -, 
n e t .  A u s  d ie sen  w u rd e n  w e itg e h e n d e  th e o re tis c h e  
(G e fü g e u m w a n d lu n g , V o lu m e n )  u n d  p ra k t i s c h e  
(K o k ille n w irk u n g , G ra p h it is ie ru n g s n e ig u n g , E i n 
f lu s s  d es  Im p fe n s , W a n d s tä rk e n e m p f in d l ic h k e i t  
u sw .) F o lg e ru n g e n  a b g e le ite t .  E s  is t  d e r  V e rd ie n s t  
d es  V e rfa s se rs  d a s s  es ih m  g e lan g , d e n  m e ta l lu r 
g is c h e n  Z u s ta n d  d e s  G ra u g u sse s  m i t  d em  S pezi 
f isch e n  V o lu m e n  zu  c h a ra k te r is ie re n .
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

A  g y e n g é n  ö tv ö z ö tt  ö n tö ttv a s  m e c h a n ik a i és te c h n o ló g ia i
tu la jd on sága i*
D r . M O C S Y  Í 1 1 P Á D ,

V asip a ri K u ta tó  In té z ő t
DK 669.15— 169.2: 589.2/.5

1. Bevezetés

Több iparágnak az utóbbi évtizedekben be 
következett nagyarányú fejlődésével függ össze az 
öntöttvas alkatrészek mechanikai és technológiai 
tulajdonságaival szemben tám aszto tt követelmé
nyek növekedése. Ez a  fejlődés a m anapság haszná 
latos nagyteljesítm ényű járm űm otorok, nagypon 
tosságú szerszámgépek és különleges vegyipari 
berendezések alkatrészeinek anyagminőségével 
szemben többfajta  követelm ényt tám aszt: egy
részt kellő szilárdságú, kopásálló, töm ör szövetű és 
vetemedésmentes ön tö ttvasat igényel, másrészt 
megfelelő ellenállást követel korróziós vagy term i
kus igénybevételekkel szemben. Ezeknek az igé
nyeknek a kielégítését és az öntö ttvas anyagminő 
ségének kedvező tulajdonságait célszerűen ötvöző 
anyagok adagolásával biztosítják.

A szürke öntöttvas szilárdsági tu lajdonságai
nak ötvözőanyagokkal való m egjavítását tudom á 
nyosan csak az 1920-as évektől kezdődően vizsgál
ták. A kutatások eredményeként m ár 15—20 év 
a la tt kialakultak azok az általános irányelvek, 
amelyek alapján az egyes ötvözőelemek vagy ö t 
vözőelem-csoportok ha tásá t főbb tulajdonságaik 
szerint osztályozni tu d ták  [1, 2].

Az utóbbi években az ötvözőanyagokról alko 
to t t  korábbi ism ereteink m ár nem sokat bővültek, 
legfeljebb kiegészültek az eddig még kevésbé k u ta 
to t t  vagy tévesen megítélt ötvözőahyagok hatásá 
nak módszeresebb vizsgálatával.

H azánkban az öntöttvas ötvözése kevésbé te r 
jedt el. Ennek legfőbb oka gazdasági eredetű, hi
szen köztudomású, hogy hazánkban a legtöbb ö t 
vözőanyag beszerzése csak im port ú tján  lehetséges. 
A gépiparban bekövetkezett fejlődés azonban ná 
lunk is egyre sürgetőbbé teszi, hogy eddigi állás
pon tunkat felülvizsgálva egyes öntvényféleségek 
megkövetelt anyagminőségét ötvözéssel biztosít 
suk. E z t a célt szolgálták kísérleteink.

* E lh a n g z ó i t  a  IV . ö n t ő  N a p o k o n  1966. o k tó 
b e r 19-én.

2. A kísérletek ismertetése
Az ötvözőelemek és ötvözőelem-csoportok 

h a tásá t a szürke öntö ttvas mechanikai és techno 
lógiai tulajdonságaira intézeti és üzemi kísérletek 
kel ellenőriztük. In tézeti kísérleteinket nikkel, réz, 
króm, molibdén és az Öntödei Vállalat 3. sz. G yá 
rának javaslatára ón ötvözőelemekkel, üzemi kísér
leteink túlnyom ó részét pedig ezek kombinációival 
végeztük.

In tézeti kísérleteinkben az egyes ötvözőeleme
ket m eghatározott százalékig növekvő mennyiség
ben adagoltuk az ötvözetlen alap vashoz, am elyet 
100 kg befogadóképességű Junker-kem encében ol
vaszto ttunk  meg. Ú gy ötvöztünk, hogy a felaprí 
to t t  és kim ért ötvözőelemeket az előmelegített 
öntőüst aljára helyeztük, m ajd a kemencéből rá 
csapoltunk. Az ütvözőelemek egyenletes oldódását 
a folyékony vas átkeverésével biztosítottuk. Az 
öntési hőmérsékletet bem ártó pirom éterrel mértük, 
és mindig 1300—1320C°-os hőmérsékleten ön tö t 
tünk . Az alapvas karbontartalm a 2,7—3,0%, szilí
c ium tartalm a 1,7—2,0%, telítési foka pedig 0,8— 
—0,9 között változott.

Üzemi kísérleteinkben az intézeti eredmények 
felhasználásán túlm enően abból a  megfontolásból 
indultunk ki, hogy gazdasági adottságainknak 
megfelelően lehetőleg kis ötvözőanyag-tartalom m al 
érjük el a k íván t anyagminőséget. E zért a  vizsgált 
ötvözőelemeket úgy csoportosítottuk és ezek 
mennyiségét úgy választottuk meg, hogy ne lépjék 
tú l azt a  h a tá rt, amely felett használatukat m ár 
gazdaságossági szempontok akadályozzák. így  a 
világviszonylatban is költséges nikkelt és rezet m ax . 
1%-nyi mennyiségben, az ónt max. 0,07%-nyi 
mennyiségben adagoltuk.

Az üzemi kísérletekben használt alapvasat 
800 mm átm érőjű, Ulmer-rendszerű forró szeles 
kúpolókemencéből és 600 kg befogadóképességű ív- 
kemencéből csapoltuk. íg y  az ötvözőanyagok 
hatásá t az olvasztási körülm ényektől függően is 
tanulm ányozhattuk. Az ötvözőelemeket — az ón
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1. ábra. A nikkel hatása az öntöttvas mechanikai 
tulajdonsá gaira

kivételével — villamos olvasztáskor a  hideg betéttel 
együtt adagoltuk, kupolóolvasztáskor azonban 
csak a króm- és m olibdéntartalm ú ferroötvözeteket 
adagoltuk ily módon. Az ónt m indkét olvasztási 
eljárásban, a  nikkelt és a rezet pedig a  kupolóol
vasztáskor az előmelegített öntőüst aljára helyez
tü k  és rácsapoltunk. Az ötvözőelemek egyenletes 
eloszlását a  folyékony vas többszörös átkeverésével 
biztosítottuk. Az öntés 600 kg-os öntőüstökből 
történt.

A folyékony vas hőmérsékletét bem ártós piro- 
méterrel m értük. A csapolási hőmérséklet 1380— 
— 1450°C, az öntési hőmérséklet 1300—1350°C 
között változott.

Mind az intézeti, m ind az üzemi kísérletekben 
összetételként 5—5 db 0  30X650 mm-es nedves 
homokba form ázott próbapálcát öntöttünk. A for 
mák csőszekrényekben készültek, és függőleges 
helyzetben szűrőmaggal ön tö ttük  őket. A próba 
pálcákon az alábbi vizsgálatokat végeztük :

kémiai összetétel,
hajlítószilárdság és behajlás 600 mm-es alá 
tám asztási közzel, 
szakítószil árdság,
Brinel 1-keménység, 
metallográfiái vizsgálatok.

Ezen túlm enően az intézeti adagokból kérge- 
sedési próbatesteket, az üzemi adagokból pedig 
gyorsjáratú Diesel-motor hengerfejeket öntöttünk 
és ezek keménységeloszlását ellenőriztük.

3. Az intézeti kísérletek értékelése

Az elem zett nikkeltartalom tól függő szilárd 
sági és keménységi értékeket az 1. ábra szemlélteti. 
Az eredmények az irodalmi adatokat jól meg
közelítik, a hajlító- és szakítószilárdság, valam int 
a Brinell-keménység értékei a  nikkel szövetneme
sítő hatására kedvezően alakulnak. A szilárdság 
2,21% nikkeltartalom nál 12%-kal, a  keménység 
pedig közel 6% -kal növekedik. A behajlást a  nik 
kelötvözés számottevően nem befolyásolja.

A kérgesedési próbák eredményeit a 2. ábrán 
lá thatjuk . Az ábrán balról jobbra, 0; 0,50; 0,99; 
1,47 és 2,21% nikkeltartalom m al a  kéreg mélysége 
némileg csökken, bizonyítva a nikkel grafitosító 
hatását.

A metallográfiái vizsgálatok eredményei nem 
m utatnak  lényeges eltérést az alapvas és a nikkel
ta rta lm ú próbák szövete között. A grafit — az 
erősen hipoeutektikus összetétel hatására — nagy 
részt E-típusú, 5-ös finomságú. A szövet perlitet, 
foszfideutektikum ot és legfeljebb 1—2% ferritet 
tartalm az.

Redartnlom, % Fő.»76-3l

3. ábra. A réz hatása az öntöttvas mechanikai 
tulajdonságaira

■ Ш :г}

2. ábra. A  nikkel hatása az öntöttvas kérgesedésére

A réz ha tásá t az öntöttvas mechanikai és 
technológiai tulajdonságaira a  3. ábra m utatja . A 
rezet 0 és 2,17% között ö t fokozatban adagoltuk. 
A szilárdsági értékeket a réz csak kismértékben 
javítja. így  a hajlítószilárdság mindvégig állandó, 
a 2,17% Cu-tartalom pedig 14,7%-kal növeli a 
szakítószilárdságot. A keménység a réz perlitfino- 
mító ha tásá t bizonyítva mintegy 11%-kal nő.

A kérgesedési próbák felvételeit a 4. ábra 
szemlélteti. A balról jobbra 0; 0,61; 1,15; 1,60 és 
2,17% réztartalom  hatására  a kéreg mélysége foko
zatosan csökken.

A metallográfiái vizsgálatok eredményeiből ki 
tűnik, hogy a réz kis mennyiségben elősegíti az A- 
típusú grafit kristályosodását. Az alapvas E-típusú
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4. ábra. A  réz hatása az öntöttvas kérgesedésére

5-ös finomságú grafitjával szemben a 2,17% Cu- 
ta rta lm ú  próba 70% E  5 és 30% A 4— 5 típusú 
grafitot tartalm az. A szövetvizsgálatok a ferrit 
fokozatos csökkenését m utatják. Az alapvas 8— 10 
százalék ferrittartalm a a legnagyobb réztartalm ú 
adagban nullára csökken.

Az öntöttvasnak a króm tartalom tól függő 
szilárdságát és keménységét az 5. ábra szemlélteti. 
A hipoeutektikus öntöttvas hatására a hajlító 
szilárdság és a  behajlás 0,4%, a  szakítószilárdság 
pedig m ár 0,2% króm tartalom  felett csökken. A 
keménység ezzel szemben jelentősen nő. M int a 
sző vet vizsgálatok igazolták, ennek oka a ledeburit 
megjelenésében keresendő.

A kérgesedési próbák felvételeit a 6. ábra 
szemlélteti. M int látható , a  króm tartalom  növeke 
désével (balról jobbra 0; 0,17; 0,40; 0,48; és 0,60% 
Cr) a kéregmélység jelentősen megnő.

A szövetvizsgálat eredményei alátám asztják  a 
szilárdsági vizsgálatoknál te t t  észrevételeket. V ala 
mennyi próba grafitja E-típusú, 5—6-os finomságú. 
Az alapvas és a  0,17%, króm tartalm ú próbák szö
vete perlitet és foszfideutektikum ot tartalm az, a 
0,4% -tól 0,6%-ig terjedő króm tartalm ú próbákban 
pedig m ár jelentős mennyiségű ledeburit is ta lá l 
ható.

A m olibdéntartalom  ha tásá t a hajlító- és sza 
kítószilárdságra, valam int a Brinell-keménységre

á. ábra. A króm hatása az öntöttvas mechanikai 
tulajdonságaira,

6. ábra. A króm hatása az öntöttvas kérgesedésére

7. ábra. A  molibdén hatása az öntöttvas mechanikai 
tulajdonsá gaira

a 7. ábra szemlélteti. A vizsgálatokat 0 és 1,14% 
közötti molibdénötvözéssel végeztük. Az összefüg
gésekből kitűnik, hogy a molibdén hatására a szi
lárdság és keménység egyaránt nő. A növekedés 
mértéke azonban — különösen nagyobb molibdén- 
tartalom nál — kisebb az irodalomban [3] közölt 
eredményeknél.

A kérgesedési próbák eredményeit a  8. ábra, 
szemlélteti. A m olibdéntartalom  balról jobbra 0; 
0,22; 0,53; 0 44 és 1,14%. A molibdén kérgesítő 
hatása kisebb, m int a krómé.

«V. ábra. A  molibdén hatása az öntöttvas kérgesedésére
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9. ábra. A z  ón hatása az öntöttvas mechanikai 
tulajdonságaira

a )  hipoeutektikus, b )  eutektikus összetételű öntöttvasban

A metallográfiái vizsgálatok alapján a grafit 
E-típusú, 5—6 finomságú. A szövet perliten és 
foszfideutektikumon kívül kb. 5% ferritet is ta r 
talmaz. 0,4—0,5% m olibdéntartalom m al a ferrit 
mennyisége nullára csökken.

Az óntartalm ú próbák szilárdsági és kemény 
ség! értékeit a  9a és b ábrák szemléltetik. Vizsgá
latainkban két összetételből indultunk ki, az egyik 
hipoeutektikus, 0,9 telítési fokú (a), a másik közel 
eutektikus, 1,03 telítési fokú (b) volt. B ár az ón 
ötvözését az irodalomnak és a hazai üzemi gyakor
latnak megfelelően végeztük, teh á t csapoláskor az 
öntőüst aljára vagy a folyékony vas felszínére ada 
goltuk és bekevertük, az adagolt és az elem zett ón 
tartalom  között, mégis nagy eltérés m utatkozott. 
Ez az eltérés különösen az 1,03 telítési fokú ö n tö tt 
vasban volt számottevő, amelyben az elemzett ón
tarta lm ak  az adagolt mennyiségnek csak igen kis 
hányadai voltak.

Feltehetően ez az oka annak, hogy az ón tar 
talm ú próbák szilárdsági és keménységi értékei a
9. ábrán lá tható  módon rendszertelenül jelentkez-

10. ábra. ívkemencéből és kupolókemencéből öntött ötvözet- 
len és ötvözött öntöttvaspróbák szilárdsága és keménysége

nek. Ezekből az összefüggésekből az ónötvözés 
hatására csak alig következtethetünk. Az iroda 
lomban közölt rendkívül kedvező eredményeket 
sa já t kísérleteink nem tám aszto tták  alá.

A metallográfiái vizsgálatok valamivel kedve 
zőbb képet m utatnak. A grafit a 0,9 telítési fokú 
próbákban megközelítően fele-fele mennyiségben 
A- és E-típusú 4—5-ös finomságú, az 1,03 telítési 
fokú sorozatban A-típusú 3—4-es finomságú. A 0,9 
telítési fokú próbák szövete perlit, az 1,03 telítési 
fokú alapvas 20—25% ferrittartalm a 0,03% ón 
tartalom nál eltűnik.

4. Az üzemi kísérletek értékelése
Az üzemben g y árto tt próbatestek kémiai ösz- 

szetételét az 1. táblázatban foglaltuk össze. Az ön 
tö ttvas szokásos kísérőelemei az ívkemence és a

1. táblázat
Аг üzemi próbatestek kém iai összetétele

O lv .
m ó d J e l

К  é m i á i  ö s s r e  t é t e l О//О

С Si Mn 1 F  1 s  ! Ou  1 Ni Cr Mo S n

0 . 3,20 2,03 0,83 0,079 0,071
Ф S. 3,25 1,79 0 ,83 0,082 0,068 — — — — 0,01 1

'© S. м . 3,27 1,80 0,88 0,092 0,079 — — — 0 ,35 0 ,052
Ф с .  м . 3,22 2,05 0,82 0,078 0,076 — — 0 ,56 0,58 —

с
ф N . С. 3,19 1,79 0 ,78 0,088 0,085 — 0,69 0 ,48 — —

л N . М. 3,34 1,82 0,81 0,092 0,078 — 0,75 — 0,58 —

*5 R . С. 3,18 1,78 0 ,80 0,090 0,072 0,36 ' ----- 0 ,60 — —
R . М. 3,20 1,77 0,82 0 ,076 0,050 0,50 — — 0,40 —

ф С. 3,32 2,21 0 ,90 0,112 0,108 _
с S. 3,38 1,94 0 ,90 0 ,107 0,101 — — — — 0 ,030
ф
s S. м . 3,45 1,98 0,87 0,183 0,113 — — — 0 ,46 0 ,075
ф с .  м . 3,35 1,85 0 ,84 0,156 0,098 — — 0,52 0,51 —

'О N . С. 3,30 1,78 1,13 0 ,0 9 4 0,108 — 1,08 0,70 — —

О N . М. 3,38 1,88 0 ,84 0,120 0,191 — 0 ,79 — 0,55 —
О н3 R . С. 3,62 1,85 0,89 0,102 0,078 0 ,60 — 0,47 — —

м R . М. 3,26 2,07 0,83 0 ,120 0,141 0,60 — — 0,52 —
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forró szeles kupolókemence eltérő metallurgiai 
viszonyai következtében több eltérést m utatnak, 
így  pl. az ívkemencéből ön tö tt próbák karbontar 
ta lm a átlagosan 0,2 abszolút %-kal, kén- és foszfor- 
ta rta lm a kb. 0,03 abszolút % -kal kisebb, m int a 
forró szeles kupolókemencéből ö n tö tt próbáké. 
Azonos kemencetípuson belül a  különböző próbák 
C-, S- és P -tarta lm a közötti eltérés nem számottevő. 
A próbák szilícium tartalm a is közel megegyező. A 
legnagyobb eltérésük kb. 0,2 abszolút % . A mangán- 
tartalom  ugyancsak egyenletes.

Az ötvözőelemek mennyisége kevés kivétellel 
megegyezik a szám ított értékekkel. E ttő l a legna 
gyobb eltérést az óntartalm ak m utatják . Ezek 
értéke a szám ítottnál jóval kisebb. Az ón az iro 
dalmi adatokkal ellentétben üzemi kísérleteinkben 
is csak jelentős veszteséggel volt ötvözhető. Az ív 
kemencéből ö n tö tt próbák nikkel- és réztartalm a 
is kisebb a szám ított mennyiségnél. Ennek az a 
valószínű oka, hogy ezeket az ötvözőket 600 kg 
folyékony vasra számoltuk, míg a kemencébe ese
tenként ennél nagyobb súlyú b e téte t is adagoltak.

Összetételenként öt-öt próbatest átlagos haj 
lító- és szakítószilárdságát, valam int Brinnel-ke- 
ménységét a 10. ábra szemlélteti. A különböző ö t 
vözőelem-csoportok a szilárdsági és keménységi 
értékek növekedésére általában kedvezően hatnak. 
Ebből a szempontból leghatásosabbak az együttesen 
adagolt karbidstabilizáló elemek, m int pl. a  Cr-Mo.

A nikkel és a réz, valam int a velük közösen 
adagolt króm és molibdén ötvözőelem-párok szi
lárdságnövelő hatása is számottevő, bár a  külön 
böző vizsgálati módszerekkel kapo tt eredmények 
nem minden esetben azonos jellegűek. A szilárdsá 
got és keménységet legkevésbé az ón növeli.

Az azonos ötvözőanyag-tartalm ú próbák szi
lárdsági tulajdonságait az olvasztás m ódja is jelen
tősen befolyásolja. íg y  az ívkemencéből ön tö tt 
próbák értékei egy kivétellel m eghaladják a ha 
sonló összetételű, azonos ötvözőelem tarta lm ú forró 
szeles kupolókemencéből ö n tö tt próbák szilárdsá 
g á t és keménységét.

Az ötvözőelemeknek az öntvény keménység
eloszlására gyakorolt ha tásá t a próbaadagokból 
ön tö tt hengerfejeken vizsgáltuk. Ebből a célból 
összetételenként 2—2 db hengerfejet a 11. ábrán 
bem utato tt metszetben szétfűrészeltünk és a be-

1 z 3 ❖

11. ábra. A  keménységmérés pontjai a kísérleti 
hengerfejen

12. ábra. ívkemencéből és kupolókemencéből öntött 
kísérleti hengerfejek keménységeloszlása

rajzolt pontokon Brinnel-keménységet m értünk. 
Az eredm ényeket a 12. ábra szemlélteti.

Az azonos öntvényen m ért eredmények alapján 
a hengerfejek elég egyenletes keménységűek voltak. 
H a figyelmen kívül hagyjuk a kiugró és feltehetően 
mérési pontatlanságból adódó értékeket, m int pl. 
az ívkemencéből ö n tö tt króm -nikkel-tartalm ú hen 
gerfej 5. mérőhelyét vagy a kupolókemencéből 
ö n tö tt króm -m olibdén-tartalm ú hengerfej 3. mérő 
helyét, akkor az egyes öntvényeken belül m ért ke 
ménységeltérés nem haladja meg a 20 kp/m m 2-t.

Az ötvözőelemek és az eltérő metallurgiai vi 
szonyok ha tásá t a hengerfejek átlagos keménysége 
kielégítően szemlélteti. Á ltalában az ívkemencébőJ 
ö n tö tt hengerfejek mintegy 30 kp/m m 2-rel kemé
nyebbek a kupolókemencéből öntötteknél. Leg 
hatásosabbnak i t t  is a karbidstabilizálók együttes 
(Cr-Mo) adagolása bizonyult, míg a  keménységet 
legkevésbé az ónötvözés növelte.

A m etallográfiái vizsgálatokhoz szükséges 
próbatesteket a  hengerfejek gátrészéből munkál-

13. ábra. A z  ötvözőelemek hatása az öntöttvas szilárdságára  
és keménységére saját vizsgálataink és Barton, R . [3] 

szerint
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ta ttu k  ki. A grafit és szövetminősítés eredményei 
a következőket m u ta tták :

A grafit általában A- és E-típusú, százalék- 
arányuk az ötvözőelem -tartalom tól függően erősen 
változott. A grafitlemezek hossza a próbák több 
ségében 4—5-ös volt. A szövet grafitból, perlitből 
és foszfideutektikumból állt, valam int több-keve 
sebb ferritet, két öntvényben pedig ledeburitott is 
tarta lm azott. A ferrittartalom  leginkább a kupoló 

kemencéből ö n tö tt próbákat jellemezte, míg a 
ledeburit a két króm -m olibdén-tartalm ú próbában 
fordult elő. Az ívkemencéből ö n tö tt nikkel-molib- 
dén-tartalm ú hengerfej szövete kb. 30—40% -ban 
tűs elrendeződést m utato tt.

■5. Következtetések

A laboratórium i és üzemi kísérletek eredmé
nyeiből az ötvözőanyagoknak az öntöttvas tu la j 
donságaira gyakorolt h a tásá t és ezzel összefüggően 
a  fokozott igénybevételnek k ite tt ö ntvények anyag 
minőségének jav ítását az alábbi szem pontok alap 
ján  foglalhatjuk össze:

M indenekelőtt meg kell állapítanunk, hogy 
laboratórium i kísérleteinket alapvizsgálatoknak 
szántuk. A kísérletek célja az önm agukban adagolt 
ötvözőelemek hatásának vizsgálata volt az ö n tö tt 
vas mechanikai és technológiai tulajdonságaira.

Az önm agukban adagolt ötvözőelemeknek az 
öntö ttvas szilárdságára és keménységére gyakorolt 
h a tásá t irodalmi adatokkal is összehasonlítottuk. 
Az eredményeket a  13. ábra szemlélteti. Az ábrán 
folytonos vonallal k ihúzott görbék saját mérésein
ket, míg a szaggatott vonalak Barton, R. [3] tanu l 
m ányából v e tt eredményeket jelölik. Saját ered 
ményeink az ordináta különböző pontjaiból indul
nak ki, ami azt jelenti, hogy a kiinduló ötvözetlen 
próbák szilárdsága és keménysége egymástól el
té rt, de a  görbék jellege, teh á t az ötvözőelemek 
hatása az irodalmi adatokkal igen jól megegyezik. 
Ebből is következik, hogy a szilárdságra és ke 
ménységre legjobban a karbidképző elemek (Cr, 
Mo) hatnak, míg az austenittel szilárdoldatot ké 
pező ötvözök, m int a nikkel és a réz, kisebb h a tá 
súak.

Laboratórium i vizsgálatainkban azt is meg
figyeltük, hogy a szám ított és elem zett ötvözőelem 
tartalom  között milyen eltérések m utatkoznak. 
Természetesen figyelembe vettük  azt is, hogy a 
folyékony vas mennyiségének kisebb-nagyobb in 
gadozása a szám ított ötvözőelem -tartalm at már 
eleve m egváltoztatja. H a ezt a körülm ényt is é rté 
keljük, és a folyékony vas tényleges mennyiségéből 
indulunk ki, akkor m egállapíthatjuk, hogy az iro 
dalmi adatokkal egyezően a nikkel és a réz veszte 
ség nélkül ötvözhető, míg a  króm és a molibdén 
ötvözésekor mintegy 10— 15% leégéssel kell szá 
molnunk.

T ekintettel az utóbbi években megjelent szá 
mos tanulm ányra [4, 5, 6] az ónötvözés hatásával 
külön kellett foglalkoznunk. Az ónt egy kisebb 
(0,9) és egy nagyobb (1,03) telítési fokú ön tö ttvas 
hoz növekvő mennyiségben adagoltuk. Az első 
perlites, az utóbbi ferrit-perlites alapszövetű volt. 
M int a vizsgálatok igazolták, a  mechanikai és

technológiai tulajdonságokban nem tapasztaltunk 
szám ottevő javulást. Ez főleg a nagyobb telítési 
fokú öntöttvasnál volt szembetűnő, m ert az ón a 
ferrites alapszövetet jobban befolyásolja, m int az 
eleve perlites szövetű öntöttvasat.

Üzemi kísérleteinkben a szilárdsági és kem ény- 
ségi eredmények a fokozott igénybevételű öntvé 
nyek szempontjából annyiban jelentősek, hogy 
milyen mértékben biztosítják a m egkívánt szilárd 
sági értékeket. Ebben a vonatkozásban valam ennyi 
ötvözőelem hatása kielégítő. Mindössze azt kell 
megjegyeznünk, hogy lia a szóban forgó öntvény 
alkatrésztől nagyobb kopásállóságot kívánunk 
meg, akkor elsősorban a karbidstabilizáló elemek 
ötvözése látszik kedvezőnek. Nagyobb anyagtö- 
mörség esetén viszont a karbidstabilizáló elemeken 
kívül nikkel vagy réz ötvözése előnyös. Figyelemre 
méltó még az is, hogy a karbidstabilizáló elemeknek 
a szürke öntöttvasba való ötvözése csak addig kí 
vánatos, amíg ezzel a  szövetben a perlitképződést 
segítjük elő. H a azonban szabad cem entit is kép 
ződik, adagolásuk m ár káros. Ilyenkor ugyanis az 
öntöttvas ridegebbé válik, s az öntvény hőigénybe
vétele esetén a term ikus feszültségek nagyságát is 
növelik.

Metallurgiai szempontból az elektromos ol
vasztás feltétlenül előnyösebb, m ert jobb minőségű 
ön tö ttvasat csapolhatunk. Számos öntvény típusnál 
a tisztán elektromos olvasztás vagy a duplex eljárás 
használata a  korszerű gyártásnak m a m ár egyik 
alapfeltétele.

Összefoglalva m eg á llíth a tju k , hogy az ö n t 
vénygyártás területén felmerülő anyagminőségi kö
vetelmények sok esetben olyan nagyok, hogy ki
elégítően csak az öntö ttvas ötvözésével és korszerű 
olvasztóberendezés használatával oldhatók meg. E 
vonatkozásban helytelenül értelm ezett takarékos 
kodás végső fokon az öntvények nem megfelelő mi
nőségét és é lettartam uk csökkenését eredményezi.

Összefoglalás
Laboratórium i kísérletek alapján a növekvő 

mennyiségű nikkel, réz, króm, molibdén és ón ha 
tá sá t vizsgálja az öntö ttvas szilárdságára, kem ény 
ségére, kérgesedési tulajdonságaira és szövetére. 
Az eredmények felhasználásával üzemben gyárto tt 
ötvözetlen, továbbá Sn, Sn-Mo, Cr-Mo, Ni-Cr, 
Ni-Mo, Cu-Cr és Cu-Mo tarta lm ú öntöttvaspróbák 
szilárdságát, keménységét és szövetét vizsgálja. A 
metallurgiai tényezők tisztázása érdekében az 
üzemi kísérletek ívkemencéből és kupolókemencé- 
ből csapolt öntöttvassal párhuzam osan folytak. 
Végül értékeli a fokozott igénybevételű öntvény 
alkatrészek gyártására legjobban megfelelő ötvöző 
anyag minőségeket és a metallurgiai módszereket.
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A  n a g y k a n izsa i fö ld g á z p ó ttü z e lé sű  k u p o ló  m e ta llu r g ia i

vizsgálatai*
G Ö K Ö G  I Á E T O S  

V asip a ri K u ta tó  In té z e t
DK 621.745.34 : 662.69

I. Előzmények

A földgáznak öntöttvas olvasztására való fel- 
használása népgazdaságunk egyik jelentős célki
tűzése. Ennek a tervnek megvalósítására az ösz
tönzést a Szovjetunióban sokéves fejlesztő m unká 
val elért eredmények adták. Az o tt k ia lak íto tt ége
tőcsatornás rendszerben [1, 2, 3] a földgázt közvet
lenül a  kupolóba való belépés elő tt elégetik; a  ke 
mence üzeme biztonságos és jelentős kokszmegta 
karítás érhető el.

A hazai fejlesztő m unkának első lépéseként a 
Tüzeléstechnikai K u ta tó  In tézet a  Zalamegyei Vas
ipari Vállalat öntödéjében, Nagykanizsán, 1964- 
ben egy 600 mm átm érőjű üzemi hideg szeles ku- 
polót földgázpóttüzelésre a lak íto tt át. Egyéves hi 
deg szeles üzem u tán  ezt a  kupolót egyenáramú su 
gárzó rekuperátorral szerelték fel. A hideg és forró 
szeles kísérleti kupoló szerkezetének, felszerelésének 
és tüzeléstechnikai eredményeinek ism ertetését a 
Tüzeléstechnikai K u ta tó  In tézet zárójelentése ta r 
talm azza [4].

A nagykanizsai vegyestüzelésű kupoló hideg [5] 
és forró szeles [6] üzemének metallurgiai vizsgála 
tá t  a Vasipari K u ta tó  In tézet végezte el. E z t a 
vizsgálatot az indokolta, hogy a vegyestüzelésű 
kupolóban egyrészt más a gázatmoszféra, melyben 
a  vas megolvad, másrészt a  túlhevítés körülményei 
is megváltoznak. Mindkét hatásnak következmé
nyei lehetnek az öntöttvas öntészeti és mechanikai 
tu  la jdonságaira.

Egyes irodalmi közlemények [4, 8] a vegyes
tüzelésű kupolókkal kapcsolatban hideg szeles 
üzemben a kívánatosnál és szokásosnál kisebb csa- 
polási hőmérsékletekről számolnak be. Ezek az 
adatok a földgázpóttüzelésű kupolók szerkezetét 
tek in tetbe véve azzal magyarázhatók, hogy a C 02- 
redukció elkerülése érdekében a földgáz elégéséből 
származó füstgázt közvetlenül az olvasztóöv a la tt 
vezetik be a kupolóba, és így a földgázégőkön ke 
resztül bevezetett hőmennyiség csak az olvasztás 
ban vesz részt, ezért az olvasztó teljesítm ény nő, de 
ennek a nagyobb vasmennyiségnek a túlhevítése 
csökken. A vegyestüzelésre való áttéréskor ugyanis 
csökkentik az adagkokszot és általában a fúvóká- 
kon bevezetett szélmennyiséget is. Ennek követ
keztében az időegységben a kokszoszlop kevesebb 
hőt termel, és hőmérséklete kisebb lesz. Másrészt a 
tiílhevítendő vas mennyisége jelentősen nő, így a 
túlhevítés csökkenni fog. E z t vagy a túlhevítő öv 
magasságának növelésével vagy forró szél hasz 
nálatával lehet ellensúlyozni.

Ami a földgázzal olvasztott vas tulajdonságait 
illeti, azok semmiben sem különböznek a koksszal 
olvasztott vas tulajdonságaitól.

* E lh a n g z o t t  a  IV . Ö n tő  N a p o k o n  1966. o k tó 
b e r  19-én .

Mások [1] arról számolnak be, hogy a vegyes
tüzeléssel olvasztott vas öntészeti tulajdonságai va 
lamivel rosszabbak, m int a kokszos kupolóból szár
mazóé. Megemlítik a rosszabb form akitöltő képes 
séget és az erősebb kéregesedési hajlam ot. Ezeket 
a  hátrányokat az öntöttvas megnövekedett hidro 
géntartalm ának tud ják  be.

A hidrogén h a tásá t az öntöttvasban a külön 
böző szerzők általában kedvezőtlennek ítélik.

Norbury, A. L. és Morgan, E. [9] szerint a 
hidrogénnel történő öblítés a  grafitot durvítja.

A hidrogén kéregnövelő, keménységnövelő és 
folyékonyságot csökkentő hatásáról számos szerző 
beszámolt [1, 10, 11, 12, 13].

Az öntö ttvas nagy karbontartalm a erősen 
csökkenti a  színvas hidrogénoldó képességét [14], 
ezért az öntöttvas hidrogéntartalm a ritkán  több, 
m int 5 m l/100 g, és csak kivételesen éri el a 7— 
9 m l/100 g értéket. A hidrogén fő forrása a nyersvas 
grafitja  által adszorbeált nedvesség [15]. Az ö n tö tt 
vas kritikus hidrogéntartalm a 5—10 m l/100 g-ra 
tehető, s ennél nagyobb memiyiségek m ár gázhó- 
lyagosságot okozhatnak.

K áros a kupolóba ju tó  vízgőz is [16], m ert a 
fúvószél tú l nagy nedvességtartalm a az öntöttvas 
hidrogéntartalm át növeli, disszociációja következ 
tében csökkenti a kupoló hőmérsékletét, csökkenti 
a  felszenesítést, növeli a k ö tö tt karbon mennyisé 
gét, valam int a  szilícium leégését.

A vegyestüzelésű kupolóban olvasztott vas hid 
rogéntartalm a a torokgáz hidrogéntartalm ával a rá 
nyos [17], de lehetőleg ne haladja meg a 3 m l/100 g 
értéket. Ennek az a  feltétele, hogy a torokgázban 
levő hidrogén és m etán együttes mennyisége 4% - 
nál kevesebb legyen.

11. A kísérleti kupolókemence

A földgázpóttüzelésre á ta lak íto tt kupolót a 
Tüzeléstechnikai K u ta tó  In tézet tervezte és he 
lyezte üzembe. E z t jelentése [4] részletesen ismer
te ti, ezért i t t  csak a legfontosabb adatokat em lít 
jük meg. A kupoló fúvósíkjának átm érője 600 mm. 
A földgázpóttüzelés égetőcsatornás rendszerű, a le
vegővel kevert földgáz az égetőcsatornákban ég el, 
és ezeken keresztül csak az égéstermékek ju tnak  a 
kupoló aknájába. Az égétőcsatornák a fúvósík fe
le tt 600 mm-re vannak elhelyezve. A kupolót az 
összes szükséges műszerrel és biztonsági beren 
dezéssel felszerelték. Salakszifon felszerelésével a 
folyamatos vashőmérséklet mérését is megoldották.

A kísérleti kupolót egy későbbi időpontban 
egyenáramú, sugárzó kém ény-rekuperátorral sze
relték fel. Ennek tervezésekor figyelembe vették, 
hogy a kis kokszadag m ia tt a kupoló torokgázának 
kis СО-tartalm a m iatt kicsi lesz a k ö tö tt hő tar 
talm a, ezért a rekuperátor alá 3 db földgázégőt épí
te ttek  be. Ezek bekapcsolásával a torokgáz hőmér
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séklete növelhető és a  400°C hőmérsékletű forró 
szél tartósan  biztosítható. A torokgázhőmérséklet 
növekedése esetén az autom atika az égőket egy
más u tán  kikapcsolja, ezzel a rekuperátor túlheví- 
tésének veszélye nem áll fenn.

111. A vizsgálatok ismertetése

A földgázpóttüzelésű kupoló metallurgiai vizs
gálatának célja az volt, hogy tisztázza vajon va 
lóban van-e a földgázpóttüzelésnek az öntöttvas 
minőségére hatása.

Az olvasztások metallurgiai értékelésének alap 
jául a következő próbák és vizsgálatok szolgáltak :

Öntészeti próbák
1. Sipp-féle spirál-próba, melynek öntése m in 

dig azonos, 1300°C hőmérsékleten tö rtén t az ö n tö tt 
vas form akitöltő képességének meghatározására.

2. Ékpróbák, illetőleg kokillára ön tö tt kérge- 
sedési próbák öntése az öntöttvas kérgesedési ha j 
lam ának mérésére.

3. Az öntöttvas lineáris duzzadásának és zsu 
gorodásának mérése 0  30X350 mm-es próbapál
cák dermedése és lehűlése közben.

4. Az öntészeti zsugorodás mérése bejelölt 
alaphosszúságú próbapálcákon.

Vegyi vizsgálatok
1. Az öntöttvas hidrogéntartalm át a N agyka 

nizsára telep ített vákuum extrakciós készülékkel 
vizsgáltuk. A bronzkokillába ön tö tt 8 mm átm é 
rőjű ceruzapróbákat —60°C hőmérsékletű száraz 
jég-keverékben azonnal lehűtöttük, és ebben ta r 
to ttu k  az elemzés megkezdéséig. A próbák kimele
gítése 650—700°C-on 15 percig tö rtén t 8 - 10” 5 forr 
vákuum ban.

2. Az öntöttvas karbon-, szilícium-, mangán-, 
kén- és foszfortartalm ának meghatározása.

3. Az öntöttvas nitrogéntartalm ának m eghatá 
rozása nedves desztillációs eljárással és az oxigén- 
tartalom  m eghatározása vákuum-olvasztásos m ód 
szerrel.

4. Nyersvas átlagm inták elemzése, C-, Si-, Mn-, 
P- és S-tartalom ra.

5. Salak átlagm inták elemzése S i0 2-, CaO-, 
MgO-, A120 3-, FeO-, MnO- és S-tartalom ra.

6. Mészkő elemzése az 5. pont a la tti alkotókon 
kívül C 02-re is.

7. Döngölőanyag átlagm inta elemzése, 5. pont 
a la tt m egadottakra.

8. Koksz elemzése karbon-, kén-, illó- és ned 
vességtartalom ra, valam int kokszhamu elemzés.

9. Füstgázösszetétel elemzése széndioxid-, 
szénmonoxid-, oxigén- és hidrogéntartalom ra. E zt 
a  vizsgálatot a  hideg szeles kísérletben a Kőolaj és 
Gázipari Tröszt nagykanizsai laboratórium a vé 
gezte molekulaszűrős gázfraktom éterrel, míg a 
forró szeles kísérletben a TÜ K I m unkatársai vé 
gezték robbantó p ipettás Orsath-készülékkel.

10. Földgázösszetétel és fűtőérték megállapí
tása. (Ugyancsak a KGT nagykanizsai laborató 
rium a végezte.)

Mechanikai vizsgálatok
1. Hajlítószilárdság és behajlás m eghatáro 

zása, csőformaszekrénvben állva ö n tö tt 0  30 X 650 
mm-es nyers felületű próbapálcán.

2. Szakítószilárdság meghatározása 30 mm á t 
mérőjű pálcából kim unkált szabványos 20 mm 
átm érőjű próbán.

3. Brinell-keménység megállapítása a 30 mm 
átm érőjű próba keresztmetszetében.

Metallográfiái vizsgálatok
A 30 mm átm érőjű próbapálcán
1. grafit vizsgálatot és
2. szövetvizsgálatot végeztünk.

A próbavétel gyakorisága

Az első próbákat egy órai olvasztás u tán  ve t 
tük, m ert az olvasztás első órájában a csapolási hő
mérséklet nagyon változó, és egy maximum elérése 
u tán  többé-kevésbé állandósult szintre csökken.

Egy-egv teljes próbasorozatban hidrogénelem 
zési próbát, 1300°C-on ö n tö tt spirált, kérgesedési, 
zsugorodási próbákat és 2 db állva ön tö tt hajlító 
próbapálcát, valam int elemzési próbákat ön tö t 
tünk. Ezeket a próbákat a  napi olvasztás várható 
időtartalm ától függően szabályos időközökben, 60, 
40, illetve 30 percenként öntöttük.

IV. Hideg szeles kísérleti olvasztások

Hideg szeles olvasztások koksztüzeléssel

A vizsgálatokat a tiszta  kokszos üzemre á t 
a lak íto tt T Ü K I rendszerű kupolóban kezdtük. A 
200 kg-os vasadagokat az üzem szokásos öv 18-nak 
megfelelő ,,A” adagelőírása szerint olvasztottuk, és 

40% szovjet nyersvasból (2,5% Si-tartalom), 
30% öntvénytöredékből, valam int 
30% sajá t öntvényhulladékból állt.
Az olvasztás 5 napon keresztül 12,5% lengyel 

olvasztókoksszal és hideg széllel történt.

Hideg szeles olvasztások földgázpóttüzeléssel
Az üzem szokásos adagját ezúttal a  két első 

napon 6%, m ajd három napon á t 8% adagkosszal 
olvasztottuk. Az égőkön bevezetett földgáz 25— 
30 N m 3/t  vas volt, az adagkoksszal bev itt h ő ta rta 
lomnak kb 40%-a. Ebben a kísérletben két napon 
rövid ideig nagyobb, 29—30 kp/m m 2 szilárdságú 
ön tö ttvasat is olvasztottunk. Az ehhez használt 
,,B” -jelű adag:

30% nyersvas,
20% öntvény töredék,
20% sajá t hulladék,
30% acélhulladék,
0,35% FeMn.

A hideg szeles olvasztások értékelése 

Olvasztási adatok
A hideg szeles kokszos és vegyes tüzeléssel 

végzett olvasztások metallurgiai vizsgálatának 
eredményéről a Vasipari K u ta tó  In tézet jelentése 
[5] számol be. Ebből csak a legfontosabb adatokat
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O lv a s z tá s

A  hideg: sz e le s  o lv a sz tá so k  ada ta i (5— 5 o lv a sz tá s  á tla g a )

O lv a sz tá s
id ő ta r ta m a ,

ó ra

O lv a sz tá s i
te lje s ítm é n y ,

t /ó r a

K o k sz a d a g , 
k g /t  v a s

F ö ld g á z 
fo g y a sz tá s , 
N m s/ t  v a s

1. táblázat

C sapo lá si
h ő m érsék le t,

°C

K o k ssz a l ( a ) ....................................  4 ,2 7
F ö ld g á z  p ó ttü z e lé sse l (b) .............  2,91

6 —  a
V á lto z á s  --------- • 100

a

3 ,0 9
4 ,6 0

+  49 ,0 %

125 ,0
71,3

— 42,8o/o

1457
2 8 ,9  1420

—  4  =  — 37°C

ism ertetjük. Az 1. táblázat a kétféle üzem olvasztó 
teljesítm ényét, tüzelőanyag fogyasztását és csapo
lási hőm érsékletét hasonlítja össze. Szembetűnő, 
hogy földgázpóttüzeléssel az olvasztóteljesítm ény 
49% -kai nő tt, a kokszfogyasztás pedig a kokszadag 
csökkentése m iatt 42,8%-kal csökkent. A földgáz
póttüzelésű olvasztás csapolási hőmérséklete ki
sebb, kísérletünkben ez a csökkenés 30—50°C, á t 
lagosan 37°C volt.

A csapolási hőmérséklet változását az idő 
függvényében az 1. ábra m utatja . Mind a 12,5% 
adagkoksszal földgáz nélkül, m ind a 6—8% adag 
koksszal és földgázpóttüzeléssel végzett napi ol
vasztások esetén az első órában elért maximum után  
a csapolás hőmérséklete folyam atosan csökkent. 
Ennek oka részben az olvasztóöv átm érőjének fo
lyam atos nagyobbodása m ia tt a fajlagos szélmeny - 
nyiség csökkenése, részben a szükségesnél valam i
vel kisebb kokszadag m ia tt az alapkoksz-oszlop m a
gasságának csökkenése.

A csapolás kezdetétől eltelt idő, óra 15.672-í)

1. ábra. Csapolási hőmérséklet változása az olvasztás fo ly a 
mán kokszos, illetve földgáztüzelésű hideg szeles üzemben

összetétel
A kétféle hideg szeles olvasztás próbáinak á tla 

gos vegyi összetételét a 2. táblázatban hasonlítjuk 
össze. Ebből az látható, hogy földgázpóttüzeléssel

a könnyen oxidálódó elemekből nagyobb a leégés, 
ennek következtében az azonos adagból olvasztott 
öntö ttvas telítési foka is kisebb. Figyelemre méltó 
a  kéntartalom  csökkenése, ami az adagkoksz csök
kentésének következménye.

Meglepetést okozott a  hidrogéntartalom  ala 
kulása, melynek vizsgálatára különös gondot for
d íto ttunk. À v á rtta l ellentétben a földgázpóttüze 
léssel olvasztott adagok hidrogéntartalm a kisebb 
volt annak ellenére, hogy földgázpóttüzeléssel ol
vasztva a füstgáz hidrogéntartalm a 2—3-szor ak 
kora volt, m int a tiszta  kokszos olvasztás esetén. 
E z t csak azzal tud juk  egyelőre magyarázni, hogy 
a földgázzal olvasztott adagok csapolási hőmérsék 
lete kisebb volt, és m int ismeretes a  fémek gáz- 
oldóképessége kisebb hőmérsékleten kisebb (2. 
ábra).

Csapolási hőmérséklet,C‘ lé'-Stz- 2 \

2. ábra. Hideg szeles üzemben olvasztott próbák hidrogén- 
tartalma a csapolási hőmérséklet függvényében

A próbák oxigéntartalm a ugyancsak a föld 
gázpóttüzeléssel olvasztott vasakban volt kisebb. 
Ez arra  vezethető vissza, hogy földgázpóttüzelésű 
üzemben csak a kupoló olvasztóövében oxidálóbb 
a kemence atmoszféra. A túlhevítő övben, ha

O lv a sz tá s

K o k ssz a l (a) .................
F ö ld g á z  p ó ttü z e lé sse l .

V á l t o z á s ------- -10 0%a 0

O n tü ttv a sp r ó h á k  ö s s z e té t e le ,  A -je lű  a d a g o k  h id e g  s z é l l e l  o lv a s z tv a
(5 — 5 o lv a sz tá s  á tla g a )

c ,
0//0

Si,
%

M n,
0//0

P ,
%

s ,
%

H 2,
0/“/0

o .„
0//0

3,56 2,23 0 ,5 8 0 ,2 3 6 0 ,1 4 2 0 ,0 0 0 4 5 0 ,0 0 8 3
3 ,5 4 2,18 0,49 0 ,2 1 9 0 ,0 9 5 0 ,0 0 0 3 0 0 ,0 0 6 3

— 0 ,6 — 2,1 — 15,5 — 7,3 — 3 3 ,0 —34,2 -24,1

T j =
C5

4 ,2 6  — 0,31  S i - - 0 , 3 5  P  - - 0 , 4  S + 0 ,0 2 7  M n

2. táblázat.

0 ,0 0 8 0  1,03
0 ,0 0 9 6  1.02

+ 20,0 —1,0
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3. táblázat
Hideg széllel olvasztott. A-jelű adagok m echanikai tulajdonságai

(5— 5 o lv a s z tá s  á t la g a )

O l v a s z t á s
H a jl í tó s z i 

lá rd s á g , 
k p /m m 2 '

B e h a jlá s ,
m m

S z a k í tó 
s z ilá rd sá g ,

k p /m m 2

B rin e ll-
1 k e m é n y sé g , 

k p /m m 2

S z ilá rd sá g i
v is z o n y 

sz ám ,
R G

V isz o n y 
lag o s

k e m é n y sé g ,
R H

K o k s s z a l (a) ........................................... 34 ,96 9,81 20,75 181,7 125 0,97
F ö ld g á z  p ó ttü z e lé s s e l  (b) .................. 36 ,65 10,88 22 ,10 180,8 120 0,92

V á l t o z á s -------- - - 1 0 0 % .......................a 70
+  4,8 +  11,0 +  6,5 — 0,5 — 4,0 — 4,0

kokszadagra az időegységben kevesebb levegőt Hí
vatunk, redukálóbb atm oszféra alakul ki, m int a 
tiszta  kokszos üzemben.

A nitrogéntartalom  a csak koksszal o lvasztott 
adagokban v o lt kisebb.

A kétféle módszerrel olvasztott adagok salak 
jának elemzései szerint a  földgázpóttüzelésű olvasz
táskor a salak FeO -tartalm a 7,06%, nagyobb 
m in t a kokszos olvasztáskor (5,0%), m ert az ol
vasztóöv atm oszférája oxidálóbb.

öntészeti tulajdonságok

A formakitöltőképesség vizsgálatára 1300°C-on 
ö n tö tt Sipp-féle spirálpróbák azonos öntési hő 
mérsékletét bem ártó pirom éterrel ellenőriztük. A 
próbák kifolyási hossza azonos volt, de ha a kétféle 
olvasztás eredm ényeit a  telítési fok figyelembevé
telével értékeltük, akkor a  vegyestüzeléssel ol
v aszto tt vas form akitöltő képessége valamivel jobb 
volt, m int a koksszal olvasztott próbáké.

A kérgesedés vizsgálatára Sipp-féle ékpróbá 
ka t öntöttünk. A próbák egy részén az öntöttvas 
hipereutektikus vo lta  m ia tt fehér töretét nem  ész 
leltünk. A kétféle módszerrel o lvasztott vasak kér- 
gesedése lényegében azonos volt.

U gyanez m ondható el az öntészeti zsugorodás
ról is, m elyet szintén a telítési fok függvényében  
vizsgáltunk.

Vizsgáltuk az öntöttvaspróbák lineáris duz 
zadását és zsugorodását is a dermedés és lehűlés 
közben. M értük az eutektikus duzzadást, a perlit- 
pont előtti zsugorodást és az eutektoidos duzza 
dást. Ezek az értékek lényegében azonosak voltak 
a  kétféleképpen olvasztott anyagban.

Mechanikai tulajdonságok
A kétféle olvasztás ha tásá t a mechanikai tu 

lajdonságokra a 3. táblázatban hasonlíto ttuk össze. 
A  földgázpóttüzeléssel olvasztott próbák mechani
kai tulajdonságai valamivel jobbak: hajlítószi
lárdságuk, behajlásuk, szakítószilárdságuk na 
gyobb, m int a csak koksszal o lvasztott adagoké, 
ami ezeknek a próbáknak valamivel kisebb telítési 
fokával függ össze. A m ért és a telítési fokból szá 
m íto tt szakítószilárdság hányadosából képzett szi
lárdsági viszonyszám (RG) a földgázpóttüzeléssel 
olvasztott próbákban kisebb. A szilárdsági viszony - 
szám csökkenését feltehetően ezek kisebb kéntar 
ta lm a okozza. Ugyancsak a kisebb kéntartalom  
m ia tt ezeknek a próbáknak kisebb a Brinell- és a 
viszonylagos keménysége (R H ), továbbá nagyobb a 
hajlításkor m ért behajlása. A szilárdságnak a telí-

Az öntöttvas telítési foka, Tf 16 672 3 j

3. ábra. .4 szakítószilárdság és a telítési fo k  összefüggése 
hideg szeles olvasztásokban

4. ábra. A  keménység és szilárdság összefüggése 
hideg szeles olvasztásokban

tési fokkal való összefüggését a 3., a kem énységet a
4. ábra szem lélteti. Az ábrákban néhány nagyobb  
szilárdságú próba is szerepel, m elyeket а В  adag 
ból (lásd előbb) olvasztottunk.

Grafit, és szövet
A  szokványos A adagból öntött valam ennyi 

próba tú lnyom óan rendezetlen, А -típusú eutekti 
kus grafitot tartalm azott. E setenként kisebb m eny- 
nviségű E - és D -típusú grafit is előfordult. А  В  
adaggal o lvasztott nagyobb szilárdságú vas összes 
grafitja E  és D  típusú volt.

A  próbák szövete túlnyom óan perlites volt, 
ezenkívül kevés ferritet és foszfidot tartalm azott. 
Az azonos ferritm ennyiséget tartalm azó próbák kö-
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N y ersv as  á fo lv a sz tá s  e re d m é n y e . F o r ró  szeles o lv a sz tá s  4. táblázat
(3 o lv a s z tá s  á t la g a )

c , Si, M n, P , S,
0/ 0/ о/ 0/ о/о /о 0 0 0

A d a g o lt  s z o v je t  n y e rs v a s
C s a p o lt ö n tö t t v a s  ...........
V á lto z á s  ab sz . %  .........
V á lto z á s  re l. %  .........

3 ,63 2 ,83 0 ,82 0 ,118 0 ,022
3,61 2 ,60 0 ,70 0,117 0 ,049

— 0,02 — 0,23 — 0,12 — 0,010 +  0 ,027
— 0,55 — 8,10 — 14,60 — 0,850 +  122 ,000

zül azoknak a szilárdsága volt nagyobb, melyeket 
földgázpóttüzeléssel olvasztottunk. A nagyszilárd 
ságú próbák teljesen ferritm entesek voltak.

Y. Forró szeles olvasztások [6]

E z t a  vizsgálatot idő hiányában a T Ü K I vizs
gálataihoz csatlakozva, a tervezettnél jóval szű- 
kebb keretek között végeztük el. E zú tta l egyetlen 
üzemmódot vizsgáltunk. A kokszot forró széllel, a 
földgázt hideg levegővel égettük el.

Ebben a kísérletsorozatban ugyanazokat a 
próbákat' öntöttük, és ugyanazokat a vizsgálatokat 
végeztük el, m int a hideg szeles vizsgálat folyamán, 
csak az öntöttvas kérgesedését vizsgáltuk az elő
zőktől eltérően, m agba form ázott, egyik oldalán 
öntöttvas kokillára öntött, 30 mm vastag próbán.

a) Nyersvas átolvasztása földgázpóttüzelésű 
kupolókemencében

Ezekre az olvasztásokra a TÜ K I-nek azért 
volt szüksége, hogy a rekuperátoros üzem hőm ér
legét felvehesse. Az így olvasztott öntöttvas sza 
kítószilárdsága 12—14 kp/m m 2. A próbák szövete 
túlnyom óan ferrites volt. A próbák erősen hiper- 
eutektikusak voltak, telítési fokuk 1,04— 1,08 kö 
zö tt változott, ami megm agyarázza a gyenge szi
lárdsági eredményeket. A próbák tulajdonságai a 
szokásos öntö ttvastó l annyira eltérőek voltak, hogy 
összehasonlításuktól ezúttal eltekintünk, csupán az 
eljárással pontosan m egállapított leégéseket kö 
zöljük (4. táblázat). A táb lázatban  közölt adatok 
három  olvasztási nap átlageredményei.

A karbon- és a foszfortartalom  gyakorlatilag 
nem változott (a változás az elemzési hiba h a tá 

rain belül van), a szilícium és mangán leégése ki 
sebb, m int a  kupolóüzem ben megszokott. A kén 
tarta lom  növekedésének abszolút értéke kedvező, 
a  relatív  értéke csak a nagyon kis kiinduló értékhez 
való viszonyítás m ia tt tűnik nagynak.

b) Forró szeles üzem földgázpóttüzeléssel 
Szokásos adag olvasztása

A m ár ism ertetett A-jelű adagolással öv. 18 m i
nőségű ön tö ttvasat olvasztottunk.

Ezeknek az olvasztásoknak néhány a d a tá t az
5. táblázat, a  próbák vegyi elemzési átlagait a  6. táb
lázat tartalm azza. Az egyes olvasztási napokon 
ezúttal az olvasztás körülményei nem voltak azo
nosak. Az olvasztások 4,65, 5,50, illetve 5,13% szá 
raz kokszra á tszám íto tt adagkoksszal és 23—26 
N m 3/t  földgázzal történtek . A kokszadag növelésé
nek következménye a két utóbbi olvasztás valam i
vel nagyobb kéntartalm a. Az első két olvasztási 
napon a rekuperátor földgázpóttüzelését kísérlet
képpen kikapcsolták. Az olvasztás első órájának 
végére a  torokgáz СО-tartalm a annyira lecsökkent, 
hogy a torokgáz m ár nem égett folyamatosan, csak 
időnként lobbant be. Ennek megfelelően a szélhő
mérséklet az olvasztás kezdeti szakaszában elérte a 
350°C-t, de a vége felé 240, illetve 300°C-ra csök
kent. A harm adik napon a rekuperátor gázégőit 
ism ét bekapcsolták és ennek eredményeképpen a 
levegő előmelegítésére fo rd íto tt 8,1 N m 3/ t  átlagos 
földgázfelhasználással 400°C-os forró szélhőmér
sékletet sikerült az olvasztás végéig fenntartani. A 
forró széllel ezú ttal is a  kokszot égettük el, míg a 
földgáz égését hideg levegővel tápláltuk.

'  F o rró  szeles fö ld g á z p ó ttü z e lé sű  o lv a sz tá so k  a d a ta i .  A - je lű  a d a g o k  5. táblázat

F  ö  1 d y á  z

O lv a s z tá s
O lv a s z tá s

id ő ta r ta m a ,
ó ra

O lv a s z tó  
t e l je s í t 

m é n y , t /ó

S zá ra z  
a d a g k o k s z , 

k g / t  v a s
o lv a s z tá s h o z , 

N m 3/ t  v a s

le v eg ő
e lő m eleg í 

té sh e z ,
N m 3/ t  v a s

F o r ró  szél 
h ő m é rs é k le t ,

°C

C sap o lá s i
h ő m é rs é k le t ,

°C

1 2 5,8 46,5 26 ,0 — 325 1375
3 6,0 46,5 25 ,5 — 240 1380

2 2 6,4 55, 0 23 ,4 — 350 1390
3 2 5,8 51,3 26 ,0 8,1 400 1425

Á tla g — 6,0 49 ,8 25,2 — 329 1392

6. táblázat

K o k s z a d a g c , Si, M n, P , s , H 2, o „ N ., T ,
(n ed v e s) % % 0/0 % 0//0 O'о 0//0 0/0

5 %  ..................... 3 ,54 2,08 0 ,48 0,202 0 ,088 0 ,0 0 0 4 2 0 ,0 0 4 0 0 ,0 0 6 0 1,01
6 %  ..................... 3 ,54 2,02 0 ,50 0 ,197 0 ,0 9 5 0 ,0 0 0 3 5 0 ,0 0 4 3 0 ,0057 1,00

6 %  ..................... 3 ,44 2,07 0 ,54 0 ,188 0 ,095 0 ,0 0 0 2 8 0 ,0041 0 ,0 0 7 0 0 ,92

Á tla g  ................ 3 ,59 2 ,06 0,51 0 ,196 0 ,093 0 ,0 0 0 3 5 0 ,0041 0 ,0 0 6 6 0 ,9 9
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Az olvasztott öntöttvas telítési foka 0,97—
1,03 között volt, ennek megfelelően a spirálpróbák 
valam ivel rövidebbek, m int a földgázpóttüzeléssel 
és hideg széllel olvasztott, kissé nagyobb telítési 
fokú próbáké. A kérgesedés és öntészeti zsugorodás 
teljesen azonos volt, m int a szokványos ö n tö tt 
vasakon. A lineáris duzzadás-zsugurodás vizsgálat 
sem áru lt el semmiféle rendellenességet.

A mechanikai vizsgálatok eredményei a kö 
vetkezők :

a  h a j l í t ó s z i l á r d s á g .........................  3 5 ,5— 36,6  k p /m rn -
a  h a j l í tó p r ó b a  b e h a j lá s a  ............ 10— 10,5  m m
a  s z a k ító s z ilá rd s á g  .......................  2 0 ,7— 2 0 ,9  k p /m r n 2
B r in e l l - k e m é n y s é g .........................  175 ,5— 186 ,8  k p /m m 2

A szi'árdsági viszonyszámok a normális ol
vasztási körülm ényeknek megfelelően általában 
nagyobbak 100-nál, átlaguk 103.

A metallorgráfiai vizsgálat túlnyom óan A-tí- 
pusú és kisebb mennyiségű E-. illetve D -típusú gra 
fito t m uta to tt, a  szövet perlit és benne 0— 10% 
ferrit.

c) Gázelemzések
A hidrogénelemzések napi átlagai a szokásos 

adag olvasztásakor 0,00028 és 0,00042% közötti 
értékeket adtak. Ezek az eredmények a hideg sze
les, kokszos, illetve földgázpóttüzelésű olvasztások 
során m ért eredmények közé esnek.

Az elem zett oxigéntartalom  (0,0040—0,0043 
százalék) és a nitrogéntartalom  (0,0057—0,007%) 
azonban jóval kisebb a hideg szeles vizsgálatban 
kapo tt eredményeknél.

VI. Összefoglaló értékelés

A földgázpóttüzelésű kupoló hideg és forró 
szeles üzemének hőgazdasági vizsgálatait, hőmér
legét és tüzeléstechnikai értékelését a T Ü K I [4] je 
lentése tartalm azza, ezért i t t  az elsősorban m etal 
lurgiai szempontból is érdekes csapolási hőmérsék
letre szándékozunk kitérni.

A kokszos kupoló földgázpóttüzelésre való á t 
állásának legszembetűnőbb hatása az olvasztó te l 
jesítm ény jelentős növekedése. Ez a növekedés az 
olvasztás körülményeitől függően 30—100%. Az 
olvasztás sebességének ilyen m értékű növekedése 
esetén a vizsgált kupolóban a vas túl hevítése rom 
lik. Vizsgálataink szerint a  csapolási hőmérséklet 
első közelítésben az adagkoksz mennyiségétől függ. 
E z t az összefüggést az 5. ábrán m utatjuk  be. Az 
ábra  egyelőre csak tájékoztató  jellegű, m ert ada 
ta ink  nagyon rövid idejű, 2—3 órán á t ta rtó  ol
vasztásokból származnak. Az üzemi értékek csak 
az olvasztás 2. órájában állandósultak, ezért az 
olvasztás első órájának adata it nem vettük  figye
lembe. Az ábrába bejelöltük az olvasztás körülm é
nyeit is, ennek segítségéve] tájékozódni lehet afelől, 
hogy a m egkívánt csapolási hőmérsékletet milyen 
nagy kokszadaggal és milyen szélhőmérséklettel ér 
tük  el. Az ábra arra  utal, hogy a korszerű öntödék 
ben m egkívánt 1450—1500°C csapolási hőmérsék 
let földgázpóttüzeléssel csak a vizsgálathoz hasz 
n á lt kokszadagnál nagyobbal, forró szeles üzemmel, 
a  tú lhevítő  öv magasságának növelésével [18] vagy 
átm érőjének csökkentésével érhető el.

5. ábra. A kokszadag és csapolási hőmérséklet összefüggése 
különböző olvasztási módok esetén

A kis kokszadaggal való olvasztás és a  föld 
gáznak levegőfelesleggel való elégetése m iatt az 
olvasztóöv atm oszférája oxidálóbb lesz, ami a  to 
rokgázok kisebb СО-tartalm ában is megnyilvánul. 
A szénhidrogének bomlása következtében a fü st 
gázban 1—3% szabad hidrogén jelenik meg.

A kemenceatmoszféra változása az olvasztott 
vas összetételét alig befolyásolja. Csupán a köny- 
nyebben oxidálódó szilícium és mangán leégése 
lesz valamivel nagyobb. A kokszadag nagyságának 
is hatása van az összetételre, m ert ettő l függ első
sorban az öntöttvas kéntartalm a (6. ábra).

Vizsgálataink során — különböző tüzelési 
móddal olvasztott — próbáink tulajdonságai ese
tenként kism értékben különböztek egymástól.

H a az eredményeket a próbák teËtési fokának 
figyelembevételével vizsgáltuk, általában az de 
rü lt ki, hogy a különbséget az összetétel eltérése 
okozza. Néhány esetben azonban a különbségeket 
ezzel a módszerrel nem sikerült megmagyarázni. 
A dataink szerint például a  földgázpóttüzeléssel ol
vaszto tt próbák formakitöltőképessége és a  hajlító 
pálca behajlása nagyobb, a szilárdsági viszony
szám (RG) és a keménység kisebb volt, m int a ha 
sonló telítési fokúi koksszal olvasztott próbáké. Mi
vel a földgázzal olvasztott öntö ttvasak  kéntar-

015
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6. ábra. A  kokszadag és az öntöttvas kéntartalmának 
összefüggése
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talm a jóval kisebb, m int a koksszal olvasztott 
anyagé, nagyon valószínű, hogy it t  a kis kén tarta 
lom kedvező hatása érvényesül annál inkább, m ert 
a felsorolt tulajdonságok a kis kéntartalm ú va 
sakra valóban jellemzőek. A kép akkor lenne teljes, 
ha az ékpróbán m ért kéregvastagság is kisebb lett 
volna a vegyestüzeléssel olvasztott adagokban. 
E zt azonban nem tud tuk  kim utatni, m ert az egy 
körüli vagy annál nagyobb telítési fokú ö n tö ttva 
sak kérgesedése olyan kism értékű volt, hogy meg
bízható kiértékelésük nem volt lehetséges.

A földgázzal olvasztott vas tehát semmilyen 
tek in tetben  sem rosszabb minőségű, m int a kok- 
szos kupolóban olvasztott vas, csupán a csapolási 
hőmérséklet növeléséről kell gondoskodni.

Ö sszefoglalás

A KGM Tüzeléstechnikai K u ta tó  Intézet (.Mis
kolc) 1964 őszén Nagykanizsán helyezte üzembe 
hazánk első földgázpóttüzelésü kupolóját. A Vas
ipari K u ta tó  In tézet feladata a földgázpóttüzelésü 
üzem metallurgiai hatásainak megállapítása volt.

A vizsgálat sqrán nem tapasztaltunk szám ot
tevő különbségeket sem az öntö ttvas öntészeti, sem 
mechanikai tulajdonságaiban.
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t á b lá z a t ta l .  A ra  3 6 ,—  n y u g a tn é m e t  m á rk a .

A rö v id  b e v e z e tő  u tá n  le ír já k  az  iro d a lo m b a n  is m e r 
t e t e t t  m é rő e l já rá s o k a t ,  m a jd  s a j á t  k ís é r le t i  b e r e n d e z é 
s ü k e t .  E z t  k ö v e t i  a  ré z e le m zé s  és p ró b a e lő k é sz íté s , v a l a 
m in t  a  té g e ly a n y a g  is m e r te té s e . V iz sg á ljá k  az  u tó b b i ,  
v a la m in t  a z  o lv a s z tá s i  id ő , az  in g a d o z á s i  id ő , a  l a s s í to t t  
le h ű lé s , a  k e v e ré s ,  a  r á z á s  és a z  o x ig é n ta r ta lo m  h a t á s á t  
a  c s íra k é p z ő d é s re . E le m z ik  n é h á n y  a d a lé k  (g ra f i t ,  Sí, 
M g, k v a r c p o r ,  T i és F e )  h a t á s á t  a  ré z  tú lh ű th e tő s é g é re .

T e l je s e n  h a s o n ló  v iz s g á la to k a t  v é g e z n e k  o x ig é n ta r 

t a lm ú ,  k ü lö n b e n  ö tv ö z e t le n  v a s sa l is. V égül a  r é z re  és 
v a s r a  k a p o t t  e r e d m é n y e k e t  ö s s z e h a s o n lí t já k . P y

*  *
*

Dr. W. Patterson— Dr. H . Brand— H . Trassl: Bas 
V iskositätsverhalten flüssiger Bleilegierungen in K on 
zentrationsbereich der festen Löslichkeit. (F o ly é k o n y  
ó lo m ö tv ö z e te k  v is z k o z i tá s a  a  s z i lá rd o ld h a tó s á g  k o n 
c e n trá c ió k ö z é b e n .)  K ia d t a  a  W e s td e u ts c h e r  V e rla g  K ö ln - 
O p la d e n -b e n  1965-ben  a  F o rs c h u n g s b e r ic h t  d e s  L a n d e s  
N o rd rh e in -W e s tfa le n  c. s o ro z a t  1495. sz. k ö te te k é n t  24 
o ld a lo n  9 á b r á v a l  és 2 t á b lá z a t ta l .  Á ra  13 ,—  n y u g a tn é 
m e t  m á rk a .

C in k -, m a g n é z iu m - , a n  t im o n - , k a d m iu m - , ó n - és b iz- 
m u t t a r t a l m ú  ó lo m  v is z k o z i tá s á t  v iz s g á l tá k  a  s z ilá rd o l 
d a t -k é p z ő d é s  k o n c e n trá c ió k ö z é n  b e lü l. A  v is z k o z i tá s n ö 
v e k e d é s  a n n á l  n a g y o b b , m in é l k ise b b  a  m a x im á lis  s z i 
lá rd o ld h a tó s á g .  Py

R ö v id  h ír e k  a 3 4 . p á r izsi N e m z e tk ö z i Ö n tö d e i K o n g resszu sró l
A z 1967. é v i p á r iz s i  N e m z e tk ö z  Ö n tö d e i K o n g re s s z u 

so n  (o k t. 1— 6.) 18 o rsz á g  k ép v ise lő i s z á m o ln a k  b e  le g 
ú ja b b  k u ta tá s a ik r ó l  és  e re d m é n y e ik rő l.

A z U N E S C O -p a lo tá b a n  k ö rü lb e lü l  n e g y v e n  s z a k m a i 
e lő a d á s t  t a r t a n a k  a  k é te z e r  ré s z tv e v ő  s z á m á ra .  A  csere- 
e lő a d á s o k  m á r  a  n y o m d á b a n  v a n n a k  és a  te l je s  d o k u 
m e n tá c ió s  a n y a g  n y o lc sz á z  o ld a la s  k ö te tb e n  je le n ik  m eg , 
m e ly n e k  s ú iy a  h á r o m  k ilo g ra m m .

A  K o n g re s s z u s  je le n tő s é g é t k ie m e li, h o g y  az  ö n té -  
s z e t  te c h n o ló g iá já n a k  fe jlő d ése  az  u tó b b i  é v e k b e n  n a 
g y o n  m e g g y o rs u l t .  A  F ö ld  o r s z á g a in a k  összes é v i ö n t 
v é n y te rm e lé s é t  80 m illió  to n n á r a  b ec sü lik .

T iz e n e g y  e lő a d á s  fo g la lk o z ik  az  ö n tö t t v a s  t u l a j 
d o n s á g a iv a l .  N y o lc  e lő a d á s  té m á ja  a  fo rm á z ó h o m o k . 
K ü lö n ö s e n  n a g y  é rd e k ő d é s  e lő z i m e g  a  „ fo ly é k o n y  h o 
m o k ”  k é s z íté sé n e k  és h a s z n á la tá n a k  tá r g y a lá s á t .  A h o 

m o k e lő k é s z íté s  a u to m a t iz á lá s á v a l ,  a  h o m o k  tö m ö r í t é 
s é n e k  v iz s g á la tá v a l ,  a  h o m o k n e d v e ssé g  h a tá s á v a l  u g y a n , 
c s a k  fo g la lk o z n a k  az  e lő ad ó k .

A  ré s z tv e v ő k n e k  m ó d ju k b a n  lesz m e g h a llg a tn i  a  
n y e r s v a s  á tö rö k lé s  o k a iró l , a  lem ezes és g ö m b g ra f i t  
k e le tk e z é s é rő l  és a  s u g a ra s  sz e rk e z e tű  C r-acé l tu la jd o n 
s á g a iró l szó ló  e lő a d á s o k a t  is.

S zám o s ú j v iz s g á la ti  m ó d s z e r t ,  v a la m in t  a z  e le k t r o 
n ik u s  sz á m ító g é p e k  b e v e z e té s i le h e tő s é g e it  is  is m e r te t ik .

S o k  é rd e k e s e t  Íg é rn e k  az  ü z e m lá to g a tá s o k .  A  h a m a 
ro s a n  m e g je le n ő  ré sz le te s  p ro g ra m b ó l a  r é s z tv e v ő k  k i 
v á l a s z th a t já k  a  s z á m u k ra  le g tö b b e t  n y ú j tó ,  le g é rd e 
k e s e b b  ü z e m e k e t.  M e g lá to g a t já k  az  ö n tő m é rn ö k ö k  k é p 
z é sé t sz o lg á ló  m ű s z a k i  fő is k o lá t ,  v a la m in t  a  „ C e n tre  
T e c h n iq u e  I n d u s t r i e l ”  k u ta tó  k ö z p o n to t.
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A  m o d u lu s  h atása  a szü rk ev a s  ö n tv é n y  sz ö v e té n e k  n é h á n y
tu la jd on ságára , II, rész

In g . R Ó B E R T  W  L  O D  A W  E  R
DK 536.221: 669.112.22/.23: 6G9.131.6

6. A modulus változása a keresztmetszetben
Közismert, hogy ugyanannak a keresztm et

szetnek a különböző helyein a  hőelvezetés sebessége 
is más-más lehet, aminek az a következménye, 
hogy a keresztm etszet egyes helyei fehéren kristá 
lyosodnak. Mivel a  hőelvezetés sebessége helyett a 
m odulust is kiindulási alapnak tekinthetjük, ezért 
egy keresztm etszeten belül ennek azonos term ikus 
viselkedésű pontja it izomodulus görbékkel kö thet 
jük össze. Ezeknek az izomodulusoknak az alakját 
a kritikus helyek hirtelen szövetváltozása világosan 
m u ta tja  (26. ábra).

A rétegesen dermedő fémek esetében (ilyen az 
acélöntvény) az izomodulusok a dermedési front 
előrehaladását jelentik. Az u tóbbit Chvorinov, N. 
szerint lap, gömb és henger alakú testekre könnyen 
m eghatározhatjuk [28].

26. ábra. A  fehér-szürke szövetváltozás által láthatóvá vált 
izomodulus-vonal egy négyzetszelvényű ellensúlyon.
Csapágyfémmel nagyon szennyezett öntöttvas [37]

Az öntöttvas azonban az egész keresztm etszet
ben mindenesetre változó sebességgel, de körülbe 
lül egyszerre dermed meg, és az öntöttvas derme- 
dési viszonyai lényegesen bonyolultabbak, melye
k e t ez ideig nem tudunk kifogástalanul m atem ati 
kailag megfogalmazni. E zért a következőkben 
leírt közelítő módszert legfeljebb M =  1 cm modu 
lusig használhatjuk.

A kritikus izomodulus vonala mentén, vagyis 
a kritikus hőelvezetés-sebességek határátó l kezdve 
végbemegy a szürke szövetnek fehérré való á ta la 
kulása. Az, hogy melyik izomodulus a  kritikus, az a 
vas metallurigiai állapotától függ. A karbidképző 
elemeken kívül a  nagy hidrogéntartalom  is a fe
héren való kristályosodásnak kedvez [29]. Az utol 
já ra  dermedő helyeken (tehát nagy keresztmetsze 
tek  közepén, az eutektikus cellák szélén) a  hidrogén 
helyi dúsulása m ia tt a vasnak nagyon megváltozik 
a metallurgiai állapota, kritikus h a tára  lényegesen 
feljebb tolódik, úgyhogy a keresztmetszetközepek 
fehéren derm edhetnek meg. Ezenfelül a  kereszt- 
metszetek közepén az eutektikus cellák határain

levő lunkeresség m ia tt a hőelvezetés sebessége még 
nagyon meg is növekedhet. A fémolvadék uto ljára 
dermedő részének térfogata is, súlya is kisebb lesz, 
részint a lunkerképződés, részint az egyre nagyobb 
viszkozitás m ia tt csökkent táplálóképesség követ
keztében. A lF(cal/perc és g)definiciók szerint a 
W nagy értékeket vehet fel.

7. A szövetszerkezet fogalmának kiegészítő definíciója
a fajsúly (fajtérfogat) fogalma segítségével
Az öntöttvas kémiai analízise, az öntvény fal- 

vastagsága és a  metallográfiái módszerekkel meg
ítélhető szövetelemek közt fennálló ism ert alapvető 
összefüggések lehetővé te tték , hogy számos, jólis
m ert szövetdiagramot szerkesszenek [31—35], abol
is a falvastagság fogalm át a modulus egzaktabb defi- 
niciójával helyettesíthetjük. H átrányos, hogy egyes 
szövetelemek mezői széles sávban szórnak. így  az 
ideális perlites alapanyag határainak (kb. 0,8— 
0,9% C) változása a legtöbb esetben nem olvas
ható ki.

A szürkeöntvény fajtérfogata az egyes fázisok 
mennyiségének figyelembevételével szám ítható. 
Patterson, W. és Koppe. W. a  ferrit, cem entit, g ra 
fit stb. faj térfogatainak számos 'irodalm i ad a tá t 
összehasonlította, és előnyös koordináták között ki
értékelte [36] (27. ábra). A szobahőmérsékletre vo 
natkozó adatok nagyon pontosak; a hőmérséklet 
növekedésével érthetően csökken a pontosságuk, a 
likvidusz-területbe esőket pedig bizonyára még 
nagyobb bizonytalanságok terhelik.

A nomogramot a szerző %-osan felosztotta, 
hogy a szilárdoldatokat könnyebben tárgyalhassa, 
így  pl. 70% stabilis szövetelem tartalom  (ferrit+  
+  grafit) esetén az öntöttvas fajtérfogata 3,5% C- 
tartalom m al « =  0,1355 cm3/g, 4% C-tartalom m al 
pedig « =  0,1365 cm3/g. Ezenkívül figyelembe kell 
még venni a foszfor hatását; evégből a Gebt. 
Sulzer A. G. laboratórium aiban megfelelő Fe3P  ol
vadékokat készítettünk [37]. Ezek szerint 0% C 
esetén yre;ip =  7,00 g/cm3, vagyis VFe3p =  0,1430 
cm3/g. E rre a karbonnak valószínűleg alig van ha 
tása, ezért egyelőre nem vizsgáltuk.

A 3. táblázat példaképpen olyan vas fajtérfoga 
tának  fázisonkénti kiszám ítását m u ta tja  be, me-

3. táblázat
Heterogén test fa jtérfogatának  szám ítása 80% 

stabilis fázis esetén

F á z is F a j té r fo g a t ,  
V  c m 3/g

I ro d a lo m

F e r r i t  ......................................... 0 ,1271
C e m e n tit  (C —3 % ) ................ 0 ,1 2 8 6
C e m e n tit  ( C — 4 % ) ................ 0 ,1290 [30]
G r a f i t  .................................... .. . 0 ,4475

F e 3P  (C =  0 % ) .........................  0 ,1 4 3 0  [31]
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27. ábra. Összegező nomogram, mely a vasötvözetek fa jtér 
fogatait a Fe, F e j j  és C ( grafit) fázisok fajtérfogatai 

alapján adja

lyet 80% -ban stabilis szövetelem alkot, és amelyben 
a foszfortartalom  0% , 0,2% és 0,5%. A növekvő 
foszfortartalom m al együtt a vas faj súlya csökken, 
a  foszfor hatása teh á t jól érzékelhető.

A 27., illetve 28. nomogrctmokba berajzoltuk az 
azonos hőelvezetési sebességek (vagyis az izomodu- 
lusok) vonalait. Számos 30 mm átm érőjű (M =  
=  0,75 cm) szakítópálca fajtérfogatát határoztuk 
meg archimedesi méréssel. A P-tartalom  0,1 és 
0,2% közt változott. Az így kapo tt pontok közelí
tőleg egyenest határoznak meg, amely jól benne 
fekszik a szövet %-os összetétele szerint felosztott 
mezőben (kb. 82% stabilis szövetalkotó). Az eutek- 
tikus pontban (valószínűleg) szakadása van a gör
bének, kb. 90% -ra ugrik fel. A 3,5 és 4,7 CE kar- 
bonegyenérték-határok között a mérési pontok jól 
rajtafekszenek a görbén. A karbonegyenértéket sok

célra használhatjuk vonatkoztató alapnak, ponto 
sabb vizsgálatok esetében azonban szükséges az 
ötvözőelemenkénti (különösen a Si szerinti) csopor
tosítás.

8. A fajtérfogat változása a modulus változásának
hatására CE — 3,5—4,7 karbonegyenérték-határok 

között
A 27., illetve 28. ábrák modulus-vonalainak 

lefutását ism ert tények alapján m agyarázhatjuk. 
Kis modulus esetén, vagyis ha nagy a hőelvezetési 
sebesség, az öntöttvas fehéren fog dermedni, a me- 
tastabilis szövetelemek mennyisége nőni, vele együtt 
a fajtérfogat csökkenni fog. H a a modulus nagy, a 
ferrit mennyisége egy bizonyos elméleti ha tárérté 
kig nő, és ezzel együtt nő a fajtérfogat. Az M  =  0,75 
cm modulusú szakítópálcákon átlagos kvan tita tív  
modulus értékeket m értünk. A nagyobb modulusok 
e vonal felett, a kisebbek ez a la tt fekszenek.

A 29. ábra szerinti öntőhárfával különböző 
modulusú rudakat öntöttünk, és ezek fajsúlyát 
megmértük. A porozitás bizonytalansági fak torát a  
lehető legmesszebb menően kiküszöböltük azzal, 
hogy egy próbatestet többször m értünk, és hogy a 
nyilvánvalóan pórusosakat pedig eleve kirekesztet
tük  a vizsgálatból. Ezenkívül beolto tt és be nem 
o lto tt öntöttvasból különféle modulusú, kvázi vég 
telen kiképzésű [19] lemezeket öntöttünk. Az ered 
ményeket a  30. ábra m utatja . Az értelemszerű egye
zés megnyugató. A várakozásnak megfelelően azt 
tapasztaltuk, hogy a kis modulusok változása a 
szövet erős változása m ia tt nagyon befolyásolja a 
faj térfogatot, ugyanakkor a nagy modulusok vál
tozásának megfelelő kisebb szövetváltozások ke 
vésbé éreztetik hatásukat a fajtérfogatra. Az öntö 
dében megvalósítható legjobb körülmények között 
az M  =  3 cm-es modulus esetében kellene a legtöbb 
grafitnak kiválnia. Н а V 3 cm =  kb. 100% és 
Vм=пийа — 0,0% , és a  31. ábra m intájára eszerint 
osztjuk szét a görbéket, akkor a szórásmezőket jól 
becsülhetjük (32. ábra). Eszerint a szórás hatása

M (cm) lö .5 » -3 o l

28. ábra. A  foszfor hatása a fajtérfo 
gatra. A z  ábra 8 0 % stabilis fá zist 

tartalmazó szürkevas vizsgálatát 
tükrözi

29. ábra. Különböző m odulusú rudak  
öntése öntőhárfával. Cementhomokba 
formázott öntőhárfa jó l kitáplálva, 

hogy a lehető legjobban elkerüljük 
a porozitást

30. abra. A  29. abra szerint öntött 
rudak és lapok fajtérfogatai
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3a táblázat

(7 =  3 % , P  =  0 ,0 %  ! (7 =  3 % , P  =  0 ,2 %

F á z is
T  rész F V  ■ T T V V - T

F e 3P .................................. _ 0 ,0 1 2 8 0 ,1 4 3 0 0 ,0 0 1 8
C ......................................... 0 ,03 0 ,030
C e m e n tit  ....................... 0 ,20 0 ,1286 0 ,0257 0,197 0 ,1286 0 ,0259

C a  c e m e n t i t b e n ........... 0 ,006 0 ,0059
C (g ra fi t)  ......................... 0 ,0 3 — 0 ,0 3 —

0,0108
1

0,006 0 ,024 0 ,4475 0 ,0107 0 ,0059 0,0241 0 ,4 4 7 5
S ta b il is  f á z i s o k * ........... 0 ,80 0,790 »
F e r r i t ................................ 0 ,8 — 0 ,7 9 —

0,024 0 ,776 0 ,1271 0 ,0987 0,0241 0 ,766 0,1271 0 ,0 9 7 4

JT 0,1351 0 ,1353

P  — 9 0 v °  /0 > P  =  0 ,5 % C =  3 % , P = 1 , 0 %

F á z is T F V - T T V V - T

F e 3P .................................. 0 ,032 0 ,1430 0,046 0 ,0 6 4 0 ,1430 0 ,00 9 1 5
C ......................................... 0 ,030 0 ,0 3 0

0 ,1935
0 ,0058

0 ,1286 0 ,0249 0 ,1872
0,00561

0 ,1286 0,0241
C a  c e m e n t i t b e n ...........
C ( g r a f i t ) ......................... 0 ,0 3 — 0 ,0 3 —

0 ,0058 0 ,0242 0 ,4475 0 ,0108 0 ,00561 0 ,0244 0 ,4475 0 ,0109
0 ,775 0,748

F e r r i t ................................ 0 ,7 7 5 — 0 ,7 4 8 —
0,0242 0 ,7508 0,1271 0 ,0954 0 ,0244 0 ,724 0,1271 0 ,0920

. .......................................  0 ,1367  0 ,1 3 6

* K iv é v e  a  F e 3P - t

3b táblázat

F áz is

О II . 
О

 
О

О
 '

©IIРн v
O

ОIIо

II © К) о
О

"
'

T V V ■ т т V V ■ Т

F e 3P .................................. 0 ,0 1 2 8 0 ,1430 0 ,00183
C ......................................... 0 ,04 0 ,040
C e m e n ti t  ....................... 0 ,20 0 ,1290 0 ,0258 0,197 0 ,1290 0 ,0 2 5 4
C a  c e m e n t i t b e n ........... 0 ,008 0 ,0079
C ( g r a f i t ) ......................... 0 ,0 4 — 0 ,0 4 —

0,008 0 ,032 0 ,4475 0 ,0143 0 ,0 0 7 9  0,0321 0 ,4475 0 ,0 1 4 4
S ta b il is  fáz iso k *  ......... 0 ,80 0 ,790
F e r r i t ................................ 0 ,8 — 0,768 0,1271 0 ,0975 0 ,7 9 —  0,758 0,1271 0 ,0 9 6 4

0 ,032  0 ,0321

0 ,1376  0 ,1 3 8 0

F á z is
С — 4.0/ P  =  0 ,5 % C =  4 % , P  = 1 ,0 %

T F T  ■ V T F V - T

F e 3P ....................................... 0 ,032 0 ,1430 0 ,0046 0 ,0 6 4 0 ,1 4 3 0 0 ,0092
С ............................................. 0 ,040 0 ,040
C e m e n tit  ........................... 0 ,1935 0 ,1290 0,025 0 ,1872 0 ,1 2 9 0 0 ,0242
С a  c e m e n t i t b e n ................ 0 ,0077 0 ,0075
С ( g r a f i t ) .............................. 0 ,0 4 — 0 ,0 4 —

0,0077 0 ,0323 0 ,4475 0 ,0144 0 ,0075 0 ,0325 0 ,4475 0 ,0145
S ta b il is  f á z i s o k * ................ 0 ,775 0 ,748
F e r r i t .................................... 0 ,7 7 5 — 0 ,7 4 8 —

0,0323 0,743 0,1271 0 ,0944 0 ,0325 0 ,7155 0,1271 0 ,0910

Г  ...........................................  0 ,1 3 8 4  0 ,1388

K iv é v e  az  F e 3P - t
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M*3cm =  100%

MÍ0c^0J3km̂  = °%

31. ábra. A  fajtérfogat ábrázolása 
%-ban és az átlaggörbe szerkesztése

M (cm ) —-  10.520-32)

32. ábra. A  fajtérfogat átlagos 
eltérései a középértéktől

33. ábra. Nomogram a közepes m odu 
lusvonalak és a GE  %  összefüggésére

M — 0,2 és 0,5 cm között nagyon nagy, míg M =  0 és 
0,2 cm, valam int Ж  =  0,5 cm felett lényegesen ki 
sebb. A szórást az öntöttvasak különböző m etal 
lurgiai minőségei okozzák. A 2. fejezet szerinti 
szisztematikus kiszűrő módszerrel a különböző szó
rást okozó tényezők a fajtérfogattal korrelálhatok.

A 31. ábra középső (vastag) görbéje a modulus 
vonalak átlagos lefutását ábrázolja oly módon, 
hogy az M  =0,75 cm-hez tartozó vonal (szakító 
pálcák) a  vonatkoztatás alapja (33. ábra).

9. A szürkevas öntvény metallurgiai állapotának 
leírása fajtérfogatának segítségével

A további összefüggések tisztázása érdekében 
a nomogram területeket a m ár em lített módon a 
Si-tartaiom  szerint is felosztottuk (34. ábra). 
Ezekbe a területekbe ú jra  berajzoltuk a mérési 
pontjainkat. Ezenkívül a  további megismerés cél
jából nagyobb számú körkeresztm etszetű rudat ön 
tö ttü n k  töm ör samottcsőbe (D= 100 mm, D = 
=  60 mm), így a lehető legkeményebb forma hasz 
nálatával elkerültük a porozitást. Ezeknek a pró 
báknak a dermedési ideit úgy hasonlítottuk össze 
a  homokformáéval, hogy öntőhárfákat öntöttünk. 
Az eredményeket a 35. ábrán m utatjuk  be, és egyút
ta l összehasonlítjuk a  fajtérfogatnak a dermedés
időre való ism ert hatását is [38]. Ily  módon egy
szersmind a 7. ábra szám ára is kaptunk mérési ér 
tékeket. A sam ottba ö n tö tt csövek m odulusait a 
száraz homokra érvényes értékekre szám ítottuk át.

A C =  3,5—4,5% tartom ányban a modulus- 
vonalak az eddig tárgyalt irányiján húzódnak. 
K önnyen észrevehető az eutektikus helyen a sza 
kadásuk; a hipo- és hipereutektikus területek cse
kély átfedése a  34. ábra diagram jainak a Si +0,25 
százalékos egyszerűsítésével m agyarázható.

1,25% szilícium tartalom a la tt a modulus-vo 
nalak a  várakozásnak megfelelően meredekebbek,

vagyis ilyenkor a fehér dermedésre való hajlam  még 
nagy modulusok esetén is növekszik. Hasonló mó
don összefoglalható pl. a karbidképzőknek, a csíra
képződésnek, a beoltásnak stb. a hatása is.

A stabilis (illetve metastabilis) szövetalkotók 
mennyisége m értékadó. A stabilis szövetalkotók 
mennyiségével párhuzam osan változik a grafit a lak 
jában kivált karbon mennyisége, vagyis az ún. gra- 
fitosodási hajlam . A 36. ábra ezt a metallurgiai álla 
po to t (a stabilis és m etastabilis alkotók viszonyát) 
írja  le. K étszer logaritmusos koordináták között 
(valószínűleg) lineáris összefüggés adódik, a cse
kély szórásokat pedig minden további nélkül kis 
m éréshibáknak tudhatjuk  be. Ezek szerint:

log(súly% m etastabilis) = —— (10)

ahol X  =  log AI 1 % m etasta b ilis ( 11 )

m = __________ log Mx-  log M 2__________
log(m etastabilis%  )x — log(m etastabilis%  )2

( 1 2 )

Ezek az egyenesek az öntöttvas metallurgiai jel 
lemzői. Valamennyi ön tö ttvasfajta  (még ha kémiai 
összetételük különböző is), ha azonos a  metallurgiai 
állapotuk, vagyis ha grafitosodási fokuk azonos, 
azonos egyenes jellemzi őket. A 37. ábrán bem uta t 
juk, hogy ehhez a jellemző egyeneshez más diag 
ram ok kapcsolhatók (pl. a  grafitosodásé).

Már korábban felfedeztek az öntöttvas tu la j 
donságai között logaritmusos összefüggéseket [40— 
43], úgyhogy az em lített eredmények ebbe a ke 
re tbe jól beleillenek.

Az ön tö ttvasat lényegében az X  és az m é rté 
kei jellemzik, amelyek mértékei a falvastagság 
érzékenységnek. Az ideális perlitmezőben ideálisak 
volnának a vízszintes vonalak (36. és 37. ábrák). 
Vízszintes vonalak azonban más, technikailag rész-
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34. ábra. A  fajtérfogatok felosztása a szilíciumtartalom szerint

2 \--------------------- ----- 1------
1200 1300 1400 1450

Tönt. ( C°) las^5l

3.5. ábra. A z  öntőhárfa rúdjainak  
к értékei. A  dermedés összehasonlítása 

lehetővé teszi, hogy a samottcsőbe 
öntött rudak modulusait száraz 
formázóhomokra. szám ítsuk át.

( A  mérésadatok a 7. ábrában 
is szerepelnek)

ben nem kívánatos területekben is felléphetnek (pl. 
karbidképzők hatására teljesen fehér kristályoso 
dáskor, még nagy modulusok esetében is). A 38. 

á b ra  az em lített beoltott és be nem o lto tt lemezek 
falvastagság érzékenységét — m int két szomszédos 
modulushoz tartozó szövetkülönbséget (fajtérfogat- 
kiilönbséget) m u ta tja  be.

10. F a jté r fo g a t, s zö v e tk ia la k u lá s , lu n k erk ép ző d és  

és egyéb  tu la jd o n sá g o k

Ismeretes, hogy az eutektikus grafitmennyiség 
(EGM) [3] ellene ha t a lunkerképződésnek, menvi- 
ségét a legújabb Fe—C diagram szerint az

EGMeí,„ =  C összes°/o — 2-j-0,23(Si% -|-P% ) (13)

alakban fejezhetjük ki.

Az EGM m teljes kiválását azonban több za 
varó körülmény gátolja [3]. Ezek a zavaró körül
mények és a kiválást serkentő hatások a 37. ábrán 
az X  és m  különböző nagyságú értékeiben fejeződ 
nek ki. Nagy valószínűséggel feltehető, hogy az 
összes grafittartalom  megváltozásával együtt az 
eutektikus grafit mennyisége is megváltozik. A mo
dulus nagyobb értékek felé tolódásakor feltehető, 
hogy vele együtt az EGM is nő, a  lunkerképződés 
metallurgiai lehetősége azonban csökken. A m odu 
lusnak a lunkerképződést befolyásoló ha tásá t jelen 
leg még vizsgáljuk.

A 3 9 . á b ra  az em lített beoltott és be nem o lto tt 
lemezek szövetét hasonlítja össze a fajtérfogat 
függvényében.

A jellemzők segítségével valószínűleg egyéb 
szövettulajdonságokat (az eutektikus cellák szá-
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38. ábra. Két szomszédon modulushoz 
tartozó fajtérjb gat-különbség gél ábrázolt 

falvastagság-érzékenység

l8.520-3.sl

39. ábra. A z  öntöttvas szövetének 
átlagos alakulása a fajtérfogattól 

függően

Összes C */• m át, nagyságát, a grafit alakját és nagyságát) is le 
lehet m ajd írni.

A faj térfogatról és a  szilárdságról m ár koráb 
ban m egállapították, hogy kapcsolat van közöttük 
[40—43], ezt a 40. ábra is valószínűsíti. Mennyiségi 
összefüggések m eghatározására azonban még szá 
mos kísérletre van szükség.

Az X  és m jellemzőket különböző modulusú 
próbapálcákon két (vagy a szórások m iatt inkább 
három) fajtérfogat méréssel m eghatározhatjuk. 
Ezek és a valószínű összefüggések birtokában az

Próbapálcák átmérője 30mm

37. ábra. A  grafitosodásra való hajlam ábrázolása a 
ábra szerinti jellemző segítségével

36.

50

40

Ftltg sematizálva

Qámbgrefit

TÚlnyomqrtszf — 
v A-grafit

\  Widmanslátten- 
\  szerű grafit
V

\

- V(cm3/g)
-C% mint grafit

I  30
I

--§ 20
C3
3

10

0,135
У(ст 3/g)~

0,140
10.53НДМ

löjaHOfll

40a ábra. 30 m m  átmérőjű, M —0,75 
cm modulusú pálcák szakítószilárdsága

10b ábra. A  szakítószilárdság és a 
fajtérfogat egy szórásmezőn belül kap 
csolatban vannak. A  szórásuk nem n a 
gyobb, m int a többi, a szilárdságot 
meghatározni kívánó közelítő módszeré. 
Ezért az archimedesi mérés, m int a 

legegyszerűbb módszer, alkalmas a 
szilárdság közelítő meghatározására

40c ábra. A szilárdság és a grafit 
mennyiség összefüggése jobban szór, 
m int a 40b ábra. A  fajtérfogat való
színűleg az alapanyagot illető további 
befolyásoló tényezőket is magába fo g 
lalja. Ha több mérésadat állna rendel
kezésre, akkor a 40a ábra szerint ebbe 
az ábrába az azonos grafitminőségek
nek megfelelő vonalakat is be lehetett 
volna rajzolni, így a grafitmennyiség, 
m int hatótényező kifejezésre jutott volna

36. ábra. A  vas metallurgiai állapota, 
m int a modulustól függő jellemző
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öntöttvas metallurgiai állapotát és ezzel együtt a 
szilárdságát egyetlen hárfaöntvényen végzett gra- 
vim etrikus mérés segítségével egyszerű módon meg
határozhatjuk.

Összefoglalás
A szerző úttörő dolgozatában az öntészet több 

olyan fontos gyakorlati kérdésére ta lá l egyszerű, 
m atem atikai módon kvantitative megfogalmaz
ható feleletet, melyekre a választ mindeddig csak a 
tapasztalat tu d ta  megadni.

Mindenekelőtt Chvorinov modulus-elméletét 
fejleszti tovább (közben a lehűlés sebesség fogalmát 
— m int alkalm atlant — elveti és helyette a hőelve
zetés sebességének fogalmát vezeti be), és pontosan 
kiszám ítja a szürkevas öntvény dermedéséhez szük 
séges időt. Ebből messzemenő elméleti .(szövetszer- 
kezet-alakulás, fajtérfogat) és gyakorlati (kokilla- 
hatás, grafitosodásra való hajlam, beoltás hatása, 
falvastagság-érzékenység stb.) következtetéseket 
von le. A szerző érdeme, hogy sikerült a szürkevas- 
öntvény metallurgiai á llapotát a faj térfogattal jel 
lemezni.
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H o zzá szó lá s  S zab ó  István: H azai terv ez ésű  fé m o lv a sz tó  k em e n e e
c. d o lg o za tá h o z

Az Energia és A tom technika c. szaklap 1966. 
évi 10. számában ,,Hazai tervezésű fémolvasztó 
kemence” címmel Szabó István , a KGM Tüzelés
technikai K u ta tó  In tézet tudom ányos m unkatársa 
a T Ü K I által szerkesztett 1. ábra szerinti kemencé
vel a  Csepeli Fém m ű Könnyűfém  Form aöntödéjé 
ben végzett olvasztási kísérleteket írta  le. A nyílt- 
lángú, áteresztő boltozatos kemence igen jó te r 
mikus hatásfokúnak bizonyult. Tekintettel arra, 
hogy a vizsgálat csak a kemence term ikus ered 
ményeivel foglalkozott és a  m etallurgiaiakkal nem, 
szükségesnek ta rtom  az alábbiak megjegyzését: 

K öztudom ású, hogy a nyíltlángú olvasztás az 
alum ínium fürdőt gázokkal és oxidokkal óhatatla 
nul igen nagy m értékben szennyezi. Addig amíg a 
gázokat — nem egyszerű és nem is olcsó fogásokkal,

A nyíltlángú alumínium olvasztás igen káros 
következményeinek kiküszöbölésére a nagyipari 
államokban számos kísérletet folytattak, de végül 
is egybehangzóan azt állap íto tták  meg, hogy a mi
nőség biztosítása érdekében az egyébként sem olcsó 
alum ínium ot és ötvözeteit villamosárammal lehet 
a  leggazdaságosabban olvasztani, még akkor is, ha 
a villamos energia drága. Hogy ez az állítás helyes 
az alábbi pár adatból is k itűnik:

Bár hazánkat a term észet sok más országgal 
szemben gazdag alumínium érctelepekkel ajándé 
kozta meg, magához az alumíniumhoz, m int fém 
hez mi sem ju tunk  olcsón hozzá, m ert I tonna 
alumínium kinyeréséhez 12 500—16 000 kW ó vil 
lamos energiát fogyasztunk. H a a nyíltlángú ke
mencékben az alumínium leégését az üzemi és

1. ábra

m int pl. klórozással vagy befagyasztással — a fo
lyékony fémből nagyrészt el lehet távolítani, az 
alumíniummal csaknem megegyező fajsúlyú fém 
oxidokat nehezen. Ezek a fémben visszamaradó 
fémoxidok részben a fém mechanikai tu lajdonsá 
gait rontják, másrészt pedig nagym értékben meg
növelik az öntvény selejtre való hajlamosságát.

Az alumínium olvasztásában az is régi szabály, 
hogy minden helyi túlhevítés lehetőségét kerülni 
kell.

Ezzel szemben a h ivatkozott cikkben leközölt 
kemence égőelrendezése a fürdő helyi túlmelegedé- 
sére ad nagy lehetőséget. E m iatt az oxidképződést 
elősegítő káros örvénylésen kívül aluminotermikus 
folyam atok elindításával korundképződésére is a l 
kalm at ad. A korund, m int zárvány nemcsak az 
öntvény selejttc válását, hanem sokszor az igen 
drága forgácsoló szerszám összetörését is okozza. 
A korundszemcsék nemegyszer mogyoró nagysá 
got is elérnek s oly kemények, hogy a forgácsoló 
üzemek dolgozói ,,widia” anyag beöntésére gya 
nakszanak.

irodalmi adatok alsó határértékére, azaz csak 
6% -ra vesszük (van 12,5% is!), és a villamos ke
mencékben a leégést az 1%-os felső értékkel szá 
moljuk, akkor is a m ár befektetett villamos ener
giából

15 000 • 5
—— —— =750 kVVo/tonnat

dobunk el, illetve ennyit kell az újrakohósítás több 
let fogyasztásaként felszámolnunk.

Lángkemence használatakor a villamos fűtésű 
hőntartó  kemence feltétlenül szükséges, s o tt to 
vábbi 30—80 kW ó/t villamos energia fogy el a ki 
fogástalan, gázmentes term ék biztosítása érdeké
ben.

A fentiek u tán  helyes lenne öntödéink m ár 
meglevő ilyen berendezéseit is alaposan megvizs
gálni, m ert szám talan üzemi és irodalmi ad at sze
r in t az alumínium olvasztási hibáinak igen nagy 
része van abban, hogy nagy igénybevételnek k ite tt 
géprészek, m int pl. a  dugattyúöntvények selejtje
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nagy, s aki teheti m enekül az alum ínium  kilincstől 
és v ízcsaptól, m elyek korábban már nem is egyszer 
feladatukat nem szolgálva a kézben maradtak.

Félreértés ne essék ! Az Energia és Atom tech 
nika hasábjain bem utatott kem ence elvében tiize- 
léstechnikailag újszerű megoldás és m int ilyen sze 
rencsésebb konstrukció, m int a Sklenar-keinence. 
Az öntészet szám os területén, m int pl. ötvözött

szürkevasak (több hirdetésben és dolgozatban  
Sklenarék a m aguk kem encéjét is elsősorban erre a 
célra javasolták) és számos rézötvözet olvasztására 
kiválóan alkalm asnak tartom , de alum ínium  ol
vasztására a metallurgiai hátrányok m iatt nem.

Tóth András
o k i .  k o h ó n i ó r n ö k  

(KGMTÏ)

K ö n y v ism e r te té s

Л f e lü ld  m in ő ség  h a tá s a  az a c é lö n tv é n y  ta r tó s  sz i 
lá rd s á g á ra . (A  N é m e t Ö n tő k  E g y e s ü le te  A c é lö n tő  S zak - 
b iz o t ts á g á n a k  k u ta t á s i  je le n té se . F o rs c h u n g s b e r ic h te  
d es  L a n d e s  N o rd rh e in — W e s tfa lle n . N r . 1552. sz. k ö te te .  
W e s td e u ts c h e r  V e rla g  G m b H , K ö ln — O p la d e n , 1965. 
38 o ld a l, sz ám o s  á b r á v a l  és t á b lá z a t ta l .  24 ,80  D M .)

A m in t  ism e re te s , a  s z e rk e z e ti  a n y a g o k , k ö z tü k  az  
a c é lö n tv é n y  ta r t ó s  s z ilá rd s á g a  n a g y o n  fü g g  a  fe lü le t 
é rd e sség é tő l. A  le g tö b b  ö n tv é n y t  o ly  m ó d o n  m u n k á l já k  
m eg , h o g y  n y e rs  ö n té s i  f e lü le t  is  m a r a d  r a j t a .  I ly e n  e s e t 
b e n  sz á m o ln i k e ll a z za l, h o g y  e n n e k  a  n y e r s  fe lü le tn e k  
a  m in ő sé g e  fo g ja  m e g s z a b n i n e m c s a k  az  ö n tv é n y ,  h a 
n e m  az  egész s z e rk e z e t t a r t ó s  s z ilá rd s á g á t.

A  fe lü le t  é rd e ssé g é n e k  e z t  a  h a t á s á t  c s a k  k ev é s  
a n y a g o n  v iz s g á l tá k , íg y  p é ld á u l  a z  a c é lö n tv é n y  é rd e s 
sé g én e k  h a t á s á t  se m  is m e r tü k  e d d ig  p o n to s a n .

E z t  a z  ű r t  k ív á n tá k  p ó to ln i  a  n é m e t  sz a k e m b e re k  a  
d o r tm u n d i  Á lla m i A n y a g v iz sg á ló  I n té z e tb e n  v é g r e h a j 
t o t t  k ísé rle te ik k e l.

A  r ö v id  m o n o g rá f ia  a  S ie m e n s -M a r tin  és a z  e le k tro  
m in ő s é g ű  G S /45  és a  G S /60  ö tv ö z e t le n  a c é lö n tv é n y  m i 
n ő sé g ek k e l fo g la lk o z ik . A  fe lü le té rd e ssé g  h a t á s á n a k  t is z 

t á z á s a  é rd e k é b e n  h á r o m  k ís é r le ts o ro z a to t  v é g e z te k : 
e g y e t k ü lö n b ö z ő  n y e rs  fe lü le tű , e g y e t c s iszo lt f e lü le tű , 
e g y e t p e d ig  m e g m u n k á l t  f e lü le tű  p r ó b a te s te k e n .

A  p ró b a te s te k e n  m e g h a tá ro z tu k  :

a)  a  le v e g ő s z ilá rd s á g o t (a  W ö h le r -g ö rb é t 1 3 x 1 0 :  
te rh e lé s v á lto z á s ig ) ,

b) a z  ü tő m u n k á t  D I N  s z e r in t ,
c)  a  h a j l í tó  p r ó b á t  D IN  s z e r in t ,
d)  a  s z a k ító s z ilá rd s á g o t D I N  s z e r in t  és
e)  a  k é m ia i ö s sz e té te lt .

A  ta r tó s  s z ilá rd s á g  je lle m zé sé re  a  sz o k áso s  h ú z ó 
n y o m ó  ig é n y b e v é te l  h e ly e t t  a  h a j l í tó  ig é n y b e v é te l t  v á 
l a s z to t tá k ,  m e r t  (a  k ö ze l s z a b v á n y o s )  h a j l í tó p r ó b a te s 
t e t  n e m  é r ik  s z u p e rp o n á l t  m e llé k e rő k  és m e llé k n y o m a -  
té k o k .

A  k ís é r le ts o ro z a to k  a d a t a i t  sz ám o s  d ia g ra m  sz e m 
lé l te t i ,  é s  a  k é t  a c é lm in ő sé g n e k  m e g fe le lő en  k é t  t á b lá z a t  
fo g la l ja  össze.

Ä  n é m e t  e g y e s ü le t  re m é li, h o g y  ezze l a  m u n k á já v a l  
o ly a n  a d a to k a t  a d  a  s z e rk e s z tő k  k ez éb e , m e ly e k k e l n a 
g y o n  m e g k ö n n y íth e t i  m u n k á ju k a t .  Hauer A .

T á jék o z ta tó
a Nehézipari Műszaki Egyetem K ohóm érnöki Karán ío lyó szakmérnökképzésről

A  N e h é z ip a r i M ű sz a k i E g y e te m  K o h ó m é rn ö k i K a r a  
1968. I I .  1 -én  a z  a lá b b i  s z a k o n  in d í t  s z a k m é rn ö k k é p z é s t;

Ö n tő  s z a k m é rn ö k i Szak

A  s z a k  fo g la lk o z á s a i M isk o lco n  lev e lező  fo rm á b a n  le sz 
n e k . F é lé v e n k é n t  3 a lk a lo m m a l t a r t u n k  fo g la lk o z á s t, 
ö sszesen  120 ó rá b a n .  A  sz o rg a lm i id ő , v a la m in t  a  v iz sg a  
és u tó v iz s g a  id ő s z a k ra  v o n a tk o z ó  e lő írá so k  a z o n o s a k  a  
lev e lező  ta g o z a té v a l .

U g y a n c s a k  k e d v e z m é n y e k  ( ta n u lm á n y i  s z a b a d sá g , 
s tb )  i l le t ik  m e g  a  s z a k m é rn ö k i s z a k o k  h a l lg a tó i t ,  m in t  a  
r e n d e s  lev e lező  h a l lg a tó k a t .  (E g y é b  k e d v e z m é n y e k rő l 
és e lő n y ö k rő l r e n d e lk e z ik  a  1 0 2 3 /1 9 6 4 ./V T II. 30. (K o rm . 
sz . h a tá r o z a t .)

A  je le n tk e z é s  r e n d je  a  s z a k m é rn ö k i S z a k ra : A  j e 
le n tk e z é s e k e t a  v á l la la to k  s z e m é ly z e ti  o s z tá ly a i  g y ű j t ik  
ö ssze, S to v á b b í t j á k  a  f e le t te s  S z a k m in isz té r iu m , i l le tv e  
o rszá g o s  h a tá s k ö r ű  s z e rv  s z e m é ly z e ti  fő o s z tá ly á h o z . A  
s z e m é ly z e ti  fő o s z tá ly  m é rleg e li a  je le n tk e z é se k  s z ü k s é 
g e s sé g é t é s  fo n to s s á g i s o r re n d b e n  k ü ld i  m e g  a  je le n tk e 
z é se k e t a  K a r n a k .  A  K a r  e n n e k  a l a p já n  d ö n t  a  f e lv é te l 
rő l. F e lv é te l i  v iz s g á t n e m  k e ll te n n i.

A z ö n tő  s z a k m é rn ö k k é p z é s  c é lja , h o g y  o ly a n  o k le 
v e le s  k o h ó m é rn ö k ö k , g é p é sz m é rn ö k ö k , v e g y é s z m é rn ö 
k ö k  és e g y é b  m ű s z a k i d ip lo m á s o k  ré sz é re , a k ik  je len leg  
ö n tö d e i ü z e m b e n  v a g y  o ly a n  m u n k a h e ly e n  d o lg o z n a k , 
a h o l a z  ö n té s z e ti  k é rd é s e k  k o m o ly  S ze rep e t já ts z a n a k ,  
tu d o m á n y o s  a la p o k o n  n y u g v ó  és k o rs z e rű  g y a k o r la t i  
i s m e r e te k e t  a d ó , r e n d s z e re z e t t  és á tfo g ó  ö n té s z e ti  is m e 
r e te k e t  n y ú jts o n .

A k é p z é s i id ő  4 fé lé v . M in d e n  fé lé v b e n  4 tá rg y b ó l 
h a l lg a tn a k  e lő a d á s t ,  i l le tv e  1— 3 tá rg y b ó l  v é g e z n e k  g y a 
k o r la to t  a  h a l lg a tó k .  A  g y a k o r la to s  s z a k tá rg y a k b ó l  g y a 
k o r la t i  je g y e t  is  k e ll  S zerezn iü k , m a jd  f é lé v e n k in t  4— 4 
tá rg y b ó l  v iz s g á z n iu k  k e ll. A  v é g b iz o n y ítv á n y  m e g s z e r 
zése  u tá n  a  Szak 3 a la p v e tő  tá r g y á b ó l  á l la m v iz s g á z n a k .

A  s ik e re s  á l la m v iz s g a  u t á n  öntő szakmérnöki okleve
let k a p n a k .

A  s z a k  e g y e te m i v e z e tő je :  dr. N ándori Gyula t a n 
s z é k v e z e tő  e g y e te m i d o ce n s , Ö n té s z e ti  T an sz é k .

E s e tle g e s  b ő v e b b  fö lv ilá g o s ítá s t  a  T a n s z é k  a d h a t .

Dr. Káldor M ihály  s .k . 
eg y e te m i ta n á r  
d é k á n h e ly e tte s
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S za k o sz tá ly i h ír e k

K álm án Lajos, Theobald János  és Csire István  a  
m o s z k v a i S Z T A N K O L IT  ö n tö d é b e n  19(i7 ja n u á r já b a n  
t e t t  t a n u lm á n y ú t  ju k ró l  s z á m o l ta k  b e  a  h e ly i  c s o p o r tn a k  
f e b r u á r  1 4 -én  a  V as- és A c é lö n tö d é k  T a n á c s te rm é b e n .

Theobald János  a  fo ly é k o n y  ö n k ö tő  k e v e ré k b ő l k é 
s z ü l t  m a g o k  g y á r tá s á n a k  ta p a s z ta l a ta i r ó l ,  m a jd  a  f e r ro - 
k ró m -s a la k o s  v íz ü v e g e s  fo rm á z á s ró l  b e s z é lt .  A  csek é ly , 
4 ,8— 5 ,5 %  v íz ta r ta lo m  e llen é re  az  a n y a g  jó l k i tö l t i  a  
m a g s z e k ré n y  ü re g é t.  A  k e v e ré s i id ő  4  p e rc , a  k ö té s  a  
k o m p o n e n s e k  m e n n y isé g é v e l s z a b á ly o z h a tó . A  m a g  te l 
je s  m e g s z i lá rd u lá s a  24  ó ra  m ú lv a  k ö v e tk e z ik  b e , b á r  a  
m a g sz e k ré n y e k b ő l m á r  1— 1 %  ó ra  m ú lv a  k iv e h e tő . K é t 
s z e r  fe k e c se ln e k  g y ú j th a tó  fe k e ccse l: e lő szö r a  k iv e ré s  
u tá n ,  m á s o d s z o r  20  p e rc  m ú lv a .  A  m a g o k  j a v í tá s a  v íz - 
iiv e g es -sz én sa v as  h o m o k k a l tö r té n ik  a  l e tö r t  ré sz e k  v isz- 
s z a ra g a s z t l ia tó k .  A  m a g k e v e ré k b ő l k é s z ü l t  p r ó b a te s te k  
g á z á tb o c s á tó  k ép esség e  40 0 — 500 fe lh a s z n á lá s i á l la p o t 
b a n . A  m a g o k  t i s z t í th a tó s á g a  m e g e g y e z ik  a  v íz ü v eg e s-  
s z é n s a v a s  h o m o k  t i s z t í th a tó s á g á v a l .

E lő n y e  : n e m  k e ll C 0 2 g á z t  h a s z n á ln i ,  k e v e se b b  m a g 
v a s  sz ü k ség e s , s o ro z a tb a n  le h e t  e g y e d i m a g o k a t  is  g y á r 
ta n i .  H á t r á n y a i  v is z o n t,  h o g y  a  k e v e ré k  k ö n n y e n  a  m a g - 
s z e k ré n y  fa lá h o z  ta p a d  (b á r  ez e llen  k ü lö n le g e s  f e s té k e t  
h a s z n á ln a k ) ,  h a j la m o s  a  rá é g é s re  (n in c s  g á z f ilm ; a  jó  m i 
n ő sé g ű  fek e cs  a z o n b a n  e z t  a  h ib á t  k ik ü sz ö b ö li)  és  r id eg . 
A to v á b b i  k u ta tó m u n k á t  e  h ib á k  fe ls z á m o lá s á ra  k o n 
c e n tr á l já k .

A  v íz  ü v eg es fe r ro k ró m o s  fo rm á z á s t  o t t  v e z e t té k  b e , 
a h o l e d d ig  s z á r í to t t  fo rm á k b a  ö n tö t t e k .  A  k e v e ré k tő l  
s z á ll ító sz a la g  h o z z a  a  v íz ü v eg e s  m in ta h o m o k o t  és a  b e n 
to n ito s  tö l tő h o m o k o t .  A  m in ta h o m o k b a  a  h e ly sz ín e n  b e 
a d a g o lt  fe rro  k ró m -s a la k  h a t á s á r a  a  k e v e ré k  15 p e rc  a l a t t  
m e g k ö t. S z á r í tá s  n e m  szü k ség es . M in d  a  m a g , m in d  a  
m in ta h o m o k h o z  3 0 %  r e g e n e rá l t  h o m o k o t  h a s z n á ln a k  fel. 
A k ö té s  e g y e n le te s , a  fo rm a  é le i n a g y o n  szép ek .

Csire Is tván  a  C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k  és a  
m o s z k v a i S Z T A N K O L IT  e g y m á s tó l e l té rő  s z e rv e z e ti  fe l 
é p í té s é t  i s m e r te t te .  A  S Z T A N K O L IT -b a n  é v e n te  k b . 
80 0 00  to n n a  ö n tv é n y t  g y á r ta n a k .  A  te rm e lő  ü z e m e k  az 
ig a z g a tó  i r á n y í tá s a  a l á  ta r to z n a k ,  a  fő m é rn ö k  a  b e r e n 
d ez é sek  m ű k ö d é s é t ,  a  te c h n o ló g ia  h e ly e s s é g é t és a  f e j 
le s z té s t  b iz to s í t ja .  A z a k k o r d b a n  d o lg o zó  m in ta k é s z í tő k  
n a g y  m e n n y is é g ű  b é r m u n k á t  is  v á l la ln a k .

A  m e g re n d e lő  á l ta l  b e a d o t t  r a jz o t  g y á r th a tó s á g  
s z e m p o n t já b ó l a la p o s  b í r á l a tn a k  v e t ik  a lá , m íg  m e g e 
g y e z n e k  a  v ég leg es fo rm á b a n . B iz o n y á ra  ez is  e g y ik  o k a  
a  k is  s e le j tn e k . A  m e g re n d e lt  ö n tv é n y t  90 n a p o n  b e lü l 
s z á l l í t já k .  A z é v e n k é n t  b e lé p ő  ú j  g y á r tm á n y  —- le g n a 
g y o b b  ré s z b e n  sz e rsz á m g é p  a lk a tr é s z e k  —  50 0 0 — 6000 
té te l .

A z ü z e m e k  m in ő s íté s e  p o n to z á s s a l  tö r té n ik .  A  t e r 
m e l t  ö n tv é n y e k  m in ő s é g ü k  fü g g v é n y é b e n  1— 5-ig  te r je d ő  
p o n ts z á m o t k a p n a k .  A m e ly ik n e k  s ú ly o z o tt  v ég ö sszeg e  
n a g y o b b , k e d v e z ő b b  e lb ír á lá s b a n  ré sz e sü l.

K álm án Lajos f ő m é rn ö k  e lő szö r a z  e lőző  lá to g a tá s a  
ó ta  e l te l t  16 óv  a l a t t  b e k ö v e tk e z e t t  v á l to z á s o k ró l  s z á 
m o lt  b e . A  te rm e lé s  n ö v e k e d é s é t  b iz o n y o s  se g é d m u n k á k  
g é p e s íté sé v e l, p ro f i l  t i s z t í tá s s a l  é r té k  el. A  s z e rv e z e ti  
fo rm a  n e m  v á l to z o t t ,  c s u p á n  a n n y ib a n ,  h o g y  a  v á l la la t  
k ö z g a z d a s á g i v e z e tő t  is k a p o t t .

T o v á b b ia k b a n  i s m e r te t te  a  S Z T A N K O L IT  m ű s z a k i  
f e jlő d é sé t, je len leg i s z in t jé t .  A  k u p o ló k  le v eg ő -e lő m e le 
g íté se  fö ld g á z z a l tö r té n ik .  A  tá v o z ó  f ü s tg á z t  n e m  h a s z 
n á l já k  fe l. A  s z á r í to t t  f o rm á k  h e ly e t t  a  s z e k ré n y b e n  sz i 
lá rd u ló  fo rm á t  és m a g o t  eg y re  n a g y o b b  m é r té k b e n  a l 
k a lm a z z á k . Ö n s z á ra d ó  g ra f i to s  és fe h é r  ta lk u m o s  fek e - 
c s e t  h a s z n á ln a k .  A  v is s z a já ró  h o m o k o t  n e d v e s  ú to n  r e 
g e n e rá ljá k . A z ö n tv é n y e k  h e g e sz té se s  ja v í tá s a  m a g a s  fo 
k o n  áll.

*
F e b r u á r  e lse jé n  a  C sepeli C s o p o rt re n d e z é s é b e n  Vö 

rös Á rpád  33. N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g re ssz u s  I n d iá b a n  
c ím m e l t a r t o t t  é lm é n y b e sz á m o ló t. B ő v e b b  is m e r te té s é t  
1. la p u n k  ez é v i 1. s z á m á n a k  h a s á b ja in .

Bakó K ároly

A  s z a k o s z tá ly u n k  g y ő r i  c s o p o r t ja  a z  e d d ig  v é g z e t t  
m u n k á já h o z  h a s o n ló a n  1 9 6 6 -b an  is  f e la d a tá n a k  te k in 
t e t t e  a  t a g s á g á n a k  szé les  k ö rű  tá j é k o z ta t á s á t  a z  a n y a 
e g y e s ü le t  m u n k á já r ó l ,  v a la m in t  a z  ú j te c h n o ló g iá k ró l.  
E n n e k  a  c é ln a k  é rd e k é b e n  s z e rv e z tü k  m e g  h a v o n k é n t  
e g y s z e r  a  k lu b n a p o k a t ,  m e ly e k  té m á ja  a  c s o p o r t  á l t a l á 
n o s  t á jé k o z ta tá s á n  k ív ü l  eg y e s  s z a k m a i c ik k e k , b e s z á m o 
ló k  m e g v i ta tá s a ,  il le tő le g  ta n u lm á n y o z á s a  v o lt .  E z e n k í 
v ü l  a z  é rd e k lő d ő k  k é ré sé re  e g y e s , k ü lö n ö s e n  é rd e k e s  t é 
m á k a t  s z ű k e b b  k ö rb e n  is  m e g v i ta t tu n k ,  s a n n a k  b e v e 
z e té s i  le h e tő s é g e irő l is  t á r g y a l tu n k .  T a g ja in k  a  le g n a 
g y o b b  é r d e k lő d é s t  a  h o m o k o k  és  k ö tő a n y a g o k  v iz s g á la 
t a i  i r á n t  t a n ú s í to t t á k .  A z e z e k  a l a p já n  e lk e z d e t t  k u t a 
t á s i  m u n k a  a  m a i  n a p ig  is  fo ly ik .

A  m é re tp o n to s  ö n tv é n y e k k e l  k a p c s o la to s  e lő a d á s  
a l a p já n  u g y a n c s a k  k ís é r le te k e t  v é g z ü n k , a z o n b a n  ezek  
b e fe jez é se  m é g  n e m  t ö r t é n t  m eg .

A  h e ly i  c s o p o r t  t e r v e z e t t  v e z e tő sé g i ü lé s e i t  m e g ta r 
t o t t u k ,  c s u p á n  a  M T E S Z  r e n d e z v é n y e in  n e m  k é p v is e l 
t e t t ü k  m a g u n k a t  k e llő k é p p e n , m e ly re  v o n a tk o z ó a n  a  
m u n k á n k a t  a  jö v ő b e n  ig y e k s z ü n k  m e g ja v í ta n i .

C s o p o r tu n k  a  k ö lts é g v e té s b e n  b iz to s í t o t t  a n y a g i  f e 
d e z e te t  e g y é b  g a z d a s á g i o k o k  m i a t t  1 0 0 % -ig  fe lh a s z 
n á ln i  n e m  t u d t a ,  t a p a s z ta l a tc s e r é t  se m  t u d t u n k  in d í 
ta n i .  E z é r t  e  te v é k e n y s é g e k e t  e z é v i t e rv ü n k b e  is  b e ik 
t a t t u k .  M akai K álm án

Vémiintő Szakcsoport

S z a k o s z tá ly u n k  F é m ö n tő  S z a k c s o p o r t ja  e g y  k b . 5—  
6 e lő a d á s b ó l á lló  e lő a d á s s o ro z a t r e n d e z é s é t  h a t á r o z t a  el 
a  k o rs z e rű  fé m ö n tö d e i o lv a s z tó b e re n d e z é s e k rő l.  A z e lő 
a d á s s o ro z a t  j a n u á r b a n  in d u l t  b e  és sz ü k sé g  e s e té n  á t 
n y ú l ik  az  ő sz i sz e z o n b a .

A z e lő a d á s s o ro z a t ta l  a  S z a k c s o p o r t  v e z e tő sé g é n e k  
az  v o l t  a  c é lja , h o g y  e g y ré s z t  ta g s á g á v a l  m e g is m e rte s s e  a  
le g k o rs z e rű b b  o lv a s z tó b e re n d e z é s e k e t és o lv a s z tá s te c h 
n o ló g iá k a t ,  m á s ré s z t  k a p c s o la to t  te re m ts e n  a  f é m ö n tö 
d e i k e m e n c é k e t te rv e z ő  és k iv ite le z ő  s z a k e m b e re k , m á s 
r é s z t  a  f é m ö n tő  s z a k e m b e re k  k ö z t .  E z  a  k a p c s o la t  e d d ig  
te l je s  m é r té k b e n  h iá n y z o t t .  A  fé m ö n tő k  n a g y  ré sz e  e g y 
á l t a l á n  n e m  t u d o t t  a r ró l ,  h o g y  a  V a s k o h á s z a t i  K e m e n 
c e é p ítő  V á l la la tn a k  (V K V ) ig e n  sz e r te á g a z ó  fé m ö n té -  
s z e t i  k e m e n c e fe jle s z tő  te v é k e n y s é g e  v a n  m in d  a  g áz - és 
o la jtü z e lé s ű , m in d  p e d ig  a  v illa m o s  f ű té s ű  (e llen á llá s -  és 
in d u k c ió s )  k e m e n c é k  te rü le té n .  H o lo t t  a  f e n t i  v á l la la t  
e g y e s  fé m ö n tö d e i k e m e n c e típ u s o k b ó l m á r  k ü lfö ld i e x 
p o r t o t  b o n y o lí t  le.

M iv e l a  f e n t i  p r o g ra m  e lk é p z e lh e te t le n  v o l t  a  k e 
m e n c e k o n s tr u k tő rö k  és  -é p ítő k  n é lk ü l, e z é r t  f e lv e t tü k  a  
k a p c s o la to t  e lő szö r a  V a s k o h á s z a t i  K e m e n c e é p ítő  V á lla 
l a t  m ű s z a k i v e z e tő iv e l ,  m a jd  a  M a g y a r  E le k t ro te c h n ik a i  
E g y e s ü le t  (M E E ) v e z e tő sé g é v e l.

Dr. P ilter P ál f ő t i tk á r u n k  v e z e té s é v e l f e lk e re s tü k  a  
M E E  f ő t i tk á r á t ,  Szepessy Sándort, és r é s z t  v e t tü n k  a  
M E E  V illa m o s  H ő te c h n ik a i  S z a k b iz o t ts á g á n a k  e g y ik  
ü lé sé n . E k k o r  s z ó b a n  m e g á l la p o d tu n k  a b b a n ,  h o g y  a  
M E E  V illa m o s  H ő te c h n ik a i  S z a k b iz o t ts á g a  e lő a d ó t a d  a  
f e n t i  e lő a d á s s o ro z a th o z  Vári József o k i. v illa m o s m é rn ö k  
s z e m é ly é b e n , v a la m in t  e g y  v a g y  k é t  e lő a d á s t  a d  a  S z a k 
o s z tá ly  ta v a s z r a  t e r v e z e t t  In d u k c ió s  v a s o lv a s z tá s  h á ló 
z a t i  f re k v e n c iá s  k e m e n c é b e n  c. a n k é t já h o z .  M in d k é t fő 
t i t k á r  ö rö m é t  f e je z te  k i  a  k é t  te s tv é re g y e s ü le t  k a p c s o la t-  
fe lv é te le  f e le t t ,  és le h e tő s é g e k e t k ö z ö l t  a  k a p c s o la to k  t o 
v á b b i  k isz é le s íté sé re .

A  F é m ö n tö d e i  o lv a s z tó b e re n d e z ó s e k  c. e lő a d á sso jo -  
z a t  m á r  m e g ta r to t t ,  i l le tv e  t e r v e z e t t  e lő a d á s a i  a  k ö v e t 
k e z ő k  :

1. Dr. P ilissy Lajos: A  fé m ö n tö d e i o lv a s z tó b e re n d e 
z é se k  fe jlő d é se  és h e ly z e te .  E z  az  e lő a d á s  tu la jd o n k é p 
p e n  az  e lő a d ó n a k  a  IV . Ö n tő  N a p o k o n  m e g t a r t o t t  e lő 
a d á s á n a k  le  n e m  r ö v id í t e t t  v á l to z a ta  v o l t .  A  ja n u á r  
2 6 -á n  m e g t a r t o t t  e lő a d á s o n  k b . 35 é rd e k lő d ő  v e t t  r é s z t ,  
k ö z tü k  az  O V IL L E F ,  M E E  és V K V  sz a k e m b e re i  is.

A  sz e rző  —  e ls ő s o rb a n  a z  i ro d a lo m ra  tá m a s z 
k o d v a  —  is m e r te t te  a z  e  té r e n  e lé r t  k ü lfö ld i e r e d m é n y e 
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k é t  a z  a lá b b i  b o n tá s b a n  : h a z a i  f e jle sz té s i tö re k v é s e k , f e j 
lő d é s  v ilá g v is z o n y la tb a n  a  té g e ly e s , te k n ő s  és in d u k c ió s  
k e m e n c é k  v o n a lá n .  R ö v id e n  k i t é r t  a z  eg y e s  f e j l e t t  ip a rú  
o rsz á g o k  fe jle sz té s i te n d e n c iá i ra .  F o g la lk o z o tt  a  g áz - és 
o la jé g ő k  k ü lfö ld i  és h a z a i  fe jlő d é sé v e l é s  ezze l k a p c s o la t 
b a n  a  fö ld g á z tü z e lé s  f é m ö n té s z e ti  t é rh ó d í tá s á v a l .  K i t é r t  
a z  a n g o l k o m b in á l t  k e m e n c e típ u s o k k a l f o l y t a t o t t  k ís é r 
le te k re . V ég ü l u ta lv a  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s ra , r ö v id e n  v á 
z o l ta  a  h a z a i  f e jle sz té s i i r á n y o k a t  és  le h e tő s é g e k e t.

A z e lő a d á s t  m in d  h o z z á s z ó lá so k , m in d  p e d ig  m a 
g á n b e sz é lg e té s e k  f o rm á já b a n  é lé n k  v i ta  k ö v e t te .

2. A  F é m ö n tő S z a k c s o p o r t  1967. t a v a s z i  p ro g ra m já n a k  
m á s o d ik  e lő a d á s á t  Vári József te rv e z ő m é rn ö k  (V K V ) 
t a r t o t t a  V illa m o s  f ű té s ű  fé m o lv a s z tó  k e m e n c é k  h a z a i 
fe jle sz té s i i r á n y a i  c ím en . A z e lő a d á s  f e b r u á r  2 3 -án  h a n g 
z o t t  e l 25 fő  je le n lé té b e n . E z t  a z  e lő a d á s t  a  M E E  V illa 
m o s  H ő te c h n ik a i  S z a k b iz o t ts á g á v a l  k ö z ö s  r e n d e z v é n y 
k é n t  h i r d e t tü k  m eg .

A z e lő a d ó  b e v e z e tő b e n  fo g la lk o z o tt  a  v illa m o s  o l 
v a s z tá s  e lv i k é rd é se iv e l. R é sz le te s  ö s s z e h a s o n lítá s  k ö v e t 
k e z e t t  a z  e llen á llá s -  és  a z  in d u k c ió s  fű té s ,  to v á b b á  a  k é t 
fé le  t íp u s ú  in d u k c ió s  k e m e n c e  ( té g e ly e s  és  c s a to rn á s )  a l 
k a lm a z á s i  le h e tő ség e i, v a la m in t  a z  eg y m á ssa l, i l le tv e  
m á s  o lv a s z tá s i  m ó d o k k a l s z e m b e n  fe n n á lló  e lő n y ö s , i l 
le tv e  h á t r á n y o s  tu la jd o n s á g a i  k ö z ö t t .

E lle n á llá s fű té s s e l  a  m e le g íté s  la s s ú b b , in d u k c ió s  f ű 
té s k o r  a  h ő  k ö z v e tle n ü l a  fü rd ő b e n  k e le tk e z ik , e z é r t  az  
o lv a s z tá s  g y o rs . A z á r a m  b e h a to lá s i  m é ly sé g e  à =  10— 70 
m m , a  f re k v e n c ia  n é g y z e tg y ö k é v e l f o rd í tv a  a rá n y o s a n .  
A  jó  á ra m k ih a s z n á lá s  é rd e k é b e n  a  b e a d a g o la n d ó  sz ilá rd  
b e té t  d a r a b ja in a k  v a s ta g s á g a  le g a lá b b  2<5, a  té g e ly m é re t  
le g fe lje b b  8 á  leg y en .

F o rg á c s  b e o lv a s z tá s a  c s a k  a  te l je s  fü rd ő m é ly sé g  
e g y h a r m a d á n a k  m eg fe le lő  fo ly é k o n y  fé m fü rd ő  e lé rése  
u tá n  cé lsze rű .

H á ló z a t i  f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é k b e n  je le n 
tő s  fü rd ő m o z g á s  lé p  fel. A  fü rd ő  m é ly s é g é t a  m o z g á s  h a 
tá s m a g a s s á g á n á l n a g y o b b ra  k e ll v á la s z ta n i ,  e z á l ta l  a  f e 
lü le te n  ö s sz e g y ű lt o x id , s a la k  n e m  k e rü l be  a  fü rd ő b e .

E lle n á llá s  f ű té s ű  k e m e n c é b e n  eg y e s  m e ta l lu rg ia i  f o 
ly a m a to k  (só zás, k ló ro zá s)  a  h u z a lk o r ró z ió  v eszé ly e  m i 
a t t  n e m  v é g e z h e tő k  el. A  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c e  h i 
d e g  b e té t t e l  in d u lh a t ,  cos <p-je és h a tá s f o k a  v is z o n t ro sz - 
s z a b b , m in t  a  c s a to rn á s  k em en c éé . E b b e n  v is z o n t h á t 
r á n y o s  a  v is s z a m a ra d ó  fü rd ő , a  v e le  já ró  n e h é z k e se b b  
ö tv ö z e tv á l to z ta tá s ,  a  k é n y e s  c s a to rn a .

V illa m o s  o lv a s z tá s s a l  a  leég ési v e s z te sé g  m á s  o l 
v a s z tó  e l já r á s o k k a l  s z e m b e n  lé n y e g e se n  k ise b b , ez m in d  
az  im p o r t  s z ín e s fé m ek , m in d  a  d r á g a  v illa m o s  e n e rg iá v a l 
e lő á l l í to t t  a lu m ín iu m  e s e té b e n  k o m o ly a n  m é rle g e le n d ő  
té n y ez ő .

A z e lő a d á s  m á s o d ik  ré s z é b e n  a  V K V  g y á r tá s i  p r o g 
r a m já b a n  sz e rep lő , i l le tv e  te r v e z e t t  e l le n á llá s  és in d u k 

c ió s f ű té s ű  k e m e n c e c s a lá d o k  ré s z le te s  is m e r te té s e  k e r ü l t  
s o r ra  fe lh a s z n á lá s i  te r ü le t  és k e m e n c e  t íp u s o k  s z e r in ti  
b o n tá s b a n .

A  n a g y  é rd e k lő d é ss e l k ís é r t  e lő a d á s t  ré s z le te s  g y á r t 
m á n y is m e r te tő k  k ö z re a d á s a , á b r á k ,  k é p e k , d ia fe lv é te le k
v e t í té s e  t e t t e  te lje ssé .

A z e lő a d á s  m in d  a  fe jle sz té sse l, m in d  az  ü z e m irá n y í 
tá s s a l  fo g la lk o zó  s z a k e m b e re k  ré sz é re  b e te k in té s t  n y ú j 
t o t t  a  v illa m o s  k e m e n c é k  v o n a lá n  a  h a z a i  g y á r tá s ú  ke- 
m e n c e p ro f il  is m e re té b e , a la p o t  n y ú j t o t t  a  f e jle sz té s i le 
h e tő sé g e k  m é rleg e lé sé h ez , t e k in te t te l  a  g a z d a s á g i re fo rm  
b e v e z e té s é n e k  k ö ze li id ő p o n tjá r a .

M in d k é t e lő a d á s  te l je s  a n y a g á t  la p u n k b a n  k ö zö ln i 
fo g ju k .

3. M ive l a z  e lőző  k é t  e lő a d á s  u t á n  id ő  h iá n y a  m i a t t  
n e m  v o lt  le h e tő s é g  a  k im e r ítő  v i tá r a ,  e z é r t  e k é t  e lő a d á s  
v i t á j á t  n a g y  é rd e k lő d é s tő l  k ís é rv e  m á rc iu s  2 3 -án  fo ly 
t a t t u k .

4. A z e lő a d á s s o ro z a t tö b b i  e lő a d á s á n a k  v ég leg es  
id ő p o n tja ,  p o n to s  c ím e  és az  e lő a d ó  sz em é ly e  m é g  n in 
c sen e k  v ég leg e sen  rö g z ítv e . T e rv e in k  a  k ö v e tk e z ő k  :

a)  A  h a z a i  gáz - és  o la jtü z e lé s ű  fé m o lv a s z tó  k e m e n 
cék  fe jle sz té s i ir á n y a i .  E z t  a z  e lő a d á s t  r e m é lh e tő e n  a  
V K V  tö b b  s z a k e m b e re  k ö z ö se n  fo g ja  t a r t a n i .

b) F ém le ég é s i v is z o n y o k  a  f é m ö n tö d e i o lv a s z tó k e 
m e n c é b e n . Ö ssz e h a so n lító  é r té k e lé s  a z  iro d a lo m  a la p já n .  
E lő a d ó :  d r .  P il is s y  L a jo s .

c) K lu b n a p  k e re té b e n  —- az  e lő a d á s  s z e m p o n t ja i  
a l a p já n  —- a n n a k  m eg b eszé lé se , h o g y  le g a lá b b  n é h á n y  
fé m ö n tö d é n k b e n  p á r  je lle g z e te se b b  k e m e n c e típ u s o n  h o 
g y a n  le h e tn e  e lv ég e zn i k ö zö s i r á n y e lv e k  a l a p já n  az  első 
n a g y o b b  h a z a i a n y a g m é rle g , d e  le g a lá b b  leégési v e s z te 
ség  f e lv é te l t .

d)  A  fé m ö n tö d e i o lv a s z tó b e re n d e z é s e k  m e ta l lu rg ia i  
v isz o n y a i. E lő a d ó :  d r .  P il is s y  L a jo s .

A z e lő b b i s o r re n d  n e m  je le n t  id ő re n d i s o r re n d e t .
A z e lő a d á s o k a t  k ö v e tő  v i t a  s z e m p o n t ja i ,  v a g y  e s e t 

leg  fe lm e rü l t  k é rd é s e k  a l a p já n  to v á b b i  e lő a d á s o k  és  k lu b 
n a p o k  b e á l l í tá s a  le h e ts é g e s  az  ő sz i sz e z o n b a n .

K é r jü k  ta g tá r s a in k  tá m o g a tá s á t ,  h o g y  em e  e lő a d á s 
s o ro z a tu n k  s ik e re s  le g y e n , e ls ő s o rb a n  fé m ö n tö d é in k  o l 
v a s z tó m ű v e in e k  k o rs z e rű s í té s e  s z e m p o n tjá b ó l.

Óvári László és dr. P ilissy Lajos 

*

A  C sep e li C so p o rt r e n d e z é s é b e n  1967. f e b r u á r  1-én 
Turcsán József ok i. k o h ó m é rn ö k  a  h e ly i M ű sz ak i K lu b 
b a n  t a r t o t t  e lő a d á s á b a n  a z  I. sz. V a sö n tö d e  r e k o n s tr u k 
ció u tá n i a n y a g m o z g a tá s i r e n d s z e re ré rő l  sz á m o lt be. Az 
e lő a d á s t é lé n k  v i ta  k ö v e tte .

B a k ó  K áról]/

E g y etem i h írek

A z 1966— 67. t a n é v  V I I I .  s z e m e s z te ré b e n  az  o k t a 
t á s  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  fo ly t :  a  fé lé v  e le jé n  f e b r u á r  13- 
t ó l  á p r i l is  15-ig  a  IV . év e s  k o h ó m é rn ö k h a l lg a tó k  a  t a n 
a n y a g  le g fo n to s a b b  ré s z e it  e lő a d á so k o n  h a l lg a t tá k ,  m a jd  
a  k é th e te s  v iz s g a id ő s z a k b a n  a  n e m  S z a k tá rg y a k b ó l le 
v iz s g á z ta k . E z t  k ö v e tő e n  11 h e te s  ü ze m i s z a k tá rg y i  g y a 
k o r la to n  v e t t e k  r é s z t ,  m e ly n e k  s o rá n  a  v a s -  és fó m k o - 
liá sz  á g a z a to s  h a l lg a tó k  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k b en  
és az  A jk a i T im fö ld g y á r  é s  A lu m ín iu m k o h ó b a n , a  t e c h 
n o ló g u s  á g a z a to s  h a l lg a tó k  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k 
b en , a z  öntő ágazatos hallgatók a L enin  Kohászati M ü 
vekben és a Csepel Vas- és Fémmüvekben dolgoztak. A 
h a l lg a tó k  az  eg y es s z a k tá rg y a k b ó l  u s z a k tá rg y i  g y a k o r 
l a t  b e fe jez é se  u tá n  v iz s g á z ta k .

*
Dr. Nándori Gyula ta n s z é k v e z e tő  e g y e te m i d o c e n s  

és Szényi Jenő, a z  Ö n tö d e i V á lla la t 05 . sz . g y á r  ü z e m 

v e z e tő je  a  N M E  és a  K G M  k ik ü ld e té s é b e n  h a tn a p o s  t a 
n u lm á n y ú to n  v e t t  r é s z t  J u g o s z lá v iá b a n .  O t t - ta r tó z k o -  
d á s u k  a l a t t  a  K ik in d a i  V as- és T e m p e rö n tö d é b e n  t a n u l 
m á n y o z tá k  a  te m p e rö n t  v é n y e k  g y á r tá s á t ,  és a  lá g y ítá s  
fo ly a m a tá t  E b n e r - t íp u s ú  k e m e n c é b e n .

*

1966/67. t a n é v  I I .  fé lé v é b e n  a  K o h ó m é rn ö k i K a ro n  
az  a lá b b i f a k u l t a t ív  e lő a d á s o k a t  t a r t o t t á k :

Dr. Fachs E rik :  F é m ta n i  v iz s g á la to k .
Dr. Farkas Ottó : F e r ro ö tv ö z e te k  g y á r tá s a .
Dr. Káldor M ihá ly:  F é m f iz ik a .
Kálm án Lajos: Ö n tö d é k  k o rs z e rű  g ép e s íté se .
Dr. S im on Sándor: R á d ió a k t ív  iz o tó p o k  k o h á s z a ti  

a lk a lm a z á s a .
Dr. Welesz Rudolf : P o rk o h á s z a t .
Dr. Várhegyi Győző: R i tk a fé m e k  k o h á s z a ta .

Jónás Pál
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V A K U U M
Root-szivattyúk

F i n o m v á k u u m

s z i v a t t y ú r e n d s z e r e k  6 0 0 0  m 3 / ó r a  

s z í v ó s e b e s s é g i g

Vákuumszelepek

M e c h a n i k u s ;  e l e k t r o m o s ;  e l e k t r o p n e u m a t i k u s ;  

m e m b r á n ;  l é g b e e r e s z t ő ;  á t m e n ő  é s  s a r o k s z e l e p e k  

N Á  1 0 — N Á  2 5 0 - i g

Töm ítések

G u m i b ó l  é s  s z i l i k o n g u m i b ó l  

T r a p é z  é s  0  g y ú ' r ú ' k  m i n d e n  m é r e t b e n  

V é g t e l e n í t e t t  s z i l i k o n  g u m i z s i n ó r o k

Ezenkívül:

C s a t l a k o z ó  s z e r e l v é n y e k ,  e l e k t r o m o s  v á k u u m k a p c s o 

l ó k ,  a u t o m a t i k a  e l e m e k  é s  e g y é b  v á k u u m t e c h n i k a i  

s z e r e l v é n y e k

Figyelem

N a g y o b b  m e g r e n d e l é s  e s e t é n  k o m p l e t t  v á k u u m t e c h 

n i k a i  b e r e n d e z é s e k  t e r v e z é s é t ,  g y á r t á s á t  é s  h e l y s z í n i  

s z e r e l é s é t  v á l l a l j u k

P e s tv id é k i G ép g y á r

S Z I G E T H A L O M
V á k u u m t e c h n i k a i  O s z t á l y  

T e l e f o n :  1 4 0 - 4 3 2 / 1 0 8  m e l l é k



Ilyen típusjelzést kap tak  a korszerű indukciós elektromos tégely-kemencék.
Az öntöttvas vagy acél olvasztása tö rténhet szakaszosan vagy folyamatosan. 
Üzemi hőmérséklet 1400°C
Nagy termelékenység minden üzemmódban és minden fém esetén. 
G arantáltan homogén vegyi összetétel és alacsony kiégési százalék.
Az elektromos kemence autom atikusan ta r tja  az optimális teljesítm ényt.
A bélés nagy mechanikai szilárdságú és tartósságú.
A V/O „Energom asexport” a vásárló kívánsága esetén magas szakmai segít 
séget tu d  nyújtani az elektromos kemence szereléséhez és beindításához.
Az elektromos kemence szállításával kapcsolatos kérdésekkel forduljanak az 
alábbi címre :

V / O  „ E N E R G O M A S E X P O R T ”

Moszkva, B-330 
Moszfilm u. 35. 

Telex: 243



Ö NTÖ DE 1967. 7. sz.

Фаркаш, И. 3 .—Пинтер, А.: Определение степени 
механизации в зависимости от объёма производ
ства и себестоимости продукции ......................С 145
При проектировании литейных заводов опти
мальная степень механизации определяется за- 
раннее. Проводились примерные расчеты 
четырёх вариантов степени механизации для 
завода, выпускающего отливки отопительных 
радиаторов. В условиях определённой техноло
гии формовки, определялись максимальный 
объём производства, и составляющие компонен
ты себестоимости, зависящие от выпуска и вре
мени для каждой степени механизации. На 
основе полученных графиков можно выбирать 
оптимальное решение в зависимости от объёма 
производства и себестоимости продукции. При 
сравнении нескольких вариантов одного или 
нескольких объектов расчёты проводятся мате
матическими методами.

Тот, А.: Экспрессное исследование и модифициро
вание жидкого стекла ............ ........................... С 152

Описаны свойства технического жидкого стекла^ 
и формовочных смесей на основе жидкого стекла, 
далее материалы, методы формовки с помощью

Dr. Farkas I . Zoltán—Pintér A.: Bestim m ung des 
M echanisierungsgrades in Zusam m enhang mit 
dem Produktionsvolum en und den Selbstkosten S 145
B ei ile r  P la n u n g  v o n  G iessere ien  m u ss  m a n  d e n  
o p tim a le n  M e c h a n is ie ru n g sg ra d  in  v o ra u s  b e 
s t im m e n . B e i d e m  a ls  B eipS iel g e w ä h lte n  R a d ia 
to r e n fo rm v e r fa h re n  w u rd e n  d ie  U n te r s u c h u n g e n  
fü r  v ie r  v e rsc h ie d e n e  M e c h a n is ie ru n g sg ra d e  d u r c h 
g e fü h r t .  B ei d e r  B e w e r tu n g  —  d ie  a u f  e in  
F o rm e re is y s te m  r e d u z ie r t  w u rd e — s te l l t e n  w ir  d ie  
z u  d e n  e in z e ln e n  M e c h a n is ie ru n g sg ra d e n  g e h ö 
r ig e n  S y s te m e  d a s  m a x im a le  P ro d u k t io n s v o lu 
m e n , u n d  a u c h  d ie  v o n  d e r  a n g e fe r t ig te n  m en g e- 
u n d  Z e i ta b h ä n g ig e n  S e lb s tk o s te n fa k to re n  fe s t.
A u s  d e n  g ra p h is c h  d a rg e s te l l te n  R e s u l ta te n  k a n n  
m a n  a b h ä n g lic h  v o n  d e m  P ro d u k tio n s v o lu m e n  
u n d  d e n  S e lb s tk o s te n  d ie  o p tim a le  L ö su n g  z w i 
s c h e n  d e n  V a r ia n te n  v e rs c h ie d e n e r  M e ch a n isa -  
tio n S g ra d e n  fe s tle g e n . I m  F a lle  m e h re re  V a r ia n 
t e n  o d e r  e in e r , s ic h  fü r  m e h r  B e tr ie b s e in h e ite n  
a u s g e b re i te te  U n te r s u c h u n g ,  k a n n  d ie  A u fg a b e  
a u f  m a th e m a ti s c h e n  W eg e  g e lö s t w e rd en .

Tóth A.: Sehnellprüfungs verfahren und M odifika 
tion von W a sse rg la s .............................................S 152
D e r  V e rfa sse r  b e fa s s t  s ic h  m i t  d e n  E ig e n s c h a f te n  
d e s  im  H a n d e l  b e f in d lic h e n  W asse rg lase s , m i t  d en

жидкого стекла. Изложены методы исследова
ния жидкого стекла (определение плотности, 
экспресс-анализ.) Подробно изложена техноло
гия модифицирования и показан метод расчёта 
этого модифицирования жидкого стекла. Сооб
щена технология изготовления жидкостеколь 
ных формовочных смесей. Автор предлагает свою 
работу, главным образом, заводским техникам, 
технологам и лаборантам лабораторий литейных 
цехов.

Месарош, И.: Производство стальных колоколов 
в сталелитейном цехе Дйошдьёр с 1917 года до 
наших дней ......................................................... С 158

В сталелитейном цехе Диошдьёр производство 
стальных колоколов из мартеновской стали на
чалось после первой мировой войны. В работе 
изложены методы конструирования, расчёта, 
планирования, подготовки формы и технологии 
литья колоколов. Изложенные методы пригодны 
для производства колоколов различным весом и 
з в у к о м !' Производство колоколов продолжалось 
и после второй мировой войны, но в настоящее 
время используется сталь, выплавленная в элект 
рической печи.

W aS se rg la s -S an d m isch U n g en  u n d  m it  d e n  zu  d em  
W a s s e rg la s /C 0 2- F o rm v e r f a h re n  g e b ra u c h te n  
S to ffen . —  E s  w ird  d ie  P rü f u n g  v o n  W a sse rg la s  

(D ic h te , S c h n e ll-A n a ly se )  b e s c h r ie b e n . —: D ie 
T ec h n o lo g ie  d e r  W a s s e rg la s m o d if ik a tio n  u n d  
ih re  B e re c h n u n g s m e th o d e  w e rd e n  a u s fü h r lic h  
b e s p ro c h e n . —  Z u m  S ch lu ss  w ird  d ie  T ec h n o lo g ie  
z u r  H e r s te l lu n g  v o n  W a sse rg la s -S a n d m isc h u n g e n  
b e k a n n t  g e g e b e n . —  D e r  V e rfa s se r  w ie d m e te  
d ie se n  A u fs a tz  in  e r s te r  L in ie  d e n  B e tr ie b s te c h n i 
k e rn , T e c h n o lo g e n  u n d  d e n  L a b o r a n te n ,  d ie  in  
G iessere i L a b o re  b e t ä t i g t  s in d .

Mészáros I.: Die Erzeugung von Stahlglocken in der 
Diósgyőrer Stahlgiesserei von 1917 bis zur Ge
genw art ................................................................. S 158
D ie  H e r s te l lu n g  v o n  g eg o ssen e n  G lo ck en  a u s  M a r 
t in - S ta h l  n a h m  ih r  A n fa n g  n a c h  d e m  I .  W e lt 
k r ie g e  in  d e r  D ió sg y ő re r  S ta h lg ie s se re i. I n  d ie se r  
A rb e i t  w u rd e  e in e  z u s a m m e n fa s s e n d e  T e c h n o lo 
g ie  b e s c h r ie b e n  b e tre f fe n d  B e re c h n u n g s -  u n d  
K o n s t r u k t io n s m e th o d e n  a ls  a u c h  ü b e r  d e n  G an g  
d e r  F o rm h e rs te l lu n g .  M it H ilfe  d e r  e r ö r te te n  M e 
th o d e  k ö n n e n  G lo ck e n  m i t  v e rs c h ie d e n e n  G e w ic h t 
u n d  K la n g  e rz e u g t w e rd e n . —  D ie  F a b r ik a t io n  
w u rd e  n a c h  d e m  I I .  W e ltk r ie g  b is  h e u tz u ta g e  
f o r tg e s e tz t  je d o c h  a u s  E le k tro -S ta h l .
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С  О  i \  Т  E N T S

Dr. Farkas I .  Zoltán— Pintér A .:  T h e  d e te r m in a t io n  
of th e  d eg re e  o f  m e c h a n iz a t io n  c o n se d e r in g  th e  
q u a n tity  a n d  c o s ts  o f  p r o d u c t io n ........................... P  1 4 5
T h e  o p t im u m  d e g re e  o f  m e c h a n iz a tio n  h a s  to  b e  
S e ttle d  in  a d v a n c e  in  p ro je c t in g  fo u n d rie s .  A t  th e  
c h o o se n  e x a m p le  o f  r a d ia to r -m o u ld in g ,  e x a m in a 
t io n  h a s  b e e n  m a d e  o n  fo u r  v a r ia n ts  r e g a rd in g  
m e c h a n iz a tio n -d e g re e . T h e  v a lu a t io n  w as re d u c e d  
o n  o n e  m o u ld in g  s y s te m  a n d  to p - p ro d u c t io n  
q u a n t i ty  a n d  t im e  w ere  S e ttled  fo r  e a c h  o f  th e  
m e c h a n is e d  s y s te m s . —  Т е  o p t im u m  s o lu t io n  —- 
re g a rd in g  v a r ia n ts  o f  m e c h a n is a t io n  d eg re e s  —  
h a s  to  b e  fo u n d  o u t  b y  sh o w in g  th e  r e s u lts  
g ra p h ic a lly  in  fu n c t io n  o f  p r o d u c t io n  q u a n t i ty  
a n d  f ir s t-c o s ts .  —  I n  ca se  o f  S ev era l v a r ia n ts  o r  
in  case  o f  c o m p le x  e x a m in a t io n  o f  S ev era l u n ite s  
th e  q u e s tio n  c a n  b e  so lv e d  b y  m a th e m a t ic  m e th 
o d s .

Tóth A .:  T h e  ra p id  t e s t  o f  so d iu m  s il ic a te  a n d  th e ir  
m o d if ic a t i o n ..................................................................P  1 5 2
T h e  a u th o r  d iscu sse s  th e  p ro p e r t ie s  o f  th e  c o m 
m e rc ia l s o d iu m  s il ic a te , th e  s o d iu m  s il ic a te -s a n d  
m ix tu re s  a s  w ell a s  th e  m a te r ia ls  u se d  in  th e

C 0 2-m o u ld in g  p ro cess . H e d e s c r ib e s  th e  te s t in g  
o f  s o d iu m -s ilic a te  (d e n s ity ,  r a p id  a n a ly s is ) . —
H e  d iscu sse s  in  d e ta il  th e  te c h n o lo g y  o f  th e  s o 
d iu m  s il ic a te  m o d if ic a tio n , a n d  th e  c a lc u la t io n  
m e th o d  o f  th is .  A t  l a s t  h e  g iv e s  th e  te c h n o lo g y  fo r  
m a k in g  s o d iu m  s il ic a te  m ix tu re s .  —  T h e  a u th o r  
in te n d e d  th is  p a p e r  a b o v e  a l l  fo r  th e  u se  o f  p la n t  
te c h n ic ia n s , te c h n o lo g is t  a n d  l a s t  b u t  n o t  le a s t  
fo r a s s is ta n ts  in  f o u n d ry  la b o ra to r ie s .

Mészáros I .:  T h e  p r o d u c tio n  o f c a s t  s te e l  h e lls  in  th e  
s te e l fo u n d r y  a t D ió sg y ő r  fro m  11)17 up  to  th e  
p r e se n t  ........................................................................  P  158

T h e  p r o d u c t io n  o f  c a s t  s te e l bells b e g a n  a f te r  th e  
I .  W o rld  W a r  in  th e  s te e l  f o u n d ry  a t  D ió sg y ő r.

•-This p a p e r  g iv e s  a  s u m m a r y  o f  th e  te c h n o lo g y  
a b o u t  c a lc u la t in g  a n d  c o n s tru c t io n  m e th o d s  fo r  
th e  d e s ig n  o f  th e  b e lls  a n d  o n  th e  c o u rse  o f  m a k in g  
th e  m o u ld . B y  th e  d isc u sse d  m e th o d  i t  is p o ss ib le  
to  p ro d u c e  bells  o f  d if fe r e n t  w e ig h ts  a n d  so u n d s .
T h e  p r o d u c t io n  o f  b e lls  is  c o n t in u e d  o n  a f te r  th e  
I I  W o rld  W a r  u p  to  th is  d a y s  b u t  fro m  e le c tro  
f u rn a c e  s te e l.
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K O H Á S Z A T I  L A P O K

X V I I I .  é v fo ly a m  7. szám  1967. jú liu s

ÖNTÖDE
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 g é p e s íté s i fo k  m eg h a tá ro zá sa  a te r m e lé s i v o lu m e n  
és az ö n k ö ltsé g  fü g g v én y éb en *

D r. F A R K A S  I.  Z O L T Á N  oki. k o h ó m érn ö k , —  P I N T É R  A N D R Á S  oki. k o h ó m érn ö k

K G M T I
D K  6 2 1 .7 4 4 .4  : 3 3 8 .6 8

Az öntödékkel szemben tám aszto tt m ennyi
ségi és minőségi igények szükségessé teszik a foko
zo tt gépesítést mind a meglevő üzemek fejlesztése 
kor, m ind pedig új üzemek létesítésekor. A szo
ciális szempontok és az öntödék munkaerőellátási 
nehézségei szintén m egkívánják a  nehéz fizikai 
m unka csökkentését a gépesítés révén.

A gépesítéskor azonban a fentieken kívül a 
gazdaságosság követelm ényeit is ki kell elégíteni. 
Öntödei rekonstrukció vagy új öntöde tervezésekor 
ezért előre meg kell határozni azt a gépesítési fokot, 
mely az optimális megoldást adja. A gépesítési fok 
mérőszámaként számos viszonyszámot képeztek, 
így pl. a  gépi és kézi műveletek arányát, a beépített 
villamos teljesítm ény és dolgozó létszám arányát 
stb. Ezek azonban általában vagy nehezen fogha
tók  meg egyértelműen, vagy pedig nem jellemzik 
kellően a gépesítési fokot. Véleményünk szerint a 
gépesítési fok legegyszerűbben a tényleges vagy 
tervezett villamosenergia fogyasztás és a fizikai 
dolgozó létszám arányaként határozható meg.

Egy ado tt termelési feladathoz a gépesítési fok 
optim um ának megválasztásakor ennek növekedése 
azonban nem képzelhető el fokozatmentesen. A kü 
lönböző gépesítési megoldások mindegyikéhez egy- 
egy gépesítési fok tartozik, melyek egyúttal egy-egy 
lépcsőt jelentenek, melyek között nincsenek szük 
ségképpen átm eneti vagy közbenső értékek.

Figyelembe kell azonban venni, hogy az egyes 
gépesítési megoldások, ha ezeket egységként te 
k intjük, egyúttal kapacitás lépcsőket is jelentenek. 
Egy ad o tt termelési cél eléréséhez tehát figyelembe 
kell venni az egyes gépesítési megoldások m axim á 
lis kapacitását is. Továbbá mérlegelni kell, hogy 
ado tt körülmények között pl. egy nagyobb gépesí
tési fokú és nagyobb kapacitású egységet, vagy 
esetleg kisebb gépesítési fo k i és kisebb kapacitású 
egységből többet célszerűbb betervezni.

Az összefüggések tisztázása céljából összehason
lító vizsgálatot végeztünk egy nagy tömegszerűségi

* E lh a n g z o t t  a  I V . Ö n tő  N a p o k o n  1966. o k t. 18-án .

fokú** gyártm ány, a VGR jelzésű, 610. II . típusú 
oszlopos rad iátor alapulvételével a  gyártás főbb 
param étereinek és ezek költségkihatásainak meg
határozására különböző gépesítési fok esetén.

Az összehasonlítást minden esetben egy for 
mázógép egységre, m int alapgépre és az ennek te r 
meléséhez szükséges kiszolgáló gépekre és berende 
zésekre, az alapgép által term elt formákhoz szüksé
ges magok előállítására szolgáló gépekre és beren 
dezésekre, továbbá a leöntö tt öntvények tisz títá 
sára redukálva végeztük el. Ezekkel az egyszerűsí
tésekkel az összefüggések egyértelműen állapítha 
tók  meg. Az egyéb, a vizsgálatot zavaró tényezők 
kiküszöbölése céljából a  vizsgálat nem te rjed t ki a 
különböző produktív és segédanyagokkal (folyé
kony vas, formázó homok stb.) fo ly ta to tt művele 
tekre, illetve ezeket a m unkaterületeket azonos 
technológiai bázison ve ttük  figyelembe.

Az összehasonlító vizsgálatokban a következő 
négy, különböző gépesítési fokú technológiai válto 
za to t ve ttük  figyelembe, melyek mindegyike tip i 
kusnak tekinthető.

Kézi jellegű formázás, magkészítés 
és tisztítás (jelzése I.)

A form ákat csapos leemelő formázó asztalon á t 
húzós m intákkal készítik kézi légdöngölőkkel. Egy- 
egy formaszekrónybe ké t rad iá to rt formáznak, az 
alsó és felső rész formázására ugyanez a formázó 
asztal szolgál. A form ákat a form ázótéren rak ják  le 
kézi kihordással, ún. elto lt emeletes öntési rend 
szerben. A form ákat a  formázótéren öntik le. A 
nyers m agokat magkészítő asztalokon csészékben 
készítik, m ajd állványra helyezve a szárítókem en 
cébe ju tta tják . A tisztítás m űveleteit kézi erővel 
vagy kézi kiszolgálású gépekkel (állványos köszörű, 
forgóasztalos tisztítógép) végzik.

**A  tö m e g sz e r ű sé g i fo k  M ih á ly fi sz e r in t  a  g y á r tá s  
je l le g é t  (e g y e d i, tö m e g g y á r tá s  s tb .)  je lle m z i, m e ly  a  
v iz sg á lt  g y á r tá s  v a g y  g y á r tm á n y  m ű v e le t i  id ő in e k  é s  a  
m u n k a h e ly  é v i  te r h e lé sé n e k  a r á n y á v a l h a tá r o z h a tó  
m e g .
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Formázás műszaki adatai
1. táblázat

T e c h n o l ó g i a i  v á l t ó z a  t

M e g n e v e z é s
Dim enzió Jel K é p l e t

I. II. n i . IV.

Gép típusa
Csapos le e 
m előasztal

Sajtoló
géppár

F élautom ata
sor A utom ata sor

B eszerzési költség  ......................... e F t в ы 30 8G0 8 000 12 000

C ik lu s id ő ......................................... perc/db tcf » 3 0,75 0,17 0,11

K apacitás ..................................... db/ó к  ól
„  60 
K 4 f ~ ~ flcf

20 80 360 540

É vi id ő a la p ..................................... ó /év tév 2 448 4 890 4 896 4 890

G épidő k ihasználási tényező . . . . kg 0,95 0.9 0.9 0.9

G épkihasználás foka....................... */ 0,95 0,95 0,95 0,95

Se lejttény ező  ................................. 4 0,95 0,95 0.97 0.97

É v i teljesítm én y .......................... db /év Tél T t>l=lé- K y -k g - k f - S j 40 150 321 G00 1 401 000 2 191 000

B eép íte tt v illam os te lje s ítm én y . . kW Vb! , 4 20 90 150

P rod uktív  létszám /m űszak  ........ fő *1 2 8 10 10

T erm elő terü le t ............................ m 2 hu 00 150 450 500

N em  term elő  terü let .................. m 2 hszf h „ f = S F f 6 24 30 30

H e ly sz ü k sé g le t ............................... m 2 « 1 H j = h tf + h K j ÖG 174 480 530

D arabsúly (bázis) ........................ kg ad 7 7 7 7

Sú lycsök kenési tén ye ző  .............. d„ 1,0 0,95 0,90 0,85

K iinduló a n y a g s ú ly ...................... t /é v “k
T é - a d - d * 1

* k ~
0,8  1000

351,3 2 073,3 11 505,4 10 295,6

A nyaghulladék  sú ly  .................... t /év “ I t = « * • 0 ,2 70,3 534,7 2 301,1 3 259,1

K észáru sülj" ................................. t /é v 4 = « *  — a h 281,0 21 386 9 204,3 13 036,5

M agkészítés m űszaki adatai
2. tá b lá z a t

T e c h n o l ó g i a i  v á l t ó z a  t

M e g n e v e z é s  
Gép típusa Jel" K é p l e t

'  r -
II, I I I . IV .

D im enzió

M agkészítő
asztal

M aglövő
gép M a g lö v í gép

M aglövő
karusszel

Beszerzési költség  ......................... eF t/d b @ bm *5 150 250 500

M a gselejt-tényező ......................... 8m

m  T U
■I é m --------

s m

0,80 0,90 0,90 0,90

Szükséges év i t e lj e s í tm é n y .......... db /év 'J 'ém 50 190 357 330 1 023 330 2 434 440

C ik lu s id ő ......................................... perc/db tcm 2,0 0,60 0,50 0,20

K apa citá s ..................................... db/ó К  óm A V  -  6 0л  óm  —
tcm

30 100 120 300

Évi id ő a la p ..................................... ó /év 4 v 2 448 4 890 4 890 4 890

G épidő k ihasználási tén yező . . . . kg 0,95 0,90 0,90 0,90

O épkihasználás foka  .................. 4 0,95 0,95 0,95 0,95

G épszám  ....................................... db
T  ém

n m
К-ó ' kg ' k j m t£

0,8 0,9 3,3 1,9

B eép íte tt  v illam os te lje sítm én y . . kW У b in 1 5 24 130

P ro d uk tív  létszá m /m űsza k  ........ fő I 'm 1 3 10 8

Term elő te rü le t ....................................... m 2 H m 15 40 120 120

Nem  term elő  terü let ......................... m 2 hszm —3F m

H m  =*H m  +  hgzm

3 9 30 24

H e ly sz ü k sé g le t .......................................... m 2 Hm 18 49 150 144
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ftntvénytiszlítás m űszaki adatai
3. táblázat

T e c h n o l ó g i a i  v á l t o z a t

I. II. II I. IV .

M e g n e v e z é s D im enzió Jel K é p l e t
K ézi és 

kézi 
jellegű

K ézi és 
kézi je l 

legű k is 
m értékben  
gép esítve

Több , 
kapcsolódó j Ciklusos

1

gépesítés

B eszerzési költség  ........................ eF t/csop . @bt 200 1 500 2 500 2 700

Selejttényező ................................. S f 0,95 0,95 0,97 0,97

Szükséges év i t e lj e s í tm é n y .......... db /év T é t T é t ~ ~ ~ ~
Sf

42 260 338 530 1 506 190 ' 2 258 760

C ik lu s id ő ......................................... perc/db lct 2,5 0,66 0,3 0,33

K apa citás ..................................... db/Й к  ót
V ,  6 0Hó t = —

tel
24 90 200 200

É v i id ő a la p ................................. ó /év 4 2 448 4 896 4 896 4 896

Gépidő k ihasználási tén ye ző  . . . . k'g 0,95 0,9 0,9 0,9

G épkihasználás foka .................. kf 0,95 0,95 0,95 0,95

G épcsoport szám (techn ológiai 
vona lak  sz á m a )..........................

db 4
Tói

Kó' kg- kf-t£
0,8 0,9 1,8 2,75

B eép íte tt v illam os te lje sítm én y . . kW Vbl 30 80 250 400

P ro d uk tív  l é t s z á m ........................ fő /m űsz. T i 2 7 22 32

T erm elő terü le t ............................ m 2 bu 40 100 250 300

Nem  term elő  terü le t .................. m2 . h.szt h s z t  =  'ó T t 6 21 66 96

H e ly sz ü k sé g le t ............................... m 2 H t H t = h l (  +  h s z i 46 421 216 396

Formázás sajtoló-formázó géppel, 
magkészítés maglövő géppel, 

tisztítás kisebb fokú gépesítéssel 
(jelzése II.)

Á form ákat sajtoló-formázógéppel készítik. 
Egy-egy formaszekrényben négy rad iátort formáz
nak, az alsó és felső rész form ázására külön-külön 
formázógép szolgál. A formázógépek kiszolgálása, 
illetve a  formaszekrények mozgatása kézi erővel, 
görgősorok és pneum atikus emelőkkel történik. 
A kész formák folyam atosan ju tnak  az öntési sza 
kaszhoz, m ajd innen az ürítéshez. A magokat m ag 
lövőgéppel csészébe lövik, m ajd szárító kemencébe 
ju tta tják . A tisztítás az I-hez hasonló technológiá 
val történik, de a  felületi tisz tításra  monorail p á 
lyás tisztítókam ra, az anyagm ozgatásra kézi macs 
kás függőpálya szolgál.

Formázás sajtoló-formázógéppel 
félautomatikus rendszerben, 
magkészítés maglövőgéppel, 

részben gépesített kiszolgálással, 
tisztítás több kapcsolódó-ciklusos gépesítéssel 

(jelzése III .)

A form ákat programvezérlésű sajtoló-formázó- 
gépen készítik. Egy-egy formaszekrényben három 
rad iátort formáznak. Az alsó és felső rész form ázá 
sára külön-külön formázógép szolgál. A formázó 
gépek közvetlen kiszolgálása görgősorokon kézi 
erővel történik. A konvejor és a formázógépek kö 
zö tt a formaszekrények m ozgatását, átfordítását, a 
kész formarészek átford ítását és összerakását, vala 
m int a  kész form áknak a konvejorokra helyezését 
célgépek végzik reteszelt távvezérléssel. A form á 

k a t konvejor szállítja az öntési szakaszhoz, majd 
leöntés u tán  az ürítéshez. A m agokat maglövőgép
pel csészébe lövik, m ajd a  magok a gépektől a szi
nusz-rendszerű szárítón áthaladva folyamatosan 
ju tnak  a formázórendszerhez. A tisztítóban az 
anyagot a teljes m unkafolyam aton végighaladó 
függőkonvejorral mozgatják, mely keresztül halad 
a felületi tisz tításra  szolgáló monorail pályás tisz 
títókam rán is. Az előtisztítás és kikészítés ciklusai 
a függőkonvejoron csatlakoznak.

Formázás sajtoló-formázógéppel 
automatikus rendszerben,

tnagkészítés meleg magszekrényes maglövő 
karusszellel,

tisztítás több kapcsolódó-ciklusos gépesítéssel 
(jelzése IV.)

A formák készítése sajtoló formázógéppel tö r 
ténik teljesen autom atizált rendszerben. Egy-egy 
formaszekrényben három rad iátort formáznak, az 
alsó és felső részt külön-külön formázógépen. A 
formázógépek kiszolgálása, a  formaszekrények és 
kész formarészek mozgatása, átfordítása és össze
rakása és a kész formák konvejoron való továbbí 
tása  az öntési szakaszhoz, m ajd leöntés u tán  az 
ürítéshez teljesen autom atikus rendszerben tö rté 
nik. A kiszolgáló dolgozók csak felügyeletet gya 
korolnak és a beállítást végzik. Egyedül a magokat 
rak ják  be a form ákba kézzel. A m agokat meleg 
magszekrényes mag lő vő karusszelen készítik, mely 
ről kész magok kerülnek le, szárításukra tehát nincs 
szükség. A tisztítás a I I I .  jelű technológiával azo
nos módon történik.

A különböző gépesítési fokú technológiai vál 
tozatok műszaki ad ata it a formázás, magkészítés
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1. technológiai változat összesítő költségelem zése 4. tá b l á z a t

K ö l t s é g
K öltség - 

m egoszlás 
a : b

T erm eléssel Idővel
arányos
költség

„ b ” ,
e F t/é v

m eg nevezés jel
K é p l e t

K öltség ,
e F t

arányos 
költség  

,,a ” , e F t/é v

A )  K özv etlen  költségek:
K özv etlen  a n y a g .............. А  к Л к “ »*-3,1  — '7 ,-к ,7 898,3 100 : 0 898,30 0.0

K özv etlen  bér: 
F orm ázás -кm agkészítés « к B k - ( * )  +  F  m l  ■ 2418 • k g  ■ 0 ,0075 52,2 100 : 0 52,20 0,0

T isztítás i bér .................... 1>1 B t =  b't • 2448 • k g  • 0 ,0075 34,8 100 : О 34,80 0,0

ö ssze se n  ............................. K k F k  =  Á k  +  B k +  B t 985,3 100 : 0 985,3 0,0

B )  Üzem i á lta láno s költségek: 
K ö zv e te tt  b é r .................... I h B  s =  В  к  +  B t 87,0 50 : 50 43,50 43,50

K özteher  . ........................... Z Z = ( B k + B i + B , ) - 0,25 43,5 75 : 25 32,62 10,88

V illam osenergia  ................ К Е = ( Г 6/ +  П Ж +  VW)2448 • V  К-/'0 ,7* ' 0 ,4  • - V 22,2 80 : 20 17,75 4,45

Szerszám  és m in ta kö ltség
A k

G y = -------0,05
A

44,0 90 : К) 40,41 4,49

G épkarbantartás .............. « g R g  +  e b m  ' »m  г öftt) • 0 ,03 7,0 70 : 30 4,902 2,10

É p ü let  karbantartás ........ B é = ( H j + H m  +  H t ) .  0 ,2 26,0 20 : 80 5,20 20,80

G épek leírá sa .....................
l q

L g — ( G b f  4  G b m • П т ' *0 Д 1 5 40,5 0 : 100 — 40,50

É pü le tek  leírása .............. L é L i  =  (Я / +  H m  +  Я () 5 ,0  • 0 ,02 19,5 0 :1 0 0 — 19,50

F űtés, v ilá g ítá s  ................ F F = ( H ,  +  H m  +  H t ) 0,05 6,5 20 : 80 1,30 5,20

Segédanyag költség  ........ Л S
Л к

Л 8 = -------0,25 224,6 100 : 0 224,60 —

F uvarköltség  .................... S z S z  » (  А к  4- Л 9)  • 0 ,05 56,1 100 : 0 56,10 —

összesen  ............................. « a K a -= B g  +  Z + E  +  a y  +  R g  +  R i  +  L g +  L i  +  F + A 8 +  S z 577,8 73,7  : 26,3 426,38 151,42

C )  V álla lati á lta láno s költség K V 186,5 42,2  : 57,8 70,30 96,20

Ö s s z k ö lts é g ................ .. K ô K ö ’= K k  +  K ü  +  F  в 1729,6 85,7  : 14,3 1481,98 247,62

D arabköltség, F t/d b  ........
К  fi

C , ~ T é l

43,0 36,9 36,9 6,1

K özve tlen  költség , F t/d b K k l F k i=
Fk

Ti/
24,5

Üzem i ált. költség , F t/d b k a i k a i  —
Fü
Té,

14.4

V álla lati á lt. költség , F t/d b k v l k v l  ~
Fv

T é t

4,1

és öntvény tisztításra vonatkoztatva az 1., 2. és 3. 
táblázatok m utatják . Az egyes táblázatokhoz a kö 
vetkező kiegészítő m agyarázatot kell fűzni.

Az I. rendszernél technológiai jellegének meg
felelően egy műszakos, míg a másik három rend 
szernél két műszakos üzemmel számoltunk. A se- 
lejttényező és a súlycsökkenési tényező m eghatá 
rozásakor figyelembe vettük  a  fokozott gépesítés
sel járó technológiai, illetve minőségi előnyöket. 
A négy változathoz a  kapacitás lépcsőknek meg
felelően m eghatároztuk a maximális kapacitá 
sukat is.

Az egyes változatok gépesítési foka a követ
kező:

I. változat ............................... 2,70 MWó/fő, év
II . változat .............................. 3,05 MWó/fő, év

II I . változat ................................ 5,49 MWó/fő, év
IV. változat ................................ 9,88 MWó/fő, év

1. ábra. Л gépesítési fo k  (  A ) ,  a villamosenergia fogyasztás 
( V ) ,  az összlétszám ( F ő)  és az állóalapok értékének (O ) 

változása az évenkénti darabszám függvényében
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II. technológiai változat összesítő  költségelem zése 5. tá b lá za t

K ö l t s é g
K öltség- 

m egoszlás  
a : b

Id őve l

m egnevezés jel
K é p l e t

K ö ltség ,
e F t

arányos 
költség , 

,a ” , e F t/é v

arányos 
kö ltség  

„ b ” , 
e F t /é v

A )  K özve tlen  költségek:
K özv etlen  an yag  .............. Л к A k = a k - ' S ,  1 —  a /,-2 .7 6 843,5 100 : 0 6 843,50 0,0

K ö zv etlen  bér: 
F orm ázás +  m agkészítés B k B k = ( F f  +  F m ) 4896 • k g  ■ 0 ,0075 356,0 100 : 0 356,00 0,0

K özve tlen  tisz títá s i bér B t B t  '  4896 • k g  • 0 ,0075 232,0 100 : 0 232,00 0,0

ö ssze se n  ............................. К к K k = A k +  B k  +  B t 7 431,5 100 : 0 7 431,50 0,0

B )  Ü zem i á lta lán os költségek: 
K ö zv etett b é r .................... B s B ( 588,0 50 : 50 294,00 294,00

K ö z t e h e r ............................. X X = ( B k + B t  +  B s ) - 0,25 294,0 75 : 25 218,00 76,00

V illam osenergia ................

Szerszám  és m in takö ltség

E

Q y

E  = (  V b i  +  V b  m  +  V b t ) • 4896 • k Q • k f  • 0 ,72  • 0,5 • - 1-
1000

Л к
Q y - ------ 0 ,05

158,5

360,2

80 : 20  

90 : 10

126,80

324,18

31,70

36,02

G épkarbantartás ..............
B « R g  — (G b f  +  G b m  * n m  +  ® h ú  * ^>03 75,0 70 : 30 52,50 22,50

É p ü let  karbantartás ........ B é R é = ( . H f + H m  +  H t ) - 0,2 69,8 20 : 80 13,96 55,84

G épek leírása .................... L g L g  = ( . e bf  +  a h m - n m  +  e h t) - 1 ,2 -0 ,1 1 5 324,0 0 : 100 0,0 324,00

É pü letek  l e ír á s a ................ B é B é  = ( H f  +  H m  +  H t ) ■ 5 ,0  • 0 ,02 34,4 0 : 100 0,0 34,40

F ű tés, v ilá g ítá s ................ F F — ( H f  +  H m  4- H t )  • 0 ,05 17,2 20 : 80 3,44 13.76

Seg éda nya g költség  ........ л&
Л к

A  .s --------- 0 ,25 1 800,1 100 : 0 1 800,10 0,00

F uv ark ö ltség  .................... S z S z = ( A k +  -4S)*0,05 432,2 100 : 0 432,20 0,00

összesen  ............................. K il K  il — B s  +  Z - \ - E  +  G  y  +  R  g  +  +  E g  -f- L ^  +  F  +  A s  +  S z 4 153,4 78,4  : 21,6 3 265,18 888,22

C )  V á lla lati á lta láno s költség K v 772,2 63,5  : 36,5 487,80 284,40

Ö s s z k ö lts é g ........................ K ö E 0 =  K k  +  К  и  +  K v 12 357,1 40,4  : 59,6 11 164,48 1172,62

D arabköltség , F t/d b  ........ C J J
K o

c f i = - z r -
T é f

38,4 34,7 3,7

K özve tlen  költség , F t/db k k l l

K k

k k I I = -----
T é f

23,2

Ü zem i álta lán os költség , F t/d b k a n
в  a

k u i i = —  
T é t

12,8

V álla lati á lt. költség , F t/d b k r l l
K v

k v I I = — — -
T é f

2,4

A gépesítési fok (A), valam int az ezt m eghatá 
rozó villamosenergia fogyasztás (V) és létszám (Fő) 
alakulása az egyes technológiai változatok, illetve 
ezek kapacitás-lépcsői szerint az 1. ábrán látható. 
U gyanitt ábrázoltuk az állóalapok értékének (G) 
változását is, mely érdekes összehasonlításra ad 
alkalm at. A vizsgált esetben ugyanis az állóalap 
értéke közel lineárisan nő, míg a gépesítési fok 
értéke progresszíven emelkedik.

A műszaki adatok meghatározása u tán  elké 
szítettük  az egyes változatok részletes költség- 
elemzését. A költségeket közvetlen, üzemi általános 
és vállalati általános költségekre bontva vizsgál
tuk. Az egyes tételeket mindhárom költségcsoport
ban felbontottuk a termeléssel arányos és az idővel 
arányos részre, és m eghatároztuk az egyes válto 
zatok kapacitás-lépcsőihez tartozó költségténye 
zőket. Az egyes változatok számításából m egkap 
tuk  az egyes költségcsoportok fajlagos értékeit és 
az egy darabra eső teljes termelési költséget.

2. ábra. A z  egyes költségcsoportok, az idővel és termeléssel 
arányos költségek változása a négy változatra, valamint a 

teljes termelési költségek alakulása az évi darabszám  
függvényében
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III. t e c h n o ló g i a i  v á l t o z a t  ö s s z e s í t i !  k ö l t s é g e le m z é s e 6. t á b l á z a t

K ö l t s é g
K öltség - 

m egoszlás, 
a : b

T erm eléssel Id ő v e l
arányos
költség

„ b ” .
e F t /é v

m egnevezés jel
K é p l e t

K öltség ,
e F t

arányos 
költség  

„ a ” , e F t /é v

A )  K özve tlen  költségek:
K özv etlen  an yag  .............. Л к A k = a k - 3 , 1  — Oft-2,7 29 453,7 100 : 0 29 453,70 0,0

K özve tlen  bér: 
F orm ázás +  m agkészítés В к B k = ( F f  +  F m ) ■ 4896 • k g  • 0 ,0075 661,0 100 : 0 661,00 0,0

K özve tlen  tisz títá s i bér B t B t  =  F f  4896 • k g  • 0 ,0075 726,0 100 : 0 726,00 0,0

összesen  ............................. В к F je  == -4* +  Bjc +  B t 30 840,7 100 : 0 30 840,70 0,0

B) Ü zem i álta lán os költségek: 
K ö zv e te tt  b é r .................... B s B s  =  B k  +  B ( 1 387,0 50 : 50 693,50 693,50

K ö z t e h e r ............................. z Z  —(Bjç +  В  Bs) • 0 ,25 693,5 75 : 25 517,60 175,90

E E — ( V h t  +  V h m  +  V h f ) -  4896 • k „ ■ k i - 0 ,7 2 -0 ,6 0 -  1 658,0 80 : 20 526,40 131,60
' ' 1000

Szerszám  és m in ta kö ltség Q y
Afc

G y = * -------0 ,05 1 636,3 90 : 10 1 472,67 163,63

G épkarbantartás .............. R <t E g — (Gf)f  +  G b m ’ n m  +  @ b i ) ' ® ß 3 420,0 70 : 30 294,00 126,00

É p ület karbantartás ........ R é R i = ( . H f + H m  +  B t > - 0,2 189,0 20 : 80 37,40 151,60

G épek leírása .................... L 9 L g  = { G b f  +  G b m  '  n m  +  GbÚ  * 1»4 • 0 ,115 2 250,0 0 : 100 0,0 2250,00

É pü letelem ek  l e í r á s a ........ L é L é  — ( H f  +  H m + H t ) - ro , 0 - 0,03 144,0 0 : 100 0,0 144,00

F ű tés , v ilá g ítá s ................ F F = ( B f + H m  +  H t ) - 0,05 47,3 20 : 80 9,50 37,80

Segédanyag költség  ........ a g = ^ - - 0 , 2 5
d 8

8 181,5 100 : 0 8 181,50 0,0

F u va rk öltség  .................... Sz S z= {A jc +  А 8)-0,0Ъ 1 881,8 100 : 0 1 881,80 0,0

Ö sszesen ............................. K U K Ü =  B S +  Z  E  - \ -G y -Jr R g - \ - R ß - { -  L g - { -  L ß - \ -  F  +  +  Sz 17 488,4 78,0  : 22 ,0 13 614,37 3874,03

C )  V álla lati á lta lános költség K v 2 871,8 64,8  : 35,2 1 883,80 988,00

Ö s s z k ö lts é g ......................... B ö K q  = F k  +  F  Ц +  K v 51 200,9 90,5  : 9,5 46 338,87 4862,03

D arabköltség , F t/d b  ........ C i n
B ö

C i l i  = -----
l é t

35,0 31,7 3,3

K özve tlen  költség , F t/d b k k I I I
K k

4 n i = — - 
T é t

21,1

Ü zem i ált. költség , F t/d b k ü l l l k ü i n  = — —  
T é t

11,9

V áll. á lt. költség , F t/d b k v 7 I I
B v

k v I I I = — —
T é l

2,0

3. ábra. Ugyanaz, m in t a 2. ábra, két I I .  gépesítési fo k ú  
egység beállítására számolva

Az egyes technológiai változatok összesítő 
költségelemzését a  4., 5., 6. és 7. táblázatokban állí 
to ttu k  össze. A négy változatra  az egyes költség- 
csoportok, továbbá a termeléssel és az idővel a rá 
nyos költségek, valam int a  teljes termelési költség 
alakulását a 2. ábrán grafikusan is ábrázoltuk. A 
táblázatokban szereplő értékek az egyes techno 
lógiai változatoknál a kapacitás teljes kihasználá 
sára vonatkoznak. Ennek megfelelően a grafikonon 
az I —IV. változatoknál a. költségek ugyancsak ezt 
m utatják . H a a termelési cél kisebb, m int az egyes 
változatok teljes kapacitása, az idővel arányos 
költségek változatlan volta m ia tt a fajlagos te r 
melési költségek emelkednek, am int ezt a d  jelű 
görbék m utatják . Az ábrából m egállapítható kü 
lönböző termelési cél esetén az optimális gépesítési, 
fok, illetve technológiai változat. így  pl. lá tható  
hogy 0 ,60-106 db/év termelés felett az ado tt pél
dánál a  IV. változat a I I I .  változat kapacitás 
tartom ányán belül is gazdaságosabb, míg a I I I .
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IV. technológiai változat Összesítő költségelem zése 7. t á b l á z a t

K ö l t s é g
K öltség-  

m egoszlás, 
a  : b

Id ővel

m egnevezés jel
K é p l e t

K öltség ,
e F t

arányos 
költség  

„ a ” , e F t /é v

a rány os
költség

„ b ” ,
e F t /é v

A )  K ö zv etlen  költségek:
K ö zv etlen  an yag  .............. Ak=*k- ЗД — oa-2,7 41 716,8 100 : 0 41 716,8 0,0

K ö zv etlen  bér: 
F orm ázás + m agkészítés Bk Bk =<*> + Fm) ■ 4896 • kg ■ 0,0075 594,9 100 : 0 594,90 0,0

K özv etlen  tisz títá s i bér Bt 2fy=*jfy«4896 • kg> 0,0075 1 056,0 100 : 0 1 056,0 0,0

ö ssze se n  ............................. Klc &k~Лк + ВкЛ- Bt 42 367,7 100 : 0 42 367,7 0,0

B )  Ü zem i álta láno s költségek: 
K ö z v e te tt  b é r .................... B, B g  — Bk + Bt 1 650,9 50 : 50 825,45 825,45

K ö z t e h e r ............................. z Z=(B/c + Bt+Bs)-0,25 825,5 75 : 25 623,90 201,60

V illa m o s e n e r g ia ................ E E = ( . V b f  + V b m + V b t ) - * » 9 e - k „ - k f 0 , 7 2 - 0 , 7 - - ^ -
1000

AkOy=---- 0,05d8

1 430,0 80 : 20 1 144,00 286,00

Szerszám  és m in takö ltség ay 2 453,9 90 : 10 2 208,51 245,39

G épkarbantartás .............. Rg Rg = ( ß b f  +  &b m * 8m +  ®bÚ  * 0,03 634,0 70 : 30 443,80 190,20

É p ü let k a r b a n ta r tá s ........ Щ Bé—(Hf + Hm + H{) • 0,2 214,0 20 : 80 42,80 171,20

G épek leírása ..................... L„ Lg=(Gbf+ebmJt~nm + @bi)' 1,2*0 ,115 2 091,0 0  : 100 0,0 2091,00

É pü le tek  l e ír á s a ................. Lé Lé = * (# / +  Hm + Bt) ■ 5,0  • 0,03 160,5 0  : 100 0,0 160,50

F űtés, v ilág ítás  ................ F F=(Hf+Hm + Щ) -0 ,0 5 53,5 20 : 80 10,70 42,80

Segédanyag költség  ........ A s
AkAs=---- 0,25
d,

12 269,7 100 : 0 12 269,70 0,0

F uv arkö ltség  .................... S z S z = ( A j s  + á s ) -0 ,0 5 2 699,4 100 : 0 2 699,40 0,0

ö ssze se n  ............................. Ea F {1 — B g Z  +  E  +  GfyhRg - \-R ^  -f- Lg +  L£ -f- F +  A g +  S z  24 482,4 82,7  : 17,3 20 268,22 4214,18

C) V álla la ti á lta láno s költség KfQ 4 110,5 63,3  : 36,7 2 696,45 1414,05

Ö s s z k ö lts é g ......................... Kö &Ö — &k + Kü + &v 70 960,6 92,1  : 7,9 65 332,41 5628,19

D arabk öltség , F t/d b  ........ о I V
Ks 32,4 29,8 2,6
T é f

K özve tlen  költség , F t/d b к kl V
Ek

kkIV~-----
Téf

19,3

Ü zem i ált. költség , F t/d b kÜIV
Ko

kaiv=—  
Tél

11,2

Váll. á lt. költség , F t/d b kvIV
K v

kvIV=—— Téf
1,9

változat csak kb. 0,3—0,6 • 106 db/év termelés 
esetén gazdaságos. Az előbbi megállapítás azonban 
nem mindenkor érvényes, mivel a szám ítást egy 
term elő egységre redukálva végeztük el. Szükséges 
lehet annak vizsgálata is, hogy pl. két II . gépesítési 
fokozatú egység beállítása, melyek együttes kapa 
citása kereken 0 ,6 -106 db/év nem ad-e kedvezőbb 
eredm ényt és nem teszi-e indokolatlanná egyálta 
lán a I I I .  változat alkalm azhatóságát.

A 3. ábrán ezt az esetet ábrázoltuk. K ét egy
ség esetében a termeléssel arányos költségek fajla 
gos értéke változatlan m arad, míg a fajlagos term e 
lési költségek görbéje azonos lefutású. Ebből adó 
dik, hogy 0,3—0,6 • 106 db/év termelésnél két II. 
gépesítési fokú egység a leggazdaságosabb megol
dás. Ez egyben azt is eredményezi, hogy az adott 
példánál a I I I . gépesítési fokozatú változat se- 
milyen termelési cél esetében sem indokolt.

A közölt számítási módszer alkalmas arra, 
hogy egyes üzemrészek optimális gépesítési fokát

m ár a tervezés kezdetén előre meghatározhassuk, 
elsősorban olyan gyártáskor, melyben töm egterm e 
lés fog folyni. A m egadott összefüggések és számí
tási elvek azonban lehetővé teszik azt is, hogy a 
kis tömegszerúségi fokú és több üzemrészre kiterjedő 
vizsgálatot is elvégezhessünk. A feladatot ekkor 
m ár célszerű m atem atikai módszerekkel kidolgozni, 
azonban az i t t  m egadott összefüggések alapján az 
ehhez szükséges alapadatok meghatározhatók.

Összefoglalás. Ö n tö d é k  te rv e z é s e k o r  a z  o p tim á lis  
g é p e s íté s i fo k o t e lő re  m e g  k e l l  h a tá ro z n i.  A  p é ld a k é p 
p e n  k iv á la s z to t t  r a d iá to r fo rm á z á s n á l  n ég y  k ü lö n b ö z ő  
g é p e s íté s i fo k ra  v é g e z tü k  e l a  v iz sg á la to t. A z é r té k e lé s t  
eg y  fo rm á z ó  r e n d s z e r re  re d u k á lv a ,  m e g á l la p í to t tu k  az 
eg y es g é p e s íté s i fo k ú  re n d s z e re k h e z  ta r to z ó  m a x im á lis  
te rm e lé s i  v o lu m e n t és a  te r m e l t  m e n n y isé g tő l, v a la m in t  
a z  id ő tő l fü g g ő  ö n k ö lts é g té n y e z ő k e t. A z e re d m é n y e k e t 
g r a f ik u s a n  á b rá z o lv a , a  te rm e lé s i  v o lu m e n tő l és a z  ö n 
k ö lts é g tő l fü g g ő e n  m e g h a tá ro z h a tó  a  k ü lö n b ö z ő  g é p e s í 
té s i  fo k ú  v á l to z a to k  k ö z ü l a z  o p tim á lis  m e g o ld ás . T ö b b  
v á l to z a t  v a g y  tö b b  e g y ség re  k i te r je d ő  k o m p le x  v iz s g á la t 
e s e té n  a  f e la d a t  m a te m a tik a i  m ó d sz e re k k e l o ld h a tó  m eg.
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A vízüveg az öntészetben igazi nagy arányú 
hódítását a 40-es évek végén kezdte meg. Bár ma 
még főképpen csak a magkészítés területén alkal
mazzák, sok, újabban fe ltá rt tulajdonsága arra  en 
ged következtetni, hogy esetleg a keramikus forma 
és mag egyik fő alap-, illetve kötőanyaga lesz.

A vízüveg az S i0 2, N a20  és a H 20  molekulák 
ból lé tre jö tt három alkotós vegyület, amely az ön 
tészetben használt tűzálló homokkal akkor adja a 
legjobb értékeket, illetve a keverék fizikai tu la j 
donságait akkor lehet vele legjobban biztosítani, ha 
a három molekula az 1. ábra szerinti arányban van 
jelen. Az üzemekben igen sok gondot okozott, hogy 
a rendelkezésükre álló vízüvegszállítm ányt az 
eddigi vizsgálati módszerekkel csak jól felszerelt 
vegyi laboratórium ban és több órai m unkával tu d 
ták  megelemezni. Megnehezítette a három alkotó 
gyors és pontos m eghatározását az a tény is, hogy a 
legtöbb esetben ugyanabban a szállítm ányban be 
érkezett vízüveg összetétele hordónként változó 
volt.

A következőkben a vízüveges kötés néhány, 
eddig kevésbé figyelembe v e tt tulajdonságának fel
sorolása u tán  a vízüveg gyors elemzéséről és az 
egyensúlyi viszonyok létrehozását, illetve fenntar 
tá sá t biztosító módozatokról, a vízüveg m ódosítá 
sáról lesz szó.

Az öntészeti gyakorlatból ismeretes, hogy a 
vízüveg kb. 1 hónapnál hosszabb tárolási idő u tán  
— különösen akkor, ha a  környezet hőmérséklete 
8°C alá csökken — kötőképességéből, azaz ak tiv itá 
sából sokat veszít. Az ilyen vízüvegből készített 
homokkeverék a formázási követelményeknek nem 
felel meg. A hiba ellen az öntödékben úgy védekez
nek, hogy megnövelik a keverék vízüveg-részese- 
dését. Ez azonban újabb hibát okoz, mégpedig azt, 
hogy minél több a keverékben a vízüveg mennyi

be

sége, a forrna vagy mag tűzállósága annál rosszabb 
lesz, nő a keverék szilárdsága, romlik a keverék 
öntés utáni összeomlóképessége, s ezek m ia tt nő az 
öntvény repedésveszélye és romlik a homok kiver- 
hetősége, illetve a  tisztítás lehetősége. Az a rán y ta 
lanul megnövekedett tisztítási m unkát a keverék 
hez adagolt ún. omlasztóanyagokkal kísérelték meg 
csökkenteni. Ezek az omlasztóanyagok sok esetben 
nem bizonyultak megbízható szereknek, s ráadásul 
nem is ta rto z tak  az olcsó anyagok közé. A megfi
gyelések alapján m indjobban elterjedt az a  nézet, 
hogy a vízüveges homokkeverék a leöntött ön t 
vényből abban az esetben távolítható  el a  legköny- 
nyebben, ha a keverék vízüvegtartalm a a legki
sebb. Ebből a megfigyelésből kiindulva keresték 
azokat a vegyi összetételeket és fizikai tu lajdonsá 
gokat, melyek m ellett a vízüveg kötőképessége a 
legnagyobb. Az elvégzett számos vizsgálatból azt 
állapították meg, hogy a víziiveg kötőképessége 
elsősorban a vízüveg S i02: N a20  viszonyától, azaz 
a vízüveg modulusától, valam int a vízüveg szilárd 
alkotóinak (Si02, N a 0 2) mennyiségétől függ.

A 2. ábrából látható , hogy a 60—70 finomsági 
számú, m osott kvarchomokhoz kevert 4% , 1,75 
modulusú és kb. 40% szilárd alkotórészt ta r ta l 
mazó vízüveggel érhetők el a legjobb szilárdsági ér 
tékek. A 2. ábrából az is látható , hogy az optimális 
szilárdsági értékek elég szűk összetételhatárok kö 
zö tt érhetők el, és ezért ahhoz, hogy ezeket az érté 
keket beállíthassuk, ism ernünk kell a rendelkezé 
sünkre álló vízüveg pontos összetételét.

30 mp befutási ide 4 % vízüveg

-Si°2 --------------
lö.427-2l

1. ábra. A z N a20 — S iO ,— H ,0  rendszer háromszög 
diagramja a jellemző területek bejelölésével

2. ábra. A z  azonos nyírószilárdságok görbéi (x  100 g/cm'1)  
az N a ß — SiO,.— H„0 részrendszerben

A  v íz ü v e g  gyors v izsg á la ta  és  m ód osítása
T Ó T H  A N D R Á S  oki. kohóm érnök

DK 621.742.48
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A gyakorlatban a vízüveg a kereskedelemtől 
olyan szűk öszetétel határokkal nem szerezhető be, 
ezért az összetétel pontos megállapításán kívül fon 
tos a vízüveg előre m eghatározott vegyi összetételre 
való beállításának m ódját is megismernünk. Ezt a 
m űveletet nevezzük a vízüveg módosításának.

A vegyvizsgálat hosszadalmas m űveletét so
kan még ma is úgy vélik elkerülni, hogy a felhasz 
nálásra kerülő vízüvegnek a viszkozitását mérik, s 
úgy hiszik, hogy az a vízüveg, melynek viszkozitása 
egy bizonyos érték felett van, az öntészetben meg
felelőnek minősíthető. Ennek a vizsgálati módnak a 
hiányossága azonban kiderül, ha a 3. ábrát figyel
jük, ahol az ordinátán a  vízüveg viszkozitása 100 
centipois-ban, az abszcisszán pedig a  vízüveg mo
dulusa van feltüntetve. A görbesereg egyértelműen 
azt m utatja , hogy a sűrűség a vízüveg szilárd részei
nek a mennyiségével növekedik. A 2. ábrából vi 
szont azt állap íthatjuk  meg, hogy a vízüveggel kö 
tö t t  homok szilárdsága és a vízüveg viszkozitása 
egymással nem függnek össze, m ert pl. a  20 kp/cm 2 
szilárdságot adó, 2 modulusú vízüveg szilárd alkotó 
része mindössze 34%, s ennek a vízüvegnek a visz
kozitása csak 50 centipoise körül van (3. ábra).

2.0 2,4 2 f  3,2 3.6 4,0 

3 l 02 / Na2 0 a r a n y  

ÖA22-3

3. ábra. A  vízüveg m odulusának (S iO J N a J )  arány) és 
viszkozitásának összefüggése a szilárd rész viszonyának  

függvényében

A viszkozitás vizsgálata tehát csak tájékoztató  jel
legű lehet. Elsősorban arra  a kérdésre ad felvilágo
sítást, hogy a későbbiekben ism ertetendő eljárás 
során van-e lehetőség a vízüveg módosítására, azaz 
van-e a vízüvegben a módosításhoz elegendő meny- 
nyiségű szilárd alkotórész. Tekintettel azonban 
arra, hogy a viszkozitás-mérés idő tartam a az is 
m ertetendő gyors vizsgálati módszernél nem rövi- 
debb, ezenfelül nem is ad  feleletet arra, hogy a víz 
üveg alkotóinak egyensúlyát s ezen keresztül a 
maximális kötőképességét hogyan lehet biztosí
tani, a  vízüveg viszkozitásának mérése mind kisebb 
jelentőségű, és ezért fokozatosan háttérbe szorul.

T e c h n o ló g ia  a  v íz ü v e g e s  fo r m á z ó  e ljá r á sh o z  h a s z n á lt  
a n y a g o k  v iz sg á la tá r a

7. A vízüveges formázás anyagai
1. A formázáshoz és magkészítéshez min. 31% 

S i0 2-tartalm ú, 2,4—2,6 modulusú, min. 48 Baumé- 
fok (Be°) sűrűségű nátriumvízüveget használunk.

2. A forma vagy magfelület befávására max. 
36 Be° sűrűségű kálium (vagy nátrium ) vízüveget 
használjunk! A sűrűségen kívül más követelmény 
nincs.

3. A vízüveges forma vagy mag készítéséhez 
használt homok S i0 2-tartalm a min. 98% legyen. 
Célszerű a homokot felhasználás elő tt mosni. Ab 
ban az esetben, ha a  keverékbe vízelvonó alkatré 
szeket nem adagolunk, a felhasználásra kerülő ho
mok iszaptartalm a max. 1%, nedvessége pedig 
max. 0,6% lehet. Vízelvonó szerek alkalmazása 
esetén a megengedett iszaptartalom  max. 2%, a 
nedvesség pedig 0,6%, plusz a  nedvességelvonó 
szereknek megfelelő mennyiségű víz lehet.

4. Vízelvonó anyagok:
a) A melasz cukortartalm a min. 40%. H asz 

nálatakor a  keverék többlet-vízigénye az adagolt 
melasz 50%-a.

b) A cukor a  keverékbe vagy finom por vagy 
sűrű szirup alakjában adagolható. H asználatakor 
a keverék többlet-vízigénye a cukor mennyiségének 
háromszorosa.

c) A keverékhez felhasznált agyagőrlemény 
min. 60% -ának á t kell esnie a 0,06 mm lyukbőségű 
szitán, míg a 0,1 mm lyukbőségű szitán az őrle
m énynek legfeljebb 10%-a m aradhat fenn. A 0,2 
miliméter lyukbőségű szitán maradék m ár nem en 
gedhető meg. Az agyag tűzállósága min. 1200C0 
legyen. H asználatakor a keverék többlet-vízigénye 
az adagolt agyagmennyiségnek a fele.

d) A bentonit finomságával kapcsolatban az 
igény ugyanaz, m int az agyagnál. Tűzállósága min. 
1000C°. H asználatakor a keverék többlet-vízigénye 
nedves időjáráskor az adagolt bentonit mennyisé 
gének a fele, plusz 1% (az ossz ke ver ékre vonatkoz 
ta tva). Száraz, 25C°-nál melegebb időjáráskor a ke 
verék nedvessége az adagolt bentonit mennyiségé
nek a  fele, plusz 1,5% (az 1,5% i t t  is az összkeve- 
rékre vonatkoztatandó). (Nyugati üzemek tapasz 
ta la ta i szerint bentonit jellegű agyagásványt ada 
golni nem szabad!)

II. A vízüveg vizsgálata
1. A sűrűség meghatározása
A vizsgálandó vízüvegből kb. 900 cm 3-t egy 

1000 cm 3-es mérőedénybe töltünk. A b e tö ltö tt víz 
üvegbe a Baumé-fokolót vagy ennek hiányában 
egy fajsúlym érőt helyezünk úgy, hogy a mérőmű
szer a mérőedény oldalaihoz ne érjen hozzá. Ameny- 
nyiben csak fajsúly mérésre lenne lehetőség, a leol
vaso tt értékeket Baum é-fokra á t  kell számítani. 
Ilyen táb lázat különböző kézikönyvekben m egta 
lálható.

2. Kémiai vizsgálat
A vízüveg Be°-ának m eghatározása m ellett is 

m ernünk kell a vízüveg szilárd alkatrészeinek 
(Na20 , S i0 2) mennyiségét is. E z t titrálással álla-
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4. ábra. A  vízüveg N a 20 - és S iO ^ta r 
talmának, Baum é-fokának  

és modulusának összefüggése

pítjuk  meg. A titráláshoz szükségünk van egy 
100 cm 3-es bürettára , két 300 cm3-es főzőpohárra, 
egy 300 cm3-es Erlenm eyer-lom bikra, 500 cm3 
0,1 n HCl-re, mellyel a  titrá lá s t végezzük.

A titrálás művelete a  következő :
Az előzőleg desztillált vízzel jól kiöblített bü- 

re ttá t a „ 0 ” vonal fölött kb. 4 u jjnyira  tö ltsük  fel 
1 hónapnál nem régebbi beállítású 0,1 n  HCl-lel. 
A b ü re tta  oldalát u jjunkkal ütögetve az esetleg 
beszorult légbuborékokat űzzük ki, m ajd egy 
edénybe engedjünk le a sósavból annyit, hogy a fo
lyadék nívó a büre tta  „ 0 ” pontjáig süllyedjen le.

A b ü re tta  feltöltése u tán  a vízzel alaposan ki
m osott főzőpohárba vagy Erlenm eyer-lom bikba 
m érjünk be kb. 1 g vízüveget. A bem ért vízüveghez 
öntsünk pár csepp fenolftaleint. Az így m egfestett 
vízüveget tartalm azó edényt helyezzük a büre tta  
alá. (Helyes, ha az edény alá fehér papírlapot te 
szünk.) E zután  a  bürettából addig engedünk sósa
v a t kifolyni, míg a  bem ért vízüveg elszíntelenedése 
meg nem kezdődik. E kkor a b ü re tta  csapját elzár
juk, a  vízüveget tartalm azó edényt pedig úgy moz
gatjuk , hogy ta rta lm a alaposan elegyedjen, m ajd 
lassan újból sósavat adunk hozzá mindaddig, míg a 
vízüveg teljesen elszíntelenedik (a titrálandó anya 
got az első elszíntelenedési jelenség észlelésétől ál
landóan mozgatni kell, vagy az edénnyel együtt 
vagy egy gum izott végű üvegbottal).

A teljes elszíntelenedés u tán  a  titrá lt folyadé 
ko t 1—2 percig állni kell hagyni, hogy az oldat nem 
színesedik-e vissza. H a ez nem következik be, a  t i t 
rá lást befejezzük. Olvassuk le a  sósav-szint süllye 
dését. A felhasznált sósav cm 3-ekből és a  bem ért 
vízüveg mennyiségből a vízüveg N a20  -tá rtá lm át a  
következőképpen szám ítjuk ki :

_ cm 3 0,1иНС1-0,00365-62
Na*°= ------------------7253------------------* “

=  cm » (0 ,ln H C l)-0,00310 g 
H a pl. a  titráláskor 40,20 cm 3 0,1 n  sósav fo

gyott, s a bem ért vízüveg mennyisége 1,0800 g 
volt, akkor a  vízüveg N a20 -ta rta lm a  a következő:

40,2 • 0,00310 =  0,12462 g N a20 .

Ez a számítás leegyszerűsíthető, ha egy bizo
nyos határon belül az értékeket előre kiszám ítjuk és 
táb láza tba  foglaljuk.

H a a sósav nem lenne pontosan 0,1 n, akkor

be kellК г ) .ezt az értéket a  sósav faktorával |

szorozni. H a pl. a sósav 0,12 n lenné, akkor az 
N a20  tényleges mennyisége/= 0 ,1 2 :0 ,1  =  1,2

0,12462-1,2 =  0,14954 g.

A bem ért vízüveg mennyiség 1,0800 g volt, 
ezért a vízüveg N a20 -ta rta lm a  % -ban:

0,12462
1,0800

■100=11,538=11,54%

Modulus

20 30

-súly"/»
IÖ.427- 4 I
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A fenti adatok birtokában a  4. ábra segítségé
vel m ár a másik szilárd alkotó, éspedig az S i0 2 
mennyisége is m egállapítható. Ez a  következőkép 
pen történik  :

H a pl. a  vízüveg sűrűsége 48,5 Be° volt, a  víz 
üveg S i02-tarta lm át úgy kapjuk meg, hogy az or 
d ináta  11,54 értékén á t  vízszintes vonalat húzunk 
mindaddig, amíg ez az ,,a” vonalon 48,5 Baumé- 
fok ,,b” irányú vonalát nem metszi. A metszéspon
ton á t az ordinátával párhuzamos függőleges vona 
la t húzunk az abszcisszáig, s a m etszéspontban ta 
lá lt S i0 2 értéket leolvassuk. Ez esetünkben 32%- 
nak felel meg.

A vízüveg modulusa:

m = S i O * 32
N a20  11,54

■=2,77

Ez egyébként a  metszésponton átm enő ,,c’ 
irányú egyenesek segítségével leolvasható.

III. A vízüveg módosításának technológiája

A gyakorlatban azt tapasztaljuk, hogy na 
gyobb szilárdságú és kevésbé morzsolódó felületű 
form át vagy m agot kapunk, ha a vízüveg modulusa 
kisebb. Ugyancsak jobb a szilárdság, ha a vízüveg 
nem állt egy hónapnál hosszabb ideig. A jobb érté 
kek biztosítása céljából a vízüveget általában mo
difikálni kell. H a a m agot azonnal felhasználjuk, 
akkor a m odulust 2,5 értékűre, ha pedig 24 óra 
időtartam nál hosszabb ideig tároljuk, akkor az
5. dóm értékeire állítjuk be. H a pl. a keverékhez új, 
mosott, osztályozott homokot használunk, a ho 
mok m odulusát 2,06-ra, ha pedig 40% vízüveges 
homokból származó használt homokot adagolunk a 
keverékhez, a m odulust 1,83-ra kell beállítanunk.

A modulus módosítása a  N a20  mennyiségének 
növelésével történik. E  célra legalkalmasabb a 45% 
NaOH. H a pl. a  fenti 2,77 modulusú vízüvegből 2

* G y a k o r la tb a n  a  m ű v e le t  g y o r s í tá s a  é rd e k é b e n  az  
1,032 é r té k k e l  v a ló  s z o rz á s t  e lh a g y ju k .  E z  n e m  o k o z  z a 
v a r t ,  m e r t  a z  e lő b b i é r té k k e l  k a p h a tó  2 ,86  h e ly e t t  2 ,7 7 -e t 
k a p u n k .

modulusú vízüveget kívánunk készíteni, az eljárás 
a  következő :

m=
S i0 2
N a20

=  2 .

Ennek alapján
m  =  2  =

32
11,54 +  x ’

, 3 2 -2 -1 1 ,5 4  .
ahonnan x—-------- -------- =4,46% .

Zi
A vízüveghez teh á t 4,46% N a20 - t  kell ada 

g o l n u n k .  E s z e r i n t  1 0 0 0  g  v í z ü v e g h e z  4 4 , 6  g  N a zO  
adagolandó, tek in te tte l arra, hogy a 44,6 g N a20  
pótlása 45%-os NaOH -val történik; meg kell álla 
p ítanunk, hogy az a N a20  mennyiség mennyi 
45%-os N aOH -ban van benne.

N a20  +  H 20  =  2 NaOH
6 2  g +  1 8  g  =  8 0  g

80 g NaOH: ^ —̂ = 1 7 7 ,7 7  g 45%-os N aOH -ban 
° 177 77

van, ezért az 1 g N a20  — -9'—=  2,8673 g 45%-os 

N aOH -ban található.
A 44,6 g N a20-nak  megfelelő mennyiségű 

45%-os NaOH tehát

44,6-2,8673=127,887 g lesz.

A szám ítás leegyszerűsítésére az 1. táblázatot 
készítettük. A táb láza t terjedelmes volta m ia tt az 
értékeket 1— 1000 helyett csak 1—50-ig közöljük. 
Az elvégzendő szám ításokat azonban így is lénye 
gesen meg lehet rövidíteni a táb láza t segítségével.

1. táblázat

4 5 % -o s A 4 5 % -o s

N a 20 ,
g

45 % -os 
N a O H , g

N a O H -
v a l

b e v i t t

N a 20 ,
g

45 % -os 
N a O H , g

N a O H -
v a l

b e v i t t
H 20 ,  g< H .O , g

1 2 ,8673 1,8673 26 74,5498 4 8 ,5 4 9
2 5 ,7346 3 ,7346 27 77,4160 50 ,417
3 8 ,6019 5 ,6019 28 80,283 52 ,284
4 11,4692 7,4692 29 83 ,150 54,151
5 14,3365 9 ,3365 30 86,017 56 ,019
6 17,2038 11,2038 31 88 ,884 57 ,886
7 20 ,0711 13,0711 32 91,751 59 ,753
8 22 ,9 3 8 4 14 ,9384 33 9 4 ,618 61 ,620
9 25 ,8057 16,8057 34 97 ,485 63 ,488

10 28 ,673 18,6730 35 100,352 65 ,355
11 31 ,5403 20 ,540 36 103,219 67 ,222
12 34 ,4076 22,407 37 106,086 69 ,090
13 37 ,2749 2 4 ,274 38 108,953 70,957
14 40 ,1422 26 ,142 39 111,820 72,824
15 4 3 ,0 0 9 5 28 ,009 40 114,687 74,692
16 4 5 ,8768 29 ,876 41 117,554 76 ,559
17 48 ,7441 3 1 ,744 42 120,421 78 ,426
18 51 ,6114 33,611 43 123,288 80 ,293
19 54 ,4787 35 ,478 44 126,155 82,161
20 57 ,3460 37 ,346 45 129,022 84 ,028
21 60 ,2133 39 ,213 46 131,889 85 ,895
22 63 ,0806 4 1 ,080 47 134,756 87 ,763
23 65 ,9479 42 ,947 48 137,623 89 ,630
24 68 ,8142 4 4 ,815 49 140,490 91 ,497
25 71 ,6815 46 ,682 50 143,357 93 ,365

1. példa
Keressük azt a 45%-os NaOH mennyisé 

get, mely 183 g N a20 - t  tartalm az.
A 183 így is írható : 10 -18 +  3.
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Ennek megfelelően a táblázatból kiírjuk:

18 g N a20  51,6114 g 45%-os NaOH-
ban van, teh á t a

10X18 =  180 g N a20  516,114 g 45%-os NaOH-
ban v a n ,te h á t a

3 g N a20  8,6019

183 g N a20  524,7159 g 45%-os NaOH-
ban van.

2, példa
Keressük meg, hogy 752 g N a?0 - t  tartalm azó 

45%-os NaOH-val mennyi vizet v ittünk  be a 
rendszerbe.

A 752 így is írható: 30X25 + 2
25 g N a20-nak  megfelelő H 20  érték 46,682 g 
30X25 =  750 g N a20-nak  megfelelő
H 20  érték ........................................  1400,460 g

2 g N a20-nak  megfelelő
H 20  érték ........................................  3,7346 g

752 g 1404,1946 g

(A szám ításokat tovább egyszerűsítő 1— 
1000-ig terjedő értékekhez tartozó táb lázato t a 
szerző kérés esetén az érdeklődők rendelkezésére 
bocsátja.) K ülönben az N a20 -ra  vonatkozó, 50 g- 
nál nagyobb értékekhez ^tartozó adatok — ame
lyek az i t t  közölt táb lázatban  m ár nem szerepel
nek — az i t t  közölt táblázatból is m eghatározhatók 
interpolálással és szorzással.

A 45%-os NaOH-val vizet viszünk a rendszerbe, 
aminek mennyiségét ugyancsak az 1. táblázatból 
lehet leolvasni, a táb láza t 3. rovatában. E setünk 
ben a  127,88 g NaOH-val 83,281 g vizet viszünk 
be a rendszerbe. Eszerint a vízüveg összetétele a 
k ö v e t k e z ő  le s z  :

E re d e t i ,  g Ú ja b b  
a n y a g ,  g

Ö sszesen ,

g

0//0

Si02 . . . . 32 ,00  4 00 ,00 = 32,00 28 ,36
N a sO ___ 11,54 4 4 ,46 = 16,00 14,18
н „ о ___ 56,46  4 8,33  == 64 ,79 57 ,46

100,00 112,79  100,00

M int ismeretes, a  vízüveg az S i02, N aaO és a 
H 20  három  alkotós vegyülete. Ennek a diagram m 
nak  a felhasználásával összefüggés állapítható  meg 
az új és a használt homokhoz adagolandó optimális 
szilárdságot biztosító vízüveg modulusa és nedves 
ségtartalm a között. Ez az összefüggés az 5. ábrán 
látható.

A z 5. á b r a  m o d u lu s  v o n a la  a b b ó l a  m e g g o n d o lá s b ó l 
s z á rm a z ik ,  h o g y  a  N a 20 - n a k  a  fo rm a  C 0 2-g ázza l v a ló  
e lá r a s z tá s a k o r  c s a k  e g y  r é s z é t  —  k b .  5 0 % -á t  —  k ö t jü k  
le , S íg y  m in é l tö b b  a  h a s z n á l t  h o m o k , a n n á l  n a g y o b b  
le sz  a  k e v e ré k b e n  a  f e ld ú su lá s , v a g y is  az

S i 0 2

N a 20

é r té k e  a n n á l  k ise b b  lesz.

E z t  a  2. á b rá h o z  h a s o n ló  á b r á k  m e g sz e rk e sz té se  is 
ig a z o lja .  A z  5. á b r a  S ze r in ti e g y e n e s  k ö rü l a  g y a k o r la t 
b a n  k b . 10— 20% -oS  s z ó rá s  é s z le lh e tő . A z á b r a  n e d v e s 
s é g -v o n a lá tó l  v a la m iv e l  k is e b b  a  s z ó rá s  é r té k e .  M in t l á t 
ju k ,  a z  á b r a  s z e r in t  a z  e lm é le ti  é r té k e k n é l  k b . 1 0 % -k a l 
t ö b b  v iz e t  k e ll  a  v íz ü v e g h e z  a d a g o ln u n k ,  a z é r t ,  h o g y  
m a x im á lis  s z ilá rd s á g i é r té k e k e t  k a p ju n k ,  a m i a  h o m o k 

k e v e ré k  e lő k ész íté se  s o rá n  fe llép ő  p á ro lg á s  k ö v e tk e z m é 
n y é n e k  tu d h a tó  be .

A  h a s z n á l t  h o m o k  f e lh a s z n á lá s á n a k  m é r té k é t  a  h o 
m o k k e v e ré k b e n  fe ld ú s u ló  s z ó d a  (N a 2C 0 3) m e n n y isé g e  
k o r lá to z z a . A  s z ó d a  m e n n y is é g é n e k  ez a  m a x im á lis  m é r 
t é k e  az  ö n tv é n y fé le s é g tő l  és k is  r é s z t  a  h o m o k  e g y é b  t u 
l a jd o n s á g a i tó l  is  fü g g . A d d ig  a m íg  v a s ö n tv é n y e k n é l  a  
s z ó d a ta r ta lo m  fe lső  h a t á r a  k b . 2 % , a  k e v é s  m a g n é z iu m 
m a l ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k n é l  2 ,5 % -ig  fe lm e h e t.

A z N a aO +  CO„ =  N a 2C 0 3 a la p já n  m in d e n  %  N a aO- 
b ó l k b . 1 ,7 %  N a 2C 0 3 k e le tk e z ik . P l. a  h a s z n á l t  v iz ü v e g  
N a „ 0 - t a r ta lm a  12%  (a  p é ld á n k b a n  1 1 ,6 6 %  v o lt) , s  a  
v íz ü v e g b ő l a  k e v e ré k b e  4 % -o t  h a s z n á lu n k  fel, h a  fe l té 
te le z z ü k , h o g y  a  C 0 2 k eze lés  30— 40 m p -n é l n e m  tö b b ,  
v a g y is  a  N a 20 - n a k  le g fe lje b b  5 0 % -á t  k ö t jü k  le , a k k o r  a  
m a x im á lis  s z ó d a fe ld ú su láS  a  k e v e ré k b e n  :

1 0 %  h a s z n á l t  h o m o k  e s e t é b e n ...........  0 ,4 1 %
20 % h a s z n á l t  h o m o k  e s e t é b e n ...........  0 ,5 1 %
50 % h a s z n á l t  h o m o k  e s e t é b e n ...........  0 ,8 2 %
8 0 %  h a s z n á l t  h o m o k  e s e t é b e n ...........  2 ,0 0 %

( C 0 2-vel v a ló  , , t ú l ” k e z e lé sk o r  a  f e n t i  é r té k e k  k é t 
s z e rese  v e e n d ő  !)

Az 5. ábrán lá tható  diagram szerint pl. a  kb. 
10% használt homokot tartalm azó keverékhez 
65% vizet tartalm azó, 2 modolusú vízüveget kell 
keverni. M iután az előbbi, azaz a 2 modulusú, mó
dosíto tt vízüveg 57,46% vizet tartalm az, a víz 
mennyiségét úgy kell növelni, hogy az a 65%-ot 
a modulus változatlanul hagyásával érje el. E z t a 
vízmennyiséget az alábbi egyenlettel szám ítjuk ki :

S iO 2 - 1 0 0  N a aO  • 1 0 0  ( Н 20  +  ж) • 1 0 0 _

100 +  æ + 100 +  a: +  100 +  z ~
(A). +  (B) +  (C) =100

(C) =  1 0 0 -(A  +  .B) = 65

(H 20  +  x ) .1 0 0 , =  65
v ' 1 0 0  +  a-

( 5 7 ,4 6  +  x)  • 1 0 0
= ------------------------------=  DO

100 +  x

6500 +  65ж= 5 7 4 6  +  100
754 =  3 5 -X

754

* =  -3 5 - =  21’5 / g  

víz kell 100 g vízüveghez.
Eszerint a 100 g vízüveg összetétele a követ

kezőképpen alakul :

S i0 2 28 ,36  g +  —  28 ,36  g 2 3 ,3 2 %
N a 20  14,18 g +  —  14,18 g 1 1 ,6 6 %
H 20  57,46  g  +  2 1 ,5 78,96 g 6 5 ,0 2 %

100,00 g 121,50 g 100,00

Amint látjuk, a  modulus nem változott, m ert

S i0 2 23 ,32  _ 0 

m ~  N a20  -  11,66 ~~

A víz mennyisége is a szám íto tt 65% -tói csak 
lényegtelenül té r  el, a logarléccel végzett számolási 
m űvelet pontatlansága m iatt. Fentiek alapján 
rendelkezésre álló vízüveg összetétele :

S i02 =  32,00%
N a 20  =  11 ,54%
H 20  =  56,46%

100 ,0 0 %
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A kívánt összetételű vízüveg:
S i0 2 =  23,32%
N a20  =  11,66%
H 20  =  65,02%

100 ,0 0 %

A módosításhoz teh á t a példa szerint minden 
kg vízüveghez 127,88 g mennyiségű 45%-os NaOH 
oldatot és 215 g vizet kell adagolnunk. A 45%-os 
NaOH oldat készítéséhez kereskedelmi NaOH in 
rotulis-t vagy NaOH in bacillis-t kell használni. 
Minden 1000 g N a20-hoz 1867,3 g vizet kell ad 
nunk, hogy 45%-os N aO H -oldatot kapjunk.

A 45%-os nátronlúg oldatot titrálással is el
lenőrizhetjük. A m unkam enet azonos a m ár leírttal. 
Titráláshoz kb. 20 cm 3 45%-os NaOH-t m érjünk be!

1 cm 3 0,1 n HC1 0,004 g NaOH-val egyenérté 
kű. A fogyasztott sósav mennyiségéből m egállapít 
ható az oldat N aO H -tartalm a úgy, hogy ahány 
cm 3 0,1 norm ál sósav fogyott, annyiszor 0,004 g az 
oldat N aO H -tartalm a.

H a pl. a 20 cm 3 oldat titrálásakor kapo tt 
NaOH érték  9,6 g, akkor 100 cm 3-ben 5-9,6 =  48g 
van, azaz az oldat 48% -os. Ahhoz, hogy 45%-os 
N aOH -oldatunk legyen

J_OOCb48^_1ooo=  Ю 6 6 -1000 =  66 cm 3 
45

víz adagolandó minden 1000 cm3 48% -osnak 
ta lá lt NaOH-oldathoz.

Megjegyezzük, hogy a vízüveg m ódosítását 
nemcsak 45%-os N aOH  oldattal, hanem más tö 
ménységűvel is el lehet végezni.

Sem a sósav, sem a lúg használatakor ne feled
kezzünk meg arról, hogy szemünket és bőrünket a 
maró hatású folyadéktól védjük. H a netán sav vagy 
lúg fröccsen bőrünkre, azt azonnal bőséges vízzel 
mossuk le.

IV. A vízüveges keverék készítésének technológiája

A hom okkeverék kétféle kivitelben készül 
aszerint, hogy adagolunk-e vízelvonó anyagot a 
keverékbe vagy sem. Vízelvonó anyagok: a cukor, 
a  dextrin, az agyag és a bentonit. H a a keverékbe 
vízelvonó anyagokat teszünk, a víz mennyiségét 
növelnünk kell. Az adagolandó víz az 1/4. pont 
szerinti m értékű. H a a keverékben pl. 10 kg cukor 
van, akkor ahhoz 30 kg, ill. 30 liter vizet is kell 
keverni. Hideg, nedves időjáráskor 5% mennyi
ségű bentonit adagolásakor pedig a %-osan ada 
golt víz mennyisége 5 -0 ,5 + 1 ,0  =  3,5%.

A vízelvonó adagolásakor a C 0 2-t csak addig 
szabad áram oltatni, míg a kötés olyan m értékű, 
hogy a m agot a magszekrényből el tud juk  távolí 
tani. A C 0 2 túláram oltatása csökkenti a szilárd 
ságot és a  homok felületi morzsolódását vonja 
maga után.

H a vízelvonó anyagokat teszünk a keverékbe, 
akkor a  homok iszaptartalm a — azzal a feltétele 
zéssel, hogy annak fele agyagásvány — 2% lehet. 
A felhasználásra kerülő homok nedvessége pedig 
a  fenti elvek szerinti mennyiségű lehet. Pl. 6% 
agyag adagolása és 2% alap iszaptartalom  esetén

6  +  1
=  3,50% lehet.

A homok keverése karos keverőben (kollerben 
lehetőleg ne keverjünk!) az alábbi sorrendben és 
időtartam ig történik :

A lk o tó k K e v e ré s i id ő

1. H o rn o k  +  p ó t la n d ó  v í z ..................... 1 p e re
2. K is z á m í to t t  4 5 % -o s  N a O H  .........  k b . 3 p e rc
3. V íze lv o n ó  a n y a g o k  (c u k o r , d e x t 

r in ,  m e la sz , a g y a g  s t b . ) ..................  k b . 2 p e rc
4 . V ízü v e g  ................................................  m a x . 2 p e re

Ö s s z e s e n ..................... k b . 8 p e rc

A keverő és keverék közeléből mind a ny ito tt, 
m ind a zárt koksz- vagy egyéb kályhák eltávolí- 
tandók!

A kész mag felületét kb. 36 Be° sűrűségű ká 
lium- V . nátriumvízüveggel lehelet vékonyan be 
fú jva igen nagy felületi keménységű és állékonyságú 
m agot kapunk. A vízelvonó anyagot tartalm azó 
keverékből készült magok felületét vízzel is elegen
dő bepermetezni, hogy a felületi morzsolódást k i 
küszöböljük. I t t  is törekedni kell a minél kevesebb 
víznek a felületre ju tta tására . H a a mag felületét 
befújjuk, a magot 24 óránál előbb felhasználni csak 
abban az esetben szabad, ha ezt olymérvű szik 
kasztásnak vagy szárításnak vetettük  alá, hogy a 
mag egyetlen részén se legyen a nedvesség 3,5%-nál 
több. Ebből következik, hogy a vízelvonó szerekkel 
kevert homokból készült magok sem alkalmasak 
az azonnali felhasználásra. Ezeknél is meg kell 
várni a nedvességnek min. 3,5% -ra csökkentését, 
vagyis az azonnali felhasználásra szánt magok ke 
verékébe ne tegyünk vízelvonó szert. A vízelvonó 
szerek használatának nagy előnye azonban, hogy 
feleslegessé teszik a C 0 2-befúvást, a  magszekré 
nyekből kiemelés u tán  a  megsérült mag jól ja v ít 
ható, a mag állékony, a szilárdság a tárolási idővel 
nő és jóval meghaladja C 0 2-vel kezelt értékeit.

A vízüveg keveréket nedvességre mindenkor 
ellenőrizni kell. A technológiai u tasításban minden 
keverékre meg kell állapítani a  megengedett ned 
vesség határértékeket. Pl. a 4%-os 2 modulusú, 
48,5 Bé°-ú vízüveges homokkeverék nedvességének
2,5—2,7% között kell lennie.

Összefoglalás
Ism erteti a forgalomban levő vízüveg homok

keverékek tulajdonságait és a  vízüveges formázás 
anyagait. Léírja a vízüveg vizsgálatát (sűrűség, 
meghatározás, gyors elemzés). Részletesen foglal
kozik a vízüveg módosítás technológiájával, ennek 
szám ításm ódjával. Végül a vízüveges keverékek 
készítésének technológiáját közli. A szerző dolgo
z a tá t elsősorban üzemi technikusoknak, techno 
lógusoknak és nem utolsó sorban öntödei labora 
tórium ok laboránsainak szánta.
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A c é lö n té sű  h aran gok  gyártása  

a d ió sg y ő r i a c é lö n tő d é b e n  1 9 1 7 -tő l n a p ja in k ig

M É S Z Á R O S  I S T V Á N  oki. kohóm érnök  
LKM

I > K  < 5 8 1 . 8 1 9  :  < 5 2 1 . 7 9  :  < > 6 9 . 1 4 . 2 4 3 / . 2 4 7

A hazai kohászat történetével foglalkozó ta 
nulm ányok egy része megemlékezik a bronzharan 
gok gyártásáról. Ismeretes azonban, hogy a haran 
gok nagy része a háborúk idején hadianyaggyártás 
alapanyagaként felhasználásra került. A színesfém 
a mai napig is drága, „hiánycikket” jelentő anyag 
nak számít. É rthe tő  tehát, hogy az acélöntészet 
fejlődésével egy időben elkezdődtek a harang 
gyártásával kapcsolatos próbálkozások, kísérletek 
is. Az első világháború idején kezdtek foglalkozni 
a diósgyőri gyár acélöntödéjében is harangok 
m artinacélból történő készítésével. Az egykorú 
feljegyzések, fényképek és egyéb dokum entum ok 
jó része a  második világháború idején és az ezt 
követő években megsemmisült. A m egm aradt rész 
összegyűjtése és megőrzése az LKM-ben dolgozó 
Czirják András kohómérnök érdeme. Az öntőforma 
kialakításának m ódját, a haranggyártás pontos 
m enetét ábrákkal illusztrálva Korbely István, az

acélöntöde fűtőtechnológusa bocsáto tta  rendelke 
zésünkre. Segítő m unkájukat köszönet illeti.

Jelen tanulm ány a rendelkezésre bocsátott 
dokum entum okat és ezek segítségével k ialakított 
gyártási technológiát ism erteti. Az em lített idő 
szaktól kezdve a különböző egyházközségek részére 
készített acélöntésű harangok jegyzékét az 1. 
táblázat tartalm azza. Abban az időben a gyártás 
közvetlen irányítói az öntödék főmérnöke, Puky 
László és főművezetője, Nemlcy Károly voltak. A 
harangok forma és m éret jellemzőit az 7. ábrán 
m uta tjuk  be.

Az acélharangok méretezését számítás és szer
kesztés segítségével végezték. Módszerük alapját 
egy, a L ippincott and Со. kiadásában megjelent 
philadelphiai közlemény szolgáltatta, melynek címe : 
,,Pocket-Book of Mechanism and Engineering” . 
Annak jellemzésére, hogy milyen gondot igyekez
tek  fordítani a m egkívánt hang biztosítása érdeké-

A d ió sg y ő ri >1. K . i l l .  V as- és A c é lg y á r  á l ta l  k é s z í te t t  M a r tin -a c é l  ö u té s ű  h a ra n g o k
1. táblázat

A harangok m érete és sú lya

M egrendelő M egrendelő mm 1140 960 760 660 500 430
egyházközség mm 960 960 760 660 500 430 eg yházközség kg 685 440 215 145 65 45.

k*
685 440 215 145 65 45

Ű jh uta i г. к ...................... 1 N em esdédi r e f . ............ 1 1
K eresztespü spöki r. k. 1 Szikszói ....................... 1 1
A lsóábrányi ref................ 1 1 P erkupa г. к.................. 1
K isgyőri ref...................... 1 S a jó h íd v é g i.................. 1
M ezőkövesdi г. к .............. 1 1 T isz a p o lg á r ................... 1
N ikinci ref......................... 1 1 F elsőzsolcai g. к ........... 1 1
Ű jhu ta i г. к...................... 1 F első zsolcai г. к ............ 1 1
L u kevai ........................... 1 P utnok i г. к................... 1 1
D -v asgy ár  г. к .................. 1 Szendrőládi ref.............. 1
P o lg á r ............................... N a gycsécsi г. к.............. 1
P écsi ref............................. 1 , H idasn ém eti г. к .......... 1 1
Rajópetri g. к .................... 1 M agyarbánhegyesi . . . . 1
M ezőkeresztes ................. 1 P a rasznyai ref............... 1
D iósgyőri г. к................... 1 1 Borsodsziráki ref........... 1 1
Sajóládi ........................... 1 ó n o d i ref........................ 1
H ám or г. к ........................ 1 E gerszalók i г. к.............
F elsőberekszói g. к .......... 1 E d elén y i ref................... 1
H arsányi g. к................... 1 K erepesi г. к .................. 1 1 1
M ezőnyárádi г. к .............. 1 Girincsi г. к ................... 1
K enézlői g. к .................... 2 H ernádpetri ref............. 1
M ezőkövesd i г. к .............. 1 R a gályi г. к ................... г
Forrói г. к ......................... 1 1 1 D an szk i ev . ref.............. 1
G ir in c s i............................. 1 1 K ézsm árk-leh i ref......... 1
B orsodszirák ................... 1 Z ubogyi ref. ................. 1
Szuhogyi ref...................... 1 Zilizi ............................. 1
A lsó te le k e s ....................... 1 ö c s i  e v ............................ 1 1
A dácsi г. к ........................ 1 D ák fa lva i e v ..................
G öröm bölyi г. к ............... 1 1 H ernádszentandrási ref. l
Szabolcsi ref...................... 1 D erenki г. к ................... 1 1
D ö vé n yi г. к ..................... 1 R á k oslige ti г. к ............. 1 1
Szendrői г. к ..................... 1 1 N a gym ajlá ti ref............ 1
Szendrői ref. ................... 1 1 K istá lya i г. к ................. 1 1 1
B o ld vai ........................... 1 Szőlőerdői ref. ............ l 1
Szuh ogyi г. к.................... 1 Sóstó fa lvégi г. к............ 1
N em esbikki г. к ............... 1 B ó dvaszilasi г. к........... 1
H e jő c s a b a i....................... 1 1 L eánycsék i г. к ............. 1 1
M artonyi г. к .................... 1 F első csécsei ref. ........ 1 1
E rdőbényei ..................... 1 Szilvásváradi r. k. . . . 1
H ejőkeresztúri g. k. . . . 1 H ernádszuroki ref. . . . l
T iszapolgári г. к ............... 1 1 M ezőkövesdi г. к........... 1
M ogyoródi г. к ................. 1 1 M ogyoródi e v ................. 1 1
P éceli г. к .......................... 1 1 Tiszadobi ref................. 1 1
K un ágota i ref. .............. 1 2 V áckisüjfalusi r. k. . . . 1
G y ö n g y ö sh a lá sz i............ 1 1 M a r to n i......................... 1
E d e lé n y i ........................... 1 1 M agyarcsanádi ref. . . . 1 1 1
F a n c s a l i ........................... 1 C sókvai г. к................... 1 1

Csanádalberti e v ........... 1 1 1
D é li v a sú t B p ................ 1

i

I
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ben, bem utatunk egy méretezési szám ítást a fenti 
közlemény alapján:

A képletekben használt betűk  jelentése:

£) =  a harang alsó, külső átm érője angol hüvelyk 
ben (25,4 mm),

d=  a harang felső, külső átm érője angol hüvelyk 
ben,
h= a  harang belső magassága angol hüvelykben, 
S =  a harang ütőszelvény vastagsága angol hü 

velykben,
W= a harang súlya angol kereskedelmi fontban 

(font =  0,4536 kg)
n =  a harang m p-enkénti rezgéseinek száma, illetve 

hangmagassága a 2. táblázat szerint, 
f-=  0,07—0,08 értékű együttható.

A képletek:
W =  0,25 D2-S (i)

w =  D*'n
232 000 (2)

W — 0,25 • D3k (3)

S
t i =  58 000-==- Dl (4)

w
я =  232 000

D 4
(5)

h
n =  58 000 — (6)

to и to (7)

£>=240,83 1/ — 
f n (8)

£>=21,947 (9)

«IIq

(10)

2. táblázat
H a r a n g o k  r e z g é s s z á m a  m p - e n k é n t

S z u b k o n tr a K o n t r a N a g y K is E g y v o n a la s K e tv o n a la s

H a n g N y o l c a d o k

1 2 3 4 5 6

C .................... -----  16,000 3 2 ,000 64 ,000 128,000 256 ,000 512 000
C isz ................___  16,947 33 ,385 67 ,790 135,58 271 ,00 542,32
D  .................... 17,960 35 ,920 71,840 143,68 287 ,36 574 ,72
D isz  ............. 19,027 38 ,055 76,110 152,22 304 ,44 608 ,88
E  .................... 20 ,159 40 ,318 80 ,636 161,27 322 ,54 645 ,09
F  .................... ___  21 ,357 42 ,715 85 ,430 170,86 341,72 683 ,44
F isz  ................-----  22 ,627 45 ,255 90 ,510 181,02 362 ,04 724,08
G  .................... -----  23 ,972 47 ,945 95 ,980 191,78 383,56 767,12
G isz  ................-----  25 ,398 50 ,797 101,59 2 03 ,19 406 ,37 812,75
A  .................... -----  26 ,908 53 ,817 107,63 215 ,27 4 30 ,53 861,07
A isz ................___  28 ,508 57 ,017 114,03 228 ,07 456,13 912,27
H  .................... 30 ,204 60 ,409 120,82 241 ,63 483 ,27 9 66 ,54
C .................... ...............  32 000 64 ,000 128,00 2 56 ,00 512 ,00 1024,00

W = D-d-£ ( 0 ,5 — 0 ,0 0 0 2 8 1 6 . d) + 0 ,0 0 3 7 5 •lc-d2-S
(17)

1. ábra. A  gyártott harangok jellemző alakja
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A (17) képlettel és a 2. táb lázat segítségével az 
acélharangok minden ad a tá t meg lehet határozni. 
A szám ításokkor ügyelni kell arra, hogy a m éter 
rendszer szám adatait a képletekbe angol egysé
gekben kifejezve helyettesítsük be. A kapott 
eredm ényt viszont méterrendszerre á t kell számí
tani.

Példák a képletek alkalmazására
1. Egy „Disz’’-hangú diskant-harangot kell 

készíteni, amelynek rezgésszáma a 2. táb lázat sze
r in t n =152,22. A csekély súly és töm ött, jó hang 
érdekében: /fc=0,07.

Mennyi a harang átmérője?
A (11) képlet szerint:

Z> =  58 000— =  58 000
n

0,07
152722

=  26,665 ang. hüv. =  677 mm

2. A harang adatai:
D  =  48 ang. hüv ., d  =  25 ang. hüv ., h  =  34 ang. hüv ., 

8  =  3,5 ang. hüv. M eghatározható a harang súlya ! 
A (17) képlet szerint:

W = D -d -S(0,5 — 0,0002816 -d) +
+  0,00375-n-d2-S =

=  48 • 25 • 3,5 • (0,5 — 0,0002816 • 25) +
+  0,00375 ■ 3 4 -252-3,5 =  2126,226 ang. font = 

=  965 kg

Szerkesztési eljárások

A rendelők a harangok gyártásához rendsze 
rin t a súlyt és a hangmagasságot adják  meg. A , ,D ” 
átm érőt és az ,,S” ütőszelvényvastagságot a vo 
natkozó képletek alapján, az előbbi példák szerint 
kell kiszám ítani. A keresztm etszet szerkezetéséhez 
használt m ódszert az eredeti ném et nyelvű jelzés 
sel közöljük. Szerkesztéskor a , ,D ” átm érőt 10 
egyenlő részre (Strich, rövidítve Str.) osztják, és 
ez adja a szerkesztés léptékét. A rajzot m indjárt 
arra  a deszkalapra szokták készíteni, am it formázó 
sablonná alakítanak ki (2. ábra).

A deszkán felvett ,,p — q” középvonal felező 
pontjából kiindulva, fel- és lefelé 4—4 Strichet 
rajzolunk fel. Minden S tr-et felezünk, és az ábrán 
lá tható  módon megszámozzuk. Ezen a ,,p — q” 

* 1
középvonalon minden - Str. osztáspontból a kö 

zépvonalra merőlegeseket (ordináta) húzunk, ezek
re kell felrakni a 3. táblázat szerinti viszonyszámok 
alapján fe ltün te te tt értékeket. Az így kapott pon 
tokat összekötve görbét kapunk, amely a harang 
szelvény középvonalának felel meg. Az 1,0 jelű 
ordinata végpontja körül kört kell leírni, melynek 
átm érője egyenlő az „8” ütőszelvény vastagságá 
val, azaz 0,7—0,8 Str.-vel. A többi ordináta vég 
pontokból sorban szintén egy-egy kört kell raj-

2. ábra. A  formázósablon 
szerkesztési ábrája
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3. táblázat
A harangszelvény viszonyszám ai a harang  szim m etriatengelyére vonatkoztatva

,,D ” =  a lsó , k ü lső  á tm é rő ,  m m  
D /10 =  1 „ S tr ic h ”

1
П /20 =  — „ S tr ic h ”

Il 
II 

II 
II

4vy

0 ,0 7 , 0 ,0 7 5 , 0 ,08  
f a lv a s ta g s á g o k  
Jc-D (ü tő s z e lv é n y ) , m m  
s u g a ra k ,  m m

M a g assá g  
o s z tó p o n t ja  a  
k ö z é p v o n a lo n , 

S tr ic h

,,R ” su g á r  
S tr ic h -b e n  a  

k ö z é p v o n a l tó l

F a lv a s ta g s á g  „ F ”  S tr ic h -b e n , h a

M eg jeg y zés
S = 0,07D S =  0 ,0754) iS =  0 ,0 8 .0

0 ,82 4,28 0,7 0 ,75 0,8 Rk = 2 ,2 8  S tr ic h
1,0 4 ,08 0 ,64 0 ,686 0,73
1,5 3 ,64 0 ,495 0,53 0 ,566 Rb = 1 ,1 6 1  S tr ic h
2,0 3,32 0,403 0,432 0 ,46 rk = 0 ,4 6  S tr ic h
2,5 3,09 0,347 0,362 0 ,396
3,0 2,915 0 ,3035 0,325 0 ,346 гь = 0 ,2 5  S tr ic h
3,5 2,78 0,282 0,302 0 ,3225 Vt = 0 ,2 6 3  S tr ic h
4,0 2 ,665 0 ,25 0 ,268 0 ,286 V к = 0 ,3  S tr ic h
4,5 2,59 0,237 0 ,254 0,271 F i-, = 0 ,3 3 2  S tr ic h
5,0 2,53 0 ,2175 0,233 0,248 i  = 0 ,0 5 3  S tr ic h
5,5 2 ,48 0 ,2035 0 ,218 0,232 x  = 0 ,0 2  S tr ic h
6,0 2 ,442 0,2 0 ,214 0 ,2285
6,5 2,42 0,195 0 ,209 0 ,223
7,0 2,405 0,191 0 ,205 0 ,2 1 8 5

8 ,0053  1,615 =  a z  „r” p o n th e ly z e te
5 ,597  1,26 =  az  R t  s u g á r  k ö z é p p o n tja
5 ,9897  1,495 =  az  Rb s u g á r  k ö z é p p o n tja

zolni, m int ahogyan a 2. ábra szemlélteti. A körök 
átm érőjét a 3. táb láza t ad ja meg. H a pl. az ,,S” 
ütőszelvény vastagsága 4,5 ang. hüvelyk, akkor 
pl. a 3,0-jelű ordináta végpontjában rajzolandó 
kör átm érője, ill. ezen a helyen a harang falvastag 
sága :

4,5-0,474 =  2,133 ang. hüvelyk.
M iután valam ennyi szelvényben a falvastag 

ságot, azaz a körátm érőket meghatározzuk, a be 
rajzolt köröcskék két oldalán megrajzoljuk az érin 
tő  görbéket. A 6,5 jelű ord inátára  1,79 Str.-nek 
megfelelő hosszat kell felmérni, és az így kapo tt 
,,e” pont adja a harangtető  külső körívének közép 
pon tjá t. E z t a körívet a 8,0 jelű ordinátából, azaz 
az o tt  rajzolt kör középpontjából kell indítani. Az 
,,e” -t és a 8,0-t összekötő vonalra, ,,e” -től szám ítva 
0,46 S tr-et mérünk fel. Az így kapo tt pontból, 
m int középpontból húzzuk meg a harangtető  belső 
körívét.

A harangtető  falvastagsága:

— a 8,0 ordináta közelében az ütőszelvény 
0,3 részével,

— az ,,r” pont közelében az ütőszelvény 0,333 
részével egyenlő.

A harang tetőzetének megrajzolásához meg 
kell határozni az ábrán lá tha tó  ,r” pontot. Ez 
úgy történik, hogy a 8,74 abszcisszánál 0,78 Str. 
o rd iná tá t mérünk fel. Ezt az ,,r” pontot a  8,5 Str. 
osztóponttal összekötjük és meghosszabbítjuk. A 
kiálló te tő  falvastagsága 0,263 Str., a te tő  to rko 
latok görbületi sugarai pedig: belül 0 ,2 Str., kívül 
0.46 Str.

E zután  a profilrajzot a felkapcsoló fül vagy 
korong hozzárajzolásával egészítjük ki.

Az előbbi módszerhez hasonlóan, .de gyorsab 
ban és egyszerűbben rajzolható meg a harangprofil,

lia a  viszonyszámokat (3. táblázat) annak szim 
m etriavonalára vonatkoztatjuk. A szerkesztési el
járás léptéke i t t  is a Strich, azaz :

1 Strich

A harang szimmetriatengelyére 8 Strichet mérünk

fel és minden osztáskört felezünk. Minden -- Strich
2

osztáspontból merőlegeseket vonunk, és ezekre be 
jelöljük a 3. táb lázatban  fe ltün te te tt hosszakat (ha 
$ = 0 ,8  D). A kapo tt pontokat összekötjük, és ez a 
görbe adja a harangszelvény középvonalát, m int a
3. ábrán lá thatjuk . A középvonal egyes pontjai 
köré, az előbbi módszerhez hasonlóan köröcskéket 
rajzolunk, melyek m éretét a 3. táblázatból olvas
ha tjuk  ki. H a e körök érintő görbéit megrajzoljuk, 
a harangszelvény kontúrjait kapjuk.

A szelvény alsó részét úgy kell kialakítani, 
hogy a külső egyenest a 0,82 Str. magasságában 
levő körhöz érintőnek húzzuk, míg a belső egye
nest a kör ellenkező oldalától x =  0,02 Str. távolság 
ban húzzuk meg. A szelvény felső részének meg
rajzolásához ismerni kell az Rk és Нь sugarak kö 
zéppontját és azok hosszát, valam int az г*- és гь le 
kerekítési sugarak hosszát. Ezeket az értékeket is a 
3. táb lázat tartalm azza, és i t t  találhatók  az ,,r” 
pontra és a  ,, V,” értékére vonatkozó adatok is.

Az r/c és гь sugarakkal m eghatározott körívek 
megrajzolása u tán  a harang fejrészének kialakítása 
következik. E rre nem lehet külön szabályt felállí
tani, m ert a  gyártandó acélharangokat rendszerint 
a m ár meglevő mozgató szerkezetbe kell beerősí
teni, így a fej alakja és m érete ettől függ. A já ra to 
sabb acélharangok hangmagasságát (n), átm érőjét 
(D), ütőszelvényét (S) és kg-okban értendő súlyát 
( W) grafikusan szemlélteti a 4. ábra. A harangok-
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3. ábra. Acélöntésű harang  
szerkesztési vázlata

D = W str 

1str= D/IO 

,ástr=D/20

hoz tartozó, kovácsolással előállított ütőnyelv 
alakja lá tható  az 5. ábrán. A 6. ábrán a  nyelvtartó- 
rudat, a 7. ábrán a koronatánvéröntvényt m u ta t 
juk be.

A form akészítés technológiája

Az előbbiekben ism erte tett módszerek vala 
melyikével m eghatározott harangprofilnak megfe
lelő sablon segítségével alakítják ki az öntőform át.

2200 '2400 2600 2800 1000 3200 3400
— -  W [S.587-4Í

4. ábra. A  harangok átmérője, rezgésszáma és az ütőszel
vény mérete a darabsúly függvényében
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5. ábra. A  harangok ütőnyelve

É ^

fh*

lo5»76l

6. ábra. Nyelvtartó rúd

Martin-acél öntvény 

\  4 ltjuk

7. ábra. Koronatányér-öntvény

A műveleti sorrendet a 8—14. ábrák szemléltetik.
Az ábrákon fe ltün te te tt számok jelentése:

7 — sablontengely; 2 — sablon; 3 — sablon 
to ldat; 4 — sablontartó gyűrű; 5 ■— fenékle
mez; 6  — alsó formázószekrény; 7  — második 
formázószekrény; 8 — harm adik formázószek
rény; 9 — felső formázószekrény; 10 — homok
mag; 11 — tápfej; 12 — beömlőrendszer; 13 
— salakbetét; 14 —- magfészek mintarész.

K özvetlenül az első világháború u tá n  a forma- 
készítéshez agyaggal k ö tö tt sam ott-keveréket hasz 
náltak, grafitos bevonatokkal és 350°C körüli szárí
tási hőmérséklettel.

A második világháborút követő években sa- 
m ott-hom okon kívül, m ár magnezit, ill. króm m ag 
nezit téglaőrleményből is készítettek form át. K ötő 
anyagként bentonitot és agyagot használtak, a 
szárítási hőmérséklet 550°C volt.

©  ®  ©

Ö.5B7-91
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A  form akészítés m űveleti sorrendje

/ .  A  h a ra n g  k ü lső  p a lá s t já n a k  k ia la k í tá s a  (8. 
ábra) :

A sablon beállítása u tán  az alsó formaszek
rény t és a harang külső palástjával megegyező pro 
filt fel kell döngölni, m ajd a sablon körbeforgatásá- 
val a felesleges homokot el kell távolítani.

A belső üreget kiképező formarész kb. — -át a

gáz összegyűjtése és elvezetése, továbbá a zsugoro
dás biztosítása céljából laza szerkezetű, érett, vö 
rös salakból kell kiképezni. A sablonozott formafe 
lü letet híg gipsszel kell bevonni. Ez a felületi réteg 
3—4 órás állásidő u tán  megszilárdul.

11 . A  fo r m a  te lje s  felelőn  gölése  (9. ábra):

A sablonozó felszerelés eltávolítása u tán  a 
forma gipsszel bevont felületét a hom oktapadás 
megakadályozása céljából petróleum m al fújjuk be. 
Ez a formarész tulajdonképpen a harang öntőm in 
tá ja . Ezután a 9. ábrán lá tha tó  sorrendben egy
m ásra helyezzük a pontosan illeszkedő fonnaszek- 
rényeket úgy, hogy az előzőt mindig teledöngöljük 
homokkeverékkel, és az osztósíkra választóport szó
runk. A (7) és (8) jelű szekrények közötti osztósíkon 
képezzük ki a bekötőcsatornát és a beömkiszárt.

A (8) szekrényben foglal helyet az öntvény 
nyakrészét kiképező mag vezetékének m intája. A 
(9) szekrényben helyezzük el a tápfej m in tá já t az 
i t t  levő koronatányérra.

A forma szétszedése a tápfej m inta kiemelésé
vel veszi kezdetét, m ajd sorrendben a (12) beömlő
m inta, a (9) formaszekrény, a (14) magfészek m in 
tarész, a (8) formaszekrény és a (7) formaszekrény 
eltávolításával folytatódik.
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8— 14. ábra. A  haranggyártás technológiai sorrendje

I I I . A  h a ra n g sze lv é n y -v a s ta g sá g  k ik é p zése  és a  

fo r m a  k id o lg o zá sa  (10. ábra) :

Az I. m unkafázisban használt sablonra csava 
rokkal fel kell erősíteni a (3) sablonoldatot. A sablon 
beállítása után, ennek körbeforgatása közben el 
kell távolítani a to lda t méretének megfelelő vastag 
ságú homokréteget. E zután  minden formarészt ho 
mokszöggel erősítünk meg, és a felületeket szaksze 
rűen kijavítjuk. A forma acéllal érintkező részeit fe- 
keccsel vonjuk be. A harang külső felületét kiké 
pező formarészbe a rendelő által előírt szöveget be 

nyomjuk. A formarészek szárítását lassú felfűtéssel 
gondosan kell elvégezni.

T V . A z  ö n tő fo rm a  ö ssze ra k á sa  (11— 14. ábrák).
A (7) formaszekrénynek az alsó szekrényre 

történő ráhelyezése u tán gondosan ellenőrizni kell, 
hogy a formaüreg egyenlő m éretű-e minden irány 
ban. M iután az illesztést az ábrákon látható  sor
rendben elvégeztük, a form aszekrényeket kapcsok 
kal egymáshoz rögzítjük.

V . A  fo r m a  ön tése és  a. h a ra n g  k ik é sz íté se

A forma megtöltése a (11) beömlőrendszeren 
keresztül, 40 mm átm érőjű kagylónyílással tö rté 
nik. A tápfejben levő acél felszínét faszénnel tak a r 
juk le. A harang falvastagságától függően, 1—2 nap 
hűlési idő eltelte u tán  az esetleges hom oktapadvá- 
nyoktól m egtisztíto tt és megfelelően hőkezelt ha 
rang felületén a betűket kézi szerszámmal dolgoz
zuk ki.

Az 1. ábrán lá tható  harangok koronái szintén 
aoélöntvények. Ezek gyártása „n a tu r” -m inta se
gítségével a szokásos módon történik. A harangok 
összeszerelését ugyancsak az öntöde végzi.

Ö ssze fo g la lá s

Az acélharangok gyártása az első világháború 
u tán  kezdődött meg a diósgyőri acélöntődében Mar
tin-acélból. A jelen tanulm ány összefoglaló tech 
nológiát közöl a harangöntvények számítási és szer
kesztési módszerekkel történő tervezéséről és a for
makészítés menetéről. Az ism ertetett módszerek se
gítségével különböző súlyú és hangú harangokat le
het készíteni. A második világháború u tán  egészen 
napjainkig tovább fo ly tatódott a gyártás, de már 
elektroacélból.

Remélhetőleg ezzel a rövid tanulm ánnyal el
é rtük  a k ívánt célt, letörölni a port a nagy m últú 
,.Diósgyőri V asgyár” egy érdekes gyártm ányának 
történetéről.

K ö n y v ism e r te té s

Arno Borgwardi: Gasanalysen-Messtechnik. (G áz- 
e lem z ési m é ré s te c h n ik a ) .  K ia d t a  a  V E B  T e c h n ik  V e rla g  
a z  A u to m a tiz á lá s i  t e c h n ik a  c. s o ro z a t 2 2 . k ö te te k é n t  
B e r l in b e n  1 9 6 5 -b en  fű z v e . T e r je d e lm e  75 o ld a l 58 á b r á 
v a l  és  s z á m o s  t á b lá z a t ta l .  Á ra  4 ,80  k e le tn é m e t  m á rk a .

A  sze rző  b e v e z e té s k é n t  a  f iz ik a i  és  a  f iz ik o k é m ia i 
g áz e lem z és  c é ljá v a l é s  f e la d a tá v a l  fo g la lk o z ik , m a jd  a  
g áz e lem z ő  k é s z ü lé k e k  a la p v e tő  ta r to z é k a ir ó l  ir . I t t  o l 
v a s h a tu n k  a  m é re n d ő -g á z  t is z t í tá s á ró l ,  h ű té s é rő l  és 
s z á r í tá s á ró l ,  a  k o r ro z ív  a lk a tr é s z e k  e l tá v o l í tá s á ró l ,  a  g á z 
s z iv a t ty ú k ró l ,  v a la m in t  az  in d ik á c ió  z a v a ra i ró l  és e l le n 
ő rzé sé rő l.

E z u t á n  a  k ü lö n b ö z ő  e lv e n  m ű k ö d ő  g áz e lem z ő  e lv e 
k e t  és  k é s z ü lé k e k e t is m e r te t i ,  e lső n e k  az  a b s z o rp c ió s  
g á z m e g h a tá ro z á s  e lv é t .  K i té r  a z  u tó la g o s  e lég e té sse l 
d o lg o zó  a b s z o rp c ió s  g á z m e g h a tá ro z ó  k é s z ü lé k e k re , az 
a b s z o rp c ió s  o ld a to k ra .

E z t  k ö v e t i  a  h ő v e z e tő k é p e ssé g  a la p já n  m ű k ö d ő  
k é s z ü lé k e k  is m e r te té s e , e z e k  e lm é le ti  a la p ja i ,  á l ta lá n o s  
k o n s tru k c ió s  p ro b lé m á i és a  k iv i te l i  le h e tő s é g e k .

A  k ö v e tk e z ő  fe je z e tb e n  a  r e a k c ió k  h ő h a tá s á n a k  m é 
ré sén  a la p u ló  g áz e lem z ő  e l já r á s o k  f iz ik a i-k é m ia i a l a p 
ja iró l ,  a  k a ta l i t ik u s  e lé g e té s  e lv én , i l le tv e  az  a b s z o rp c ió s

h ő m é ré s  a l a p já n  m ű k ö d ő  k é s z ü lé k e k rő l, v a la m in t  a  
r e a k c ió s  fo ly a d é k o k ró l o lv a s h a tu n k .

K ü lö n  fe je z e tb e n  t á r g y a l ja  a  sze rző  a  g á z o k  f ű tő 
é r té k é n e k  m e g h a tá ro z á s á t ,  e z e n  b e lü l a  W o b b e -sz á m  
m e g h a tá ro z á s á t  is.

U g y a n c s a k  k ü lö n  f e je z e te t  k a p o t t  a  p a ra m á g n e s e s  
o x ig é n m e g h a tá ro z á s  is ( e n n e k  a la p ja i ,  a  m é rő c e lla  
k o n s tru k c ió s  k ia la k u lá s a  és a z  0 „-elem ző  k é s z ü lé k  e lő 
á l l í tá s a ) .

A  s u g á rz á s -a b s z o rp c ió n  a la p u ló  g áz e lem z ő  e l já r á s  
u g y a n c s a k  h e ly e t  k a p o t t  e k is  k ö n y v b e n .  A sz e rző  t á r 
g y a l ja  e n n e k  f iz ik a i  a la p ja i t ,  a z  in f ra v ö rö s  és u l t r a 
ib o ly a  a b s z o rp c ió t ,  v a la m in t  a  sz ín - és  z a v a ro ssá g -  
m é rő k e t.

V égü l a  sű rű s é g  m é ré se n  ( s ta t ik u s  és d in a m ik u s  
m ó d sz e r , f e lh a j tó e rő  m ó d sz e re ) , a  s z ín re a k c ió k o n  a la p u ló  
k é m ia i, v a la m in t  g a lv á n e le m e s  e le k tro k é m ia i g á z m e g 
h a tá r o z ó  e l já r á s o k ró l  o lv a s h a tu n k .

A  k ö n y v  ig e n  jó  á t t e k i n t é s t  a d  a  g áz e lem z ése k  le h e 
tő sé g e irő l, s o k ré tű s é g é rő l,  ü z e m i g y a k o r la tá ró l .  Ö n tö 
d é in k  m é ré s te c h n ik á v a l  fo g la lk o zó  s z a k e m b e re i  n ag y  
h a s z o n n a l  f o r g a th a t já k .  Py.



1 6 6  Öntöde 1967. 7. sz.

S za k o sztá ly i h írek

A z O M B K E  d e b re c e n i c s o p o r t ja  a  G T E  d e b re c e n i 
s z e rv e z e té v e l és az  M G M -m el k ö z ö se n  1967. m á rc iu s  
1— 2 -á n  K é p lé k e n y a la k í tá s i  K o n g re s s z u s t  r e n d e z e t t .

A  r e n d e z v é n y e n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k a t  h a l lh a t t a  
a  k b . 150 fős r é s z tv e v ő  k ö zö n ség :

Em ődy Károly  o k i. g m ., a  G T E  d e b re c e n i s z e rv e z e 
t é n e k  e ln ö k e , a  M G M  te rm e lé s i  ig a z g a tó ja  ü d v ö z ö lte  a  
r é s z tv e v ő k e t.

F ranki János  o k i. g m ., G T E - f ő t i tk á r ,  a  K G M  m ű 
s z a k i fő o s z tá ly á n a k  v e z e tő je :  M e g n y itó  e lő a d á s .

Vas Iv á n  o k i. g m ., a  G T I  fő o s z tá ly v e z e tő je :  G ép i 
k o v á c so lá s  fe jlő d é sé n e k  i r á n y v o n a la  és sz e re p e  a  g é p 
ip a rb a n .

In g . W ajs M iroslav, K is u tz k y  N ő v e  M esto  C sap ág y - 
g y á r  k u ta t á s i  fő o sz t. v e z e tő je  (C se h sz lo v á k ia ): V íz s z in 
t e s  k o v á c so ló g é p -c sa lá d  is m e r te té s e  é s  fe jlő d é sé n e k  
i r á n y v o n a la i .

D ip l. In g . Arnold Fischer, a  H a te n b u r g  cég  fő- 
k o n s t r u k tő r e  (S v á jc) : A M P  t íp u s ú  k o v á c so ló g é p -c sa lá d  
is m e r te té s e  és a lk a lm a z á s i  te rü le te i .

D ip l. K fm . u . I n g .  Georg Th. Bogéi (N S Z K ) : K o r 
s z e rű  k o v á c so ló  g ép i a u t o m a t a  b e re n d e z é s e k  is m e r te té s e  
és a lk a lm a z á s a .

Dr. Széki Pálma  o k i. v m ,  a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  
d o k to r a :  A  k é p lé k e n y a la k í tá s  m e ta l lo g rá f iá i  v o n a tk o 
zá sa i. A  m eleg - és h id e g a la k í tá s  g y a k o r la t i  h ib á i.

Dr. K iss  E rvin  e g y e te m i ta n á r ,  a  m ű s z a k i tu d o m á 
n y o k  k a n d id á tu s a  : A  m e le g fo ly a tó  e l já rá s o k  e rő szü k ség - 
le te .

Kincses István  oki. km. és gm., a z  O M B K E  d e b re 
cen i c s o p o r t já n a k  e ln ö k e , a z  M G M  fő m e ta llu rg u s a  : 
P o n to s a n  k o v á c s o lt  f é lg y á r tm á n y o k  m in ő ség i e lő 
n y e i  a  v íz s z in te s  k o v á c so ló g é p e k e n  k o v á c s o i ta k k a l  
s z em b e n .

Em ödy Károly:  Z á rszó .
A  r é s z tv e v ő k  tö b b  ó rá s  g y á r lá to g a tá s  k e re té b e n  

m e g te k in te t té k  az  M G M  k o v á c s - , fo rg á cso ló -, k ö sz ö rű s -  
és a u t o m a t a  g ép so ri ü z e m é t.  K is József

* *
*

N é h á n y  a d a t  és g o n d o la t az Ö n tö d érő l

U to l já r a  az  Ö n tö d e  1965. év i 7. s z á m á n a k  (166—  
167. o ld .)  k ö z ö l tü n k  n é h á n y  s ta t i s z t ik a i  a d a to t  és é r t é 
k e lé s t  la p u n k ró l .  M o st te k in t s ü k  á t  a z  1966. év e t!

A  k ö z ö lt  d o lg o z a to k  s z á m a  ö sszesen  41 v o lt ,  t e h á t  
u g y a n a n n y i ,  m in t  az  e lő ző  é v e k b e n . A z e g y  s z á m ra  ju tó  
c ik k e k  á t la g a  3 ,41 . A  d o lg o z a to k  k ö z ü l 35 v o lt  h a z a i és 
6 k ü lfö ld i e r e d e tű .  A  h a z a i d o lg o z a to k  m e g o sz lá sa  a  
s z á rm a z á s i  h e ly  s z e r in t  :

k u t a t ó i n t é z e t .............................................   16
ü z e m ....................   15
e g y e te m  ................................................................ 4
te rv e z ő  i n t é z e t ....................................................  4
e g y é b ......................................................................  2

A  k u ta tó  h e ly e k rő l s z á rm a z ó  c ik k e k  s z á m a  a  v a ló 
s á g b a n  tö b b  a  f e n tin é l ,  m e r t  a z  ü z e m e k b ő l S zá rm a zó  15 
d o lg o z a t k ö z ü l n é g y e t ü ze m i k u ta tó  S zak e m b e r  a d o t t  be . 
A le g tö b b  d o lg o z a to t  e g y  m u n k a h e ly rő l  a  V a s ip a r i K u 
t a t ó  I n té z e t  tu d o m á n y o s  m u n k a tá r s a i  n y ú j t o t t a k  be  
s z e rk e s z tő s é g ü n k h ö z , s z á m  s z e r in t  12 -t. A  f e n t i  a d a to k a t  
é r té k e lv e  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  k e v é s  a  te rv e z ő  in té z e 
te k b ő l  S zá rm a zó  d o lg o z a to k  sz á m a , és lé ts z á m u k h o z  
k é p e s t  a z  ü ze m i, n e m  k u ta tó  b e o s z tá s b a n  le v ő  d o lg o z ó k 
tó l  s z á rm a z ó  c ik k e k  s z á m a . L a p u n k  rég i h iá n y o s s á g a , 
h o g y  h iá n y z ik  b e lő le  a z  ú j ü ze m i te c h n o ló g iá k , b e r e n d e 
z é se k  s tb .  e leg e n d ő  s z á m ú  le írá sa .

A  k ü lfö ld i  d o lg o z a to k  e r e d e t  s z e r in t i  m e g o sz lá sa  : 2 
N D K , 2 N S Z K , 1 S Z U , 1 U S A . K ö z ü lü k  3 s z a k o s z tá ly i  
k lu b n a p o n  e lő a d á s k é n t  is  e lh a n g z o tt .

A  h a z a i  e r e d e tű  c ik k e k  k ö z ü l 32 s z á r m a z o t t  B u d a 
p e s trő l  és m in d ö s sz e  c s a k  3 v id é k rő l : 2 D ió sg y ő rb ő l és 1 
S o p ro n b ó l. E z  a z  e lsz o m o rító  a r á n y  s a jn o s  m á r  é v e k  ó ta  
je lle m ző  v id é k i s z a k e m b e re in k  c ik k író i in a k t iv i t á s á r a ,  
p e d ig  a  S z e rk e sz tő  B iz o t ts á g  m in d e n  h iv a ta lo s  a k t u s t  és 
sz e m é ly e s  é r in tk e z é s t  m e g ra g a d  e n n e k  a  ro ssz  a r á n y n a k

a  m e g ja v í tá s á r a .  K érjük vidéki tagtársainkat, hogy sok 
érdekes problémájukat és értékes tapasztalataikat, melyeket 
tarsolyukban őriznek, vessék papírra és ju ttassák el szer
kesztőségünkbe! V idéki helyi csoportjaink vezetősége, a 
jövőben erre helyezzen nagyobb súlyt! A kérdést iktassa m un 
katervébe!

É rd e k e s , h o g y  a  h a z a i  d o lg o z a to k  k ö z ü l k ev és , 
m in d ö s sz e  c s a k  4, a  k o lle k tív  m u n k a  g y ü m ö lc se , a z az  
tá rs z e rz ő s  c ik k .

A  h a z a i  d o lg o z a to k  m e g o s z lá s a  s z a k á g a z a t o k  S z e r in t  
a  k ö v e tk e z ő :

á l ta lá n o s  ö n té s z e t  és e g y é b ..............................  19
v a s ö n t é s z e t ...........................................................  11
fé m ö n té s z e t  .........................................................  6
a e é lö n té s z e t  ...........................................   5
t e m p e r ö n t é s z e t  .....................................................  0

T e k in te t te l  a r r a ,  h o g y  ö n tő s z a k e m b e re in k  n a g y  
ré sz e  v a s ö n tö d é b e n  d o lg o z ik , v isz o n y la g  k e v é s  a  v a s 
ö n té s z e t  te rü le té r ő l  s z á rm a z ó  c ik k . U g y a n e z  v o n a tk o z ik  
a  te m p e r ö n té s z e tr e  is.

A  d o lg o z a to k  m e g o sz lá sá t eg y é b  s z e m p o n to k  sze 
r i n t  is  v iz s g á lh a t ju k :

h o m o k p ro b lé m á k  . . 
fo rm á z á s te c h n o ló g ia
m e t a l l u r g i a ..............
m i n t a k é s z í t é s .........
g é p e s íté s  ................
te le p í té s ,  te rv e z é s  .
g a z d a s á g ta n  .........
k é s z t e r m é k ..............
a n y a g v iz s g á la t  . . . .  
m u n k a v é d e le m  . . . .
á l t a l á n o s ..................

4
3 
7
4 
1 
1 
4 
3 
7 
2

A  fo rm á z á s te c h n o ló g iá v a l fo g la lk o z ó  c ik k e k  k is 
s z á m a  c s a k  a l á tá m a s z t j a  e lő b b i m e g á l la p í tá s u n k a t .  
U g y an e z  v o n a tk o z ik  az  ö n tö d e i  g é p e k k e l és a z  ö n tö d é k  
g é p e s íté sé v e l fo g la lk o zó  d o lg o z a to k  h iá n y á r a .  V isz o n t 
ö rv e n d e te s e n  m e g n ő t t  a z  ö n tö d e i  g a z d a s á g ta n n a l  és a  
m in ta k é s z íté s s e l  fo g la lk o zó  c ik k e k  sz á m a . U tó b b ib a n  a  
m in ta k é s z í tő k  a k t iv iz á ló d á s á n a k  e g y ik  je lé t  l á t ju k .  
R e m é ljü k ,  h o g y  a  M in ta k é s z ítő  S z a k c s o p o r t  ú j já s z e r v e 
ző d ése  e z t  a  f o ly a m a to t  c s a k  to v á b b  le n d ít i .

Ö rv e n d e te s e n  f e j lő d ö t t  —  a z  e lő ző  é v e k h e z  k é p e s t  
—  a  v ita k é s z s é g  la p u n k  h a s á b ja in :  3 d o lg o z a th o z  3 h o z 
z á s z ó lá s t  és v is z o n tv á la s z t  k ö z ö lh e t tü n k .

Régi problémánk a beérkezett dolgozatok nagy terje
delme. A n n a k  ellenére, hogy az elmúlt évek során többször 
kértük tagtársainkat, szerzőinket, hogy rövid, de minél 
több kéziratot küldjenek be szerkesztőségünkbe, ezt a kéré
sünket еду-két kivételtől eltekintve általában nem vették 
figyelembe. E z tükröződik az 1966. évben közölt dolgozatok 
átlagos terjedelmében, amely 5,1 nyomtatott oldal volt.

A  le g rö v id e b b  c ik k  1,3 o ld a la s  v o lt ,  m íg  a  leg h o sz -  
s z a b b  12,5 o ld a l, a z  u tó b b i  k é t  s z á m b a n  fo ly ta tá s k é n t  
je le n t  m e g . F o ly ta t á s o s  c ik k  e z e n k ív ü l m é g  e g y  v o lt  
1 9 6 6 -b an . A  tú lm é r e te z e t t  k é z ir a to k  le rö v id íté s e  a  n e m  
fü g g e t le n í te t t  s z e rk e s z tő s é g re  a r á n y ta la n u l  so k  tö b b 
l e tm u n k á t  ró  és a  k e llő  m é r té k ű  r ö v id í té s t  s o k  e s e tb e n  
m é g  íg y  Sem  t u d j a  m e g o ld a n i. Ism ételten kérjük tagtár
sainkat, szerzőinket,hogy dolgozataikból a megértéshez nem  
okvetlenül szükséges részleteket, a m atem atikai levezeté
seket, hosszú méréssorozataik részleteit mellőzék kézirataik 
ban, csak a lényeg közlésére törekedjenek. A  nagyobb téma
köröket, ha lehetséges bontsák fe l több kisebb dolgozatra. 
M indez nemcsak m egkönnyíti a szerkesztőség m unkáját, 
hanem színesebbé teszi lapunkat, egyben megrövidíti a 
dolgozatok szerkesztőségi átfutási idejét.

A z 1966. é v b e n  30 Szerző  d o lg o z a tá t  k ö z ö l tü k  az  
Ö n tö d é b e n , k ö z ü lü k  c s a k  n é g y e n  je le n tk e z te k  eg y n é l 
tö b b  d o lg o z a t ta l :  dr. Varga Ferenc, dr. Fuchs E rik, 
Pruzsinszky József és Pénzes Im re.

A z 1 9 6 6 -b an  b e n y ú j t o t t  k é z i r a to k  k ö z ü l k ü lö n b ö z ő  
o k o k  m i a t t  h a t  n e m  v o l t  k ö z ö lh e tő .

A  m ű s z a k i d o lg o z a to k o n  k ív ü l  e g y e s ü le ti  n a g y r e n 
d e z v é n y e k  is m e r te té s é v e l,  s z e rk e sz tő sé g i c ik k e k k e l és
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i'm. á l la n d ó  r o v a ta in k k a l  ig y e k e z tü n k  sz ín e se b b é  te n n i  
f o ly ó ir a tu n k a t .  E z e k

a  la p sz e m le  7 S zám b an , ö ssz e se n  9 ,5  o ld a l, 
a  s z a k o s z tá ly i  h í r e k  8 s z á m b a n , ö sszesen  7,4 o ld a l, 
a  s z a b v á n y o s í tá s i  h í r e k  5 s z á m b a n , ö sszesen  1,9 

o ld a l,
a z  ü z e m i h í r e k  5 S zám b an , ö sszesen  5,1 o ld a l, 
a  k ü lfö ld i h í r e k  12 s z á m b a n , ö sszesen  13,5 o ld a l, 
a z  e g y e te m i h í r e k  2 S zám b an , ö sszesen  1,1 o ld a l, 
a  k ö n y v is m e r te té s e k  12 s z á m b a n , ö sszesen  14,5 

o ld a l.
C sak  a  K ö n y v is m e r te té s  és a  K ü lfö ld i  h ír e k  r o v a to t  

s ik e rü l t  m in d e n  s z á m b a n , á l la n d ó  r o v a tk é n t  f e n n t a r t a 
n u n k ,  e z e k b e n  56 m ű v e t  i s m e r te t tü n k ,  i l le tv e  48 h í r t  
k ö z ö l tü n k .  L a p sz e m le  r o v a tu n k  1966. I .  fé lé v é b e n  r e n d 
s z e re se n  m e g je le n t,  a  I I .  fé lé v b e n  s a jn o s  c s a k  e g y  a lk a 
lo m m a l. E z  s a jn á la to s  té n y ,  m e r t  e r o v a tn a k  az  a  c é lja , 
h o g y  e ls ő s o rb a n  az  o ro szu l, le n g y e lü l , c seh ü l, f ra n c iá u l,  
a n g o lu l  m e g je le n t  c ik k e k rő l az  e r e d e t i t  h e ly e t te s í tő ,  ez ek  
lé n y e g é t t a r t a lm a z ó  tö m ö r í tv é n y e k e t  k ö z ö l jü n k  m a 
g y a r  n y e lv e n . Ú g y  é re z z ü k , h o g y  o lv a s ó in k  jó  t á j é k o 
z o t ts á g a  é rd e k é b e n  e r o v a to t  ú jb ó l  fe l k e lle n e  é le sz te n i. 
S z a k o s z tá ly i  h ír e in k  fő leg  a  I I .  fé lé v b e n  n e m  je le n te k  
m e g  re n d sz e re se n , p e d ig  k ö z le n d ő  a n y a g  l e t t  v o ln a  b ő 
v e n . F ő  h iá n y o s s á g  e z e n  a  v o n a lo n , h o g y  eg y e s  h e ly i 
c s o p o r t ja in k  n e m  v a g y  a lig  k ü ld e n e k  b e  je le n té s t  t e 
v é k e n y s é g ü k rő l,  a m e ly b ő l h í r a n y a g o t  le h e tn e  k ö zö ln i, 
ily e n  p l.  e ls ő s o rb a n  a  g y ő r i, L á n g -g é p g y á r i ,  k e c s k e m é ti  
c s o p o r t  s tb .  A  szakosztály és a helyi csoportok vezetőinek 
egy-egy felelőst meg kellene bízniuk a híranyagok rend 
szeres megírásával és Szerkesztőségünkhöz való beküldé
sével.

Ugyanez vonatkozik a Fémöntő és M intakészítő  
Szakcsoport vezetőségére is! Üzemi híreket 1966-ban csak 
egészen rapszodikusan tudtunk közölni! Jó  volna, ha a 
hiány pótlásáról az öntödék és helyi csoportok vezetői 
szervezetten, felelősök kijelölésével gondoskodnának.

1 9 6 6 -b a n  a  450 p é ld á n y s z á m b a n  k ü lö n  is m e g je le n ő  
Ö n tö d é b ő l h a v o n t a  120 p é ld á n y  m e n t  k ü lfö ld re .

K é r jü k  ta g tá r s a in k a t ,  s z e rz ő in k e t és o lv a s ó in k a t,  
h o g y  tá m o g a s s á k  la p u n k a t ;  k ö z ö ljé k  é s z re v é te le ik e t ,  j a 
v a s la t a ik a t ,  h o g y  az  Ö n tö d e  m é g  s z ín v o n a la s a b b  és  s z í 
n e s e b b  leh essen ! A  k e t tő s  ju b i le u m  n a g y o b b  fe le lő ssé g e t 
ró  m in d n y á ju n k r a .  S Z E R K E S Z T Ő S É G

* *
*

A lem iin lé  Szakcsoport h íre i

S z a k o s z tá ly u n k  F é m ö n tő  S z a k c s o p o r t ja  á l ta l  a  
„ K o r s z e rű  f é m ö n tö d e i o lv a s z tó k e m e n c é k ”  tá rg y k ö r b e n  
r e n d e z e t t  e lő a d á s s o ro z a t h a r m a d ik  r e n d e z v é n y é re  1967. 
m á rc iu s  2 3 -án  k e r ü l t  so r, a m ik o r  a z  e lő z ő e k b e n  e lh a n g 
z o t t  k é t  e lő a d á s t  v i t a t t á k  m e g  27 ré s z tv e v ő  je le n lé té b e n .

A  v i t a  m e g n y itá s a  e lő t t  Ernőd Gyula, a  S z a k c s o p o r t  
e ln ö k e , a  fé m ö n tő  k o lle g á k  n e v é b e n  s z e r e te t te l  k ö s z ö n 
t ö t t e  Solti M árton  n y . fő m é rn ö k ö t 70. s z ü le té s n a p ja  a l 
k a lm á b ó l .  M eleg  h a n g o n  m é l t a t t a  a  h a z a i  f é m ö n té s z e t  
k ia la k í tá s a  t e r é n  e lé r t  e r e d m é n y e it ,  s z a k iro d a lm i és 
e g y e s ü le ti  te v é k e n y s é g é t,  p é ld a m u ta tó  e m b e r i t u l a jd o n 
s á g a i t .

A z  ü d v ö z lő  s z a v a k a t  és jó k ív á n s á g o k a t  „ M a rc i 
b á c s i”  m e g h a to t ta n  k ö s z ö n te  m eg .

A  v i t a  b e v e z e tő je k é n t  Ernőd Gyula fe lk é ré sé re  az  
e lő a d ó k , n é v S z e r in t dr. P ilissy  Lajos  o k i. k o h ó m é rn ö k  
és Vári József o k i. v il la m o s m é rn ö k  rö v id e n  ö ssz e fo g la l 
t á k  e lő a d á s a ik  lé n y e g é t.  Dr. P ilissy  Lajos az  ö ssz e fo g la 
lá s o n  tú lm e n ő e n  i s m e r te t te  a z  o lv a s z tó b e re n d e z é s e k  k ü l- 
és b e lfö ld i fe jle sz té s i i r á n y á t ,  m a jd  m e g e m lí te t te  a  F é m 
ö n tő  S z a k c s o p o r t  k e z d e m é n y e z ő  lé p é s e it  eg y  o rszá g o s  
k em en c e fe lm éró s , v a la m in t  a  k e m e n c e te rv e z ő k  és ö n tő 
s z a k e m b e re k  s z e m lé le té n e k  k ö zö s  n e v e z ő re  h o z á s a  t e 
ré n .

Vári József az eg y e s  k e m e n c e típ u s o k  e lő n y e it ,  v a 
r iá c ió s  le h e tő s é g e i t ,  a  t íp u s o k  k iv á la s z tá s á n a k  fő b b  
s z e m p o n t ja i t  e m e lte  k i,  m a jd  a  V a s k o h á s z a t i  K e m e n c e 
é p í tő  V á lla la t  á l t a l  g y á r t o t t  és fe jle sz té s  a l a t t  á lló  k e 
m e n c é k e t  i s m e r te t te .

A z e lső n e k  h o zz ászó ló  Solti M árton  k i f e j te t te ,  h o g y  
az  e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k a t  n a g y o n  h a s z n o s n a k , a  k e z d e 
m é n y e z é s t  p e d ig  k ö v e té s r e  m é ltó n a k  t a r t j a .  K ie m e lte  
a z o k n a k  a  k o rs z e rű  k e m e n c e t íp u s o k n a k  a  je le n tő s é g é t —

p l. c s e ré lh e tő  in d u k to r o s  d o b k e m e n c e , —  a m e ly e k e t  
r é g ó ta  n é lk ü lö z n e k  a  fé m ö n tö d é k .

Schütz János  h o z z á s z ó lá s á b a n  az  O V IL L E F  v é le 
m é n y é n e k  a d o t t  h a n g o t .  A m e n n y ib e n  a  te c h n o ló g ia i  
k ö v e te lm é n y e k  m e g e n g e d ik , k o rs z e rű  g áz - , i l le tv e  o la j-  
tü z e lé s ű  k e m e n c é k e t k e ll a lk a lm a z n i.  V illa m o s  k e m e n c é 
k e t  c s a k  n a g y o n  in d o k o lt  e s e tb e n  e n g e d é ly e z n e k , m e r t  
á l lá s p o n t ju k  az , h o g y  a  v il la m o s e n e rg ia  k ö lts é g e i 
m i a t t  n a g y o b b m é rv ű  a lk a lm a z á s u k  a  k ö z is m e r te n  k i 
s e b b  le ég és  e llen é re  se m  g a z d a s á g o s .

Tóth A ndrás  a  je len leg i, h ő fo k s z a b á ly o z á s  n é lk ü l  
m ű k ö d ő  b e re n d e z é s e k b e n  t ú l h e v í t e t t  a lu m ín iu m o lv a d é k  
730°C f e le t t  r o h a m o s a n  n ö v e k v ő  h id ro g ó n o ld ó  k é p e s s é 
g é re  h ív t a  fe l a  f ig y e lm e t.  A  g á z ta la n í tá s  m ó d sz e re i k ö 
z ü l  a  t i s z t a  n i t ro g é n n e l  tö r té n ő  ö b l í té s t  e m lí te t te  m eg . 
A z  O V I L I E F  á l ta lá n o s s á g b a n  m e g fo g a lm a z o tt  v é le 
m é n y é t  k o n k r é t  a d a to k k a l  c á f o l ta :  in d u k c ió s  k e m e n c é 
b e n  0 ,5 — 1,0%  a  leégés, m ig  a  k o rs z e rű  o la j-  v a g y  g á z 
tü z e lé s ű  k e m e n c é b e n  is  5— 6 % . A z a lu m ín iu m  k o h ó - 
s í t á s á n a k  e n e rg ia ig é n y e  12 ,5— 16,0 M W , b e lfö ld i v i 
s z o n y la tb a n  á t la g o s a n  15 M W -ta l s z á m o lh a tu n k .  H a  
o la j-  v a g y  g á z tü z e lé s  h e ly e t t  p l. in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  
o lv a s z tu n k ,  1 t  a lu m ín iu m ra  v o n a t k o z ta tv a  40  k g -m a l 
c s ö k k e n th e tő  a  leég és, a m i a  k o h ó s í tá s  e n e rg ia ig é n y é t 
f ig y e le m b e  v é v e , 600 k W  e n e r g ia - m e g ta k a r í tá s t  je le n t .

A  to v á b b ia k b a n  a  je len leg i p ih e n te tő k e m e n c e  e l 
n ev e zé s  h e l y e t t  m e le g e n ta r tó  v a g y  h ő n ta r t ó  e ln ev e zé s  
h a s z n á la tá t  ja v a s o l ta ,  m e r t  ez jo b b a n  k ife je z i a  k e 
m e n c e  té n y le g e s  f e la d a tá t .

H ajas Sándor k é r d é s t  t e t t  fe l Vári Józsefnek a  
v illa m o s  k e m e n c é k b e n  tö r té n ő  k ló ro z á s  m ó d já v a l  k a p 
c s o la tb a n ,  m a jd  az  e lő a d ó  á l t a l  e m l í te t t  G an z-M A V A G  
s e le j te k r ő l  k é r t  k ö z e le b b i f e lv i lá g o s í tá s t .  A  C sepeli F é m 
m ű b e n  s z e r z e t t  t a p a s z ta l a t a i r a  h iv a tk o z v a  e lm o n d o tta ,  
h o g y  az  in d u k c ió s  o lv a s z tó k e m e n c é k  h a tá s f o k a  h ő n - 
t a r t á s  e s e té n  je le n tő s e n  ro m lik .

Vári József a  f e lv e te t t  k e m e n c e  p r o b lé m á k r a  ré s z 
le te ib e n  is  v á la s z o lt ,  m a jd  á t a d t a  a  s z ó t a  G an z-M A V A G  
ö n tö d e  k é p v ise lő jé n e k .

Németh A n ta l a  G an z -M A V A G  ö n tv é n y s e le j te k  
o k á r a  v á la s z o lv a  r ö v id  v is s z a te k in té s b e n  v á z o l ta  a  f e j 
lő d é s  eg y e s  f á z is a i t  1 9 5 7 -tő l n a p ja in k ig .  A  n a g y m é re tű  
D ie s e l- fo rg a t ty ú s h á z a k  s e le j t j é t  8 0 % -ró l 3 ,6 % - ra  c s ö k 
k e n te t t é k .  A  to v á b b ia k b a n  e lm o n d ta ,  h o g y  a  n á t r iu m o s  
k eze lés  ú j  m ó d s z e ré t  d o lg o z tá k  k i :  a  s z o k á s o s n á l jó v a l 
tö b b  n á t r iu m m a l  n e m e s í te n e k , m a jd  k ié g e tik  a  f ü rd ő 
b ő l és ezze l e g y ú t ta l  g á z ta la n í ta n a k  is.

B e fe je z é sü l Ernőd Gyula ö s sz e fo g la lta  a z  e lh a n g z o t 
t a k a t ,  m e g k ö s z ö n te  az  e lő a d ó k n a k  a  v i ta in d í tó  r e f e r á tu 
m o k a t ,  a  h o z z á s z ó ló k n a k  p e d ig  h a s z n o s  m e g je g y z é se ik e t, 
é r té k e s  k ie g é s z íté s e ik e t .  T . B .

**

Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly u n k  k e re te in  b e lü l —  a  M in ta 
k é s z ítő  S z a k c s o p o r t  ú jjá s z e v e z ő d é s é n e k  je g y é b e n  —  az  
ö n tő m in ta k é s z í tő k  s z a k m a i m e g b esz é lé se k re  g y ű lte k  
ö ssze  az  e lm ú lt  h ó n a p o k b a n ,  a m e ly e k e n  v i ta in d í tó  e lő 
a d á s o k  h a n g z o t ta k  el. M in d e n  a lk a lo m m a l m in te g y  
50— 60 fő  je le n t  m eg .

Pénzes Im re  „ N é h á n y  g o n d o la t  az  Ö n tv é n y e k  és 
ö n tő m in tá k  fo rm á z á s i  fe rd e sé g e  c. s z a b v á n y te r v e z e t te l  
k a p c s o la to s a n ”  c ím m e l t a r t o t t  b e s z á m o ló t f e b r u á r  2 -án .

E n n e k  k e r e té n  b e lü l i s m e r te t te  a z  ú j sz a b  v á n y  t e r v e 
z e t  t a r t a lm á t .  M e g e m líte t te  tö b b e k  k ö z ö t t ,  h o g y  a  p lu s z 
m ín u s z  fo rm á z á s i  fe rd e sé g  é r te lm e z é se  é s  r a jz o n  v a ló  
je lö lé se  e g y é r te lm ű  m e g h a tá ro z á s t  fog  k a p n i .  A  v e z e tő  
és  v á l to z ó  fo rm á z á s i  fe rd e sé g  n u m e r ik u s  é r té k e ir e  t á b 
l á z a to t  m u t a t o t t  b e .

A z  e lő a d á s t  k ö v e tő  v i t á b a n  sz á m o s  fe lszó la ló  m u t a 
t o t t  r á  a  s z a b v á n y te r v e z e t  g y a k o r la t i  h a s z n á ra  és fo n - 
t o s sá g á ra .

Trajkovics József „ B e sz á m o ló  a  L ip c se i M in ta k é 
s z ítő  K o n fe re n c iá ró l”  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t  m á rc iu s  
2 -án .

A z e lő a d ó  b e s z á m o lt  a r ró l ,  h o g y  a  k e le tn é m e t  m i n t a 
k é s z ítő k  ig en  s z e r v e z e t t  s z a k o s z tá ly i  m u n k á t  v ég e zn e k . 
L e g fő b b  je lle g z e te s s é g ü k , h o g y  a z  o rsz á g  összes  g a z d a 
s á g i s z e k to r á b a n  te v é k e n y k e d ő  m in ta k é s z í tő k e t  e g y e t 
le n  s z a k m a i te s tü le t ,  a  „ G y á r tm á n y  C s o p o r t”  s z e rv e z e t 
fo g ja  ö ssze . E n n e k  a  c s o p o r tn a k  a  s z a k m a  e g é sz é t é r in tő  
és b e fo ly á so ló  sz e re p e  v a n .
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Sárközi György „ Ö n tő m in tá k  á rk é p z é s e  az  ú j g a z 
d a s á g i m e c h a n iz m u s b a n ”  c. e lő a d á s a  h a n g z o t t  el 
á p r i l is  13 -án , m e ly b e n  a r ró l  s z á m o lt  b e , h o g y  a  K G M  az 
Á rh iv a ta l la l  e g y ü t tm ű k ö d v e  1968. j a n u á r  1 -tő l a  fa - és 
f é m ö n tő m in tá k ra  t á m p o n tá r a t  v e z e t  be . E n n e k  k ép z és i 
m ó d sz e re  e g y s z e rű , u g y a n a k k o r  d if fe r e n c iá l ta b b  lesz, 
m in t  a  je le n le g  é rv é n y b e n  lev ő  r ö g z í t e t t  á r re n d s z e r .  
E lő a d á s a  e g y  ré s z é b e n  a z z a l fo g la lk o z o tt ,  h o g y  a  jö v ő b e n  
a  m in ta k é s z í tő  m e g re n d e lő  p a r tn e r e  az  ö n tö d e  lesz , m e r t

a  m in ta  tu la jd o n jo g á t  o ly  m ó d o n  p r ó b á l j á k  re n d e z n i, 
h o g y  a m in ta  az  ö n tö d e  tu la jd o n a  le g y en .

A z e lő a d á s t  é lé n k  v i ta  k ö v e t te ,  a m e ly b e n  a  fe lsz ó 
la ló k  a  je len leg  m e g le v ő  á r r e n d s z e r  fo g y a té k o s s á g a ira  
h ív tá k  fe l a  f ig y e lm e t.

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v e z e tő ség e  ö rö m m e l ad  
le h e tő s é g e t és h e ly e t  a r r a ,  h o g y  a  m in ta k é s z í tő k  s z a k 
m a i p r o b lé m á ik a t  s z e rv e z e t t  k e r e te k b e n .  E g y e s ü le tü n 
k ö n  b e lü l v i ta th a s s á k  és o ld h a s s á k  m eg . Pénzes

S za b v á n y o sítá si h ír e k

F e lh ív ju k  o lv a s ó in k  f ig y e lm é t a  M ag y ar. S z a b v á n y -  
ü g y i H iv a ta l  á l t a l  a  k ö z e lm ú l tb a n  h o z z á s z ó lá s ra  k ö z z é 
t e t t  a lá b b i  ö n té s z e ti  t á r g y ú  s z a b v á n y te r v e z e te k re  :
M SZ 5768 T  (A z M SZ 5768— 57 h e ly e t t )  „ V é k o n y  fa lú  

le m e z g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k .  M ű sz ak i e lő írá s o k ” .
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a  4 m m -n é l v é k o n y a b b  le m e z 
g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  á l ta lá n o s  m ű s z a k i e lő írá s a it  
t a r ta lm a z z a .  A z ö n tv é n y e k  k iv i te l i  e lő írá s a i a z  M SZ 
8280  sz e r in tie k . A  s z a k ító s z ilá rd s á g  n e m  m in ő s ítő  
té n y e z ő , a z  a n y a g m in ő s é g  e llen ő rzé se  —  k ü lö n  e lő 
í r á s r a  —  k e m é n y s é g v iz s g á la tta l  tö r té n ik .

M SZ 17742 T  (A z M SZ 17742— 57 h e ly e t t )  „ N a g y  m a n 
g á n t a r t a l m ú  a c é lö n tv é n y e k . A n y a g m in ő sé g e k  és 
m ű s z a k i k ö v e te lm é n y e k ” .
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a z  ú n . H a d f ie ld -a c é lo k b ó l k é 
s z ü l t  ö n tv é n y e k r e ,  v o n a tk o z ik .  K é t  a n y a g m in ő s é g  
(A ö M n l2  és  A öM nlO ) e lő írá s a it  t a r ta lm a z z a .  A  m i 
n ő s íté s  a  ré g i s z a b v á n n y a l  e l le n té tb e n  n e m  a  m e c h a 
n ik a i  és  te c h n o ló g ia i tu la jd o n s á g o k ,  h a n e m  a  v e g y i 
ö s s z e té te l  és a  s z ö v e t a l a p já n  tö r té n ik .  A  s z ö v e t v iz s 
g á l a ta  m ik ro s z k ó p p a l v a g y  m á g n e se s  s z o n d á v a l 
v ég zen d ő .

A  k ö z e lm ú l tb a n  az  a lá b b i  f o n to s a b b  ö n té s z e t i  t á r 
g y ú  k ü lfö ld i s z a b v á n y o k  je le n te k  m eg . A  s z a b v á n y o k  a 
M a g y a r 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 r á b a n  az  é r 
d e k lő d ő k  re n d e lk e z é s é re  á lln a k .
Csehszlovák:
CSN  42 1261 A c é lö n tv é n y e k . M ű szak i s z á ll í tá s i  e lő ír á 

so k
C SN  42 2506, 42 2508 , 42 2510  F e k e te  te m p e r ö n t  v é n y e  к 
C SN  42 2540 , 42 2535 , 42  2512 F e r r i t e s  te m p e rö n tv é n y e k  
CSN 42 2545, 42 2550 , 42 2555 P e r l i te s  te m p e r ö n tv é n y e k  
C SN  42 2977  A cé l á l la n d ó  m á g n e s e k  ré sz é re  
Ind ia i:
LS 33 5 5 — 1965 M e leg sz ilá rd  v a s ö n tv é n y e k  n y o m á s  n é l 

k ü li  a lk a tré s z e k h e z
IS  2 9 5 3 — 1964 Ö n tv é n y e k  ra d io g rá f ia i  v iz s g á la tá n á l a l 

k a lm a z o t t  k ife je z é se k  
Német Szövetségi Köztársaság:
D IN  1743 B l a t t  2 (E n tw u r f )  C in k ö n tv é n y e k  
D IN  17655 ( E n tw u r f )  R éz- és r é z -k ró m ö n tv é n y e k  
Szovjet:
D O SZ T  11849— 66 K o rró z ió  és h ő á lló  v a s ö n tv é n y e k

K E .

K ö n y v ism e r te té s

F. J .  Long: N o n -fe rro u s  m e ta ls  a n d  th e ir  a llo y s.
(N e m v a s  fé m e k  és  ö tv ö z e te ik .)  K ia d t a  a  M acM illan  a n d  
C o m p a n y  L im ite d  L o n d o n b a n  1 9 6 5 -b en  219 o ld a lo n  
47 á b r á v a l  és eg y  t á b lá z a t t a l  te l je s  v á s z o n  k ö té s b e n . 
Á ra  18 sh illin g .

A  m ű  t a n k ö n y v k é n t  je le n t  m e g  a  m é rn ö k i m ű h e ly 
te c h n o ló g ia  I I .  k ö te te k é n t .  A  k ö n y v  sz e rk e z e te  is  m á r  
a  ta n k ö n y v  je lle g re  u ta l .  A z  a n y a g o t  ig e n  rö v id e n , tö m ö 
r e n  tá r g y a l ja ,  m in d e z t  ig e n  jó l  á t t e k i n th e t ő  re n d s z e rb e n . 
M in d e n  fő fe je z e t  v é g é n  a  t a n y a n y a g  r e n d s z e re z é s é t  és 
e l s a j t í t á s á t  m e g k ö n n y ítő  k é rd é s e k  v a n n a k  a  r á  a d a n d ó  
h o s s z a b b - rö v id e b b  v á la s s z a l  e g y ü t t .  A  ta n k ö n y v  v ég é n  
m é g  k ü lö n  70 összefo g ó  k é r d é s t  ta lá lu n k ,  e z e k e t a z o n 
b a n  m á r  v á la s z o k  n é lk ü l.  A  ta n k ö n y v  h a s z n á la tá t  m e g 
k ö n n y í t i  a  fo n to s a b b  fo g a lm a k  a l fa b é t ik u s  le x ik o n ja  és 
a  jó l s z e r k e s z te t t  t á r g y m u ta tó .

A  sz e rző  az  a n y a g o t  k é t  fő  f e je z e tre  b o n tv a  tá r -  
Ryalja:

1. N e m v a s  fé m e k  és ö tv ö z e te ik .

E b b e n  k a p t a k  h e ly e t  a  k la s s z ik u s  fé m e k : a lu m í 
n iu m , réz , ó lo m , ó n  és  c in k  s o r re n d b e n .  A  tá r g y a lá s  m e 
n e t e  lé n y e g é b e n  m in d e n  f é m n é l u g y a n a z .  R ö v id  á t t e 
k in té s  a  fé m rő l, tö r té n e te ,  n y e r s a n y a g a i ,  r ö v id e n  az  
e lő á ll í tá s a , a  fém  tu la jd o n s á g a i ,  ö tv ö z e te i  (ö tv ö z ő  e le 
m e k , h id e g a la k í tá s ) ,  f e lh a s z n á lá s  és v é g ü l a  k é rd é s e k —  
fe le le te k .

2. A z  ú ja b b  fé m e k  c. fő  f e je z e tb e n  k a p t a k  h e ly e t  a  
b é r i l l iu m , g e rm á n iu m , h a fn iu m , m a g n é z iu m , n ik k e l,  
n ió b iu m , tó r iu m , t i t á n ,  u r á n  és c irk o n . A  ta n a n y a g  
b e o s z tá s a  i t t  is a z o n o s , m in t  a  k la s s z ik u s  fé m e k n é l, c s a k  
jó v a l  rö v id e b b .

Ö n tő k  é rd e k lő d é sé re  t a r t h a t  s z á m o t  az  ö n té s z e ti  
ö tv ö z e te k é s  e z ek  fe lh a s z n á lá s i  te rü le te in e k  je le n tő s é g ü k 
tő l fü g g ő  tá rg y a lá s a .  I ly e n  h a s o n ló  fe lé p íté s ű , tö m ö r ,

g y a k o r la t i  je lle g ű  k ö n y v e k n e k  h a z a i  e g y e te m e in k  és 
fe lső fo k ú  te c h n ik u m a in k  h a l lg a tó i  n a g y  h a s z n á t  v e n n é k  
ta n u lm á n y a ik  s o rá n , e ls ő s o rb a n  az  e s ti  é s  lev e lező  ta g o 
z a to k o n . P y

Johanna Meyer: Volumen- und Durchflussm essnug 
v on  F lü ss ig k e ite n  u n d  G asen . (F o ly a d é k o k  és g á z o k  t é r 
fo g a t-  és  m e n n y isé g m é ré se .)  K ia d ta  a  V E  В V erla g  
T e c h n ik  az  A u to m a tiz á lá s i  te c h n ik a  c. s o ro z a t  32. k ö te 
t e k é n t  B e r l in b e n  1 9 6 5 -b en  fű z v e . T e r je d e lm e  71 o ld a l 
59 á b r á v a l  és n é h á n y  t á b lá z a t ta l .  Á ra  4 ,80  k e le tn é m e t  
m á rk a .

A  k ö n y v  a n y a g a  a  k ö v e tk e z ő  :

A  n y o m á s -  és  m e n n y is é g m é ré s e k  c é lja
M é rő e ljá rá s o k  é s  b e re n d e z é s e k
F o ly a d é k o k  és g á z o k  té r fo g a tm é ré s é n e k  a la p ja i  (k i 

fo ly á s s z á m lá ló  s tb . ,  ez ek  b e é p íté s i  f e l té te le i  és  a  b iz 
to n s á g i e lő írá sa i.)

F o ly a d é k o k  és  g á z o k  á t fo ly ó  m e n n y is é g é n e k  m é 
ré se  :

A z  á r a m lá s  ig en  k is  v á l to z á s á n  v a g y  e n n e k  h iá n y á n  
a la p u ló  e l já r á s o k  (p l. tu r b in a s z á m lá lá s  g á z o k ra  és  fo ly a 
d é k o k ra ,  e le k t r o in d u k t ív  e l já rá s o k ,  a  n y o m á s e s é s  a l a p 
j á n  m é rő -e l já rá s o k , t a r tó n y o m á s o n  a la p u ló  e l já rá s o k , 
m in d e z e k  b e é p íté s i  f e l té te le i  é s  b iz to n s á g i e lő írá sa i.)

A z á r a m lá s  v á l to z á s á n  a la p u ló  e l já r á s o k :  ( le b e g ő 
t e s t  m é ré se k , v e n t u r i  c sö v e k  s tb .)

A  b e re n d e z é s e k  á p o lá s a  é s  e llen ő rzé se
A m é ré s i e r e d m é n y e k  fe ld o lg o z á sa  és k ié r té k e lé se
A  jö v ő  k i lá tá s a i
A  m ű v e t  i ro d a lo m je g y z é k  és tá r g y m u ta tó  z á r ja  le.
A z ü z e m i m é ré s te c h n ik a  e rő s  fe jlő d ése  k ö v e tk e z té 

b en  ez a  k ö n y v  is jó  se g ítő je  leh e t ö n tö d é in k  m é ré s 
te c h n ik u s a in a k .  Py
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N y it v a t a r t á s i  idő: m in d e n  n a p  10— 2 0  ó r á ig

A  k iá l l í t á s t  h é t fő tő l-p é n te k ig ,  d é le lő t t  1 0 — 14 óra k ö z ö t t ,  

c sa k  a  s z a k m a i k ö z ö n s é g  lá to g a th a t ja .  

R é s z le t e s  v á sá r  k a ta ló g u s ,  a  k iá l l í t o t t  tá r g y a k  le ír á sá v a l:  5 ,—  F t
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V a r io n  A D  e r ő s e n  b á z ik u s  a n io n c s e r é lő  V a r io n  A T 4  e r ő s e n  b á z ik u s  p ó r u s o s  a n io n c s e r é lő

V a r io n  A T  ig e n  e r ő s e n  b á z ik u s  a n io n c s e r é lő  V a r io n  A E D  g y e n g é n  b á z ik u s  p ó r u s o s  a n io n c s e r é lő

V a r io n  A P  k ö z é p e r ő s  b á z ik u s  a n io n c s e r é lő  V a r io n  К С  g y e n g é n  s a v a s  ( k a r b o x i l )  p ó r u s o s  k a t io n c s e r é lő
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О

V íz lá g y í tá s  

D e s z t i l lá l t  v íz  

R é s z le g e s  s ó m e n te s í t é s  

T is z t í t á s o k  

S z e n n y v íz k e z e lé s  

V eg y i a n y a g o k  v i s s z a n y e r é s e  

M é re g te le n í té s  

S u g á r z á s m e n te s í t é s

K i s - é s  n a g y ü z e m e k b e n ,  b e l - é s  k ü l f ö ld ö n  h o s s z ú  é s  e r ő l t e t e t t  h a s z n á l a t b a n  b e v á l t  m a g y a r  i o n 
c s e r é lő  m ű g y a n t a c s a l á d  s z é le s  k ö r ű .  v á l t o z a t o s  é s  a z  ig é n y e k h e z  a l k a l m a z h a t ó  f e l h a s z n á l á s r a  
k a p h a t ó k .

K é s z le te s  f e lv i l á g o s í t á s t  a d n a k :  

N i t r o k é m ia  I p a r te le p e k  

F ű z fő  g y á r te le p  

H a r s á n y t  I m r e  

T e le fo n :  2 , 7 , 10

M ű a n y a g ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  

B u d a p e s t ,  X IV . H u n g á r i a  k r t .  114 .

D r .  M ik e s  J á n o s  

T e le fo n :  2 9 7 -2 0 0
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5  é v  n a g y j a v í t á s  n é l k ü l  !
E z eg y  a m ű sza k i k ü lö n leg esség ek  közül, a m e ly e k  m eg ta lá lh a tó k  a rézö tv ö zetek  

o lv a sztá sá ra  szo lg á ló  IL K  ip ari fr e k v e n c iá s  in d u k ció s csa to rn á s e lek tro m o s k em en cén é l.

A z  e le k tro m o s k em en ce  b e fo g a d ó k ép esség e  100, 1600, 2500, 6000 é s  16 000 kg.

Ü zem i h ő m érsék le te  1200°C.

N a g y  term elé k en y ség .

A z  e le k tro m o s k em en ce  k o n stru k c ió s m eg o ld á sa  le h e tő v é  te sz i a fo ly a m a to s  ö n tés  

a lk a lm a zá sá t is.
G a ra n tá lta n  ho m og én  v e g y i ö ssze té te l.

O lv a sz tá s  köziben a  m e g o lv a d t fé m  k e v e r é se  e lek tro d in a m ik u s  úton  történ ik .

A u to m a tik u s v ezér lé s .

A z  e le k tro m o s k e m en ce  a szü k ség es  ta r to zék o k k a l é s  a z  e llen ő rző -m érő  b eren d ezés 

s e l e g y ü tt  k erü l szá llítá sra .

V /O  „ E n erg o m a sex p o rt” a  v á sá r ló  k ív á n sá g á ra  m a g a sfo k ú  sza k m a i se g ítsé g e t  n y ú jt 

a sz ere lé sb en  é s  a z  e le k tro m o s k em en ce  b e in d ítá sá b a n .

A z e lek tro m o s k e m en cév e l k a p cso la to s  k érd ések k e l fo rd u lja n a k  az a lá b b i c ím re:

V/0 „Energom achexport”  

Szovjetunió, Moszkva B-330 Moszfilm u. 35 

Telex: 243

E N E R G O M A C H E X P O R T
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Рац, О.: Изготовление стержней с фурановыми 
смолами ............................................................... С 169

А втором  к р а т к о  о п и сан ы  осн овн ы е м атер и ал ы  
ф у р ан о вы х  смол и и х  п р и го то вл ен и е . О б с у ж д а 
ется  р о л ь  у ск о р и те л я . П одробн о  и зу ч ен ы  во 
просы , св я зан н ы е  с к ач ество м  п еска , затем  оп и 
с ан а  те х н о л о ги я  п р и го то в л е н и я  смеси н а ф у р а- 
новой см оле. Д а л е е  обсу ж д ен о  в л и я н и е  содер-

' ж а н и й  С а С 0 3 и гл и н ы  в п еске н а предел прочнос 
ти  смеси при срезе . А втором  и ссл ед о вал о сь  и з 
м енение прочн ости  п еска  при среде в зави си м о сти  
от врем ен и  о тс таи в ан и я  и к о л и ч ес тв а  ф осф орной 
к и сл о ты  р азл и ч н о й  к о н ц ен тр ац и и .

Штольцель, К.: Синхронирование производствен
ных процессов в литейных цехах .................... С 175

Н еоб ходи м а о п ти м ал ь н ая  с и н х р о н и з а ц и я  п ро 
ц ессов ф орм овки  и п л ав к и , з а л и в к и . Н еобходим о 
обесп ечи ть  п а р а л л е л ь н о е  со верш ен и е э т и х  п р о 
цессов , но это о су щ еств л я ется  то л ь к о  п р и б л и зи 
тел ьн о  в зави си м о сти  от н о м ен к л ату р ы  и п р о г 
рам м ы  п р о и зво д ства . В раб оте и зл о ж е н ы  н ек о 
торы е тео р ети ч ески е  с о о б р а ж е н и я  си н х р о н и 
за ц и и  э ти х  д в у х  т е х н о л о ги ч ес к и х  п роц ессов . Р е 
зу л ь т а т ы  в ы р а ж а ю т с я  просты м и  гр аф и к ам и  и 
м атем ати ч ески м и  у р ав н ен и я м и . Н а  основе п о л у 
чен н ы х  р езу л ь та то в  со зд аётся  во зм о ж н о сть  к о н т 
р о л я  п р о и зво д ствен н ы х  п роц ессов  просты м  м ето 
дом  и и сп р а в л ен и я  н ед о статко в . К р о м е этого  при  
стр о и тел ь стве  н о вы х  и р ек о н ст р у к ц и и  стар ы х  
л и тей н ы х  заво д о в , м ож н о и зб е ж а т ь  н ер ен та 

Rácz О. : H erstellung von furanharzgebundencr 
Kerne ................ ..........................................................  S 169

D e r  V e rfa s se r  g ib t  e in e  k u rz e  B e s c h re ib u n g  ü b e r  
d ie  F u ra n h a r z - G ru n d s to f f e  u n d  d e re n  E rz e u g 
u n g . E r  b e fa s s t s ic h  a u c h  m it  d e r  R o lle  d e s  B e 
sc h le u n ig e rs . E s  w e rd e n  d ie  F ra g e n  im  Z u s a m 
m e n h a n g  m i t  d e r  S a n d q u a l i tä t  a u s fü h r l ic h  u n t e r 
s u c h t ,  u n d  d e m  fo lg e n d  d ie  H e rs te llu n g s te c h n o -  
lo g ie  d e r  F u r a n — S a n d m is c h u n g  b e s p ro c h e n . E s  
w ird  a u c h  d e r  E in f lu s s  d es  C a C 0 3- u n d  T o n g e h a lt  
d e 3 S a n d e s  a u f  d ie  S c h e r fe s t ig k e it  e r ö r te r t . ’ E s  
w ird  w e ite rs  d ie  A e n d e ru n g  d e r  S c h e r fe s t ig k e it  im  
Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  S ta n d z e i t  d e r  S a n d m i 
s c h u n g  a ls  a u c h  in  d e r  A b h ä n g ig k e i t  v e r s c h ie d e 
n e r  P h o s p h o rs ä u re -K o n z e n tra t io n e n ,  g e p rü f t .

Prof. Dr. K arl Stölzel: Synchronisierung der F ab rik a 
tionsgänge in  den Giessereien ............................ S 175

D e r  A rb e its g a n g  d e s  F o rm e n k re is e s  m u ss  m i t  
d e n  A rb e its g ä n g e n  d e r  S ch m e lz - , G ieSSereikreiSe 
a u f  o p t im a le r  W eise  a b g e s t im m t w e rd e n . M an  
m u s s  in  d e n  zw ei B e tr ie b s te i le n  d e n  m ö g lic h s t 
s c h n e lls te n  S y n c h ro n e n  L a u f  d e r  A rb e its k re is e  
s ic h e rn . D a s  i s t  a b e r  im  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  

. W e rk s to f fa r t  u n d  d e m  G u s s p ro g ra m m  im  A llg e 
m e in e n  n u r  a n n ä h e r n d  m ö g lich . E s  w u rd e n  b e 
t r e f f e n d  d e r  S y n c h ro n is ie ru n g  d e s  F ö rrh e rk re ise s  
u n d  G ie s s g u ta n g e b o ts  e in ig e  th e o re t is c h e  Ü b e r 
le g u n g e n  a n g e s te ll t ;  d ie se  Z u s a m m e n h ä n g e  w u r 
d e n  m i t te l s  e in fa c h e n  m a th e m a ti s c h e n  V e r 
f a h re n  g ra p h is c h  le ic h t v e r s tä n d l ic h  u n d  ü b e r 
s ic h tb a r  d a rg e s te l l t .  A u f  d ie se r  A r t  k a n n  m a n  
G ie sse re isy s te m e  e in fa c h  Ü b e rp rü fe n  u n d  d ie  
n ö tig e n  K o r re k t io n e n  d u rc h fü h re n .  E s  w e rd e n  
b e i d e r  P la n u n g  n e u e r  G ie s se re ien  b ez w . b e i d e r  
R e k o n s t r u k t io n  a l te r  A n la g e n  d ie  F e h lin v e s ti -

б ел ьн ы х  к а п и а т а л л о в л о ж е н и й , т а к  к а к  л егк о  вы- 
я в л и м ы  о гр ан и ч и ваю щ и е  ф акто р ы  в ы б о р а  си 
стем ы  м ех ан и зац и и .

Санто, Й .— Тымар, И.: Самотвердеющие жидко 
стекольные формовочные смеси ......................С 181
В з а в о д с к и х  у с л о в и я х  и ссл ед о вал и сь  ф орм овоч 
ны е см еси, не со д ер ж ащ и е  см олы  и л и  и ск у сств ен 
н ы х  с в я зу ю щ и х  см ол. Н аи б о л ее  п ри годн ы м и  о к а 
з а л и с ь  ж и д к о сте к о л ь н ы е  ф орм овочны е см еси, 
со д ер ж ащ и е  бентонит. И ссл ед о в ал о сь  в л и я н и е  
врем ен и  т в ер д ен и я  р азл и ч н ы х  бен тон и тн ы х  
см есей  н а п ред ел  п рочн ости  п р и  сж ат и и . С то ч ки  
з р е н и я  вы б и ваем ости  н аи б о л ее ц ел есо о б р азн ы м  
о к а за л о с ь  доб авл ен и е  M g Ç 0 3. О п р ед л я л и сь  с ы р ая  
и о стато ч н ая  п рочн ости  см есей , в зав и си м о сти  от 
к о л и ч еств а  б ен тон и та . И ссл ед о в ал о сь  в л и я н и е  
со д е р ж а н и я  соды  в см еси  н а ж и в у ч е сть  и оста 
точн ую  прочн ость . О пы ты  п р о во д и л и сь  см есям и 
н а  основе си н тети ч еско го  (м ы того и к л асси ф и ц и 
р о ван н о го ) и п р и р о д н о го  п есков .

Кулчар, Й.: Инструментальный материал, пригод
ный для обработки стекла в горячем состоянии С 185
Б р о н зы  ти п а  V K Ü 3  и N iA lC oB e п ри м ен и м ы  в к а 
честве и н стр у м ен тал ь н о го  м ате р и ал а  д л я  г о р я 
чей  о б р аб о тк и  стек л а . И х  сво й ства , а  им енно,' 
теп л о у сто й ч и во сть , твёр д о сть , теп л о п р о во д н о сть  
и т. д. п р ев ы ш аю т св о й ств а  ч у г у н н о й  о тл и вк и , 
п р и м ен ён н о й  до си х  п ор . С остав, п л а в к а , ли тьё, 
о б р аб о тк а  и с р а в к а , д ал ее  ф и зи чески е и м ех ан и 
чески е х а р а к т е р и с т и к и  сп л а в а .

t io n e n  v e rm ie d e n , d a  d ie je n ig e  G re n z e n , d ie  b ei 
d e r  A u s w a h l d e r  E in r ic h tu n g  e in e  a u s s c h la g 
g e b e n d e  R o lle  S p ie lten , le ic h t  e r k a n n b a r  s in d .

F rau Szántó J . — T ím ár J Selhsttrocknende 
W asserglasform stoff-M ischungen ...................... S 181
A u f  G ru n d  v o n  B e tr ie b s p ro b le m e  e rg a b  s ic h  d ie  
N o tw e n d ig k e i t  d u rc h  V e rsu c h e  d ie  V e rw e n d u n g  
e in e s  b ill ig e n  B in d e m i t te l s  o h n e  H a rz - ,  o d e r  
K u n s th a rz b a s e  a u s z u a rb e i te n .  S c h e in b a r  s in d  
f ü r  d ie se m  Z w eck  d ie  W a S S erg laS -B en to n it F o rm -  
S to ffm iS ch u n g en  a m  g e ig n e te s te n .  ES w u rd e  d e r  
E in f lu s s  d e r  B in d e z e it  a u f  d ie  D ru c k fe s t ig k e i t  
v e r s c h ie d e n e r  B e n to n i t a r te n  u n te r s u c h t .  I r g e n d 
e in  Z erfa llb eS eh leu n ig u n g S  M a te r ia l  i s t  e b e n fa lls  
n o tw e n d ig , a ls  so lc h es  e n ts p ra c h  a m  b e s te n  d a s  
M g C 0 3. E s  w u rd e  b e i G em isch e n  m i t  v e r s c h ie d e 
n e n  B e n to n i tg e h a l te n  d ie  g rü n -  u n d  z u rü c k b le i 
b e n d e  F e s t ig k e i t  e r m i t te l t ,  u n d  a u c h  d e r  E in f lu s s  
d e s  N a tr iu m g e h a l te s  a u f  d ie  L e b e n s z e it  u n d  a u f  
d ie  z u rü c k b le ib e n d e  F e s t ig k e i t  e r m i t te l t .  D ie  
P rü f u n g e n  e r s t r e c k te n  s ic h  a u f  g e w a sc h e n e n , 
k la s s if iz ie r te n  S a n d  a ls  a u c h  a u f  M is c h u n g e n  d ie  
G ru b e n s a n d  e n th ie l te n .

Dr. Kulcsár J .:  Zur W arm verform ung von Glas
geeignetes gegossenes W e rk ze u g m a te ria l........ S 185
IDas m i t  V K Ü  3 b e z e ic h n e te  N iA lC o B e B ro n z e  
is t  f ü r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  W e rk z e u g e n  d ie  z u r  
W a rm v e r fo rm u n g  v o n  G las  d ie n e n , Sehr g e e ig n e t.
I h r e  E ig e n s c h a f te n  —  W ä rm e b e s tä n d ig k e i t ,  
H ä r te ,  W ä rm e le i t f ä h ig k e i t  u sw . -  s in d  b e sse r  
a ls  d ie  b is  z u r  Z e it a l lg e m e in  v e rw e n d e te n  G u ss 
e isen s . D ie  L e g ie ru n g  w u rd e  a u s g e a rb e i te t  b ez w  
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Az utóbbi két évtized ugrásszerű technikai 
fejlődése öntödei vonatkozásban is egyre fokozódó 
igényekkel lép fel. Ai  öntvényt tervező konstruk 
tőrök egyik legfontosabb törekvése, hogy egyre na 
gyobb teljesítm ényű gépeket állítsanak elő, a ko 
rábbi típusokhoz viszonyítva kisebb súlyban és 
helyigénnyel. Hasonlóan súlycsökkentésre törek 
szenek a forgácsoló üzemek is, elsősorban a meg
munkálási ráhagyások csökkentésével.

Ezek az igények egyben az öntvények bonyo 
lult k ialakítását eredményezik. Esztétikai okok 
m ia tt a gépek külső kontúrja rendszerint sima vo 
nalú, teh á t formázás szempontjából továbbra is 
egyszerűek az öntvények. Ezzel szemben a magot 
igénylő belső kialakítások sokkal bonyolultabbá és 
tagoltabbá váltak. Növeli a magok tagoltságát az a 
tény is, hogy a csökkent öntvény falvastagság el
lensúlyozására a szilárdsági követelményeket a 
szerkesztők nagy előszeretettel az öntvények foko
zottabb bordázásával teljesítik. A gépgyártás fej
lődése tehát a magkészítésre is egyre nagyobb fel
adatokat ró, s ez elsősorban a magkészítők létszám - 
arányának növekedésében jelentkezik.

Az elm últ két évtizedben hazai vonatkozásban 
főként a formázás gépesítése terén ért el eredmé
nyeket az öntőipar. A magkészítés gépesítésének 
fejlődésében előrehaladást csupán az elsősorban kis 
térfogatú, nagy sorozatban g y árto tt magok készí
tésére a  maglövőgépek meghonosodása jelentett. 
A közepes és nagyobb térfogatú magok készítése 
fizikai munkaigényének csökkentésére és a term e 
lékenység növelésére az iparilag fejlett országokban 
a maghom okot közvetlenül a keverőgépekből ju t 
ta tjá k  a  magszekrénybe, s zárt cikluson belül a 
magkészítés m űveletét elemeire bontva végzik. 
A zárt magkészítési rendszer kialakítása, továbbá 
az öntvényekkel kapcsolatos igények egyben a 
magkötőanyagokkal szemben is fokozott követel
ményeket tám asztanak.

Az igényeknek megfelelően az elm últ évtized 
kutatásai olyan munkamódszerekben és ezeknek 
gyakorlati alkalm azásában eredményeztek ugrás
szerű fejlődést, ahol a homokkeverék a magszek
rényben szilárdul meg. Ezzel lehetővé válik a mag 
szekrény méreteivel megegyező, torzulásm entes 
magok előállítása, illetőleg nagyon pontos méretű 
öntvények gyártása.

I)K 621.742.487

Ilyen módszer a hazai öntödékben is elter 
jed t héjmagkészítés, vízüveges-szénsavas eljárás és 
az önszáradó magolajok használata. Ez u tóbbit te l 
jesen kiszorította a  furángyantás magkészítés. J e 
len beszámolónk ennek 4 éves gyakorlati tapasz ta 
la ta it kívánja összegezni.

A fmángyanták alapanyagai és előállításuk
A furángyanták kiinduló alapanyaga afurfurol, 

színtelen vagy világossárga folyadék, mely levegőn 
megsötétedik. Vízben csak csekélyebb mértékben, 
míg alkoholban, éterben jól oldódik. A furfurolt a 
hazánkban is nagy mennyiségben előforduló nö 
vényi hulladékokból, m int a korpa, kukorica- 
csutka, rizshéj fogják a következő években elő
állítani. A felsorolt mezőgazdasági lndladékanya- 
gokban szegény országokban pedig rosszabb kiho 
za ta lt biztosító fafűrészporból gyártják  a furfurolt. 
Előállítása a  hulladékanyagok hígított kénsavval 
történő melegítése ú tján  történik.

A következő lépcsőben furfurolból készül a 
furfurilalkohol. Előállítása során a furfurolt szusz- 
pendált katalizátorok jelenlétében mintegy 180 
Celsius-fokon és 250 atm  nyomáson hidrogénezik, 
majd a katalizátorok kiszűrése u tán nyerik a fur- 
furilalkoholt. Színtelen vagy a kellően ki nem szűrt 
katalizátorok hatására világossárgás, barnás szí
nezetű, jellegzetes szagú folyadék. Nagyüzemi 
gyártása Magyarországon 1965-ben indult meg és 
elsősorban öntödei kötőanyag alapanyagaként 
hasznosítják.

A furfurilalkohollal szemben fontos követel
mény a tisztasága. Tapasztalataink szerint a csu 
pán szupercentrifugált furfurilalkohol még nem 
kellő tisztaságú. Az alkoholban visszamaradó cse
kély mennyiségű katalizátor szennyező is elégséges 
ahhoz, hogy az ilyen alapanyagból készített furán - 
gyanta rosszabb minőségű legyen. Szennyezőktől 
mentes minőséget csak a furfurilalkohol desztillá- 
lása biztosít.

A furfurilalkohol homokkal és megfelelő meny- 
nyiségű savval keverve önmagában véve is elég jó 
kötőképességű. Kedvező tulajdonsága azonban, 
hogy az öntészetben eddig is ismert m űgyantákkal 
módosítva — m int pl. karbam id, fenolformalde 
hid — minősége, elsősorban kötőképessége nagy 
mértékben javtd. E m űgyantákkal m ódosított fur-
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furilalkoholból új gyanta, az ún. furángyanta kelet 
kezik. Jellemzői, hogy hő hatására vagy szobahő
mérsékleten katalizátorok hozzáadása u tán  az el
készített magok gyorsan keményednek, szilárdsá 
guk nagy, öntés u tán  pedig könnyen eltávolíthatók 
az öntvényből.

A furfurilalkoholból előállított kötőanyagok 
használatára két módszer ismert. A meleg magszek
rényes (Hot-Box) eljárásban a hom ok-gyanta és 
gyorsító keveréket géppel belövik a felmelegített 
magszekrénybe, ahol a hő hatására a mag felületén 
azonnal héj képződik, amely néhány (6—45) m á 
sodperc m úlva olyan vastagságot és szilárdságot ér 
el, hogy a mag a magszekrényből kivehető. A k ivett 
mag szilárdsága további tárolás során még növek 
szik, s egy-két óra elteltével megközelíti végleges 
értékét. E  kötőanyag legelterjedtebb változata a 
karbam idból vagy fenolformaldehidből előállított 
gyanta, am elyet a hideg eljáráshoz viszonyítva 
kissé reakcióképesebbre készítenek, és így a mag 
készítés során kisebb mennyiségű savanyú só és hő 
együttes hatására gyorsan megszilárdul.

A második mód a hideg magszekrényes eljárás. 
Ehhez jól használható a furfurilalkoholból karba- 
middal készített olcsóbb furángyanta. E  kötő 
anyag típus azonban, — amennyiben tú l sok kar- 
bam idgyantát tartalm az — ennek nagy nitrogén 
ta rta lm a m ia tt acélöntvények m agjainak készíté 
sekor tűlyukacsosságból eredő öntvényhibákat 
okozhat. Ez esetben ajánlatos nagyobb furfuril- 
alkohol-tartalm ú gyanta használata, illetőleg kar- 
bam id helyett a kötőanyagban részben vagy teljes 
egészében fenol használata.

A kötőanyag furfurilalkohol-tartalm ának még 
jelentős szerepe van a homokkeverék megszilár
dulási sebességében is. E  téren figyelembe kell venni, 
hogy a furfurilalkohol erős sav jelenlétében hőhatás 
nélkül is viszonylag gyorsan szilárdul. E zért a hi
deg magszekrényes magkészítés gyakorlatában a 
felhasználandó gyanta furfurilalkohol-tartalm ának 
nagyobbnak kell lennie ahhoz, hogy a  homokkal 
bedöngölt magszekrényben az exotermikusan le
zajló polimerizációs kötés gyorsan végbemenjen.

A meleg magszekrényes eljárásban a furfuril- 
alkohol-tartalom  csökkenthető, m ert az exoter- 
mikus reakciót főként a  felmelegített magszekrény 
hője okozza, melyet gyorsan átvesz a betöm örített 
homok.

A gyanta furfurilalkohol-tartalm ának további 
fontos tulajdonsága a magok melegszilárdságára 
k ifejtett hatásában rejlik. A tapasztalatok szerint 
a nagyobb furfurilalkohol-tartalm ú kötőanyagok 
hőállósága jobb. Ezért, míg vasöntvények m agjai
nak számára elegendő a  kötőanyagban 40—50% 
furfurilalkohol, nagy súlyú és falvastagságú acél
öntvények m agjainak készítéséhez célszerű a fur- 
furilalkohol-tartalom nak 60% -ra történő növelése. 
Ezzel szemben könnyűfém öntvények magjaihoz 
ajánlatos a  kötőanyagban a furfurilalkohol-tartal- 
m at 25—30% -ra csökkenteni.

A gyorsító
M int ismeretes, furángyanták kötéséhez a  ho 

mokkeverékben savas jellegű gyorsítóra van szük 
ség. Hideg magszekrényes eljáráshoz legelterjed 

tebb a foszforsav, bár a szakirodalom' megemléke
zik beta-naftalin-szulfonsav etanol oldatáról, to 
vábbá hangyasavról, valam int különböző klori- 
dokról (pl. ammóniumklorid) is.

A használt foszforsav átlátszó és viszkózus fo 
lyadék. A kereskedelmi forgalomban 85%-os és 
70%-os foszforsav kapható. A foszforsav olvadás 
pontja csupán 20°C, de jóval fagyáspontja alatti 
hőmérsékletre is tú lhűthető . Téli időszakban a túl- 
h ű tö tt foszforsav használatának kellemetlen kö 
vetkezménye, hogy könnyen megdermed. E  meg- 
dermedést csíraképződési jelenségek idézhetik elő, 
melyhez elegendő, ha parányi szennyezők ju tnak  
az oldatba, vagy m int azt a Mixer-Slinger keverő 
gép használatakor is tapasztaltuk, — a tú lh ű tö tt 
foszforsav erős keverése is k iválthatja  ezt a  folya 
m atot. A foszforsavat télen teh á t célszerű fű tö tt 
helyiségben tárolni.

A homok minősége

K ísérleteink célja annak felderítése volt, hogy 
különböző szemcsefinomságú, hazai agyagszegény 
kvarchomokokhoz milyen mennyiségű kötőanyag 
és gyorsító adagolás szükséges az igényelt magszi
lárdság és kötési sebesség eléréséhez. Nagy figyel
m et kell még fordítani a homok alkalikusságára, 
agyag-, valam int nedvességtartalm ára is.

Furános kötőanyag használatakor nem szabad 
elhanyagolni azt a tény t, hogy a katalizátor savas 
jellegű, amely a homokban levő oxidokkal és 
szennyezőkkel reagálni képes, s így a sav egy része 
a  reakció folyamán semlegesítődik. A homokkeve
rék szilárdságát főleg a karbonátszennyezők csök
kenthetik jelentős m értékben. A karbonátok sav 
többlet hozzáadásával nem minden esetben közöm- 
bösíthetők, m ert előfordulhat, hogy hatásuk későn 
érvényesül, és a magszekrényben m egbontva a 
homokszemcséket körülvevő gyantafilm et, a  m a 
gok jelentős szilárdságcsökkenése áll elő. A kal
cium karbonát káros hatásáról tá jékoztat az 7. ábra,

1. ábra. A  homok CaC О ̂ tartalm ának hatása a fu rán  gyan 
tás homok nyírószilárdságára. A  keverék összetétele: 100 sr. 
60-as finom sági szám ú homok, 2 sr. furángyanta , 1 sr. 

Ĥ PO,

ahol 60 finomsági számú homokhoz 2 sr. furán- 
gyantát, 1 sr. H 3P 0 4-et és 0,1—0,4% CaC03-at ke 
verve az idő függvényében jelentős szilárdságcsök
kenés észlelhető. K ísérleteink során a m osott, osz
tályozott, száraz homokkal alaposan elkevertünk
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2. ábra. A z  agyagtartalom hatása a furángyantás homok 
nyírószilárdságára. A  keverék összetétele: 100 sr. 60-as 
finom sági szám ú homok, 2 sr. f  urángyanta, 0,8 sr. H 3POt

0,1; 0,2; 0,4% vízben szuszpendált kalcium karbo 
nátot, m ajd a  homokot ismét kiszárítottuk. Ezzel 
azt k ívántuk elérni, hogy a CaC03 a homokszem 
cséket jól vonja be, és a  szuszpendált karbonáttal 
bev itt víz se fejtsen ki zavaró hatást.

Az agyagtartalom  ugyancsak kis mennyiség
ben (max. 1%) szennyezheti a homokot, m ert nagy 
fajlagos felülete m iatt sok kötőanyagot von el a 
homokszemcsék bevonásához Szükséges filmréteg 
ből. A növekvő agyagtartalom  m iatt bekövetkezett 
szilárdságcsökkenésről a  2. ábra tá jékoztat. A ho 
mokösszetétel hasonló m int az előző esetben, csak 
az adagolt H 3P 0 4 0,8 sr-nyi.

Ugyancsak nagyobb kötőanyag mennyiséget 
igényelnek a tú l nagy finomsági számú homokok is. 
K erülni kell a  nagyobb mennyiségű vasoxidokat 
tartalm azó homokok használatát is, m ert az ilyen 
homokokban a foszforsav hatására vasfoszfátok 
jönnek létre, s ezáltal csökken a katalizátorként 
ható sav aktív  mennyisége. Hasonlóan kerülni kell 
a nedves homok használatát is. A homok nedves 
ségtartalm ának kedvezőtlen hatása elsősorban a 
gyorsító felhígításában nyilvánul meg. E zért a fu 
rángyantás magkészítés, gyakorlatában fontos kö 
vetelmény a száraz homokok használata.

összefoglalva a homokkal kapcsolatos köve 
telm ényeket, m egállapíthatjuk, hogy a gazdaságos 
kötőanyag és katalizátor felhasználás céljából a 
a homok CaC03-tartalm a max. 0,5, Fe20 3-tartalm a 
max. 1%, az agyagtartalom  hasonlóan m ax. 1% 
lehet. A homok S i0 2-tartalm a pedig érje el a  min. 
96%-ot. A finomsági szám lehetőség szerint 100 
a la tt legyen.

A furángyantás homokkeverék 
készítésének gyakorlata,

A furángyantás magkészítés egyik legfonto
sabb előnye, hogy a magszekrénybe bedöngölt 
homokkeverék kötési sebessége és végszilárdsága is 
nagy. G yakorlati tapasztalata ink  alapján megálla 
p ítható, hogy a kötési szilárdság és sebesség szem 
pontjából, a homok minőségén kívül legfontosabb 
tényezők a gyorsító mennyisége, a műhely- és ho
mokhőmérséklet, továbbá a homokkeverő keverési 
hatásfoka.

0,5 1 2 _____ 4
Idő,óra ESS!

3. ábra. A  nyírószilárdság változása az állási idő és a vál
tozó mennyiségben adagolt 85 %-os foszforsav függvényé 
ben. A  homokkeverék összetétele: 100 sr. 60-as finom sági 

szám ú homok, 2 sr. furángyanta

4. ábra. A  nyírószilárdság változása az állási idő és a vál
tozó mennyiségben adagolt 70%-os foszforsav függvényé 

ben. A  homok összetétele azonos, m int a 3. ábránál

Szobahőmérsékletű homokkal végzett mérési 
eredmények alapján m egállapítható, hogy a meg
szilárdulás sebességére legnagyobb befolyást a 
foszforsav mennyisége gyakorolt. A 3—4. ábra k é t 
féle foszforsav kötési sebességét tükrözi. Megálla
p ítható, hogy növekvő foszforsavtartalommal a 
megszilárdulási folyam at jelentősen gyorsul. A meg
szilárdulási sebesség szempontjából nincs nagy kü 
lönbség a 70 és 85%-os foszforsav között annak el
lenére, hogy a 70%-os foszforsav több vizet ta r ta l 
maz. Természetesen a 70%-os foszforsav használa 
takor figyelembe kell venni annak kisebb koncent
rációját, s így százalékosan a sav mennyiségét oly 
arányban kell növelni, hogy az megfeleljen a  85 
százalékos töménységű foszforsavtartalomnak.

Az ábrák alapján ugyancsak meg lehet állapí
tani, hogy 1% foszforsav adagolásával a  homokke
verék m ár olyan szilárdságú, hogy a magok a mag
szekrényből m ár 30—40 perc elteltével kivehetők.

E  viszonylag nagy kötési sebesség egyben a 
furángyantás magkészítés egyik fontos előnye. E z 
zel kapcsolatban nem érdektelen megemlíteni az 
önszáradó olajos maghomok alkalmazásával nyert 
tapasztalata inkat sem. A kötésgyorsítóként nát- 
rium perborátot és kobaltnaftenáto t tartalm azó 
oxidált lenolajjal készített homokkeverék csak 2 
óra u tán  éri el az 1300 p/cm 2 nyírószilárdságot, ami
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5. ábra. A  szakítószilárdság csökkenése a homokkeverék 
( zománchomok + 2 %  D orfix F ű k /A  gyanta)  állási idejé 

nek és H , P 0 ^tartalm ának (85 % -os) függvényében.
(A diagram ban 0 ,6%  H ,0 4 h e ly e tt  0,6%  H ,P 0 4 olvasandó!)

4 óra m úlva 2400 p /cm 2 értékre növekszik. így  az 
üzemi gyártás során a magszekrényből a magok 
torzulás veszélye nélkül 2—2,5 óra elteltével voltak 
csak kiemelhetők, de nem kielégítő szilárdsággal. 
Nagyobb szilárdság biztosítására utólagos, bár rö 
vid ideig ta rtó  felületi szárításról kellett gondos
kodni. Annak ellenére, hogy a furángyantás ho 
mokkeverék gyorsan köt, termelési szempontból 
sok esetben kívánatos lenne a foszforsavtartalom 
növelésének ú tján  a kötésidő további csökkentése. 
A gyakorlatban azonban ez két ok m iatt nem való 
sítható meg. Az 1,2%-nál nagyobb mennyiségű 
foszforsav a kötési folyam atot tú lzo ttan  meggyor
sítja. A homokszemcsék felületén levő gyantafilm  
viszkozitása növekszik, ami a  mag tömörítésekor 
ron tja  a kötést. A tárolási idő elteltével létrejövő 
gyors szilárdságcsökkenést az 5. ábrán m utatjuk  be. 
A homok- és műhelyhőmérséklet a  vizsgálat idő 
pontjában 26—28°C volt.

A másik ok szorosan összefügg a szilárdság
csökkenéssel, és a homokkeverékektől igényelt 
tárolhatósági idő csökkenésében jelentkezik. 
Ugyanis bárm ilyen gyorsan ju tta tju k  a homokke
veréket a  munkahelyre, a homokkeverék magszek
rénybe történő bedolgozásához a mag tömegének 
és bonyolultságának függvényében különböző idő 
szükséges. M inthogy a foszforsavtartalom növelé
sével a tárolhatósági idő arányosan csökken, a 
foszforsavtartalm at az igényelt homoktárolási idő 
nek és kötési sebességnek megfelelően kell megvá
lasztani. Tapasztalataink szerint — durva megkö
zelítéssel — a homokkeverék tárolhatósága és a 
magszekrényből történő kibontás időszükséglete 
úgy aránylik egymáshoz, m int 1 :4. Gyakorlatilag 
teh á t 10 perc készítési időt igénylő mag optimális 
foszforsavtartalom m al 40 perc eltelte u tán  bon t 
ható  ki a  magszekrényből.

Kötési idő szempontjából jelentős szerepet 
játszik a homok- és műhelyhőm érséklet is. A köze
pes térfogatú magok torzulás veszélye nélkül m ár 
40 perc elteltével kivehetők, ha szobahőmérsék 
letű homokhoz 0,8% (85%-os) foszforsavat adago 
lunk. 15°C-os homok- és műhelyhőmérséklet esetén 
a  kibonthatóság ideje 70—80 percre, míg 8— 10°C 
esetén 110—120 percre nő. Hideg időben te h á t a 
foszforsavtartalm at növelni kell a kibonthatósági 
idő csökkentése céljából. így  a 40 perces kibontha 
tósági időt 15°C homok- és műhelyhőm érséklet

körüli 0,9—1% foszforsav adagolásával lehet biz 
tosítani, míg 8— 10°C esetében 1,1— 1,2% foszfor
sav bekeverése szükséges.

A homokkeverék megszilárdulási sebességére 
befolyást gyakorol a homokkeverés időtartam a és a 
keverőberendezés is. A homokhőmérsékletet ugyan 
is meg lehet növelni a keverési idő meghosszabbítá 
sával is. Keverés során elsőként a homok felületén 
egyenletesen kell elosztani a savas gyorsítót, majd 
ezután a  kötőanyagot. E  műveletek elvégzésére
1—  1 perc elegendő. Hidegebb műhely- és homokhő
mérséklet esetén a  foszforsav bekeverési idejét 
4—5 percre megnövelve a homokkeverék hőmér
séklete 5-—10°C-kal nő, s ennek eredményeképpen 
rövidebb idő a la tt lehet a m agokat a magszekrény
ből kivenni.

Furángyantás homok keveréséhez a koller- 
rendszerü keverők nem alkalmasak, m ert az ilyen 
jellegű kötőanyagokhoz a keverési intenzitásuk túl 
erélyes, és nem alkalmasak a kis mennyiségű kötő 
anyag jó átdolgozására sem. Üzemeinkben ,,S” 
lapátos keverőben történik a homokfeldolgozás. 
Percenkénti fordulatszám uk 30—35. A percen 
kénti fordulatszám növelésével a keverés hatásfoka 
is nő, s így hideg időben 60-as fordulatszámú keve 
rőben az 5—10°C-os homokhőmérséklet-növelést
2— 3 perc a la tt is biztosítani lehet.

E  téren figyelembe kell venni azonban, hogy a 
tárolás következtében fellépő szilárdságcsökkenés 
folyam ata m ár akkor is fellép, amikor a gyanta 
u tán  a foszforsav is jól elkeverődik a keverőberen
dezésben.

Túlságosan megnövelt keverési idő tehát szi
lárdságcsökkenést eredményez. Jellemző példát ta 
lálhatunk erre egyik nagyüzemünk gyakorlatából, 
ahol azonos gyanta- és homokminőség felhasználá 
sával egyidejűleg folyt furángyantás magkészítés 
Mixer—Slinger-rendszerű és ,,S” -lapátos keverőgép
ben. A Mixer—Slinger-gépen kevert homokhoz ele
gendőnek bizonyult 1,9% furángyanta adagolása, 
míg az „S’M apátos keverőben 2,2% gyanta adago 
lása vált szükségessé az igényelt magszilárdság 
biztosítására. Nyilvánvaló, hogy a kisebb kötő 
anyag mennyiség a kedvezőbb keverési hatásfokon 
kívül egyben a furángyantás technológia igényelte 
jobb munkaszervezésnek is köszönhető. A Mixer— 
Slinger-rendszerű gépen a megkevert maghomok 
ugyanis minden időveszteség nélkül hullhat a  ke 
verő nyílása a la tt elhelyezett görgősoron levő mag 
szekrényekbe. Ezzel szemben az ,,S” -lapátos ke 
verőbői talicskán ju tta ttá k  el a  homokot a  magké 
szítőkhöz, s ez elkerülhetetlenül a  homokkeverék 
tárolási idejének növeléséhez, s egyben a magszi
lárdság csökkenéséhez vezet.

összefoglalva a hidegen kötő, furángyantás 
magkészítés homokkeverési szem pontjait megálla 
p ítjuk, hogy a keverék összetételének m eghatáro 
zásakor a  gyártási folyamat két fő követelményét 
kell kielégíteni :

Ilyen követelmény a homokkeverék táro lha 
tósági időtartam a, teh á t a  keverés befejeztétől el
te lt idő, amely a la tt még megfelelő minőségű m a 
gok állíthatók elő. A másik követelmény a szük 
séges kötési idő, mely időtartam  a la tt a  magszek
rényből a mag torzulás veszélye nélkül kibontható.
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E  két fő követelmény kialakulását legjobban a 
foszforsav mennyisége és a homok-, illetőleg m ű 
helyhőmérséklet szabályozza. Az igényelt hom ok 
minőség összetételével kapcsolatos gyakorlati t a 
pasztalatainkat az alábbi adatok rögzítik :

Homokhőmérséklet, °C Foszforszükséglet
(70%-os)

5— 10 .............................. .......  1,1— 1,3
10— 15 .............................. .......  0,9— 1,1
15—20 .............................. .......  0,6—0,9
20—25 .............................. .......  0,4—0,6
25 fölött max 30°C-ig . . . ,.......  0,4

A keveréket 45—60 finomsági számú, mosott, 
osztályozott homokból állítják elő, melyhez a fosz
forsavon kívül az igényelt magszilárdság függvé
nyében 2,0—2,3% karbam idalapú furángyantát 
adunk.

Ilyen értékhatárok közt a homokkeverék tá- 
rolhatósági ideje 15—25 perc, a  30°C körüli ho
m oknak pedig 5— 10 perc. A m agokat a magszek 
rényből 40—90 percen belül lehet eltávolítani.

A  n m g k ész ité s  g y a k o r la ta

A furángyantás magkészítés során a magszek 
rény kivitelezésének elvei teljes egészében meg- 
egyeznek a vízüveges magkészítés terén a gyakor
la tban  m ár k ialakíto tt követelményekkel. így  a 
magszekrényben nem lehet ellenkúposság és olyan 
jellegű rongálódás, mely megakadályozza a mag 
sérülésmentes kivételét a magszekrényből.

A magszekrény festésével kapcsolatos fontos 
követelmény, hogy a furfurilalkoholnak ellenálló 
bevonatot használjunk.

Ilyenek a rezisztán és epoxidgyanta alapú fes
tékek. M indkét típusnál legalább 48 órás kötésidőt 
kell biztosítani festés után, a  magszekrény haszná 
latbavétele előtt. F  rissen festett magszekrényeket 
— a maghomok tapadásának elkerülésére — aján 
latos vékony rétegben 50—50 súlyrész gépolaj és 
petróleum  keverékkel befújni, s a befújt réteget 
timfölddel, g rafittal vagy talkum m al beporozni. 
Figyelemre méltó, hogy a sokat használt magszek 
rényekben, melyekről a festék m ár teljes egészében 
levált, a  homokkeverék a megszilárdulás u tán  sem 
tapad, s ezért festés nélküli magszekrények is hasz 
nálhatók.

A homokkeverék kötési ideje a magszekrény
ben elég nagy értékhatárok közt változhat. Az azo
nos összetételű homokkeverék megszilárdulását be 
folyásolja a magszekrény anyaga is. A kötésfolya 
m at során az exotermikus reakcióból adódó mele
get a  jó hővezetőképességű (alumínium) magszek
rények gyorsan elvonják, s ezért a kötési sebesség 
jelentősen csökken. Ennek m eggátlására, ha műsza 
konként 10 db m agot meghaladó sorozatra van 
szükség, ajánlatos ezeket a magszekrényeket 
30—40°C-ra előmelegíteni.

A magok kibonthatósága a magszekrényből 
kiképzésüktől is függ. Kis magasságú, széles magok 
torzulás veszélye nélkül jóval ham arabb kivehe
tők  a  magszekrényből, m int a  kis alapterületű, 
nagy magasságú magok.

A furángyanták nem elhanyagolható előnye, 
hogy a homokkeverék jól folyik, ezért a  magok 
töm örítése sokkal kisebb erőkifejtéssel végezhető.

A furángyantás magok nagy szilárdsága m ia tt 
az alakos ö n tö tt magvasak használata mellőzhető. 
A nagyobb térfogatú magokba csöveket vagy huza 
lokat célszerű merevítés céljára behelyezni. A nagy 
szilárdság m ia tt nincs szükség a magok szegezésére 
sem. Ügyelni kell arra, hogy a homokkeverék a 
megszilárdulásig ne érintkezhessék vízzel.

A k ibonto tt m agokat nyári időszakban % — 1, 
téli időszakban pedig 1—2 óra eltelte u tán  ajánla 
tos fekecselni. Jellemző viszont, hogy kötés u tán  a 
mag szilárdsága vízben való áztatás u tán  sem rom 
lik. Figyelembe véve, hogy a homokkeverékben a 
furángyanta és az abból fejlődő gáz mennyisége na 
gyon csekély, továbbá jó gázátbocsátó képessége 
m ia tt nincs szükség a magok levegőszúrókkal tö r 
ténő levegőzésére. M inthogy a csekély gázfejlődés 
következtében a homokszemcséket körülburkoló 
gázfilm nem ny ú jt hatásos védelmet a  homokrá- 
égés ellen, ezért a  vastagabb falú vasöntvényekhez 
készülő magok fekecselése fontos követelmény.

Ilyen vonatkozásban jó eredm ényeket é rt el 
gépöntvényeket gyártó öntödénk, ahol vastag falú 
öntvényekhez kétszeres védőmáz bevonatot alkal 
maznak a magokon és formákon. Az első bevonat
réteg hagyományos grafitalapú fekecsből, míg a 
második timföldből áll. Ugyanilyen célra sikeresen 
használható a grafitos bevonat mellőzésével tim 
földalapú formamáz is. E  fekecstípust a  következő 
keverékösszetétel szerint készítjük:

25 liter timföld,
6 liter bentonit,
2 liter melasz,

18 liter víz.

Az elkészített és jól összekevert fekecs más
napra besűrűsödik, s ezért vízzel ism ét fel kell h í 
gítani, hogy az jól kenhető legyen. Nagy súlyú, 
több tonnás öntvényekhez 2—3 mm vastagságú 
fekecsréteg szükséges tiszta, homokráégés-mentes 
öntvényfelület előállításához.

Vékonyabb falú öntvények felületvédelméhez 
elegendő a gyújtható  fekecs alkalmazása. Ez eset
ben a magok szárítást nem igényelnek. Vizes alapú 
fekecsek használatakor a szerszámgépöntvény m a 
gok tagoltságának függvényében 120— 150cC-on
1,5—2 óra a  szükséges szárítási idő.

Az öntvényfelület szempontjából nagy jelen 
tőségű a maghomok megfelelő tömörítése is. A fu 
rángyantás homokkeverék nyers szilárdsága kicsi, 
s ezért a döngölés művelete csekély erőkifejtést igé
nyel. Erősen bordázott magrészek helyein, továbbá 
beömlők körzetében — a folyékony fém áram lásá 
nak hosszabb ideig k ite tt öntvényrészeken — az 
öntés u tán  gyakran észlelhető penetráció vagy vas- 
szilikát-képződéssel párosult homokráégés, ha tú l 
laza a  homoktömörítés vagy nincs megfelelő réteg- 
vastagságú fekecs.

Öntés u tán  rendkívül jó a magok eltávolítha- 
tósága. A 0,1—3 t  súlyú szerszámgépöntvények 
maghomokja zömében m ár az ürítőrácson kihull. 
Az ürítés u tán  könnyen összemorzsolható magdara-
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bókkal csupán a vékony falú, nagy magtömegű 
öntvényekben találkozhatunk. E  kedvező tulajdon 
ság ellenére a magok melegszilárdsági tulajdonságai 
nagyon jók, m ert 5 t-á t meghaladó öntvényeken sem 
észleltünk m éretváltozást. Tekintettel a furán- 
gyanták viszonylag nagy árára, a homokkal tö r 
ténő takarékosságot messzemenően figyelembe kell 
venni. A kötés u tán  m érhető nagy szilárdság lehe
tővé teszi a magok 40—50 mm falvastagságra való 
vékonyítását.

E g é szsé g v é d e lm i k érdések

A furángyantás magkészítéssel kapcsolatban 
többször felvetődött a  kérdés, hogy az eljáráshoz 
használt gyanta  nem ártalm as-e az egészségre?

E  problém ával részletesen foglalkozik a  Gies- 
serei Erfahrung Austausch 1965. m ájusi számában 
megjelent közlemény is. Megállapítja, hogy a fu- 
rángyanták  fő alkotója a furfurilalkohol á rta lm at 
lan, ami kitűnik  abból is, hogy kis mennyiségben 
engedélyezik élelmezési cikkekhez történő keveré 
sét is. íg y  pl. a  NSZK-ban a babkávét kis mennyi
ségű furfurilalkohollal nedvesítik meg, hogy to 
vább ta r tsa  arom áját. A kötőanyagban levő to 
vábbi összetevőket, a karbam id és formaldehid 
gyantákat a m űanyaggyártó és feldolgozó ipar m ár 
40 év óta k iterjedt m értékben használja anélkül, 
hogy valaha is felléptek volna komolyabb bántal- 
mak.

A furángyantában levő fölös formaldehid 
azonban, mely különben törvényesen engedélye
z e tt fertőtlenítő szer, némely embernél, aki hajla 
mos allergiára, bizonyos körülm ények közt szédü 
lést és nyálkahártya irritációt idéz elő. A cikk a 
továbbiakban megállapítja, hogy ebből semmi 
esetre sem vonható le olyan következtetés, hogy a 
form aldehidtartalm ú anyagok elvileg ártalm asak 
az egészségre. Alig lehetséges, hogy valaki oly 
mennyiségben lélegezzen be formaldehidet, mely 
káros volna az egészségére, m ert az erős formalde 
hid szag még a legkisebb töménységben is idejeko 
rán  figyelm ezteti az embert.

Függetlenül attól, hogy a formaldehid egyes, 
erre allergiásán reagáló egyénektől eltekintve az 
egészségre ártalm atlan, hazai vonatkozásban foko
zottabban kell törekedni a dolgozók m unkakörül
ményeinek javítására, a levegőt szennyező szabad 
formaldehid mennyiségének csökkentésével.

A furángyantás magkészítés során a keletkező 
szaghatás több tényező függvénye. így  jelentős ha 
tású  a hidegen kötő furángyanta szabad formalde 
h idtartalm a, mely 2—5% közt változik. A kis sza 
bad form aldehidtartalm ú gyanták feldolgozása

közben keletkező szaghatás is természetesen ki 
sebb, azonban kevésbé reakcióképesek. Gyakorla 
tilag ez azt jelenti, hogy azonos foszforsavtarta- 
lommal jóval hosszabb a kötésidejük, m int az 5% 
szabad formaldehidet tartalm azó gyantával. Kis 
szabad form aldehidtartalm ú gyanták  a tú l lassú 
kötésidő m iatt teh á t csak oly területeken használ
hatók előnyösen, ahol egy-egy magtípusból kevés 
a  magigény, s így lehetőség van a m agoknak 2—3 
óra hosszat ta rtó  megszilárdulására is a magszek 
rényben.

A kötés folyam án felszabaduló formaldehid 
mennyisége erőteljes m értékben függ a levegő és 
főleg a  homokhőmérséklettől. E rre  vezethető 
vissza, hogy télen nincs panasz a  szaghatásra.

Figyelembe véve, hogy a 25°C-t meghaladó 
homokhőmérsékleten a szaghatás erősen nő, fontos 
követelmény a homok hűtéséről gondoskodni.

Szárított homok hűtésére alkalmas berende 
zést a V. K . öntödéjében helyeztek üzembe, a ta r 
tós üzem során nyert tapasztalatok  biztatóak, s ez 
egyben rem ényt ny ú jt a száríto tt homok hűtési 
problém ájának végleges megoldására is, mely nem 
csak a m unkakörülm ények javítása, hanem techno 
lógiai vonatkozásban is fontos feladat.

A szaghatás csökkentésére az utóbbi év k u ta 
tási tevékenységének eredményeképpen sikerült új 
gyorsítótípust kidolgozni, mely m ár a  homokkeve
rés a la tt jelentős m értékben közömbösíti a form al
dehid szúrós szagát.

A hazai anyagokból előállított „K atalizátor” 
néven forgalomba kerülő gyorsítót üzemszerű kísér 
letekben m ár is jó eredménnyel használják a Cs. M. 
Vas- és Acélöntödékben.

Összefoglalva teh á t az egészségvédelemmel 
kapcsolatos problém ákat, megállapítható, hogy a 
gyantás homok feldolgozása során fellépő kellemet
len szaghatás csökkentésének megvannak az esz
közei, elsősorban a homok hűtésével és szagelvonó 
K atalizátor használatával.

Összefoglalás
Röviden ism erteti a furángyanták alapanya 

gait és ezek előállítását. Foglalkozik a gyorsító sze
repével. Részletesen vizsgálja a homok minőségével 
kapcsolatos kérdéseket, m ajd a  furángyantás ho 
mokkeverék elkészítési technológiáját ism erteti. 
K itér a homok CaC03 — és agyagtartalm ának a 
homok nyírószilárdságára gyakorolt hatására. Vizs
gálja a homok nyírószilárdságának változását a  ke 
verék állási idejének és a különböző koncentrációjú 
foszforsav mennyiségének függvényében.
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A minőség és a mennyiség az a  két szempont, 
am elyet az öntvénygyártáskor is figyelembe kell 
venni.

Az anyagjellemzők és az öntvényminőség ál
landó javításával az élettartam  nő, az abszolút 
anyagráfordítás pedig a  könnyebb konstrukciók ál
ta l csökken. M indkét tényező relatíve csökkenti a 
szükséges öntvénymennyiséget.

Azok a tudom ányos felismerések, amelyek az 
anyag- és a gyártmányminőség javulásához vezet
tek, olyan gyártástechnológiákat feltételeznek, 
amelyek nagy gépesítési fokú berendezéseket hasz 
nálnak a legkülönbözőbb tulajdonságokkal rendel
kező nagy öntvénymennyiségek előállításához. I t t  
a  gazdasági hatásfok fontos m utató!

A technológiai követelményeknek ezt a válto 
zását a berendezés szerkesztésénél figyelembe kell 
venni.

B ár a  gazdaságos teljesítőképesség nem min 
dig függ pontosan definiálható tényezőktől, ezek 
elhanyagolása vagy lebecsülése beruházási hibák 
hoz vezethet.

Minden öntvény m eghatározott nyersanyag- 
és segédanyagráfordítást igényel. A gyártási folya 
m at egy sor műveletből áll, amelyben az öntvény 
sajátságait megkapja. A minden öntvényre érvé 
nyes teljes gyártási folyam atot az 1. dóra m utatja . 
Magától az öntvénytől, illetve az öntvénydarabok 
választékától függ, hogy az a j  eset, nevezetesen 
a nagy és állandó gyártási sebességű (a gyártási 
sebesség az á tfu tási idővel fo rd íto ttan  arányos 
m utató) folyamatos gyártás megvalósítható-e gaz 
daságos ráfordításokkal. Ténylegesen rendszerint 
a b) eset valósul meg, nevezetesen a többször meg
szakíto tt kis gyártási sebességű gyártási folyamat, 
amely csak korlátozott m értékben változtatható  
meg.

Nyers
anyagok

4)

Formazoanyag koré -

Formázás köre

Olvasztókor

További megmunkálás 

Hulladék

Előkészítés Farm a zás Olvasztás Tisztítás 

;öntés)

a.) Gyártási sebességt Ve-all. ( d û  J -  ) 
I vr

Az anyagot és az alakot a felhasználási cél ha 
tározza meg. Ezek viszont a  gyártási folyam at 
hosszát és a  szükséges m űveletek szám át adják. 
H a  a legegyszerűbb öntvényt, a  nyersvascipót ösz- 
szehasonlítjuk egy bonyolult gépállvánnyal, akkor 
azonnal rájövünk, hogy a két darabnak az „ön t 
vény” gyűjtőnevén kívül, amely az olvasztott álla 
po tban való előállításra u tal, semmi közös vonása 
nincs. A két darab előállításához szükséges m űve
letek (Nx) száma egym ástól rendkívül eltérő, még
pedig

Nxi Nx2
Az első esetben a műveletek szám án kívül a 

m űveletek igényessége is kisebb. Ez vonatkozik 
például a  felület kiképzésére is.

A szükséges m űveletek csak emberi munkaerő 
segítségével készíthetők el. Igen nagy öntvények 
nél pedig a  mechanika törvényeit kell felhasználni, 
hogy a nagy terhe t megmozgathassuk. Tisztán 
;csak kézierőt igénylő öntvénykészítés m a m ár 
nincs. A gépek valam ilyen helyen m indenkép 
pen belenyúlnak a gyártási folyam atba. Az ön t 
vénygyártás folyam atára teh á t nagy általánosság 
ban igaz, hogy a kézi és gépi úton  végzett művele 
tek  egym ásutánjából áll. A helyzetet a 2. ábra m u 
ta tja .

A vízszintes tengelyre az egy m eghatározott 
öntvény előállításához szükséges m űveletek (Nx) 
szám át, a  függőleges tengelyre pedig a  gyártási 
folyam at mindenkori helyén a termelékenységet 
m értük  fel. Ez a vázlatos, szám értékeket nem hasz 
náló ábrázolás, a  tisz ta  kézim unkával elérhető te r 
melékenységet H-val jelöli. E  ponton át, az absz 
cisszával párhuzam osan húzott egyenes a kizárólag 
kézi erőt igénylő gyártást ábrázolja. Ez az állapot 
m a m ár nem létezik.

Az A ponton á t húzott párhuzamos pedig a 
teljesen autom atizált állapotot ábrázolja. E z t m a 
még nem értük  el, és elfogadható ráfordításokkal 
belátható időn belül is csak nagyon ritkán  fog

1. ábra. A z öntvény gyártás folyam atának vázlatos 
ábrázolása

2. ábra. A z  öntvény gyártás termelékenységének változása 
az egyes műveletek gépesítettségi fokának függvényében
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megvalósulni. Az öntödék többségében uralkodó 
tényleges helyzetet az E görbe m utatja , amely a 
kézi és különböző gépesítési fokú műveletek egy 
m ásutánja.

Azonos minőséget feltételezve egy ado tt ön t 
vény előállítása akkor a legelőnyösebb, ha a  Nx 
szám kicsi, az E görbe szórásmezejének szélessége 
kicsi, és az E görbe távolsága az abszcissza tengely 
tő l nagy. Ehhez még az á tfu tási időt is hozzá kell 
venni. Az N l-tői Nx-щ eltelt időnek kicsinek, tehát 
a  Ff  gyártási sebességnek nagynak kell lennie.

Az öntészet szolgálatában álló tudom ánynak 
és gyakorlatnak az a legsürgősebb feladata, hogy a 
fent em lített követelményeket illetően állandóan 
kedvezőbb értékeket biztosítson. A fejlődés iránya 
a 3. ábrán látható. A termelékenység növelését az

MŰveltlszim, N„ |ö,684-31

3. ábra. A  termelékenység fejlődésének tendenciája 
a műveletek száma és az átfutási idő függvényében

átfutási idő és a műveletszám csökkentése ú tján  a 
gyorsabban dolgozó és ésszerűen kom binált gépek 
teszik lehetővé. Az Nx szám a gyártástechnológiá 
tó l és az erre szolgáló gépek célszerű alkalmazásától 
függ. M inthogy az anyagmozgatás is munkafolya 
m at, a  szállítógépek alkalmazása és fejlesztése is 
fontos tényező.

Az E görbe szórásmezejének szélessége a  gyár 
tandó öntvények választékától függ, illetve a ttó l a 
maximális nehézségi fokú öntvénytől, amely még 
az öntöde profiljába tartozik. De ugyanakkor és 
azonos m értékben a gépek helyes megválasztásától 
is függ. Az öntödék nagy többségében „a formázó 
anyag töm örítése” műveletnél a termelékenységet 
m utató  görbének csúcsa van. A csúcs előtt és u tán  
viszont kis értékeket találunk. A nem megfelelő 
láncolatba beállíto tt autom ata formázógépek nem 
gazdaságosak. B ár ezen a helyen viszonylag nagy 
lesz a gyártási sebesség, abszolút értelemben alig- 
alig emelkedik. Az átlagos termelékenység hason 
lóan alig nő. Tehát pontosan meg kell vizsgálni azt 
a  körülm ényt, hogy egy ado tt választék nehézségi 
fokára — amelybe a m inta változásának gyakori
ságát is bele kell szám ítani —, egyáltalán állnak-e 
olyan gépek rendelkezésre, amelyek lehetővé teszik 
a rendszernek az em lített csúcshoz való viszonyí
tá sá t oly módon, hogy a mező szélessége kicsi, de 
fekvése lehetőleg magasan legyen.

Nézzük meg most még egyszer az 1. ábrát, 
amely az öntvénykészítést olyan zárt gyártási 
rendszerként ábrázolja, amelyen belül az öntvény 
három technológiai kör befutásával készül el. Nem 
elégséges csak az egyes körök műveleteit, hanem a 
három kört egymáshoz képest is szinkronizálni kell.

4. ábra. A  folyékony fém  termelésnek a folyékony fém
fogyasztással való egybehangolása tárolás nélkül

Ezekhez fogunk kialakítani modellszámítást, az 
egyik legegyszerűbb öntvényt, a  nyersvascipót ala 
pul véve. A nehézségi fok bárm ilyen jellemzője azt 
m utatja , hogy ez az egyik legegyszerűbb öntvény. 
Ezzel szemben rendkívül nagy számban igénylik. 
Mivel a forma igénytelen, utókezelésre nincs szük 
ség, az olvasztó-, és öntőkör igen rövid, és m ert az 
öntvény m egváltoztatására előreláthatólag nem lesz 
szükség, az Nx szám is kicsi. Ezzel lehetővé válik a 
nagy átlagos termelékenység, a  kis á tfu tási idő 
biztosítása. A gyártás nem igényel tároló szakaszo
kat, amelyek a gyártási sebességet lelassítják. A 
formázóanyag köre (homokkor) elesik, mivel a 
nyersvascipót öntőgépkokillába önti.

Egy ilyen rendszert — amely csupán arra  
szolgál, hogy a folyékony fém szükségletet és kí 
ná lato t kiegyenlítse, — lá tha tunk  a  4. ábrán. A 
nyersvascipó-öntőgép nagy gyártási sebessége a 
folyékony fém szükséglet (GB) lineáris, meredek 
függvényét eredményezi. ( I t t  a a  GB függvény 
emelkedési szöge, ß a GA függvény emelkedési 
szöge, t0 a  munkaidő kezdete, mely mindig azonos 
a  formázókör m unkájának kezdetével, tx az öntés 
kezdete és tx a  rendszer munkaidejének vége.)

Minthogy az öntvény gyártása rendszerint egy 
kohóműhöz kapcsolódik, a szükségletnek és keres 
letnek a szinkronizálása megoldható oly módon, 
hogy a teljes munkaidő minden pontjára érvényes 
legyen

g b + g a í ;o= 0

Természetesen az öntödékben csak rendkívül 
ritkán  öntenek olyan egyszerű darabokat, m int a 
nyersvascipó. Egy ilyen rendszerben nincs különb 
ség a  formázókör és az olvasztó-öntőkör m unka 
kezdete között. Ez — homokformák alkalmazása 
esetében — még ennél az egyszerű öntvénynél sem 
volna lehetséges. Minthogy az öntvénygyártást 
egyenlőre a  homokforma-öntés uralja, fennáll a 
formázás és az öntés kezdete között az időbeni el
tolódás. Ennek az időbeni eltolódásnak legalább 
akkorának kell lenni, hogy egy form át öntésre kész 
állapotba hozhassanak. Konstrukciós, szervezési és 
munkavédelmi okok m ia tt nemcsak egy formára 
van szükség, hanem az öntés megkezdésének kény-
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6. ábra. A  formázó- és öntőkör egybehangolása, kihasználva  
a formatároló képességet. A  tár ülőfelületet a m unka befeje

zésekor nem ürítik  k i

szerű időpontja előtt megfelelő számú, öntésre kész 
form ának kell rendelkezésre állnia.

Amennyiben feltételezzük, hogy a formázó 
kö rt egy konvejor alkotja, és hogy a formázó és 
öntőszakasz között 20 forma szám ára van hely, 
akkor óránkénti 100 forma teljesítm ény esetén az 
öntést legkésőbb 12 perccel a formakészítés kez 
dete u tán  el kell kezdeni, ha nem akarjuk, hogy a 
formázókör megálljon. Ennek az esetnek az elvi 
vázla tá t az 5. ábra m utatja . A t1 idő az öntés kez 
detét jelzi, amelynek az 8  tárolási h a tár (képesség) 
elérésekor feltételenül be kell következnie. I t t  t2 
a  műszak munkaidejének végét jelenti, amely 
mindig azonos a formázóüzem m unkájának befe
jezésével. Annak feltételezésével, hogy a folyékony 
fém termelése mindig azonos a fogyasztáséval, az 
alábbi összefüggés érvényes :

GB+GAf* = S,

ahol az S érték a  formázókör maximális tároló 
képessége. Ez az a  terület, amely a  formák készen
létbe helyezésére rendelkezésre áll.

A fent m egadott feltételek között a  folyam at 
a  4. ábrához hasonlóan megy végbe. A formázásnak 
és öntésnek egyidejűleg kell leállnia a munkaperió-

6. ábra. A  formakészítés és az öntés egybehangolása átlagos 
tárolóképesség esetén

dus befejeztével és egyidejűleg is kell megkezdőd
nie. Egy ilyen rendszer kénytelen azonnal leállni, 
m ihelyt az olvasztó-öntőkörben zavar keletkezik. 
Ennek a körnek a formázókörrel ellentétben nincs 
tárolóképessége. Ezzel szemben, ha a form ázótér
ben zavar keletkezik, még (tx—t0) időtartam ig zavar 
ta lanul tu d ju k  folytatni az öntést. H a ezalatt nem 
tud juk  kiküszöbölni a zavart, a  rendszer ugyan 
csak leáll. Mivel azonban az öntöde gyakorlatában 
mindig szám ítani kell arra, hogy a GB és G A függ 
vények lineáris lefolyásától eltérés következik be, 
helyén való lesz az öntést nem a tárolási h a tá r el
érésekor, hanem m ár kb. a  t0,5 időben megkezdeni. 
E z t az esetet a 6. ábra m utatja , amelyen új fogalom 
a P, a  kihasznált tárolóképesség.

7. ábra. A  folyékony fém  fogyasztás lehetséges változta
tásának ábrázolása, ha a folyékony fém  termelés állandó 

(ß  = äll.)
a ) <x=/5, b ) a > /S  c) a < /?

Ezek u tán  a rendszer a m indkét körből szár
mazó zavarokkal szemben, egy átlagos tárolóké 
pességgel fog rendelkezni, ahol a tároló időköz :

2

Az az idő, am ennyi a la tt elérjük a tárolási 
h a tá rt, a  formázókör forgási sebességétől függ. 
Amennyiben a kör gyorsabban forog — azonos 
formamennyiséggel — , ham arabb érik el a tárolási 
h a tá rt. Ez esetben GB függvény emelkedési szöge 
(a) nagyobb lesz. Mivel S változatlan, érvényes a 
következő összefüggés:

tx - tg  at = GBs = éAf.
Azaz a formázás és öntés kezdete közötti idő 

kisebb lett. Nemcsak az öntésnek kell időben ko 
rábban megkezdődnie, hanem gyorsabban is kell 
önteni. Hasonlóan növelni kell az olvasztó-öntőkör 
forgási sebességét is. A szög ezzel nő. A formázás és 
az öntés tökéletes szinkronizálásának elengedhetet
len feltétele, hogy a — ß legyen.

E kkor viszont:

tx -tg <x. = t1- tg  ß = GBs = GAs=  áll.

Az a szöget befolyásolni lehet vagy a formázási 
teljesítm ény vagy az öntvény súlyának, illetve
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alakjának változtatásával. P l. teljesen azonos alak 
is — kisebb falvastagsággal — a Szög csökkenésé
hez vezet annak ellenére, hogy az időegység a la tt 
elkészített formák száma azonos m aradt.

Az öntvény alakjának és tömegének a válto 
zása, teh á t a  formaszekrény tarta lm ának  alapvető 
megváltozása az а- t  az állandó ß szögtől m indkét 
irányban eltérítheti. íg y  pl. a  behelyezendő m a 
gok szám ának csökkentése a  formázókör teljesít 
ményének növekedését és ezzel az a szög nagyob 
bodását eredményezi. A m inták gyors cseréjét biz 
tosító berendezések és intézkedések is növelik 
az a-t.

összefoglalva: a  formázókör teljesítőképessé
gét jellemző a szöget részint a berendezés, részint 
a form atartalom , részint pedig az üzemszervezési 
rendszabályok befolyásolják.

Ezekből az öntödei berendezések üzemére és 
tervezésére a következő kérdés vetődik fel :

Milyen tartom ányban érdemes az а -t változ 
ta tn i : állandó ß szög, azaz állandó folyékony fém te r 
melés mellett? Ehhez tekintsük meg a  7. ábrát. A 7a 
ábra egy olyan rendszert m u ta t be, amely teljesen 
szinkron dolgozik és amely zavartalan üzem esetén 
nem veszi igénybe a tárolóképességet. A zt a gya 
korlatban mindig szükséges időkülönbséget, amely 
a  formakészítés kezdete (í0) és az öntés kezdete 
(#j) között fennáll, ebben az esetben hanyagoljuk 
el. Tételezzük fel, hogy a t0 egybeesik íx-vel. A GB 
és GA lineáris függvények emelkedése azonos, 
a=/S, teh á t a két függvény R eredője a  tx-tői a 
í3-ig, a munkaidő (öntés) végéig mindig zérussal 
lesz egyenlő. Nincs öntésre kész tá ro lt forma és a 
formakészítés vége egybeesik a t3 rendszer m unka 
idejének végével.

Egy ilyen üzem elméletileg végtelen ideig foly
ta tha tó . Amennyiben a form ázókört olyan befo
lyás éri, amely az a szög növekedéséhez vezet, ak 
kor az üzem m ár nem lesz korlátlanul fenntartható , 
csak egy m eghatározott ideig.

Teljesülni kell, hogy:

0 < R =G B +G A Itt[ < S .

Mivel ß állandó, az öntésre kész formák száma 
állandóan nőni fog egészen S értékig annak ellenére, 
hogy t0 időpontban azonnal megkezdtük az öntést 
is. A formakészítésnek t2 időpontban be kell feje
ződnie, m ert nincs több hely a formák, azaz a fo
lyékony fém szükséglet tárolására.

Hogy a rendszer tovább dolgozhasson, az öntő 
kor t3 ideig való működtetése ú tján  ki kell ü ríte 
nünk a tárolószakaszt. Ekkor lehetővé válik, hogy 
a rendszer ism ét egy í 0-tól í3-ig ta rtó  időközt vé 
gig dolgozzon. A formázókör teljesítőképességének 
h a tára it úgy kell megszabni, hogy t2 azonos legyen 
a műszak idejével. Többműszakos folyamatos üzem 
a ß m egváltoztatása nélkül nem lehetséges. A 7c 
ábrán látható , hogyan kell a  formázókör teljesítm é 
nyét csökkenteni.

A határfeltételek az üzem szám ára:

0 < r = g b + g a (i  < S .

I t t  t0 és tx nem eshetnek egybe. Ahhoz, hogy 
az öntést meg lehessen kezdeni, először bizonyos

8. ábra. A  folyékony fém  termelés lehetséges változtatásá
nak az ábrázolása az alábbi feltételen belül:

O ^ G B  + G A ftl S; t 0 +  t,

m eghatározott számú öntésre kész form ának kell 
készen lenni. A legkorábbi időpontot az a  speciális 
feltétel adja, hogy az R a  t2 helyében 0 értéket 
vesz fel. Ez azt jelenti, hogy t2 és tz egybeesnek. Az 
öntésnek legkésőbb az S tárolóképesség elérésekor 
meg kell kezdődnie. Ez azonban az öntési folyam at
nak a formázás folyam atával szembeni, viszonylag 
meghosszabbodását eredményezi. A ß csökkenésé
nek lehetősége korlátlan. Minden csökkenést az 
öntés megkezdése késleltetésének lehet felfogni. 
Ennek olyan gazdasági és műszaki határai vannak, 
amellyel i t t  nem kívánunk foglalkozni.

Az eddigi szemlélődéseink során feltételeztük, 
hogy a G A folyékony fém termelés állandó és li 
neáris lefolyású. A gyakorlatban ettő l eltérések 
vannak.

A 8. ábra a  ß szög megengedett változását m u 
ta tja , ha a állandó, és feltételezzük, hogy t2-ig — 
ami azonos a műszak m unkaidejével — az üzem 
folyamatos. Az öntésnek P = S-nél kell megkez
dődnie. A folyékony fém termelés csak a vonal- 
kázo tt mezőn belül változhat, így az R eredő az 
abszcissza tengely feletti vonalkázott mezőben fog 
mozogni.

Azaz ki lesz elégítve a

0 < G B + B A ftl = S

feltétel. H a a termelés és fogyasztás emelkedési 
szöge azonos, R értéke tx-tő i t2-ig mindig P  lesz. 
A term elt fémmennyiség teljes elfogyása az öntési 
időnek t3 értékig történő meghosszabbításával kö 
vetkezik be. A ß szög addig csökkenthető, hogy t2 
időpontban R = S legyen és addig növelhető, hogy 
<2-ben R =  0 legyen. H a ß még nagyobb, akkor 
még t2 e lő tt elfogynak az öntésre kész formák, 
azaz folyékony fém felesleg lesz. Ezzel tisztáz 
tu k  is a folyékony fém fogyasztás és termelés 
összhangjának kérdését.

A 9. ábra egy kupolókemencés olvasztóművel 
e lláto tt szürkeöntödét m u ta t be gyakorlati példa-
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9. ábra. E g y  öntöde lehetséges üzemeltetési módjának ábrá
zolása 8 órás műszakban, óránként 4 t fo lyékony fém  

termelés esetén, t0=f=t

ként. Az ábrán a formakészítő üzem 'nyolc órás 
m űszakja látható. A tárolótér m eghatározott for
maszekrény mennyiséggel 4 tonna folyékony fémet 
képes felvenni. Hogy átlagos tárolóképességgel 
lehessen üzemelni, az öntést GB = 2 tonnánál kezd 
ték  (íx). A GB lineáris függvény az (S) tárolási 
h a tá rt 1 óra a la tt éri el, teh á t óránként 4 t  folyé
kony fémre van  szükség. H a ezt az egész m unka 
idő a la tt biztosítani lehet, akkor sikerült a szin
kronizálás.

Az R eredő í2-ig P -n  keresztül az abszcissza 
tengellyel párhuzam osan halad. Hogy ne m arad-

10. ábra. A  formázókörnek az olvasztó-öntőkörrel való 
kapcsolási lehetőségei, két műszakos üzemben

janak leöntetlen formák, t2 u tán  még egy fél óráig 
folytatni kell az öntést.

Az olvasztó-öntőüzem teljesítm ényét 3,75 és 
4,25 t/ó  között vá ltoz ta tha tjuk  anélkül, hogy t2 
e lő tt zavar állna be.

A 10. ábra kétm űszakos üzem et m uta t. Az 
öntés azonnali elkezdése esetén, az olvasztó 
öntőkör teljesítm énye az I. és II . egyenes által ha 
tá ro lt tartom ányban változhat. A tárolóképességet 
а  II . egyenes szerinti üzemben csak a  formázó 
üzem munkaidejének a végére, t2-re fogjuk kihasz 
nálni. H a a tárolófelületet ki akarjuk  ürítem , még
4,5 órán á t  kell az öntést folytatni.

H a az öntést nem kezdjük azonnal, legfeljebb 
4 órát késleltethetjük. Ekkor az olvasztóüzem telje 
sítm énye а I I I .  és IV . között változhat. А I I I . 
egyenes azt az esetet m utatja , mikor a  form aké 
szítő üzem m unkaidejének végére nem m arad 
öntésre kész forma. А IV. egyenes párhuzam os az
I. egyenessel, és ebben az esetben t2 u tán  még 4 
órán á t kell folytatni az öntést.

11. ábra. Két lehetőség ( I . ,  I I . )  az üzem  
szinkronizálására, időszakos folyékony fém  termeléssel

A két technológiai kör-rendszer ilyen teljes 
vagy közelítő szinkronizálása viszonylag egysze
rűen megvalósítható, ha ezeket figyelembe vették  
m ár az öntöde létesítésekor vagy rekonstrukciója 
kor. Nehezebb akkor a dolog, ha időszakosan m ű 
ködő olvasztó egységeket kell az öntőkörbe be 
vonni, m int pl. acélöntödékben.

A 11. ábra elvben azokat a ha tárokat m utatja , 
amelyeken belül kell m aradnia egy ilyen üzemnek, 
ha biztosítani akarja  t0 — 12 időben a  formázókör 
zavartalan m unkáját. A lehetséges sok megoldás 
közül — a vonalkázott területen belül — tekintsük 
az I. és II-vel jelölt ké t munkam ódszert. Az I. 
üzemmódot az jellemzi, hogy gyakrabban ad  folyé
kony fémet és azt rövid időn belül fel is használ
ják. А II . üzem m óddal az öntés tx időpontban 
kezdődik az S tárolási h a tár elérésekor. A nnyi 
folyékony fém et bocsát rendelkezésre, hogy a
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tárolófelületet— egy hatodát kivéve— üresre öntik. 
A folyékony fém mennyiség kétszer akkora, ezért 
a szakaszok száma feleannyi, m int az I-nél.

Amennyiben kijövünk a tartom ányból, vagy 
a formázóüzem áll le vagy a szükségesnél több 
folyékony fém áll rendelkezésre.

Összefoglalás

A formakészítés körét az olvasztás- öntés kö 
rével optim ális módon kell összehangolni. Biztosí
tan i kell a két kör lehető leggyorsabb szinkron fu 
tam át. Ez az anyag fa jtá já tó l és az öntési program 
tó l függően rendszerint csak közelítően lehetséges.

A beszámoló néhány elméleti meggondolást 
közöl az olvasztás és formázás szinkronba hozata 
láról, ezeket egyszerű m atem atikai összefüggések 
segítségével grafikusan, könnyen érhető és á tte 
kinthető módon ábrázolja.

Ezen a módon öntödei rendszerek egyszerűen 
felülvizsgálhatók és javítások eszközölhetők. Új 
öntödék tervezésekor vagy régiek rekonstrukciója 
kor pedig elkerülhetők lesznek a helytelen beruhá 
zások, mivel azok a határok, melyek a rendszer 
felszerelésének kiválasztásakor döntő szerepet já t 
szanak, könnyen felismerhetők. A beszámoló a kér 
dést tájékoztató  jelleggel, de nem kimerítően tá r 
gyalta.

K ö n y v ism e r te té s

Siemens Mérés- és szabályozás technikai zsebkönyv.
(A  m ű  e r e d e t i  c ím e : T a s c h e n b u c h  f ü r  M essen  u n d  R e 
g e in .)  K ia d t a  a  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó  B u d a p e s te n  1966- 
b a n  B /6  a la k b a n .  Á ra  m ű a n y a g  k ö té s b e n  33,—  F t .  
T e r je d e lm e  406  o ld a l  241 á b r á v a l  és 87 t á b lá z a t ta l .  A  m ű  
le k to r a :  S z a la y  Jó z se f .

M á r é v e k  ó ta  h i á n y á t  é r e z tü k  e g y  o ly a n  z s e b k ö n y v 
n e k , a m e ly  az  i r á n y í tá s t e c h n ik a  te r ü le té n  d o lg o zó  s z a k 
e m b e re k n e k  tö m ö r ,  á tfo g ó  f o rm á b a n  m in é l tö b b  g y a 
k o r la t i  a d a to t ,  t á b lá z a t o t  ta r t a lm a z .  E z é r t  d ic sé re n d ő  a  
M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó  k e z d e m é n y e z é s e , h o g y  e so k  t e r ü 
l e te n  jó l h a s z n á lh a tó  k ö n y v e t  l e f o r d í t t a t t a .

A  k ö te t  b ő v e b b  a  n é m e t  e re d e tin é l ,  m e r t  a  m ű v e t  
o ly  fü g g e lé k k e l b ő v í te t té k  k i ,  a m e ly n e k  fe je z e te i  a z  e r e 
d e t i  a n y a g b a n  le v ő  is m e re te k  k ie g é sz ítő i. J ó  se g ítsé g e t 
je le n t  a  k ö n y v  té m a k ö ré h e z  k a p c so ló d ó  s z a k iro d a lo m  
ta n u lm á n y o z á s á b a n  a  n é m e t— a n g o l— m a g y a r ,  v a la m in t  
a z  a n g o l— n é m e t— m a g y a r  i r á n y í tá s te c h n ik a i  s z a k s z ó tá r .

A  m ű  a  k o h á s z a tb a n ,  a  h ő te e h n ik á b a n  és a  v e g y 
ip a r b a n  h a s z n á l t  m é rő - é s  s z a b á ly o z ó  m ű s z e re k  rö v id  is 
m e r t e té s é t  a d ja .  E g y b e n  b e v e z e té s t  n y ú j t  a  m é ré s te c h 
n ik á b a  és  a z  ö n m ű k ö d ő  s z a b á ly o z á s te c h n ik á b a .

A  k ö n y v  fe je z e te i a  k ö v e tk e z ő k :

I .  F iz ik a i-k é m ia i t á b lá z a to k  és d ia g ra m o k  (34  o lda l)
I I .  H ő m é rs é k le tm é ré s  (25  o ld a l)
I I I .  G áz e le m z és  (18 o ld a l)
IV . N e d v e ssé g m é ré s  (8 o ld a l)
V . E le k tro m o s  m é ré s e k  (13 o ld a l)
V I .  N y o m á s m é ré s  (9 o ld a l)
V I I .  Á ra m ló  fo ly a d é k o k  és  g á z o k  m é ré se  és s z á m 

lá lá s a  (29 o ld a l)
V I I I .  S z in tm é ré s  (13 o ld a l)
I X .  M é rő e rő s ítő k  (13 o ld a l)
X . H ő te c h n ik a i  m é ré s e k  m u ta tó -  és  író m ű sz e re i 

(21 o ld a l)
X I .  T á v m é ré s  (7 o ld a l)
X I I .  S z a b á ly o z á s te c h n ik a  (64  o ld a l)
X I I I .  A m é ré s i a d a to k  ö n m ű k ö d ő  fe ld o lg o z á s a  (10 

o ld a l)
X I V .  M éré s  r a d io a k t ív  a n y a g o k k a l  (7  o ld a l)
X V . A  sz e re lé s  é s  k a r b a n ta r t á s  m é rő m ű s z e re i  (8 

o ld a l)

F ü g g e lé k  (A z ip a r i  m é rő k é sz ü lé k e k  a lk a lm a z á s a ) :

a)  H ő m é rs é k le tm é ré s  s u g á rz á s i  p iro m é te re k k e l  (22 
o ld a l) .

b) F o ly a m a t- k r o m a to g r á f  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s a  
(13  o ld a l) .

c)  T e le p e im  tá v a d ó  N N Y 1 0 0 , fé m  m é rő c e llá v a l, 
á r a m lá s  és n y o m á s k ü lö n b s é g  m é ré sé h e z  (4  o ld a l) .

d)  N y ú lá s m é rő  b é ly e g e s  e rő m é rő  c e llá k  n a g y p o n 
to s s á g ú  m é ré se k h e z  (7 o ld a l) .

e) A  k a p c so lá s i v á z la to k b a n  h a s z n á l t  je lk é p e k  
(28  o ld a l) .

f )  E le k tro h id ra u l ik u s  és p n e u m o h id ra u l ik u s  sze rv o - 
h a j tá s o k  ( 7 o ld a l) .

g) G y ö k v o n ó k é sz ü lé k  (T e le p e rm ) (5 o ld a l) .
h )  V o n a líró k  a lk a lm a z á s a  ( 1 4 4 x 1 4 4  m m  m é re tű  

T e le p n e u )  (4 o ld a l) .
i )  M ág n ese s  e rő s ítő s  je lá t a la k í tó  a lk a lm a z á s a  (4 

o ld a l) . S z ó tá r  (24  o ld a l) .
A  z s e b k ö n y v  m in d e n  m é ré s -  és  s z a b á ly o z á s te c h n i 

k á v a l  fo g la lk o z ó  ö n tö d e i  m é rn ö k n e k  és  te c h n ik u s n a k  
s e g ítő je  le h e t .

P y

Dr. Szalay Béla: F iz ik a . A  h a rm a d ik ,  á td o lg o z o t t  
és b ő v í t e t t  k ia d á s t  1 9 6 6 -b an  a d t a  k i  a  M ű sz a k i K ö n y v 
k ia d ó  B u d a p e s te n  B /6  a la k b a n .  A  k ö n y v  te r je d e lm e  
830 o ld a l, 740 á b r á v a l  és so k  tá b lá z a t t a l .  A  k ö n y v  á r a  

m ű a n y a g k ö té s b e n  62 ,—  F t .
A  te c h n ik a  fe jlő d ése , a  n ö v e k v ő  g é p e s íté s  és a u t o 

m a t iz á lá s  e g y re  e rő te lje s e b b e n  k ö v e te li  a  f iz ik a i is m e re 
t e k  e l te r je d é s é t .  A z  e s t i  g im n á z iu m o k b a n , te c h n ik u m o k 
b a n ,  fő is k o lá k o n  és  e g y e te m e k e n  v a ló  to v á b b ta n u lá s  
m e g k ö n n y íté s é r e  í r t a  m e g  a  sze rző  e m ű v é t ,  a m e ly  á l t a 
l á b a n  a  k ö z é p isk o la i a n y a g o t  t a r ta lm a z z a ,  eg y es  fe je 
z e te k b e n  a z o n b a n  tú lm e g y  e n n e k  k e re te in .

A  k ö n y v  e lső , M e c h a n ik a  c . fe je z e te  a  le g n a g y o b b , 
m e r t  e b b e n  k ö z li a  sz e rző  a  le g fo n to s a b b  f iz ik a i  a la p fo 
g a lm a k a t  é s  m é r té k e g y s é g e k e t .  I t t  t a lá l ju k  a  m o z g á s 
t a n ,  e r ő ta n ,  s ta t ik a ,  a  m u n k a  és  e n e rg ia , a z  á l ta lá n o s  t ö 
m e g v o n z á s , a z  e g y s z e rű  g é p e k , a  s z ilá rd s á g ta n ,  a  n y u g v ó  
és á ra m ló  fo ly a d é k o k  és g á z o k  tá rg y a lá s á t .

A  m á s o d ik  R e z g é se k , h u llá m o k , h a n g ta n  c. fe je z e t  
v is z o n y la g  rö v id . U g y a n e z  v o n a tk o z ik  a  h a r m a d ik  H ő 
t a n  c . f e je z e tre  is.

A  n e g y e d ik , E le k tro m o s s á g  c. f e je z e t  is m é t  t e r j e 
d e lm es . E z  az  a lá b b i  a l fe je z e te k e t  fo g la l ja  m a g á b a :  A z 
e le k tro m o s  á r a m  a la p tö r v é n y e i ,  A z  e le k tro m o s  á r a m  
m u n k á ja  és h ő h a tá s a ,  A z e le k tro m o s  á r a m  v e g y i h a tá s a ,  
A z  e le k tro m o s tó l’, A z  e le k tro m o s  á r a m  és a  m á g n e se s  
té r ,  A z  e le k tro m á g n e s e s  in d u k c ió , V á lta k o z ó á ra m o k , 
G e n e rá to ro k  és  m o to ro k ,  E le k tro m o s  á r a m  g á z o k b a n  és 
v á k u u m b a n ,  E le k tro m o s  á r a m  fé lv e z e tő k b e n , v é g ü l 
E le k tro m á g n e s e s  h u llá m o k .

A  m ű  ö tö d ik  fe je z e te  a  F é n y ta n  (g e o m e tr ia i  f é n y 
t a n ,  f é n y ta n i  eszk ö zö k , f iz ik a i  f é n y ta n ) .  A  k ö n y v e t  a z  
A to m f iz ik a  c . f e je z e t  z á r ja  le  ( a to m o k  sz e rk e z e te , m a g 
f iz ik a .)

A z  eg y e s  f e je z e te k  v é g é n  a  g y a k o r lá s  c é ljá b ó l m e g 
o ld o t t  p é ld á k a t  és  m e g o ld a n d ó  f e la d a to k a t  ta lá lu n k .  
A  f e la d a to k  a  g y a k o r la t i  é le t te l  k a p c s o la to s a k .  A  k ö n y v  
e le jé n  k ö n n y e b b ,  a  v é g é n  n e h e z e b b , ö s s z e te t te b b  f e la d a 
to k  v a n n a k .

A  k ö n y v  i r á n t i  n a g y  é r d e k lő d é s t  b iz o n y ít ja ,  h o g y  
4 é v  a l a t t  h á r o m  k ia d á s b a n  l á t o t t  n a p v i lá g o t .

P y



Öntöde 1967. 8. sz. 1 8 1

Ö nszárad ó v íz ü v e g e s  fo r m á z ó k e v e r é k e k
S Z Í N T Ű  J Á N O S N É  és T I M Í K  I S T V Á N

D K  6 2 1 .7 4 2 .4 8

Egyik öntödénkben a nagy öntvények cement
form ázása nem vá lto tta  be a hozzáfűzött reménye
ket. Esős vagy hideg időben a formák víztartalm a 
nehezen távozott el, de e ttő l függetlenül a vizes 
fekecs használata m ia tt is minden cementkötésű 
form át szárítani kellett. E zért részben gazdaságos
ság, részben pedig a szárítókemencék szűk kapa 
citása m ia tt időszerűvé v á lt egy aránylag olcsó 
(tehát nem gyanta vagy egyéb m űanyag alapú) 
kötőanyag használata, amely:

1. elegendő nyers szilárdságot nyújt,
2. biztosítja a  formázáshoz szükséges képlé- 

kenységet,
3. levegőn vagy kémiai úton 6—24 órán belül 

megfelelően köt,
4. nem fejleszt nagymennyiségű gázt,
5. nem lép reakcióba a  folyékony fémmel.
6. kifogástalan öntvény felületet és
7. kis visszamaradó szilárdságot biztosít.

E  feladatok megoldására az N D K -ban sikerrel 
használt vízüveges-bentonitos formázókeverék rep 
rodukálása és üzemi bevezetése látszott a legal
kalm asabbnak [1, 2].

Az eljárást az N D K -ban több tonnás vas- és 
acélöntvények gyártására egyaránt használják. 
Leírásaik alapján  a nagyobb formák kötési ideje 
24—48 óra.

A kötés mechanizmusa a szénsavas-vízüveges 
eljárásétól abban különbözik, hogy míg o tt a 
kötés a  C 0 2 hatására másodpercek a la tt bekövet
kezik, addig a vízüveges-bentonitos form ákban a 
vízüveg gélesedését a bentonit vízfelvevő képessége 
gyorsítja, a teljes kötés azonban a levegő hatására 
lassabban megy végbe. Tehát a második esetben 
a kémiai kötésen kívül nagyobb szerepet játszik a  
száradás. A bentonit adagolása viszont annyi nyers 
szilárdságot biztosít, hogy a m inta a  szekrény 
bedöngölése u tán  azonnal kiemelhető a formából.

A cem entform ákat elkészítésük u tán  24 óra 
m úlva öntik, az új formázási eljárásnál teh á t ezt az 
időt kellett a kötési idő m axim um ának vennünk. 
U gyanakkor a  formázóanyag felhasználhatósági 
idejének növelésére volt szükség, m ert a  nagy ön t 
vények form ázásának gépesítése kisebb mérvű 
nálunk, m int az N D K-ban, s ezért a homok keve
résétől a forma elkészültéig hosszabb idő szükséges.

A két ellentétes követelm ényt, a kötési idő 
csökkentését és a  felhasználhatósági idő növelését 
is sikerült kielégíteni bentonit adagolásával. A 
különböző bentonitok ugyanis 2—4 óra között érik 
el duzzadóképességük m axim um át, s e ttő l kezdve 
a homokkeverék szilárdsága meredeken emelkedik. 
Vizsgálatainkban 100 sr. 100-as finomságú homok
ból, 3 sr. különböző bentonitból és 6 sr. öntödei 
vízüvegből álló formázóanyagokat kevertünk. Leg 
jobbnak bizonyult az , ,0 ” jelű bentonit, amely 
legnagyobb duzzadóképességét 3 óra múlva éri el, 
s nyomószilárdsága 4 óra u tán  5,6; 5 óra u tán  8,2 
kp/cm 2 volt. A különböző minőségű bentonitok

hatását a nyom ószilárdság alakulására az 1. á b ra  

m utatja.
A visszamaradó szilárdság nagysága m ia tt 

MgC03 om lasztót adagoltunk: 0,75 sr. a la tti meny- 
nyisége nem ad o tt kellő eredményt, nagyobb 
mennyiségben adagolva pedig porlékonnyá te tte  
az egész keveréket és csökkentette a  felhasználha-

1. ábra. A  különböző minőségű bentonitok és о kötési 
idő hatása a keverék nyomószilárdságára

tósági időt. Az omlasztó anyag h a tásá t a vissza
m aradó szilárdságra a  2. ábra szemlélteti.

További kísérleteinkben a  homok szemcse
finom ságának hatásá t vizsgáltuk. A leggyorsabb 
kötést — m int az előre várható volt — a legdurvább 
homokkal értük  el. A finom abb homokok azonos 
mennyiségű adalékokkal nagyobb fokú porlékony- 
ságot is m uta ttak .

E zután  az adagolás sorrendjét és az optimális 
keverési időt határoztuk  meg. A vízüveget csak a 
száraz anyagok összekeverése u tán  lehet adagolni. 
A száraz anyagok keverési idejét a  keverék homo
genitásának és a gazdaságosságának az összehan
golása szabja meg. A vízüveggel való keverést 
azonban a keverőtői függő legrövidebb időre kor
látozzuk. Ez a jelenleg használatos öntödei görgős 
keverőknél a gép típusától és beállításától függően 
1—3 perc. A keverés ideje a la tt kialakuló hőmér
sékletre a  norm ál vízüveges eljárás szabályai a m érv 
adók.

2. ábra. A z  M g C 0 3 omlasztóanyag mennyiségének 
hatása a keverék visszamaradó szilárdságára
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3. ábra. A  bentonit mennyiségének hatása a keverék 
nyers szilárdságára és visszamaradó szilárdságára

A bentonit és a vízüveg mennyiségének, ill. 
arányának vizsgálatakor a  ném et előírás alapján 
kiindulópontul szolgáló 3% bentonit és 6% vízüveg 
ad ta  a legjobb eredményeket. Ennél kevesebb 
bentonit nem ad kellő nyers szilárdságot, több 
pedig csökkenti a végső szilárdságot és a  felhasz 
nálhatósági időt. A bentonit ha tásá t a nyers szi
lárdságra és a visszamaradó szilárdságra a  3. ábra 
szemlélteti.

A vízüveg mennyiségének csökkentése a for
m át morzsolékonnyá, gyengévé teszi, növelése 
pedig a nyers szilárdságot csökkenti, a  visszamara 
dó szilárdságot növeli, a kötési időt pedig meghosz- 
szabbítja.

A formázóanyag tulajdonságainak javítása 
érdekében különböző adalékanyagok ha tásá t vizs
gáltuk :

1. A kőszénliszt a  keverék száradását gyorsítja, 
a  felhasználhatósági időt és a  szilárdságot csök
kenti.

2. A perlit a nyers szilárdságot erősen csök
kenti.

3. A pernye a nyers szilárdságot csökkenti, a 
kötési időt növeli.

4. A melasz a  nyers keverék képlékenységét 
növeli, a  felhasználhatósági időt csökkenti, a  kötési 
időt növeli.

5. A ferroszilícium a formázóanyag tulajdon 
ságait lényegesen nem befolyásolja; a  kötés valam i
vel gyorsabban bekövetkezik, ezzel szemben a fel
használhatósági idő csökken. Az exszikkátorban ta r 
to t t  FeSi-s próbatestek kötése ugyanolyan lassú, 
m int a csak bentonitot és vízüveget tartalm azó 
próbatesté.

6. A szulfitlúg a nyers keverék képlékenységét 
növeli, a  kötési időt gyorsítja, a form a éltartósságát 
növeli. H asználatát a  keverés közben képződő erős 
ammóniákgáz gátolja. Im portált száraz szulfit- 
lúggal ez a  jelenség nem m utatkozott, javító  hatása 
azonban erősen csökkent.

7. A bauxitcem ent a  bentonit m ellett porlé- 
konnyá teszi a form át, bentonit nélkül viszont nem 
ad nyers szilárdságot; a kötést gyorsítja.

8. Az F-bentonit a vízüveg nedvességét rövid 
idő a la tt elvonja, a felhasználhatósági időt csök
kenti, a  form át porlékonnyá teszi.

Fen ti vizsgálatok elvégzése és az optimális 
arányok beállítása u tán  az alábbi keverékek bizo
nyultak megfelelőnek, melyekben a homok meny- 
nyisége m indenkor 100 sr. :

1. 100-as szemcsefinomságú mosott, osztályo 
zo tt homok,

3 sr. „ 0 ” bentonit,
0,75 sr. MgC03 (keverés: 3—5 perc),
6 sr. vízüveg (keverés: 1—3 perc).

2. 100-as szemcsefinomságú mosott, osztályo 
zo tt homok,
2 sr. , ,0 ” bentonit,
2 sr. kőszénliszt,
1,5 sr. melasz,
0,75 sr. MgC03 (keverés: 3—5 perc),
6 sr. vízüveg (keverés: 1—3 perc).

3 .80-as szemcsefinomságú mosott, osztályozott 
homok,
3 sr. bentonit,
2 sr. kőszénliszt,
2 sr. melasz,
0,75 sr. MgC03 (keverés: 3—5 perc)
8 sr. vízüveg (keverés: 1—3 perc).

4. 45—55-ös szemcsefinomságú mosott, osztá 
lyozott homok,
2 sr. bentonit,
2 sr. kőszénliszt,
1 sr. melasz.
0,75 sr. MgC03 (keverés: 3—5 perc),
6 sr. vízüveg (keverés: 1—3 perc).

A 3. sz. keverékkel 440 kg súlyú orsóházat 
form áztunk. A forma üzemi körülm ények között 5 
óra a la tt k ö tö tt (1. táblázat). Az öntvény egyszeri 
vizes fekecseléssel sima felületű s könnyen tisz tít 
ható volt.

1. táblázat

Mosott, osztályozott hom okot tarta lm azó  
form ázóanyag tulajdonságai

1 2 3 4

N y o m ó sz ilá rd sá g , p /cm *
N y e r s e n ............................. 600 620 1 080 950

1 ó r a  u t á n ....................... 1 380 1 800 1 800 1 700
2  ó r a  u t á n ....................... 1 900 2 500 2  2 0 0 2  0 0 0

3 ó r a  u t á n ....................... 2  1 0 0 3 250 3 100 2 400
4 ó r a  u t á n ....................... 2 400 4 600 4 500 3 300

24 ó r a  u t á n ....................... 5 200 9 500 1 0  0 0 0 12 400
V is s z a m a ra d ó  ................ 900 900 800 850

F e lh a s z n á lh a tó s á g i  id ő ,
p e rc  ................................ 180 60 60 1 2 0

Ö n th e tő ,  ó r a  u t á n  ......... 24 6 5 24

A grafitos-vizes fekecset a  m inta kivétele 
u tán  ráfúvással v ittü k  fel a forma felületére. A 
kötési idő a la tt — részben a levegő, részben a 
m intahom okban levő bentonit hatására —- a fe- 
kecs is m egszáradt.
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4. ábra. A  keverék nyers és kötési 
szilárdságának változása 

a bentonittartalom függvényében

A formázóanyag árának csökkentése érdeké 
ben a szintetikus homoknak bányahom okkal való 
helyettesítésével is kísérleteztünk.

Mind szemcsenagyság, m ind pedig agyagtar 
talom  szempontjából a diósdi bányahom ok látszott 
a legalkalmasabbnak. Keverés u tán  azonban nem 
csak a száraz, hanem  a 4—5%  nedvességtartalm ú 
bányahom okból készült keverékek is használha 
ta tlanokká váltak. A diósdi hom oknak mintegy 
3% -nyi agyagtartalm a rövid idő a la tt lerontotta 
a  vízüveg kötőképességét. A legalább 2 1/2—3 órás 
felhasználhatóság érdekében vagy a homokot kel
le tt szódázni vagy pedig a vízüveget lúgozni. Ter 
mészetesen m indkét eljárás lassítja a  kötési időt. 
Ezekkel a módszerekkel csak 24 órás kötés bizto 
sítható. U gyanakkor a bányahom ok agyagtartal 
m a lehetővé te tte  a  bentonitnak 0,5 súlyrésszel 
való csökkentését, azonkívül a visszamaradó szi
lárdság erős csökkenése m ia tt a  MgC03 teljes el
hagyását, a  kisebb mennyiségű szárazanyag ada 
golása révén pedig a vízüveg csökkentését. A 4. 
ábra a  nyers és a  kötési szilárdság alakulását a  ben- 
ton it mennyiségének függvényében m utatja . Az 5. 
és 6. ábrák a szóda ha tásá t szemléltetik a felhasz 
nálhatósági időre, ill. a  visszamaradó szilárdságra.

A homok nedvességtartalm a a kötési szilárd 
ságot nem befolyásolja, a kötési időt azonban jelen 
tősen meghosszabítja. A 24 órás kötési idő elérésé
hez a homok nedvességtartalm át száraz homok 
adagolásával úgy kell szabályoznunk, hogy az 
max. 5%  legyen.

A bányahom okkal kikísérletezett új keveré 
kek:

5. 100 sr. diósdi bányahom ok (víztartalom  =  
=  max. 5%)

2.5 sr. ,,0 ” bentonit (keverés: 3—5 perc),
5 sr. vízüveg (keverés: 1—3 perc).
A vízüvegben a homokra szám ítva 0,1 sr. 

NaOH van oldva.
6. 100 sr. diósdi bányahom ok (víztartalom  =  

=  max. 5%)
3 sr. N a2C 03 (agyagra szám ítva),
2.5 sr. ,,0 ” bentonit (keverés: 3—5 perc),
5 sr. vízüveg (keverés: 1—3 perc).

További kísérleteket végeztünk kisebb modu- 
luszú, háztartási vízüveggel. Az így készült formák 
felülete elég porlékony, kötési szilárdságuk kicsi 
volt. A háztartási vízüveg nagyobb víztartalm a 
m ia tt a  kötési idő megnő, ezzel párhuzam osan a 
felhasználhatósági idő is nagyobb lesz. Rossz szi
lárdsági tulajdonságai m ia tt csak kis öntvényekre 
lenne alkalmas, azonban esős, nyirkos időben még 
a  24 órás kötési idő sem biztosítható.

2. táblázat

Bányahom okot tarta lm azó  torm ázóanyag jellem zői

A  k e v e ré k  je le

5 6

N y o m ó s z ilá rd s á g , p /c m 2

N y e r s e n ..................................................  330 450
6  ó r a  u t á n ...........................................  1900 3000

24 ó ra  u t á n ...........................................  4700  5700
V is s z a m a ra d ó  ....................................  1700 —

F e lh a s z n á lh a tó s á g i  id ő , ó r a  ............ 2 ,5  4
Ö n th e tő ,  ó r a  u t á n  .............................. 24  24

A laboratórium i és félüzemi kísérletek u tán  
esztergaágyak formázásához az 5. sz. keveréket 
használtuk. A m in tá t a cementes formázáshoz 
használt petróleum m al fú jtuk  be, m ajd száraz szin 
te tikus homokkal leszórtuk. A 2,5 tonnás öntvény 
form ája kísérleti körülm ények között 5 óra a la tt 
készült el. Ez idő a la tt a m intahomok egy része 
á tita tó d o tt petróleummal, a m inta kivételekor ez a 
réteg lágy, nyers olajoshomok tapin tású  le tt és 
erősen ráragad t a  m intára. A lúgos kém hatású 
m intahom ok az esztergaágyak nitrolakkal bevont 
m in táit nem, de az egyéb m inták m intalakkját 
m egtám adta és hosszabb idő a la tt teljesen lem arta, 
íg y  olyan választóanyagot kellett keresnünk, 
amely a m inta felületén a formázóanyag lúgos h a tá 
sá t közömbösíti és nem akadályozza a kötést. A 
keverékek adalékanyagaival végzett kísérletek 
alapján a  szulfitlúg előnyös tulajdonságait próbál
tu k  felhasználni. A gyengén savas oldat ugyanis a

5. ábra. A  keverék szódatartalmának 
hatása a felhasználhatósági időre

6. ábra. A  keverék szódatartalmának 
hatása a visszamaradó szilárdságra
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fenti követelményeket kielégíti és a felületi réteg 
ben azonnal gyenge kötést is biztosít. A m inta 
hígított szulfitlúggal befújva, m ajd szintetikus 
homokkal leszórva a  formázás kezdetétől szám ított 
4 óra múlva is könnyen kiemelhető a formából.

Megvizsgáltuk a visszatérő homok újrafelhasz 
nálási lehetőségeit is. Ezek alapján a visszatérő 
homok minden mennyiségben felhasználható újabb 
vízüveges-bentonitos m intahom ok készítésére az 
alábbi szempontok figyelembevételével:

1. A többlet nátronlúg vagy szóda nem halad 
h a tja  meg agyagra szám ítva a 3 súlyszázalékot 
(szintetikus homokra nem kell szódát adagolni).

2. A visszatérő homokba eredetileg adagolt 
bentonito t az újabb adagoláskor figyelembe kell 
venni.

3. A jánlatos a visszatérő homokba 0,75 sr. 
M gC03-t adagolni, hogy a többlet vízüveg okozta 
nagy visszamaradó szilárdságot csökkentsük.

4. A víztartalm a összesen 4—5% -ra állítandó 
be. Üzemi kísérleteink azt igazolták, hogy a vissza
térő homok adagolása jav ítja  a felhasználhatóságot.

A vízüveges-bentonitos m intahom okkal vég 
z e tt formázás technológiája azonos a nyers form á 
záséval.

A levegőn kötő vízüveges-bentonitos eljárás 
előnyei a  cementes formázással szemben:

1. A formázóanyag nyers szilárdsága elegendő 
ahhoz, hogy a m inta a forma elkészülte u tán  azon 
nal kiemelhető legyen;

2. A szárítás művelete és a velejáró formaszál
lítás elmarad;

3. Egyszeri vizes fekecselés elegendő. A cemen
tes formázáskor kétszeri fekecseléskor is előfordul 
ráégés.

Az új eljárás há tránya: a formázóanyag d rá 
gább a cementes m intahom oknál. Meggondolandó 
azonban, hogy a felsorolt költségek elm aradása, nem 
utolsó sorban pedig a  cem entform ázáskor gyak 
ran  jelentkező fehérselejt csökkenése és a minőség 
javulása nem teszi-e gazdaságosabbá az első számí
tásra  drágábbnak ígérkező eljárást.

összefoglalás
Üzemi problém ák m ia tt szükségessé v á lt olcsó, 

nem gyanta vagy m űanyag alapú kötőanyag hasz 
nálatának kikísérletezése. A célnak a vízüveges- 
bentonitos formázókeverékek látszottak  legalkal
m asabbaknak. Különböző bentonitféleségekkel 
vizsgálták a kötési idő ha tásá t a nyomószilárdságra. 
Omlasztó anyagra is szükség volt. E  célra az 
MgC03 v ált be legjobban. M egállapították külön 
böző bentonit-tartalm akkal a  keverék nyers és 
visszamaradó szilárdságát. K ikísérletezték a keve 
rék szódatartalm ának hatásá t a  felhasználhatósági 
időre és a visszamaradó szilárdságra. Vizsgálataik 
kiterjedtek mind a mosott, osztályozott, mind 
pedig a bányahom okokat tartalm azó keverékekre.
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K ü lfö ld i h ír e k

A z N S Z K  fé m ö n tö d é in e k  te rm e lé s e  1965— 6 6 -b a n  ( t-b a n )  :

1965 1966

F  é m ö n t  v é n y
ö sszesen havi* á t la g

I .  n e g y e d I I .  n e g y e d I I I .  n e g y e d

h a v i  á t la g

A lu m ín iu m  és ö t v ö z e t e i ................ 178 950 14 912 15 235 14 706 13 353
M a g n é z iu m  és ö tv ö z e te i  .............. 37 994 3 166 3 349 3 443 2 628
R é z  és ö tv ö z e te i  .............................. 93 210 7 768 6 963 6 397 5 866
Ó lo m  és ö t v ö z e t e i ........................... 6 351 529 505 503 533
C in k  és ö tv ö z e te i  ........................... 48 955 4 080 4 259 3 960 3 947
O n  és ö t v ö z e t e i ................................

M e ta ll,  21. (1967 .) 1. sz . 90. o ld .

229 19 21 21 22 

E . Gy.

M a g n é z iu m ö n tv é n y -fe lh a s z n á lá s  a z  N S Z K -b a n  A z ö n tö d é k  á l ta l  e lő á l l í to t t  m á so d la g o s  m a g n é z iu m fé m  
1000  t - b a n :  rö v id  to n n á b a n :

1950 1954 1958 I 1960 1961 1962 1963 1964 1965 1963 1964 1965 1966

2 8 13 24 26 30 31 38 38 9200 11 800 13 600 15 000

A  v ilá g o n  le g n a g y o b b  m a g n é z iu m ö n tv é n y  fe lh a sz n á ló  
a  V o lk sw ag e n  M ű v e k , a m e ly n e k  n a p i  fe lh a s z n á lá s a  
m in te g y  150 t .  E z  a  n y u g a t i  á l la m o k  m a g n é z iu m te rm e ié -
c p r i p l r  Î  h O /  _ o

M e ta ll,  21. (1967). 3. sz . 259. o ld . E . Gy.

A z U S A  m a g n é z iu m ö n tv é n y - te rm e lé s e  rö v id  t - b a n :
1965- b e n  16 500
1966- b a n  17 500
A  m a g n é z iu m  h e n g e re lt  á r u  2 5 % -a  a z  ö n tv é n y é n e k .

A z U S A -b a n  150 m a g n ó z iu m ö n tö d e  m ű k ö d ik  k b . 
10 000  a lk a lm a z o tta l .
M e ta ll  21. (1967 .) 3. sz . 263. o ld . E . Gy.

C sep e len  é p ü l a  te l je s e n  a u to m a t iz á l t  r é z tu s k ó -  
ö n tö d e . A  b e r u h á z á s  v o lu m e n e  100 m illió  fo r in t .  A  100 
m  h o ssz ú  c s a r n o k b a n  9 9 ,9 %  t is z ta s á g ú  ré z b ő l 43 00 0  t  
h e n g e r lé s i , ill. s a j to lá s i  t u s k ó t  le h e t  ö n te n i.  A z  ú j ö n tö d e  
ü z e m b e h e ly e z é se  u t á n  a  ré g i tu s k ó ö n tö d e  h e ly é n  m á s  
ü z e m e t r e n d e z n e k  b e .
M e ta ll, 21. (1967 .) 1. sz. 88. o ld . E. Gy.
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Ü v eg  m eleg a la k ítá sá ra  a lk a lm a s  ö n tö tt  szerszám an yag
Dr.  K U L C S Á R  J Ó Z S E F

V asipari K u ta tó  In téz e t D K  6 6 9 .3 5 ’2 4 ’ 7 1 ’4 .0 1 8 .2 5 8

1. Bevezetés

A század eleje óta, amikor az autom atikus 
üveggyártó gépek megjelentek a  világpiacon, az 
öntöttvas volt az az anyag, am elyet szinte kizáró 
lagosan használtak üvegsajtoló szerszám anyaga 
ként. Az üvegipari áruk term elt mennyiségére jel
lemző, hogy pl. az USA-ban évente csaknem 25 
milliárd üvegedényt gyártanak. Óvatos becslés 
esetén is az egész világ évi termelése legalább 80— 
100 milliárd darabra tehető (International Copper 
Research Association Bulletin 1964. évi májusi 
adatai).

Az üveggyártók szerint, a jelenlegi term elést 
tíz éven belül 70%-kal kell növelni, hogy a meg
levő, de mennyiségileg állandóan növekvő igénye
ke t és az új felhaszálási területek igényeit kielégít 
hessék.

A korszerű üveggyártás megköveteli a  több 
termelésből adódó olyan igények teljesítését, m int 
pl. a  gyártási sebesség növelése, az üveg felületi 
minőségének javítása és a szűkebb gyártási tű ré 
sek. Ezeknek a kívánalm aknak az eddig általáno 
san használt öntö ttvas kokilla m ár nem  felel meg 
olcsósága ellenére sem, m ert hővezetőképessége 
viszonylag rossz, meleg állapotban felületi repedé 
sekre hajlamos, kopásállósága kicsi, sérülésre haj 
lamos.

A különféle technológiai fogások — m int pl. a 
kokilla léghűtése vagy a kokillafelület fekecselése 
— sem elegendők m ár a fokozott követelmények 
kielégítésére. Új szerszámanyagra van szükség, 
amelynek tulajdonságai jobbak az eddigieknél.

2. Üveg melegalakítására alkalmas 
szerszámanyag tulajdonságai

A kutatási feladat megoldását a megbízó — 
Egyesület Izzólám pa és Villamossági R T  — álta l 
ado tt, valam int a fellelhető, ezzel a  kérdéssel fog
lalkozó irodalom műszaki célkitűzései alapján kezd 
tük  el.

Ezek szerint a feladat olyan ötvözet kidolgo 
zása volt, amelynek a következő tulajdonságokkal 
kellett rendelkeznie:

a) az üzemi hőmérsékleten — 540—580°C — 
az üveghez nem tapad,

b) az üzemi hőmérsékleten legalább 120— 150 
H B  keménységű,

c )  az üzemi hőmérsékleten a  szerszám felüle
tén  összefüggő, vékony, állandó vastagságú oxid- 
réteg képződjék, amely a  meleg üveghez nem, de az 
alapfémhez jól tapadjon, erről ne pattogozzék le,

d) hőtágulási együttható ja  az üvegéhez ha 
sonló, de lehetőleg ennél kisebb legyen,

e) hővezetőképessége minél nagyobb legyen, 
m ert ezzel növelhető a  m unkaütem  sebessége,

f )  forgácsolással jól m egm unkálható legyen,
g) tük rösíte tt állapotban megfelelő felületi 

simasággal rendelkezzék,

h) hegesztéssel jav ítható  legyen, s végül
i )  elfogadható ára  legyen.
A rendelkezésünkre álló s a feladattal kapcso

latos, hozzáférhető irodalom meglehetősen kevés, 
ezért a feladat m egoldását jórészt sa já t tapasztala 
ta ink  alapján végeztük el.

3. A feladat követelm ényeinek megfelelő 
ötvözet ism ertetése

Az 1964. évben végzett előkísérleteink és a 
megbízó gyakorlati próbái alapján minden vonat 
kozásban az általunk V K Ü  3-nak nevezett össze
té te l bizonyult a legjobbnak. 1965-ben ennek meg
felelően ötszörös reprodukálás alapján kidolgoztuk 
és ellenőriztük az azonos minőséget adó alapanyag 
előállítás technológiáját.

3 .1 . A  V K Ü  3  a n y a g  össze té tele

Az üvegiparban m ár régebben ism ertek a réz 
alapú ötvözetek. Ezeket az ötvözet-összetételeket 
különféle márkajelzésekkel a külföldi üveggyártók 
használták is. Ezek a rézötvözetek általában alu 
m ínium ot és nikkelt tartalm aztak , több-kevesebb 
ólom-, ón-, titán - és/vagy vanádium tartalom m al. 
Em ellett jellemzőjük, hogy legtöbbjük ta rta lm a 
zo tt 7— 11% Zn-ot. Az általunk kidolgozott össze
té te l is alapjában hasonló jellegű, azonban három 
lényeges pontban különbözik a felsoroltaktól:

a) Kis mennyiségű kobalttal ötvöztünk, amely 
emeli az anyag hőállóságát.

b) N éhány tized százalék berilhum ot ta r ta l 
maz, amely növeli az ötvözet melegkeménységét, és 
végül

c )  nincs benne cink.
A cink jelenléte az ötvözetben az anyag he- 

geszthetőségét rontja, ezzel a  szerszám javítható- 
ságát is. Ezenkívül növekvő cinktartalom m al nő 
az anyag m elegállapotban jelentkező felületi kipat- 
togzásának veszélye.

Az általunk kidolgozott s legjobbnak bizonyult 
összetétel a következő:

Ni 16— 18%,
A1 9— 10,5%,
Со 1—2%,
Fe 0,8— 1%,
Be 0,3—0,5%,
Cu maradék.

Szennyezés összesen max. 0,25%.
Hangsúlyozzuk, hogy az ólom, ón, antim on, 

szilícium és cink szennyezők különösen károsok, 
ezért ezek mennyisége a megengedhető szennye
zési százalékon belül is a lehető legkevesebb legyen.

3 .2  A z  ö tvö ze t e lő á ll í tá s i  te ch n o ló g iá ja

3 .2 1  O lv a s z tá s , ön tés

Olvasztása és öntése kism értékben eltér a szo
kásos nikkel-alumíniumbronzokétól. A sikeres öntés 
előfeltétele a  jól száríto tt homokforma. Az olvasz
táshoz célszerű villamosfűtésű kemencét használni,
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de gáztüzelésű is megfelelő. Mint a  legtöbb alumí- 
niumbronz ez az ötvözet is hajlamos a gázokklu- 
zióra. E zért az olvadékot célszerű száraz nitrogén 
gázzal átöblíteni. A nitrogéngázt az olvadékba m e 
rülő kvarccsövön keresztül ju tta tju k  a  fürdőbe. Az 
ötvözet olvasztási hőmérséklete: 1140—1160°C. Az 
öntést 1180— 1250°C között célszerű elvégezni. Az 
adagnak ennél nagyobb túlhevitásét el kell kerülni. 
Az ötvözethez szükséges alkotók közül az alum í
nium ot, vasat, nikkelt, kobaltot és a berilliumot 
segédötvözet alakjában kell adagolni.

Az ötvözet olvasztásakor az alábbi technoló 
giai sorrend betartása  kívánatos:

a) Először a nikkeles, kobaltos és vasas segéd
ötvözetet, illetve a réz 75% -át kell adagolni,

b) Ат. előbbiek beolvadása u tán  száraz nitro- 
géngázas öblítés következik 3—5 percig.

c) A m aradék réz és az összes alumínium 
(50% A1—50% Cu-segédötvözet), valam int béril 
lium (2% Be- és 98% C u-tartalm ú segédötvözet) 
együttes adagolása.

d) a  teljes adag beolvadása u tán  5— 10 percig 
újból száraz nitrogéngázt vezetünk á t  az olvadé 
kon.

e) Végül az olvadékot krioüttal kezeljük (10 
kp-hoz 30—40 g kriolit szükséges).

A beömlőrendszert úgy kell kialakítani, hogy 
örvénylésmentes fém áram íást biztosítson.

R úd  alakú alkatrészek öntésére jól használ
ható az olyan beömlőrendszer, ahol az elosztócsa
to rna keresztm etszetének az aránya a megvágá- 
sok keresztmetszetéhez 1 :2 .  J a v ít az öntvény m i
nőségén, ha öntés elő tt a  form aszekrényt 15— 
20°-ban m egdöntjük úgy, hogy a szekrény a be 
ömlőrendszer felé lejtsen (dagadó öntés).

A nikkel-alumínium bronz /З-fázisa lehűlés 
közben szétbomlik. Á ltalában azonban a lehűlés tú l 
gyors ahhoz, hogy ez a szétbomlás teljes egészében 
végbemehessen, az esetleg visszamaradó j5-fázis a 
felhasználás hőmérsékletén átalakul m artenzithez 
hasonló szövetelemmé, ami a szerszám m éretnöve 
kedését okozza. E zért ezeket az öntvényeket a ján 
latos szövetstabilizálás céljából 540—580°C-on 4 
órás izzítással hőkezelni.
§ Az 1. ábrán hőkezelés nélküli, a  2. ábrán 
ugyanannak a darabnak hőkezelés utáni szövet
szerkezetét m uta tjuk  be. Jó l lá tható  a két szövet
szerkezet közötti különbség.

1. ábra. V K Ü  3{anyag szövetszerkezete hőkezeletlen 
állapotban. N  — 300 X

3 .3  M e g m u n k á lá s

Ат. ötvözet forgácsolással m egmunkálható. A 
(Tb = 75—-77 kp/m m 2 szakítószilárdságú és HB 
270—280 kp/m m 2 keménységű ötvözet forgácso
lása különösebb nehézséget nem okoz. A rozsda- 
mentes és hőálló acélokra használt forgácsolási 
technológia i t t  is alkalm azható.

3 .4  H egeszth e tő ség

A  használat közben elkopott vagy meghibá 
sodott szerszámok hegesztéssel történő javítása az 
üvegiparban is elsőrendű követelmény.

Ä VKÜ 3 ötvözet sajá t anyagával azonos 
összetételű hegesztőpálcával argon védőgáz a t 
moszférában (WIGr módszer) hegeszthető.

A hegesztési kísérletek az alapanyaggal azonos 
tulajdonságú varra to t eredményeztek. A varrat 
gáz- és pórusmentes, finomszerkezetű, am int ez a
3 . és 4 . á b rá n  is látható.

Hegesztés u tán  újabb szövetstabilizáló hő 
kezelés szükséges a 3.21 fejezetben elm ondottak 
szerint.

3 .5  V K Ü  3  ö tvözet f i z i k a i  és  m e c h a n ik a i  

tu la jd o n s á g a i

Ат. ötvözet fizikai és mechanikai jellemzőinek 
értékeit a  rendelkezésünkre álló műszerek és be 
rendezések segítségével illetőleg az Egyesült Izzó 
technológiai laboratórium ának közreműködésével 
m értük meg.

2. ábra. V K Ü  3 anyag szövetszerkezete hőkezelt 
állapotban. N  = 300 X

3. ábra. Saját anyagával hegesztett V K Ü  3 anyag  
varratkörnyezetének szövetszerkezete. N  =  ,5 0 X
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4. ábra. Saját anyagával hegesztett V K Ü  3 anyag  
varrat-környezetének seövetszerkezete. N  — 300 X

Az ötvözet eddig ism ert adatai a következők:
O l v a d á s p o n t ..............
S z a k í tó s z ilá rd s á g  . . .
F o ly á s h a tá r  ..............
K e m é n y s é g ................

N y ú lá s  .......................
K o n t r a k c i ó ................
F a j  s ú ly  .......................
H ő tá g u lá s i

e g y ü t th a t ó  ...........
(0— 300°C  k ö z ö tt)  

H ő v e z e tő k é p e s s é g  
( l in e á r is a n  n ő  a  
h ő m é rs é k le tte l)

fo lv= 1 1 4 0 — 1160°C 
а в  = 75— 77 k p /m m *
(7F =  56— 58 k p /m m 2 

H B 2o°c  =  270— 280 k p /m m 2 
H B 5oo°C= 160— 180 k p /m m 2 

0 1 0  =  2— 2 ,5 %
V =  4 ,8 — 5 ,1 %  
y = 7 ,1  g /c m 3

a = 1 5 8 ,8 - 1 0 7 m m /m m , °C

/ 20°c =  35— 37 k c a l/m , ó ra , °C 
^5 0o°C — 62— 64 k c a l/m , ó ra , °C

4. A kutatási eredmények összefoglalása

a) Az 1964. évben végzett előkísérletek alapján 
kidolgozott VKÜ 3 jelű Ni—A1—Со—Be bronz a 
megbízó véleménye szerint is megfelelőnek bizo
nyult. 1965. évben végzett ötszörös reproduká 
lással igazoltuk a biztonságos előállítási techno 
lógiát.

b) M egoldottuk a VKÜ 3 ötvözet hegesztéssel 
történő javítását.

c) A rendelkezésünkre álló műszerek és beren 
dezések segítségével m egállapítottuk a  VKÜ 3 ö t 
vözet döntően fontos fizikai és mechanikai tu la j 
donságait.

d) A megbízó kívánságának megfelelő meny- 
nyiségű és azonos minőségű félkészgyártm ányt 
szállítottunk az Egyesült Izzó technológiai labo 
ratórium ának.

e) A  V K Ü  3 ötvözet alkalm azásával megszűnt 
az üvegnek a szerszámhoz való tapadása, am it az 
addig használt szerszámoknál a  felület kormozásá- 
val igyekeztek meggátolni. Az általunk készített 
anyagból való szerszámokat — rotam éter magok, 
rádiócső magok stb. — eredeti állapotukban, még 
m a is használják.

f )  Az új ötvözet drágább az öntöttvasnál — 
árkalkuláció még nincs — használata azonban, 
különösen bonyolult alakú és szűk m érettűrésű, 
munkaigényes szerszámok esetén gazdaságos.

A feladat kidolgozásához n y ú jto tt igen hasz 
nos és készséges közreműködésért, ezúton is kö 
szönetét m ondunk Porubszky Jenő és Apáti Attila 
kollegáknak, az Egyesült Izzó technológiai labo 
ra tórium a vezetőjének és helyettesének, akiknek 
segítsége hozzájárult a feladat sikeres befejezésé
hez.

Összefoglalás

A VKÜ jelű NiAlCoBe bronz igen jó használ
ható üveg m elegalakítására szolgáló szerszámok 
készítésére. Tulajdonságai — hőállóság, kemény 
ség, hővezetőképesség stb. — jobbak az eddig ál
talánosan használt öntöttvasénál. Kidolgoztuk, 
illetve m egállapítottuk az ötvözet összetételét, ol
vasztási, öntési, megmunkálási és hegesztési tech 
nológiáját, valam int fizikai és mechanikai jellem 
zőit.
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ö n té s i  n y o m á s a  300 k p /c m 2, s a j to ló  e re je  6 t ,  ü r e s já rá s i  
seb esség e  1000 z á rá s /ó ra .  A  g é p e t  c in k e t  ö n tő  g é p b ő l 
f e j le s z te t té k  k i. A  k o m b in á l t  o lv a s z tó  m e le g e n ta r tó  k e 
m e n c é jé t  o la j ja l  f ű t ik  és a z  o lv a d é k o t  S O j g á z z a l v é d ik  az 
o x id á c ió tó l .  A  k o p o t t  a lk a tr é s z e k  k ö n n y e n  c s e ré lh e tő k . 
A  te lje s e n  a u to m a t ik u s  s z a b á ly o z á s  .é s  a  h id ra u l ik u s  
re n d s z e r  tö l té s e  n a g y  lo b b a n á s p o n tú  h id r a u l ik u s  fo ly a 
d é k k a l  tö r té n ik .
G iesse re i, 54. (1967 .) 3. sz . 85. o ld . E .G y .

V as-, acé l-  és  te m p e rö n tv é n v - te rm e lé s  az  N S Z K -b a n  
1 9 6 6 -b an :

D e c e m b e rb e n E g ész  é v b e n

t 0//0 t 0//0

Ö s s z e s e n ......... 276  822 100 3 914 763 100
V a s ö n tv é n y  . . 235  994 85,3 3 358 933 85,8
A c é lö n tv é n y 21 658 7,8 297 658 7,6
T e m p e rö n tv é n y 19 170 6,9 258 172 6,6

A z 1966 n o v e m b e r i  te rm e lé s  310 233 t ,  t e h á t  d e c e m b e r 
b e n  — 1 0 ,8 %  v o lt  a  c sö k k en é s .
1 9 6 5 -b en  4 464  224  t  v a s a la p ú  ö n tv é n y t  te rm e lte k ,  
m íg  1 9 6 6 -b an  391 763 t - t ,  t e h á t  — 1 2 ,3 % -k a l k e v e s e b b e t.  
G iesse re i, 54. (1967 .) 4 . sz . 16. o ld . E . Gy.
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L eszn ek -e  sza k m u n k á so k  a jö v ő  ö n tö d é ib en ?

Az ipar fejlesztéséhez és a  korszerű gyártás 
hoz elengedhetetlenül szükségesek a jólképzett 
szakemberek. E  törvényszerűség ismeretében a kö 
zép-, és felsőfokú oktatásban résztvevő tanulók 
létszám át — nagy anyagi befektetéssel biztosítva 
az ok tatás feltételeit — jelentősen növelték és 
újabb oktatási form ákat (pl. felsőfokú technikum) 
hoztak létre. Az iskolareformnak megfelelően egy
k é t éve a középfokú oktatásban bizonyos szakmák 
elsajátítására is terem tettek  lehetőséget. Az ipari 
tanulóképzésben viszont évről évre kisebb az öntő 
szakm át választók száma. A „Pályaválasztási t a 
nácsadódból kivehető, hogy a folyó tanévre kizá 
rólag a Csepel Művek ad o tt lehetőséget 10 fő öntő 
ipari tanuló felvételére. Tárgyilagosan mérlegelve 
a  helyzetet a „klasszikus” öntőszakmunkás kép 
zésben nagyobb létszám nem is kell, hiszen a ko 
rábbi években szakmunkássá v á lt öntők nagyobb 
része m a m ár nem öntödében dolgozik, mivel az 
öntőiparban egyre kevésbé van szükség az első
sorban kéziformázásra kiképzett öntőkre.

Az öntödékben is — m int a népgazdaság egyéb 
ágaiban — m indjobban fokozódik a  gépesítés, és 
ezzel a nehéz fizikai m unkát term elékenyebb gépi 
forma- és magkészítés vá ltja  fel. A fokozódó gépe
sítést m u ta tja  az, hogy az Öntödei V állalat te r 
melőegységeiben g y árto tt összes öntvényből 1962- 
ben 64,5%, 1966. első félévében pedig 71,4% ké 
szült gépi formázással. Köztudom ású az is, hogy 
az öntödék fejlesztése a többi iparághoz viszo
ny ítva  kissé elm aradt, melynek behozására jelen 
leg nagy beruházások és a technológiai ágazato 
k a t gépesíteni szándékozó rekonstrukciók vannak 
folyam atban. E lkezdődött új nagy termelőképes 
ségű és korszerű öntvénygyárak tervezése is. A 
gyárfejlesztések feltétlenül m agukkal hozzák a ké 
ziformázás arányának rohamos csökkenését.

Az öntödékben gyártásfejlesztési törekvések 
is vannak — kiemelem a héjform ázást, önkötő ho
mokkeverékek használatát, a  mag- és formakészí
tésben, valam int a gyorsan cserélhető m intalapok 
alkalm azását — , melyek korszerű és gépesített 
módszerek ipari bevezetését vagy terjesztését ered 
ményezik.

A gyorsan cserélhető m intalapok kivitelezett 
változatai a m intáknak a gyors cseréjét is lehetővé 
teszik, ezzel az egyedi jelleggel g y á rto tt öntvények 
gépi formázásra való alkalm azását oldják meg.

A m unkaerőtartalékok viszonylagos csökke
nése és a  gazdaságosabb gyártásra való törekvés is 
olyan irányba ösztönzik az ipart, hogy a kézi m un 
k á t korszerű gépesítéssel váltsák fel. Természete 
sen az alkalm azott öntőszakm unkásokra a jövőben 
is szükség lesz, m ert bizonyos, kis darabszám ú ön t 
vények gyártása változatlanul kézi formázással 
gazdaságosabb.

A felsoroltak ismeretében önként vetődik fel 
a  kérdés, hogy a néhány „klasszikus” öntőszak 
munkáson kívül a holnap öntödéiben lesz-e forma- 
és magkészítéshez szakmunkás. A kérdés sokkal

fontosabb annál, hogy egyszerűen nemleges választ 
adjunk rá.

H a bonckés alá vetjük  az öntödék selejtjét, 
— am i elfogadottan a  minőségi m unka (szak
munka) leghivatottabb m uta tó ja  — , akkor meg
állapíthatjuk, hogy a szakmunkások m unkája nyo 
mán felmérhető selejt csak töredéke a b e tan íto tt 
m unkások részéről okozott selejtnek. E z t igazolhat
juk az egyik termelőegységünk selejtadataival, ahol 
a kéziformázó szakmunkások 3—5%-os selejttel 
készítenek bonyolult szerszámgépöntvényeket, 
mégis az üzem átlagosan 10% körüli selejttel dol
gozik a  gépformázásban kevésbé bonyolult öntvé 
nyek nagyobb selejtmennyisége következtében. 
Még jellemzőbb példa a  sebességváltóház selejt- 
alakulása. A b e tan íto tt gépformázók megközelítő 
leg 30%-os selejttel készítették ezt az öntvényt, 
m a ugyanezt a szakmunkások 5% selejttel gyártják.

A minőségi hibák okkeresésében nagyon gyak 
ran munkafegyelmi lazaságra vezetjük vissza a 
problém ákat. A technológiai fegyelem tudatos be 
ta rtá sá t, a  gyakorlatot jól-rosszul megismerő be 
tan íto tt m unkástól nem is lehet megkövetelni, 
más szóval egy be tan íto tt gépformázótói nem lehet 
elvárni, hogy a jó öntvény gyártásának összes fel
té te lét ismerje és ennek megfelelően dolgozzék. 
Nagyon gyakran ismerünk fel a gépformázók m un 
kájában alapvető technológiai h ibákat, pl. az ön 
tés közben keletkező gázok elvezetésének biztosí
tásában; a  beömlők és tápfejek megfelelő nagysá 
gának, alakjának és felületi simaságának kialakí
tásában; a  formakeménységben; a  magok form a
üregbe helyezésében; a  formaszekrények összera
kásában és az öntvénygyártás egyéb technológiai 
fázisaiban.

Ezek a tényezők és hibák ugyanakkor döntő 
fontosságúak a  jó öntvénygyártás szempontjából. 
E hibák megelőzésére és kiküszöbölésére a műveze 
tők  és műszaki ellenőrök létszámnövelése nem meg
oldás, m ert úgyszólván minden m unkafázist ellen
őrizni kellene.

Az öntödékben dolgozó üzemi szakemberek 
jól ismerik azt a  jelenséget, hogy a m unkába álló 
gépformázó tanuló — annak ellenére, hogy a m ű 
vezetőjétől és m unkatársaitól gyakorlati ok ta tást 
és tanácsokat kap — több m int fél évig nagyon já 
ra tlan  a m unkájában, sok hibával végzi azt, és új 
m unka esetén még évekig problém át okoz a forma- 
készítés. Ugyanez vonatkozik természetesen a mag 
készítőkre is.

A felsoroltakon felül — véleményem szerint — 
célszerű lenne a gépformázókkal és magkészítőkkel 
a  használatban levő gépeket is m egism ertetni a gé
pek jó kihasználása és az öntvény minőség javítása 
céljából.

Mindezek azt követelik, hogy a gépformázás 
és a magkészítés is legyen szakma. T ehát a  fe lte tt 
kérdésre igenlő választ adunk és főként azoknak, 
akik illetékesek a szakm ává minősítésben.

Egy bizonyos, hogy az öntvénygyártásban na 
gyon sok tényezőt, m unkafogást kell ismerni és
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betartan i ahhoz, hogy jó öntvényeket gyártsunk. A 
forgácsolási m unkának is lá ttuk  a m estereit a TV- 
ben. Abból is azt a  következtetést vonhatjuk le, 
hogy a jó munkához jó elméleti felkészültség, kéz 
ügyesség és a gép ismerete szükségbe. Nem kell más

a jó öntvény előállításához sem. A kérdés csak azon 
múlik, hogy a szervezett o k ta tást és gyakorlati 
felkészülést mielőbb meg kell kezdeni az öntödei 
m unkáknál a gépi formakészítés és magkészítés 
területén is.

Feiner Sándor

S za b v á n y o sítá si h íre k

F e lh ív ju k  o lv a s ó in k  f ig y e lm é t a  M a g y a r  S z a b v á n y -  
ü g y i H iv a t a l  á l ta l  a  k ö z e lm ú l tb a n  jó v á h a g y o t t  a lá b b i 
ö n té s z e ti  t á r g y ú  s z a b v á n y o k ra  és h o z z á s z ó lá s o k ra  k i 
b o c s á to t t  s z a b v á n y te rv e z e te k re  :

Szabványok:

MSZ 26 0 4 — 66 (az  M SZ 2604— 51 h e ly e t t )  L e m e z g ra f i to s  
ö n tö t t v a s  sz ilá rd s á g i v iz s g á la ta .  H a j l í tó v iz s g é la t .  
A  s z a b v á n y  a  le m e z g ra f i to s  ö n tö t t v a s  s z o b a h ő m é r 
s é k le te n  v é g z e t t  h a j l í tó v iz s g á la tá r a  v o n a tk o z ik . A 
v iz s g á la t  a  k é t  v é g é n  a l á t á m a s z to t t  p r ó b a te s tn e k ,  
a z  a lá tá m a s z tá s i  tá v o ls á g  f e le z ő v o n a lá b a n  a  tö ré s ig  
fo k o zó d ó  te rh e lé s é b ő l á l l a  tö ré s i  s z ilá rd s á g  és le g 
n a g y o b b  b e h a j lá s  m e g á l la p í tá s á ra .

MSZ 25 9 1 — 66 (az  M SZ 2591— 57 h e ly e t t )  V as- és a c é l 
ö n tv é n y e k .  F o g a lo m m e g h a tá ro z á s ,  je lö lé s .
A  s z a b v á n y  a  v a s a la p ú  ö tv ö z e te k b ő l k é s z ü l t  ö n tv é 
n y e k  f e lo s z tá s á t  és te rm in o ló g iá já t  ta r ta lm a z z a ;  
m e g a d ja  to v á b b á ,  h o g y  az  eg y e s  ö n tv é n y fé le s é g e k  
e lő ír á s a i t  m e ly  s z a b v á n y o k  ta r ta lm a z z á k .

M SZ 8270— 66 Ö tv ö z e tle n  a c é lö n tv ó n y e k . A n y a g m in ő 
sé g ek  és m ű s z a k i e lő írá so k .
E  s z a b v á n y  az  M SZ 2591— 5 7 -b e n  az  ö tv ö z e tle n  
a e é lö n tv é n y e k  a n y a g m in ő s é g é re  e lő í r ta k a t  h e ly e t 
te s í t i .  A  K G S T  s z a b v á n y a já n lá s  a la p já n  k é s z ü lt  
s z a b v á n y  ö t  a c é lm in ő s é g e t t a r t a lm a z ,  m in d e n  m in ő 
sé g n e k  h á ro m  v á l to z a ta  v a n .  A z  a la p m in ő sé g  je l le m 
z ő je  a  s z a k ító s z ilá rd s á g  és  a  n y ú lá s  v a g y  a  v e g y i 
ö s sz e té te l, ill. a  k e m é n y sé g . A  m á s o d ik  c s o p o r tb a n  
a  m in ő s ítő  té n y e z ő  a  sz a k ító s z ilá rd s á g , a  f o ly á s h a 
t á r  és a  n y ú lá s ,  a  h a r m a d ik  c s o p o r tb a n  p e d ig  ezen  
fe lü l m é g  a  k o n tr a k c ió  v a g y  az  ü tő m u n k a .

MSZ 5716— 67 (az  M SZ 5716— 52 h e ly e t t )  L e m e z g ra f ito s  
és  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s  sz ö v e te .
A  s z a b v á n y  a  v a s ö n tv é n y e k  s z ö v e té t  a  g r a f i t  és a  
fém es  a la p a n y a g  a l a p já n  o sz tá ly o z z a .
G r a f i to t  a la k , m e n n y isé g , m é re t  és e lre n d ez ő d és  
s z e r in t ,  a  fém es  a l a p a n y a g o t  a  p e r l i t  m e n n y  isége és 
f in o m s á g a , a  fo sz fid o s  e u te k t ik u m  e lo sz lása , v a la 
m in t  a  íe d e b u r i t  m e n n y isé g e  a l a p já n  m in ő s ít i .  A 
s z a b v á n y  K G S T  s z a b v á n y a já n lá s  a l a p já n  k é s z ü lt .

MSZ 8271— 66 A c é lö n tv é n y e k . M é re t-  és s ú ly tű ré s e k , 
fo rg á c so lá s i r á h a g y á s o k .
A  s z a b v á n y  a  h a t á l y t a l a n í t o t t  M SZ 2591— 5 7 -b en  
az  a c é lö n tv ó n y e k  m é re t  és  s ú ly tű ré s e i re ,  v a la m in t  
fo rg á cso lá s i r á h a g y á s a i r a  e lő í r ta k a t  h e ly e t te s í t i .  
H é tfé le  tű r é s i  és r á h a g y á s i  o s z tá ly t  t a r t a lm a z .  Az 
é r té k e k  n in c s e n e k  g y á r tá s i  e l já rá s h o z  k ö tv e ,  d e  a  
F ü g g e lé k  t á j é k o z ta t  a z  eg y e s  g y á r tá s i  e l já rá s o k k a l 
á l ta l á b a n  e lé rh e tő  p o n to s s á g o k ró l.

MSZ 8272— 66 G y e n g é n  ö tv ö z ö t t  s z e rk e z e ti  a c é lö n tv é 
n y e k . A n y ag m in ő sé g e k .
A  s z a b v á n y  K G S T  a já n lá s  a l a p já n  k é s z ü l t  é s  n y o lc 
fé le  g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  s z e rk e z e ti  a c é lm in ő só g e t t a r t a l 

m a z  30— 65 k p /m m 2 m in im á lis  f o ly á s h a tá r  e lő ír á 
s o k  k ö z ö t t .  A z ö tv ö z ö k  : Or, N i, M o és  V .

M SZ 8280— 66 L e m e z g ra f i to s  v a s ö n tv é n y e k .  A n y a g m i 
n ő sé g ek  és m ű s z a k i  e lő írá so k .
A  s z a b á n y  az  M SZ 2591— 5 7 -b en  a  s z ü rk e v a s ö n tv é -  
n y e k  a n y a g m in ő s é g é re  és m ű s z a k i k ö v e te lm é n y e ire  
e lő í r ta k a t  h e ly e t te s í t i .  Ö . v . 1 0 -tő l ez ö. v . 40-ig  
te r je d ő e n  7 a n y a g fé le s é g e t ta r t a lm a z .  A  m in ő s íté s  
30 m m  n év leg e s  á tm é r ő jű ,  k ü lö n  ö n t ö t t  p r ó b a te s t  
a l a p já n  tö r té n ik .  A  s z a b v á n y  fü g g e lé k e  tá jé k o z ta 
t á s t  a d  az  ö n tv é n y e k  k ü lö n b ö z ő  fa l v a s ta g s á g a ib a n  
v á r h a tó  sz ilá rd s á g i é r té k e k re .  A  s z a b v á n y  IS O  és 
K G S T  s z a b v á n y a já n lá s  a l a p já n  k é s z ü lt .

M SZ 8281— 66 V as- é s  te m p e rö n tv é n y e k .  M é re t-  és sú ly -  
tű r é s e k ,  fo rg á c so lá s i r á h a g y á s o k .
A  s z a b v á n y  a  h a t á l y t a l a n í t o t t  M SZ 25 9 1 — 5 7 -b en  a  
v a s -  és t e m p e r ö n tv é n y e k  m é re t-  és  s ú ly tű ré s e ire ,  v a 
l a m in t  fo rg á c so lá s i r á h a g y á s a i r a  e lő í r ta k a t  h e ly e t 
te s í t i .  H é tfé le  tű r é s i  és r á h a g y á s i  o s z tá ly t  t a r t a l 
m a z . A z é r té k e k  n in c s e n e k  g y á r tá s i  e l já rá s h o z  k ö tv e , 
d e  a  F ü g g e lé k  tá j é k o z ta t  a z  eg y es  g y á r tá s i  e l j á r á 
s o k k a l á l ta l á b a n  e lé rh e tő  p o n to s s á g o k ró l.

M SZ 8286— 66 T e m p e rö n tv é n y e k .  A n y a g m in ő sé g e k  és 
m ű s z a k i e lő írá so k . A  s z a b v á n y  a z  M SZ 2591— 57- 
b en  a  te m p e r ö n tv é n y e k  a n y a g m in ő s é g é re  és m ű 
s z a k i k ö v e te lm é n y e ire  e lő í r ta k a t  h e ly e t te s í t i .  K é t  
feh é r , ö t  f e k e te  és ö t  p e r l i te s  te m p e rv a s m in ő s é g e t 
t a r ta lm a z .  A  k iv i te l i  k ö v e te lm é n y e k  ré s z le te z ik  a  
f e lü le ti  t i s z ta s á g ,  a  fe lü le tfo ly to n o s s á g  és  a  j a v í t -  
h a tó s á g  e lő írá s a it .  A  s z a b v á n y  K G S T  s z a b v á n y 
a já n lá s  a l a p já n  k é s z ü lt .

Tervezetek

MSZ 5 7 3 2 /2 . la p  T  (az  M SZ 5727— 56 h e ly e t t )  Ö n tv é n y e k  
és  ö n tő m in tá k  fo rm á z á s i  fe rd e sé g e .
A  te rv e z e t  a z  1956-os k ia d á s ú  s z a b v á n y  te l je s  á t 
d o lg o z á sá v a l k é s z ü lt .  A z I .  f e je z e t  a  fo g a lm a k a t ,  a  
2. f e je z e t  a  fe rd e sé g e k  n a g y s á g á t  ta r ta lm a z z a .  A 
fe rd e sé g e k  fe lo s z tá s a  v e z e tő , á l la n d ó  és v á l to z ó  f o r 
m á z á s i  fe rd e sé g . A z é r té k e k  a  g y á r tá s i  te c h n o ló g ia  
a l a p já n  h a t  o s z tá ly b a  so ro lta k .

MSZ 8269 T  Ö n tv é n y e k  r a jz a i .
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a z  ö n t ö t t  a lk a t r é s z e k  m ű h e ly 
r a jz á n a k  és a z  ö n tv ó n y r a jz n a k  a  k ö v e te lm é n y e i t  
h a tá r o z z a  m eg .
A  s z a b v á n y te r v e z e t  F ü g g e lé k e  t á j é k o z ta t á s t  a d  a  
r a jz ü g y v i te l  m e n e té re  is.

H  atálytalanítáe

M SZ 5705—-61 Ö n tö d e i m a g tá m a s z  (h e ly e t te  a  K G M  
Ö n té s z e t i  S z a b v á n y o s í tá s i  K ö z p o n t  á l ta l  k id o lg o 
z o t t  K G S Z . (36 .6901  lé p  h a tá ly b a ) .

K . E .
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S za k o sztá ly i h írek

Ú jjá a la k u l t  a M in ta k é sz itő  S zak cso p o rt

K o rá b b i  s z á m a in k b a n  h í r ü l  a d tu k ,  h o g y  a  b u d a 
p e s t i  m in ta k é s z í tő k  tö b b  s z a k m a i ta n á c s k o z á s ra  g y ű lte k  
ö ssze  E g y e s ü le tü n k b e n .  E z  a lk a lo m m a l a r r ó l  a d h a tu n k  
h í r t ,  h o g y  fo ly ó  é v  m á ju s  4 -én  m e g ta r to t t  ü lé se n  ú j j á 
a l a k u l t  a  M in ta k é s z ítő  S z a k c s o p o r t.

S zász  J ó z s e f  a le ln ö k  a z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v e z e tő 
ség e  n e v é b e n  ü d v ö z ö lte  a  m e g je le n te k e t  és f e lk é r te  Gál 
László te c h n ik u s t  „ A  m a g y a r  m in ta k ó s z íté s  tö r té n e te ”  
c ím ű  b e v e z e tő  e lő a d á s á n a k  m e g ta r tá s á r a ,  a k i  á t t e k i n 
t e t t e  a  m a g y a r  m in ta k é s z í tő k  m u n k á s s á g á t  a  m ú l t  s z á 
z a d  k ö z e p é tő l  n a p ja in k ig .  F e le le v e n í te t te  a z o k a t  a  m u n 
k á s m o z g a lm i te v é k e n y s é g e k e t  is, m e ly e k e t  a  k o ra b e li  
tő k é s  tu la jd o n o s o k k a l  v ív ta k .  E m lé k e z te t te  a  h a l lg a tó -  
tó s á g o t ,  h o g y  a  m in ta k é s z í tő k  ■—  é rd e k e ik n e k  é rv é n y e 
s íté sé re , jo g a ik  v é d e lm é re  —  h e ly e s e n  is m e r té k  fe l a  
h e ly z e t  a k k o r i  v is z o n y a i k ö z ö t t ,  h o g y  S z a k e g y le tb e  k e ll 
tö m ö rü ln iü k .

A  s z a k e g y le ti  m u n k a  a k k o r  k e t tő s  fu n k c ió t  t ö l t ö t t  
b e . E g y ré s z t  v é d te  és  k o o r d in á l ta  e le in te  a  b u d a p e s ti ,  
m a jd  k é s ő b b  a  h o z z á  c s a tla k o z ó  v id é k i  m in ta k é s z í tő k  
jo g a i t ,  u g y a n a k k o r  s e g í te t te  a  m in ta k é s z í tő k  sz a k m a i 
m ű v e lts é g é n e k  g y a r a p í tá s á t .

E lő a d á s a  to v á b b i  ré s z é b e n  fo g la lk o z o tt  a  f e ls z a b a 
d u lá s  u t á n i  m e g v á l to z o t t  h e ly z e tte l .

A  fe ls z a b a d u lá s  u t á n  a z  ip a r i  k o r m á n y z a t  l é t r e h o z ta  
az  ö n á lló  M in ta k é s z ítő  V á lla la to t ,  a m e ly  a  m a i  n a p ig  is 
fe n n á ll, é s  a  tö b b i  m in ta k é s z í tő  ü z e m m e l —  C sepel, 
G an z-M Á V A G , L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  s tb .  —  e g y ü t t 
m ű k ö d v e  e re d m é n y e s e n  te l je s í t i  a z  ö n té s z e t  m in ta ig é 
n y e in e k  k ie lé g íté sé t.

A  h a l lg a tó s á g b ó l Riba János  n y u g d íja s  m in ta k é s z í tő  
fe ls z ó la lá s á b a n  e m lé k e z te te t t  a r r a ,  h o g y  a  f e ls z a b a d u lá s  
e lő t t i  id ő b e n  b iz o n y  so k sz o r  sz e m b e  k e l le t t  n é z n i a  
m u n k a n é lk ü l is é g  ré m é v e l is, és o ly a n k o r  a  S z a k e g y le t 
se g ítsé g e  n a g y o n  jó l e s e t t  a  m u n k a n é lk ü l ie k n e k .

A z ü lé s  m á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n t j a  a l a p já n  T r aj ka 
vics József o k i. g é p é sz m é rn ö k  is m e r te t te  a  h a z a i  m i n t a 
k é s z íté s  n é h á n y  p ro b lé m á já t  é s  a  m e g a la k í tá s r a  k e rü lő  
s z a k c s o p o r t  c é lk itű z é s e it .  T ö b b e k  k ö z ö t t  m e g e m líte t te ,  
h o g y  a  m a g y a r  m in ta k é s z í tő k n e k  is  s z ü k s é g ü k  v a n  o ly a n  
fó ru m ra ,  a h o l e g y ü t tm ű k ö d v e  a z  ö n tö d e i  s z a k e m b e re k 
k e l, m e g v i ta th a t ju k  a z o k a t  a  le g jo b b  m ó d s z e re k e t,  m e 
ly e k k e l a  s z a k m a  fe jlő d é s é t  e lő b b re  v isz ik .

F ig y e le m m e l k e ll k ísé rn i a  szo m szé d o s  o rsz á g o k  
m in ta k é s z í tő  ip a rá n a k  fe jlő d é sé t, és b e  k e lle n e  k a p c s o 
ló d n i a  m in ta k é s z í tő k  n e m z e tk ö z i s z a k m a i te v é k e n y s é 
g é b e  is.

F o g la lk o z n i k e ll a z  ú j  ö n té s z e t i  te c h n o ló g iá k h o z  
sz ü k ség e s  m in ta k é s z le te k  m ű s z a k i  k ö v e te lm é n y e in e k  
m e g h a tá ro z á s á v a l .

A z  u tó b b i  é v e k b e n  k if e j lő d te k  a  fém - és v a s m in ta  
ig é n y e s  ö n té s z e t i  e l já rá s o k . A  k la s s z ik u s n a k  m o n d h a tó  
m in ta k é s z í té s i  i s m e r e te k e t  —  h a  a  s z a k m a  n e m  a k a r  le 
m a ra d n i  a z  ö n té s z e t  fe jlő d é se  m ö g ö t t  — , s ü rg ő se n  fe lü l 
k e ll  v iz sg á ln i, és  k i  k e ll  e g é sz íte n i a  s z e rsz á m k é s z íté s  
m u n k a m ó d s z e re iv e l  o ly  m ó d o n , h o g y  e g y b e n  a  f é m 
m in  ta k é s z íté s  s z a k m á s í tá s a  is  m e g tö r té n jé k .

A  to v á b b ia k b a n  a z  e ln ö k lő  Szász József m e g n y i 
t o t t a  a  v i t á t  a  p ro g ra m a d ó  b eszé d  f e le t t .

A  h o z z á s z ó lá s o k b a n  k ife je z é s re  j u t o t t ,  h o g y  a  S z a k 
c s o p o r t  te v é k e n y s é g é re  sz ü k sé g  v a n ,  d e  ez a k k o r  lesz  
ig a z á n  h a s z n o s , h a  a  jö v ő  f e la d a ta in a k  m e g o ld á s á t  s e 
g í t j ü k  elő .

Vörös Árpád, a z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  t i t k á r a  n é 
h á n y  s z ó v a l b e s z é lt  a  m in ta k ó s z íté s  fo n to s s á g á ró l,  m a jd  
m e g e m lí te t te ,  h o g y  a z  e g y e s ü le ti  m u n k a  so k  á ld o z a to t ,  
k i ta r tó ,  s o h a  n e m  la n y h u ló , ő s z in te  s z a k m a i s z e r e te te t  
k ív á n  ta g ja i tó l .  E z e k n e k  a  g o n d o la to k n a k  je g y é b e n  t e t t  
j a v a s l a to t  a  M in ta k é s z ítő  S z a k c s o p o r t  v e z e tő sé g é n e k  
m e g v á la s z tá s á ra  :

E ln ö k n e k  Trajkovics Józsefet (Ö . V . K ö z p o n tja ) ,  
t i t k á r n a k  Pénzes Im rét (Ö . V . 92. sz . g y á re g y s .) ,  v e z e tő 
sé g i ta g o k n a k  Schreiber Rudolfot (C sep e l V as- és  F é m 
m ű v e k )  és P ap Lajost (G an z-M Á V A G ) ja v a s o l ta .

A h o z z á sz ó ló k  e g y e té r te t te k  Vörös Á rpád  t i t k á r  
j a v a s la tá v a l ,  a z z a l a  m ó d o s í tá s s a l ,  h o g y  a  L e n in  K o h á 
s z a t i  M ű v e k  m in ta k é s z í tő  te c h n o ló g iá já n a k  v e z e tő jé v e l, 
Balog Sándorral eg é sz íts é k  k i a  v e z e tő sé g e t.

A  je le n le v ő k  e l fo g a d tá k  a  ja v a s la to k a t ,  és e g y h a n 
g ú la g  m e g v á la s z to t tá k  a  S z a k c s o p o r t  v e z e tő sé g é t.

A  m e g v á la s z to t t  ú j  v e z e tő sé g  a z  ü lé s  v é g e z té v e l 
m e g ta r to t t a  első  é r te k e z le té t ,  a h o l e lb e s z é lg e tte k  az 
Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g é n e k  ta g ja iv a l ,  é s  s z e r 
v e z e ti  k é rd é s e k e t t á r g y a l t a k  m eg .

A  S z a k c s o p o r t  m á s o d ik  v e z e tő sé g i ü lé s é t  1967. 
m á ju s  18 -án  t a r t o t t á k  m e g . A z  ü lé se n  m e g je le n te k :

Trajkovics József, P ap  Lajos, Schreiber R udolf és 
Pénzes Im re  v e z e tő sé g i ta g o k , to v á b b á  Kovács Vilm os és 
Gál László ta g tá r s a k .

E z e n  le rö g z í te t té k  a  S z a k c s o p o r t  1967. é v i  I I .  f é l 
é v i m u n k a p ro g r a m já t .  A  v e z e tő sé g  é r té k e lv e  a  k o rá b b i 
r e n d e z v é n y e k  n a g y  lá to g a t o t t s á g á t  ú g y  á l la p o d o t t  m eg , 
h o g y  n a p ire n d re  tű z i  a z  ú j  ö n tv é n y ra jz  és ö n tő m in ta  
s z a b v á n y te r v e z e t  s z a k m a i m e g v i ta tá s á t .  A  v i ta in d í tó ,  
is m e r te tő  e lő a d á s o k  m e g ta r tá s á v a l  Pénzes Im re  t a g t á r 
s a t  b íz tá k  m eg . A z e lő a d á s o k  id ő p o n t j a  és c ím e :

1. J ú liu s  6. A z  M SZ 5732 T  a l a p já n  a  m in ta r e n d e lő  
r a jz  t a r t a lm i  á t te k in té s e  és a  m in ta k é s z le te k k e l  s z em b e n  
t á m a s z to t t  s z a b v á n y o s  k ö v e te lm é n y e k .

2. Augusztus  h ó n a p b a n  a  v e z e tő s é g  h e ly e s n e k  t a 
l á l ta  s z ü n e t  t a r t á s á t .

3. Szeptember h a v i  p r o g ra m  e lő k é sz íté sé v e l — m e ly 
n e k  k e re té n  b e lü l — , a  k e le t-n é m e t  te s tv é re g y e s ü le t  
v e n d é g e i t a r t a n á n a k  e lő a d á s t  —  Trajkovics Józsefet, a  
S z a k c s o p o r t  e ln ö k é t b íz ta  m eg .

4 . Október h a v i  k lu b n a p  e lő k é sz íté sé re  Balog Sándor 
t a g t á r s a t  k é r té k  fe l. A  v e z e tő sé g  c é lsz e rű n e k  ta lá l ta ,  
h o g y  a  ta g s á g  tá j é k o z ta t á s t  k a p jo n  a r ró l ,  h o g y  m ily e n  
m ó d sz e re k k e l k é s z ít ik  a  n a g y m é r e tű  a c é lö n tv é n y e k  ö n 
tő m in tá i t .  E z e n  b e lü l is p l.  a  m in t a  n é lk ü li fo rm á z á s i  e l 
j á r á s n á l  m ily e n  m ű s z a k i k ö v e te lm é n y e k e t  t a r t a n a k  
szem  e lő t t .

5. November h a v i  k lu b n a p  e lő k é sz íté sé re  Pap Lajost 
k é r té k  fe l.

A  v e z e tő sé g  c é lsz e rű n e k  t a r t a n á ,  h a  a  ta g o k  t á j é 
k o z t a t á s t  k a p n á n a k  a r ró l ,  h o g y  a  p o l is z t i ro lh a b -m in tá k  
a lk a lm a z á s á v a l  m ily e n  ö n té s i  és m in ta k é s z í té s i  te c h n o 
ló g ia i e r e d m é n y e k  s z ü le t te k  az  u tó b b i  id ő b e n . M ily en  
n e h é z s é g e k  g á to l já k  e n n e k  a  te c h n o ló g iá n a k  az  e l te r je 
d é s é t,  és  h o g y a n  le h e tn e  e z e k e t e lh á r í ta n i .

H e ly e s  v o ln a  h a  e r re  a  k lu b n a p r a  az  ö n tő  és  m e g 
re n d e lő  sz a k e m b e re k  is m in é l n a g y o b b  s z á m b a n  e l jö n 
n é n e k .

0. A  december h a v i  k lu b n a p  m e g ta r tá s á r a  Schreiber 
Rudolfot k é r té k  fe l. E z  a lk a lo m m a l a  C sepeli V as- és 
A cé lö n tö d ó k  m in ta k é s z í tő  ü z e m é b e n  a l k a lm a z o t t  g a z 
d a s á g o s  é s  k o rs z e rű  f é m m in tá k é s z íté s i  m ó d sz e re k rő l 
k a p n a  t á j é k o z ta t á s t  a  ta g sá g .

A z 1968. é v i  p ro g ra m ró l  a  v e z e tő sé g  c s a k  e lv ileg  
f o l y ta to t t  b e s z é lg e té s t, és ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  az  e lő b b  
le í r ta k  sz e lle m é b e n  k ív á n ja  f o ly ta tn i  a  k lu b n a p o k  m e g 
re n d e z é s é t ,  to v á b b á  v á r ja ,  h o g y  a  ta g tá r s a k  p ro b lé m á ik  
fe lv e té s é v e l, ta n á c s a ik k a l  s e g ítsé k  a  S z a k c s o p o r t  m u n 
k á j á t .

A  to v á b b ia k b a n  m u n k a b iz o t ts á g o k  a la k í tá s á v a l  
fo g la lk o z ta k .

A z e g y e s ü le ti  m u n k a  e re d m é n y e s e b b é  té te le  é rd e 
k é b e n  a  S z a k c s o p o r t  v e z e tő ség e  sz ü k sé g e sn e k  t a r t j a  
m e g h a tá ro z o t t  té m a k ö rű  m u n k a b iz o t ts á g o k  a la k í t á s á t .  
E z e k  a  m u n k a b iz o t ts á g o k  eg y -e g y  ré s z k é rd é s n e k  a  m e g 
o ld á s á ra  d o lg o z n á n a k  k i  m ó d s z e re k e t,  és a z  e lé r t  e r e d 
m é n y e k rő l k lu b n a p o k o n  a d n á n a k  t á jé k o z ta tá s t .  E z é r t  
P ap Lajost a  „ M ű a n y a g  M in ta k é s z íté s i”  , Schreiber R u 
dolfot a  „ F é m m in tá k é s z í té s i” , Balog Sándort a  „ F a -  
m in ta k é s z í tő ”  M u n k a b iz o t ts á g  sz e rv e z é sé v e l b íz tá k  
m eg .

A  M ű a n y a g  M in ta k é s z íté s i  B iz o t ts á g  a z t  a  m u n k á t  
f o ly ta t ja ,  a m i t  a  p o l is z ti ro l-h a b b a l fo g la lk o zó  ta g tá r s a k  
e d d ig  v é g e z te k .

Pénzes Im re
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A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  C sep eli C s o p o r tja  r e n d e z é 
s é b e n  1967. m á ju s  11 .-én  „ I n d u k c ió s  v a s o lv a s z tá s  h á ló 
z a t i  f re k v e n c iá s  k e m e n c é b e n ”  c ím m e l eg é sz n a p o s  an k é -  
t o t  t a r t o t t  a z  E g y e s ü le t  h e ly isé g é b e n . A z a n k é to n  k ü 
lö n b ö z ő  ö n tö d é k b ő l 83 s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t .

K álm án Lajos e ln ö k i m e g n y itó já b a n  i s m e r te t te  a z  
in d u k c ió s  k e m e n c é k  ü z e m e lte té s é n e k  e lő n y e it  a  v a s 
o lv a s z tá s b a n ,  k ü lö n ö s  t e k in te t t e l  a  d u p le x  e l já rá s ra ,  
a m i h a z á n k  v illa m o s e n e rg ia  v is z o n y a i t  is  f ig y e le m b e -  
v é v e  g a z d a s á g o s . F e lh ív ta  a  h a l lg a tó s á g  f ig y e lm é t,  h o g y  
ezze l a z  a n k é t t e l  v e sz i k e z d e té t  a z  a  tö b b  e lő a d á sb ó l 
á lló  s o ro z a t,  a m in e k  cé lja , h o g y  a  s z a k e m b e re k  m e g 
is m e r jé k  a  h a z a i  é s  k ü lfö ld i s z a k e m b e re k  in d u k c ió s  v a s 
o lv a s z tó  k e m e n c é k k e l s z e r z e t t  t a p a s z ta l a t a i t .  A  s z a k 
o s z tá ly  m é g  ez é v b e n  e lő a d á s o k  t a r t á s á r a  m e g  k ív á n ja  
h ív n i a z  A S E A , a  T a g lia fe r r i  és a  S iem e n s  cé g ek  e lő 
a d ó i t ,  v a la m in t  a  h a z a i  te rv e z ő  és ü z e m i s z a k e m b e re k e t.

A z  a n k é to n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g z o t ta k  e l:
1. Vári József o k i. e le k tro m é rn ö k  (V a s k o h á s z a ti  

K e m e n c e é p ítő  V á lla la t)  : V a s o lv a s z tó  in d u k c ió s  k e m e n 
cék . A z in d u k c ió s  k e m e n c é k  f e lo s z tá s a  és e lv e . A z á r a m  
b e h a to lá s i  m é ly sé g e . A z in d u k c ió s  k e m e n c é k b e n  l é t r e 
jö v ő  fü rd ő m o z g á s . M iné l k ise b b  a  f re k v e n c ia  é s  m in é l 
n a g y o b b  a  te l je s í tm é n y ,  a n n á l  n a g y o b b  a  n y o m á s , ill. a  
fü rd ő m o z g á s . A  m o z g á s  k ö v e tk e z té b e n  a  f ü rd ő  h ő m é r 
s é k le te  e g y e n le te s , v a la m in t  ö tv ö z é s k o r  az  ö s s z e té te l  is 
g y o rs a n  h o m o g é n n é  v á l ik . A  n a g y  fü rd ő m o z g á s  h á t 
r á n y a ,  h o g y  b e k e v e r i  a  s a la k o t  is . A  n y o m á s  ö n t ö t t v a s 
n á l 15 c m -re l em eli a  f ü rd ő t .

A  to v á b b ia k b a n  ré s z le te s e n  is m e r te t te  a  V K V  á l ta l  
g y á r t o t t  h á ló z a ti ,  k ö z é p  és 150 H z -e s  té g e ly e s  k e m e n 
cék  s z e rk e z e té t .

A z 50 H z -e s  k e m e n c é n é l ac é l já rm o k k a l ,  m íg  k ö z é p 
f re k v e n c iá s  k e m e n c é k n é l v a s k ö te g g e l vagy  r é z ü s t te l  o ld 
já k  m e g  az  á r n y é k o lá s t .  A  h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  k e m e n 
cék  s z im m e tr á lá s á n a k  a u to m a t iz á lá s a  f o ly a m a tb a n  v a n .

A  k e m e n c é k  b ille n té s e  h id ra u l ik u s .
E z u t á n  ré s z le te s e n  i s m e r te t te ,  h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  

f re k v e n c iá jú  k e m e n c é k e t m ily e n  c é lra  g a z d a s á g o s  ü z e 
m e l te tn i .  D u p le x  e l já rá s h o z  h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  té g e 
ly e s  k e m e n c é t a já n l ,  m iv e l e z e k b e n  a  tú lh e v í té s  és ö tv ö 
zés jó l e lv é g e z h e tő . H a  h id e g b e té tb ő l  k e ll k iin d u ln i ,  
a j á n la to s  a  v eg y e s  f re k v e n c ia  a lk a lm a z á s a ,  a m i a z t  
je le n t i ,  h o g y  az  o lv a s z tá s  k ö z é p fre k v e n c iá v a l,  m íg  a  t ú l 
h e v í té s  h á ló z a t i  f re k v e n c iá v a l tö r té n ik .

J e le n le g  150 H z -e s  k e m e n c é jü k  v a n  te rv e z é s  a l a t t ,  
a m i f re k v e n c ia  h á ro m s z o ro z ó v a l m ű k ö d ik . A  sp e c iá lis  
t r a n s z f o rm á to r  p r im e r  o ld a la  ip sz ilo n , s z e k u n d e r  o ld a la  
h á ro m sz ö g  k a p c so lá sú , a m i f e ln y i to t t  és id e  v a n  b e k ö tv e  
a  k e m e n c e .

A  h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  c s a to rn á s  k e m e n c e  f ű tő 
c s a to r n á já t  a  te k e rc s  k ö rb e  v esz i. J ó  h a tá s fo k ú ,  h á t 
r á n y a ,  h o g y  a  c s a to r n a  n e h e z e n  k e z e lh e tő , h id e g  b e t é t 
te l  n e m  t u d  in d u ln i ,  a  t e l í t é k e t  h ő n  k e ll  t a r t a n i .

Ú j i r á n y z a t  a  d o b  a la k ú , n a g y te r ű  k e m e n c e  a lu l 
e lh e ly e z e t t  in d u k to ro k k a l .  A z  eg y e n es  n a g y m é r e tű  c s a 
t o r n a  jó l t i s z t í th a tó .  A  v a s o lv a s z tá s h o z , m in t  h ő n ta r tó  
k e m e n c é t a lk a lm a z z á k .

2. M ir A li  A hm ad  o k i. e le k tro m é rn ö k  (B ro w n  B o- 
v e ri R t . ) .

„ A z  in d u k c ió s  o lv a s z tá s  és e lő n y e i az  ö n tö d é b e n ” , 
íc m ű  e lő a d á s á b a n , a m e ly e t  B e n y o v s z k y  M óric  t a g t á r 
s u n k  o lv a s o t t  fe l, r ö v id e n  is m e r te t te  a z  in d u k c ió s  k e 
m e n c é k  fe jlő d é sé n e k  tö r t é n e té t .  M íg  1 9 2 8 -b an  a  k e m e n 
cé k  b e fo g a d ó k ép esség e  c s a k  n é h á n y  sz áz  k g  v o lt ,  a  j e 
le n le g  ü z e m b e n  le v ő  c s a to rn á s  in d u k c ió s  k e m e n c é k  b e 
fo g ad ó k é p essé g e  200 t- ig ,  a  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n 
cék é  36 t - ig  te r je d .  A  b e re n d e z é s e k  c s a tla k o z á s i é r té k e  
a  k is  b e fo g a d ó k é p e s sé g n e k  m e g fe le lő  v o lt ,  m in d ö ssze  
n é h á n y  sz áz  k W . P é ld á u l  1 9 3 1 -b en  a  v ilá g  le g n a g y o b b  
k ö z é p fre k v e n c iá s  b e re n d e z é sé n e k  te l je s í tm é n y e  c sak  
600 k W  v o lt ,  ezze l s z e m b e n  m a  m á r  tö b b  30 t - á s  h á ló 
z a t i  f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c e  m ű k ö d ik  6200 k W  
te lje s í tm é n n y e l .

A z  e lő a d á s á b a n  az  in d u k c ió s  k e m e n c é k  k ö v e tk e z ő  
e lő n y e it  e m e lte  k i  a  k u p o ló k e m e n c é k k e l s z e m b e n  :

a) Az. a d a g  ö s s z e té te le  a z  ö tv ö z ő a n y a g  h o z z á a d á 
s á v a l  a  k ív á n t  é r té k re  á l l í th a tó .  D ia g ra m o n  é r z é k e l te t te  
a  p o n to s  v e g y i ö s s z e té te l  és a  lá g y í tá s i  id ő  ö ssz e fü g g ésé t 
a  te m p e r ö n tv é n y  g y á r tá s b a n .

b) K is  o x id á c ió s  fé m v e sz te sé g .
c)  N in c s  tü z e lő a n y a g  o k o z ta  sz e n n y e z ő d é s .
d )  J ó  a  te rm ik u s  h a tá s f o k :  a z  in d u k c ió s  k e m e n c e  

6 0 % -o s  te rm ik u s  h a tá s f o k á v a l  s z e m b e n  a  h id e g  sze les  
k u p o ló k e m e n c e  te rm ik u s  h a tá s f o k a  25— 3 0 % , a  fo rró  
sze les  k u p o ló k e m e n c é é  40— 5 0 % .

e) S z in te t ik u s  ö n tö t t v a s  e lő á l l í tá s á n a k  le h e tő s é g e  
a c é lh u lla d é k b ó l,  fo rg á c sb ó l, s a jto lá s i  h u l la d é k b ó l  és 
v is s z a té rő  tö r e d é k b ő l ,  v a g y is  n a g y o b b  m e n n y is é g ű  d rá g a  
n y e r s v a s  a lk a lm a z á s a  n é lk ü l.

f )  K is  o x ig é n - és e g y é b  g á z ta r ta lo m , m iv e l a  k e 
m e n c e té r  o x ig ó n sz e g é n y , n in c s  tü z e lő a n y a g ,  a m e ly b ő l 
g á z fe lv é te l  v o ln a  le h e ts é g e s .

g) A z a d a g  m e le g e n ta r tá s a  tö b b  ó r á n  á t  le h e ts é g e s  
ö s s z e té te lé n e k  m e g v á l to z á s a  n é lk ü l.

h)  A  k ív á n t  h ő m é rs é k le t  a  le g rö v id e b b  id ő n  b e lü l 
é rh e tő  el, n a g y o b b  e n e r g ia tö b b le t  n é lk ü l.

i )  A z a d a g o k  p o n to s  r e p ro d u k á lh a tó s á g a .
j )  E g y s z e rű  a  k e m e n c e v e z e té s  és k isz o lg á lá s .
k )  K i tű n ő  fü rd ő m o z g á s  a z  e le k tro d in a m ik u s  e rő k  

k ö v e tk e z té b e n ,  e z á l ta l  e g y e n le te s  a  h ő m é rsé k le te lo sz lá s  
a z  egész  a d a g b a n .

l )  A z  ö n tő s z a k a s z  f o ly a m a to s  e l lá tá s a  v a s s a l  a  
s z ü k s é g le tn e k  m e g fe le lő en .

m )  A  m a  m in d in k á b b  e lő té rb e  k e rü lő  a u to m a t iz á l t  
ö n tő s o ro k  k ö v e te lm é n y e ih e z  v a ló  ru g a lm a s  a lk a lm a z 
k o d á s  és e z á l ta l  a z  a u to m a t ik u s  ö n tő s o r  o p t im á lis  k i 
h a s z n á lá s a , v a g y is  g a z d a s á g o s a b b  te rm e lé s .  A  ru g a lm a s  
a lk a lm a z k o d á s  a  fo rm á z ó s o rh o z  in d u k c ió s  k e m e n c é v e l 
te l je s í th e tő ,  m íg  k u p o ló ü z e m  e s e té n  a  fo rm á z ó s o rn a k  
k ise b b  v a g y  n a g y o b b  m é r té k b e n  a z  o lv a s z tó m ű h ö z  k e ll 
ig a z o d n ia .

n )  F ü s t  és a  p o r  n e m  sz e n n y e z i a  le v e g ő t.
A  k ö v e tk e z ő k b e n  az  in d u k c ió s  k e m e n c é k  g a z d a 

s á g o s s á g á t t á r g y a l t a .  B e m u ta t t a  e g y  12 t - á s  1450°C -os 
ö n tö t t v a s  o lv a s z tá s á ra  a lk a lm a s , 2750 k V A  c s a tla k o z á s i 
é r té k ű  o lv a s z tó b e re n d e z é s  g a z d a s á g o ssá g i s z á m í tá s á t .  
A  s z á m ítá s b ó l  k i tű n ik ,  h o g y  az  á r a m k ö lts é g e k  k is  r é s z t  
k é p v is e ln e k . V a la m e n n y ire  is  e lv ise lh e tő  v il la m o s e n e r 
g ia i k ö lts é g e k  e s e té n  se m  tö b b  az  ü z e m k ö lts é g  az  összes 
k ö lts é g  e g y h a rm a d á n á l .

A  to v á b b ia k b a n  a z t  t á r g y a l t a ,  h o g y  o ly a n  ö n tö 
d é k b e n  is  g a z d a s á g o s s á  le h e t  te n n i  a z  in d u k c ió s  o lv a s z 
t á s t ,  a h o l ig e n  n a g y  a  v il la m o s e n e rg ia  k ö lts é g e , u g y a n is  
a  g y á r tó  cég  fö ld g á z fű té s ű  a c é lh u lla d é k  e lő m eleg ítő k e t. 
is s z á ll í t .  S z á m ítá s s a l  s z e m lé l te t te  a z  a c é lh u lla d é k  
760°C -ra  v a ló  e lő m e le g íté sé n e k  h a t á s á t  a z  ü z e m k ö lts é 
g e k  c s ö k k e n é sé re .

A z e lő a d ó  k é t  sz ín e s  f i lm e n  m u t a t t a  b e  cé g én e k  
m ű k ö d ő  v a s o lv a s z tó  k e m e n c é it  n a g y  és k is  ü z e m e k b e n .

3. Pál László o k i. e le k tro m é rn ö k  (V a s k o h á s z a ti  
K e m e n c e é p ítő  V á lla la t)  „ I n d u k c ió s  k e m e n c é k  h a z a i 
fe j le s z té s e ” c ím ű  e lő a d á s á b a n  v á z la to s a n  is m e r te t te  a  
V K V  á l ta l  g y á r t o t t  in d u k c ió s  k e m e n c é k  t íp u s a i t .  A  
h a z a i  és k ü lfö ld i v á l la la to k  e lé g e d e t te k  a  V K V  g y á r t 
m á n y a iv a l .

A  to v á b b ia k b a n  i s m e r te t te  a  fe jle sz té s  i r á n y á t ,  a  
k ü lö n b ö z ő  fé m e k  o lv a s z tá s á ra  a lk a lm a s  k e m e n c e típ u s -  
s o r o z a to k a t  és e z e k  m ű s z a k i a d a ta i t .  A z  1967. év i 
B N V -o n  is  l á th a t ó  v o l t  e g y  V K V -fé le  1,5 t - s  in d u k c ió s  
té g e ly e s  k e m e n c e .

A z  e lő a d á s o k a t  é lé n k  v i t a  k ö v e t te ,  a m e ly e n  k i le n 
c en  v e t t e k  r é s z t .

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  C sepeli C s o p o r t ja  1967. 
m á ju s  11-én  a  c sep e li M ű sz ak i K lu b b a n  „ Ö n tö d e i  s z a b 
v á n y m ó d o s ítá s o k  v á r h a tó  h a tá s a i  a  v á l la la t  g a z d a s á g i 
é le té b e n ”  c ím m e l e lő a d á s t  r e n d e z e t t .  E lő a d ó  Eácz J ó 
zsef o k i. g é p é sz m é rn ö k  v o lt .

H avasi László
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T erm elék en ység  n ö v e lése  

ö n k ö ltsé g  csö k k en tése

H A D I  A T O L
H ärtol m a g k ö tő a n y a g g a l

K ü l ö n ö s  e l ő n y e i :

r ö v i d e b b  s z á r í t á s i  i d ő  

n a g y o b b  h a j l í t ó s z i l á r d s á g  

k e v e s e b b  m a g k ö t ő a n y a g  

c s ö k k e n ő  h u l l a d é k  

n e d v e s  h o m o k  f e l h a s z n á l á s a

S z í v e s e n  k ü l d ü n k  p r o s p e k t u s t  

s p e c i á l i s  t e r m é k e i n k r ő l

V E B  H ä r t o l - W e r k ,

3 0 1 1  M a g d e b u r g  1 1 ,  S ü l z e b e r g  4

T e l e x :  0 8  2 4 9

S ü r g ö n y e i m :  H ä r t o l - W e r k  

N é m e t  D e m o k r a t i k u s  K ö z t á r s a s á g

F e l v i l á g o s í t á s  e x p o r t ü g y e k b e n :

D E U T S C H E R  I N N E N -  U N D  A U S S E N H A N D E L  C H E M I E  

1 0 5 5  B e r l i n ,  S t o r k o w e r  S t r a s s e  1 3 3  

T e l e x :  0 1 1  2 1 7 1  d i a c  d d  

T e l e f o n :  5 3 - 0 7 - 4 1



V/O „ENERGOM ACHEXPORT” ajánlja
I p a r i  f r e k v e n c i á v a l  m ű k ö d ő  i n d u k c i ó s  c s a t o r n á s  e l e k t r o m o s  k e m e n c e  ( I Á K )  a l u m í n i u m  

é s  a l u m í n i u m ö t v ö z e t e k  o l v a s z t á s á r a .

B e f o g a d ó k é p e s s é g e :  0 , 4 ,  1 ,  6  é s  1 6  t .

K ü l ö n l e g e s  k o n s t r u k c i ó s  m e g o l d á s a i  l e h e t ő v é  t e s z i k  a z  I Á K  f o l y a m a t o s  ü z e m e l t e t é s é t .  

V é d ő b e r e n d e z é s e  b i z t o s í t j a  a  b i z t o n s á g o s  é s  b a l e s e t m e n t e s  ü z e m e l t e t é s t .

A  m u n k a f o l y a m a t  v e z é r l é s e  a  v e z é r l ő  a s z t a l r ó l  t ö r t é n i k ,  a m i  e l  v a n  l á t v a  e l l e n ő r z ő 

m é r ő  b e r e n d e z é s s e l .

A  V / O  „ E n e r g o m a c h e x p o r t ”  m a g a s f o k ú  s z a k m a i  s e g í t s é g e t  n y ú j t  v á s á r l ó i n a k  a z  e l e k t r o 

m o s  k e m e n c e  f e l á l l í t á s i  t e r v é n e k  k i d o l g o z á s á b a n  a  h e l y i  v i s z o n y o k n a k  m e g f e l e l ő e n ,  

v a l a m i n t  a  s z e r e l é s b e n  é s  a  b e i n d í t á s b a n .

É rd ek lő d é sü k e t c ím e z z é k :
V /O  „E N E R G O M A C H E X P O R T ” 

M oszkva, B-330, M oszfilm  u. 35 

T elex : 243

•
•
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Л. Кальман—О. Рац—Й. Рац : Процесс изготов
ления стержней в горячих стержневых ящ иках 
на Чепельском Чугуно- и Сталелитейном заводе 193
Авторами описана подготовка к внедрению про
цесса изготовления стержней из смеси на фура- 
новой смолей горячих стержневых ящ иках на 
Чепельском Ч у г у н о - и  Сталелитейном заводе, в  
первую очередь для изготовления стержней 
небольшого размера, производимых в больших 
сериях. Опыты проводились на советской песко- 
стрепьной стержневой мащине тина М 305. Были 
произведены стержни головки цилиндра грузо 
вой автомашины „Ч епель“ . Далее описаны кон 
струкционные изменения, подробная производ
ственная технология, показатели технологии, 
а такж е экономичность процесса.

Д. Сенде: Об общих вопросах керамической фор
мовки с помощью постоянных и восковых мо
делей ..................................................................... С 201
Литературные данные и практика керамических 
формовочных методов зачастую противоречивы.

Kálmán L.—Rácz O.—Rácz J.: K ernherstellungs 
versuche m it dem „H ot-Box”  V erfahren in  den 
Csepel Bisen- und S tah lg iessere ien ........................  193
D ie  V e rfa sse r  b e r ic h te n  ü b e r  d ie  e r fo lg te n  V o rb e 
r e i tu n g e n  z u r  E in f ü h ru n g  d e s  “ H o t- B o x ”  V e r 
f a h re n s  z u r  E rz e u g u n g  v o n  fu ra n h a r z g e b u n d e r  
K e rn e  in  d e n  C sep e l E ise n -  u n d  S ta h lg ie s se re ie n , 
u n d  z w a r  in  e r s te r  R e ih e  f ü r  k le in e  K e rn e  in  g ro s 
s e n  S e rien . D ie  V e rsu c h e  w u rd e n  m i t  e in e r  K e r n 
s c h ie s s m a sc h in e  M 3 0 5 , s o v je tis e h e r  H e r k u n f t  
d u rc h g e fü h r t ,  e s  w u rd e n  K e rn e  d ie  z u m  C sepel 
A u to  Z y lin d e rk o p f  g e h ö re n , e r z e u g t .  E s  w e rd e n  
d ie  K o n s tru k t io n s a e n d e ru u g e n ,  d ie  a u s fü h r lic h e  
F a b r ik a t io n s te c h n o lo g ie ,  d ie  te c h n o lo g is c h e n  C h a 
r a k te r i s t ik e n  u n d  z u m  S ch lu ss  d ie  W ir t s c h a f t l ic h 
k e i t  d e s  V e rfa h re n s  b e s p ro c h e n .

Szende Oy.: Über gem einsam e Zusam m enhänge 
des keram ischen Form  Verfahrens m it W achs- und 
Ständigenm odellcn .............................................  S 201
M a n  f in d e t  in  d e r  F a c h l i te r a tu r  u n d  a u c h  in  d e r  
P r a x is  d e r  v e rs c h ie d e n e n  F o rm v e r f a h re n  v ie l

На основе литературных данных и своих опытов, 
автором были исследованы вопросы системы 
золя из кремней кислоты и огнеупорных частиц 
с точки зрения керамической формовки. У ка 
заны некоторые общие зависимости, которые 
дают возможность обеспечить необходимые свой
ства форм.

И. Токар : Самотвердеющие формовочные смеси на 
жидком стекле .................................................. С 207

Автором обсуждены недостатки традициональ- 
ной смеси на жидком стекле и способ.их устра
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M eleg  m a g szek rén y es  m a g k ész ítés  k ísé r le te i  
a C se p e li Vas- és A c é lö n tö d é k b e n *
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D K  6 2 1 .7 4 3 .5  : 6 2 1 .7 4 2 .4 8

A Csepeli Vas- és Acélöntödékben a meleg 
magszekrényes furános magok gyártására való fel
készülés azért vált szükségessé, m ert jelenleg mag 
lövéssel készülő vízüveges-szénsavas magok csak 
részben elégítik ki a felhasználás igényeit. Az 
igények a kézi magkészítéssel m ár ma sem bizto 
síthatók.

A következő években elsősorban a járm űgyár 
tásban várható jelentős fejlődés. A mennyiségi 
növekedésen kívül a minőségi igények is egyre 
nőnek, főleg a  méretpontosabb gyártás, a jobb felü
leti minőség, a kisebb falvastagság és könnyebb 
súly elérése érdekében. Ezzel egyúttal kedve 
zőbb forgácsolási lehetőségeket is terem tünk, mivel 
a méretpontos, sima felületű öntvények célgép
soron is forgácsolhatok.

A mennyiségi és minőségi igények kielégítésé 
nek szempontjain kívül a  meleg magszekrényes fu 
rános magok gyártására ösztönzött bennünket a 
fejlett ipari országok öntödei gyakorlata is, ahol 
rohamosan terjed  ez az eljárás.

A meleg magszekrényes gyártás előkészítését 
a következő terv  szerint végezzük:

1. A I I I . ötéves tervben gyártandó sorozatok 
mennyiségi és minőségi igényeinek vállalati fel
mérése.

2. Meleg magszekrényes eljárással előnyösen 
gyártható  magok kiválasztása.

3. Az öntvénykonstrukció felülvizsgálata — 
a meleg magszekrényes technológia kedvező ki
alakítása szempontjából. (Ezen belül igyekszünk 
bekapcsolódni a rendelők gyártm ányfejleszté 
sébe is.)

4. A jelenlegi gyártás felmérése gyártási- és 
á tfu tási idő, felszerszámozás, munkaszervezés, te r 
melékenység, gazdaságosság szempontjából.

5. A mag anyagának kikísérletezése (kötő 
anyag, homok).

6. M agkonstrukció és magszekrény kialakítá 
sára kísérletek elvégzése.

7. Gépkiválasztás.

* E lh a n g z o t t  a  IV . ö n t ő  N a p o k o n  1966. o k tó b e r  
19-én.

8. Munkaszervezés a meleg magszekrényes 
gyártáshoz.

9. Gazdaságosság megállapítása.
10. Egyéb szempontok : munkavédelem, anyag - 

biztonság, anyagmozgatás, szerszámcsere, réseit 
fúvókák biztosítása, stb.

Kism éretű, nagy sorozatban g y árto tt magok 
készítésére a  hideg furán nem alkalm as hosszú 
kötési ideje m iatt, de a hidegen kötő furános 
magok széleskörű alkalmazásának kedvező tapasz 
ta la ta  a meleg magszekrényes furános magok gyár 
tása  felé irány íto tt bennünket.

Kézenfekvőnek látszott, hogy a meglevő szer
szám aink közül a  héjmagok magszekrényeivel 
kezdjük el a meleg magszekrényes kísérleteket, 
m ert ezek alakíthatók á t ' legegyszerűbben mag 
lövésre. Volt olyan magszekrényünk, amelyhez 
csupán lövőlapot kellett készíteni. A felülről lő tt 
nedves furános homok másképp viselkedik, m int a 
száraz „héjhom ok” , am elyet alulról lövünk a 
magszekrénybe. Maglövéskor a  lövés intenzitása is 
nagyobb. Több magszekrénybe — a héjm agtól el
térően — réseit légzőket kellett építeni a maglövés
kor szokásos elvek szerint.

A kísérleti magok készítésére héjműhelyünkbe 
egy szovjet gyártm ányú M305-ÖS maglövőgépet 
telepítettünk. Mivel fűthető  magszekrényünk nem 
volt, a magszekrényeket a  lövőgép m ellett elhe
lyezett — eredetileg héj-választólapok gyártására 
szolgáló — villamos körkemencében fűtö ttük .

Mivel a lövőlap nem volt hűtve, és a  gázel
szívásról is csak a legutóbbi időben sikerült gondos
kodnunk, csak korlátozott számú kísérletet végez
hettünk.

A kísérletek elsősorban a hazailag előállítható 
homokkeverékekre, valam int a  magok és magszek
rények kialakítására és a gépkiválasztás szem 
pontjainak m eghatározására terjedtek ki.

A meleg magszekrényes magkészítésnek ma 
m ár Számos változata ismeretes, amelyek lényegé
ben csupán a felhasznált kötőanyagok — egyéb 
ként jól ism ert — tulajdonságai tekintetében té r 
nek el egymástól.

K ísérleteink során a hazai, meleg magszekré 
nyes célra készített furángyanták technológiai
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tulajdonságait igyekeztünk felderíteni. A m ag 
szekrények hőmérsékletét tap in tó  pirom éterrel 
ellenőriztük. A vizsgálatok során fenollal és kar- 
bam iddal m ódosított fu rángyantát próbáltunk ki, 
az ezekhez tartozó foszforsavas és ammónium- 
kloridos gyorsítókkal együtt. A 'kísérleteinkben há 
rom különböző szemcsefinomságú homokot hasz 
náltunk. A kísérletek folyamán vizsgáltuk a lő tt 
magok kötési sebességét a  magszekrények hőmér
sékletének függvényében, végső szilárdságát, to 
vábbá a homokkeverék tárolhatóságát.

Meleg magszekrényes eljárással általában kis 
m agokat gyártanak, az ehhez készített mag- 
homokkeverék-adag feldolgozása teh á t több időt 
igényel, m int a  nagyobb térfogatú magokhoz hasz 
n á lt hideg magszekrényes eljárásnál. Ennek meg
felelően a meleg magszekrényes eljárás jóval 
hosszabb hom oktárolást kíván. További eltérést 
jelent, hogy a homokkeverék megszilárdulását 
létrehozó hőtermelő reakciót a meleg magszek
rényes eljárás esetén kevesebb savval lehet 
gyorsítani. Ennek megfelelően meleg magszekré 
nyes eljáráshoz olyan gyorsítók is szám ításba vehe 
tők, amelyek a szobahőmérsékleten csak alig növe
lik a szilárdságot.

A homokkeverék tárolhatósági idejét Shatter- 
index alapján határoztuk meg.1

Kísérletekkel m egállapíthattuk, hogy a foszfor
savas keverék csak rövid ideig tárolható. Az a 
homokkeverék, amely 2,2% karbam id alapú furán 
gyan tát és 0,4% -nyi 86%-os foszforsavat ta r ta l 
m azott, 15 percig volt tárolható, és az 1,5" á t 
mérőjű mag csak 25 mp elteltével volt a 260°C-os 
magszekrényből kivehető. A sütési időt a  magszek
rény m unkafelületén hő hatására kialakuló, meg
k ö tö tt homokréteg vastagsága határozza meg. T a 
pasztalataink szerint 3—4 mm vastagon m egkötött 
homokréteg m ár elég szilárd ahhoz, hogy a közepes 
térfogatú mag a magszekrényből torzulás-, illető 
leg sérülésmentesen kiemelhető legyen.

H a a foszforsav mennyiségét csökkentettük, 
ezzel ugyan megnöveltük a homokkeverék táro l 
hatóságát, azonban ilyenkor a sütési idő tú l hosz- 
szúnak bizonyult. 0,2% foszforsav használatakor a 
tárolási idő 70 percre növekedett, a sütés időszük
séglete 260°C-on 65 mp volt. Nem sikerült az a 
kísérletsorozatunk sem, amelyben kisebb koncent
rációjú foszforsavval k ívántuk e hátrányos tu la j 
donságokat csökkenteni.

Sokkal kedvezőbb eredményeket értünk el az 
ammóniumklorid-alapú gyorsítóval. A 0,4% -nyi 
gyorsítót tartalm azó homokkeverék tárolhatósági 
ideje ugyan továbbra is rövid: 30 perc volt, azon 
ban 260°C-os magszekrényben a sütési idő 12 mp-re 
csökkent. A homokkeverék tárolhatósága a  0,2 
százalékra csökkentett ammóniumkloridos gyor
sító adagolásával 90 percre nőtt, a sütési időszük 
séglet pedig 18 mp volt.

A meleg magszekrényes eljárás alkalmazása 
terén egyik legfontosabb feladat a megfelelő mi
nőségű, agyagmentes homok kiválasztása. Az

1 A  Shatter-index  % -b a n  k i f e je z e t t  o ly a n  v is z o n y  - 
s z ám , a m e ly  a  le m e z re  e j t e t t  p r ó b a te s t  s z i tá n  á t  n em  
h u lló  és á th u l ló  m e n n y is é g é n e k  a r á n y á t  fe jez i k i.

erre a  célra használt homok legfeljebb 1 % agyagot 
tartalm azhat. A maghomokkeverék tárolhatóságát 
és sütési időszükségletét elsősorban a homok szem 
csefinomsága szabja meg. Vizsgálataink szerint a 
2,2% karbam id alapú furángyantát és 0,4% ammó
niumkloridos gyorsítót tartalm azó, 45—60 finom 
sági számú, m osott-osztályozott homokból készí
te t t  maghomokkeverék tárolhatósági ideje 2 óra, 
260°C-on pedig az 1,5" átm érőjű mag sütési ideje 
15 mp. Ugyanilyen arányú, de 120 finomságszámú 
iszkaszentgyörgyi homokból készített keverék tá 
rolhatósági ideje 20 percre, sütési ideje pedig 8 
mp-re csökkent. A két homok 50—50% súlyarányú 
keverékéből készített homok tárolhatósági ideje 
90 perc, sütési időszükséglete pedig 12 mp.

A homokkeverék tárolhatósága és sütési idő- 
szükséglete szempontjából nemcsak a homok szem 
csefinomságának és a katalizátor mennyiségének, 
hanem a gyanta minőségének is fontos szerepe van. 
Összehasonlító kísérletek alapján igyekeztünk fel
deríteni a karbam iddal, illetőleg fenollal m ódosított 
furángyanták tulajdonságait. Az 50 s.r. 45—60 
finomságszámú, m osott-osztályozott és 50 s.r. 
iszkaszentgyörgyi homokot tartalm azó homokkeve
rékhez 2,2% gyan tát és 0,3% ammóniumkloridos 
gyorsítót adagoltunk. Az eredményeket az 1. táb
lázatban rögzítettük. A táb lázat adatai alapján 
megállapítható, hogy a fenollal m ódosított furán- 
gyantás homokkeverék tárolási ideje lényegesen 
hosszabb, m int a karbam iddal m ódosítotté, ezzel 
arányosan növekszik azonban a sütéshez szüksé
ges idő is.

1. táblázat
Karbam iddal és fenollal m ódosított furángyantás 

hom okkeverék tulajdonságai

S ü té s i
h ő m é r 
s é k le t ,

°C

S ü té s i
H o m o k 
k e v e ré k

A d a lé k o k idő ,
m p

tá r o l 
h a tó s á g a
ó rá b a n

2 ,2 %  k a rb a m id o s  fu rá n -
g y a n ta ,  0 ,3 %  g y o rs ító  220 15 %

2 ,2 %  fe n o lla l m o d if ik á l t  
f u r á n g y a n ta ,  0 ,3 %
g y o r s í t ó ..........................  220 40  2 %

A sütési időre erősen h a t a  magszekrény hő 
mérséklete is. A hőmérséklettel kapcsolatos vizsgá 
latok eredményeit a  2. táblázat tartalm azza. A tá b 
lázat értékei alapján m egállapíthatjuk, hogy a 
magszekrény hőmérsékletének csökkenésével a 
magok sütési ideje arányosan növekszik. A gyorsító 
mennyiségének növelésével ugyan kisebb mag 
szekrény hőmérsékleten is el lehet érni gyorsabb 
sütést, azonban a homokkeverék tárolhatóságának 
csökkenése e lehetőséget erősen korlátozza.

Az eddig ism ertetett szempontok figyelembe
vételével a Csepeli Vas- és Acélöntödékben a meleg 
magszekrényes eljáráshoz a homokkeveréssel kap 
csolatban a következő kísérleti gyakorlatot alakí
to ttu k  ki. A meleg magszekrényes magok előállítása 
szokványos „S” -lapátos keverőben történhet. Az 
50 s.r. 45—60 és 50 s.r. 120 finomsági számú homok
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2 . táblázat
A m agszekrény hőm érsékletének hatása a sütési időre, 
ha a hom okkeverék összetétele 50 s. r. 45—60 Î. sz.-ú, 

50 s. r. 100 Î. sz,-ú hom ok és 2,2%  karham idos 
íu rángyan ta

K e v e ré k  ö s sz e té te l M a g sz e k ré n y  h ő m é rs é k le t ,  °C

S ü té s i id ő , m p 260 240 2 2 0 2 0 0 180

0 ,4 %  g y o rs ító  ......... 1 0 1 1 13 16 18
0 ,3 %  g y o rs ító  ......... 1 1 13 16 2 1 25
0 ,2 %  g y o rs ító  ......... 14 18 26 34 46

után a karbam idfurángyantás magkötőanyagot 
adagoljuk 2,2—2,5% mennyiségben, és ezt a keve 
réket egy percig kever jük. Majd a  0,2—0,4% ammó- 
niumkloridos gyorsító hozzáadása következik, me
lyet további 2—3 percig keverünk a homokkal. E 
homokkeverék tárolhatósága 0,5—2 óra. H a a ke 
veréket nedves zsákkal letakarjuk, a homokkeverék 
még tovább tárolható.

A furángyantás homokkeverék jól folyik, ezért 
az olajos maghomokhoz hasonlóan jól lőhető. 
H átrányos tulajdonsága viszont, hogy az intenzív 
formaldehidpárolgás nem akadályozható meg, 
s a csípős, könnyeztető szag elkerülésére 
a munkahelyek fölött megfelelő elszívást kell 
biztosítani. A karbamidos furángyanta m unka 
hőmérséklete 200—230°C. A megszilárdulás ideje 
erősen függ a magkeresztmetszettől. A 10 mm á t 
mérőjű magok sütési ideje 7—8 mp, a 25 mm fal- 
vastagságúaké 10— 15 mp-re nő, míg a meleg 
magszekrényes eljáráskor maxim álisnak tek in t 
hető 70—80 mm falvastagságú mag készítésekor 
30—35 mp szükséges ahhoz, hogy megfelelő vas 
tagságú szilárd kéreg képződjön.

A mag, m iután kivették a  magszekrényből, to 
vább szilárdul és szobahőmérsékleten m ár 1—2 
óra m úlva eléri végső szilárdságát.

A sütési idő rövidítése céljából nem tanácsos a 
magszekrényt 260°C fölé fűteni, m ert ez morzso
lódó magfelületet eredményez.

M ialatt a  hideg homokkeveréket belövik, a 
forró magszekrény hőmérséklete jelentősen 
csökken. Méréseink szerint a 250 cm 2-es motor- 
kerékpár hengerfurat magjának magszekrénye 
260°C-ról m ár 4 lövés u tán  170°C-ra csökkent, m i
közben összesen 4 perc te lt el. Folyam atos gyár 
tásban feltétlenül szükséges a  magszekrény hőmér
sékletének állandó ellenőrzése és szabályozása, 
E z t célszerűen villamosán fű tö tt magszekrényekkel 
lehet megoldani.

A nagyobb falvastagságú öntvényekhez a 
meleg magszekrényes eljárással készített mago
k a t elkészítésük u tán  rögtön be lehet vonni vizes 
vagy denaturált szesz alapú gyújtható  fekeccsel. 
A vékonyabb öntvények m agjait nem kell feke- 
cselni, m ert ezek felületminősége kielégítő. Meg kell 
azonban jegyeznünk, hogy a meleg magszekrényes 
módszerrel készült öntvények felületi minősége nem 
éri el a  héjform ákkal készültekét. Ennek legvaló
színűbb oka, hogy a meleg magszekrényes eljárás 
hoz jóval kevesebb kötőanyag szükséges, s így 
kevesebb az öntés közben keletkező, homokrá- 
égést gátló gázmennyiség. Ez egyben előnye is a 
meleg magszekrényes eljárásnak, m ert az öntés

közben keletkező kisebb mennyiségű gáz hatására 
csökken a gázhólyagosságból eredő selejt is. I t t  
em lítjük meg, hogy a fenollal m ódosított furán- 
gyantákkal készített öntvények felületi minősége 
homokráégés szempontjából jobb, m int a karbamid- 
dal módosítottaké.

T apasztalataink szerint az öntvényfalon kép 
ződő vékony eresség a fenollal m ódosított furán- 
gyantával jelentősen csökken, de csökken nagyobb 
finomsági számú homok használatakor is.

A furángyantával készített homok, annak elle
nére, hogy nagy a szilárdsága, öntés u tán  nagyon 
könnyen eltávolítható az öntvényből. Ugyancsak 
jó a magok tartóssága, m ert tárolás a latt, hosszú 
idő elteltével sem észlelhető szilárdságuk csökke
nése.

A kötőanyagok és homokkeverékek kipróbá 
lása alapján célul tűz tük  ki olyan magok meleg 
magszekrényes gyártásának megoldását, amelyeket 
eddig kézi módszerekkel, elsősorban olajos kötő 
anyagokkal tud tu n k  csak megfelelően előállítani.

Erre a  célra a Csepel Autó hengerfej öntvényét 
választottuk ki. A következőkben ism ertetjük a 
hengerfej jelenlegi gyártását, valam int azt, hogy 
az új meleg magszekrényes gyártást hogyan szer
számoztuk fel, és milyen gépet választottunk erre 
a célra.

A Csepel Autó hengerfej magjainak 
hagyományos gyártása

A Csepel Autó hengerfej öntvényét az 1. ábrán 
lá thatjuk . A jelenlegi igény kb. 200 ezer db jó ön t 
vény évente.

Az öntvények öntési helyzetét a 2. ábra m u 
ta tja . A forma SPL-300 típusú „Malcus” g y árt 
mányú rázva-sajtoló formázógépen készül.

Az egyes magok a form ába helyezésük sorrend 
jében a következők:

A kipufogónyílás magja m űanyag magszek 
rényben (3. ábra) vízüveges-szénsavas maglövés
sel készül H5-ÖS maglövégőpen. A folyó gyártás 
gazdaságos, az igényeket kielégíti.

A 4. ábrán lá tható  víztérmag olajos maghomok- 
keverékből, külön két félmagból készül, amelyeket 
szárítás u tán  vízüveges ragasztóval ragasztunk 
össze. A jelenlegi eljárás nem gazdaságos: sem a
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2. ábra.  A hengerfej öntési helyzetben

• J  . - TS

3. á b ra . .4 kipufogó nyílások m agjának műanyag  
ma gszekrénye

4a ábra. A  hengerfej víztérmagja alulról nézve

mennyiségi, sem a megnövekedett minőségi köve 
telm ényeket nem tu d ja  kielégíteni.

A hengerfejet leszorító csavarok oldalki- 
könnyltő magjait az 5. ábra m utatja . Ezek a 
magok kézzel készülnek olajos maghomokból, 
am i nem tekinthető  végleges megoldásnak.

4b ábra. A  hengerfej víztérmagja felülről nézve

•5. á b ra . A z elülső oldalkikönnyítő mag

Ö.694-6!

6. ábra. A  szívónyílás magja

A 6. ábrán a  hengerfej szívónyílásának magja 
látható, amely maglövéssel készül vízüveges- 
szénsavas eljárással. Ez a mag megfelel a további 
igényeknek.

A 7. ábra szerinti előkam ra-furatm ag lövéssel 
készül, vízüveges-szénsavas eljárással. A későbbi 
magkészítés technológiája a  jelenleg folyó, a m otor 
teljesítm ényt növelő égéstér kísérletektől függ.

A 8. ábrán az olajtér (tornyos) magját jól lá t 
hatjuk, amely olajos maghomokkeverékből kézzel 
készül. Vízüveges—szénsavas maglövését kikísér
leteztük.

A Csepel Autó hengerfejet kb. 18 éve gyártjuk. 
A magkészítés terén csak az utóbbi 2—3 évben si
került számottevő fejlődést elérni —- a felsorolt
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9. ábra. A  víztér alsó-rész m agjának kiborítós 
magszékrénye

11. ábra. A  9. ábra szerinti magszekrény eltávolított 
betétekkel

szem pontjából kedvezőbb a külön oldalakból össze
csavarozott magszekrénynél. A magszekrény súlya: 
11,30 kg.

A víztér felső részének magját a 13. ábrán lá t 
ható  magszekrényben készítjük. A megoldás ha 
sonló az alsó rész magjához: szintén olajos mag,

10. ábra. A  9. ábra szerinti magszekrény a levegőző 
csatornák mintájával

8. ábra. A  hengerfej olajterének tornyos magja

magoknál — a vízüveges—szénsavas maglövés 
bevezetésével és műanyag magszekrény használa 
tával.

Az igények további, mennyiségi és minőségi 
növelését elsősorban a víztérmag készítésének bo 
nyolultsága akadályozta.

A víztér alsó részének magja a 9. ábrán lá tható  
magszekrényben készül kézi magkészítéssel. A 
magszekrény összecsavarozott alum ínium keret
ből és 7 db öntöttvas betétből álló kiborítós mag 
szekrény. Súlya: 21,5 kg.

A vékony magrészeket csak vékony (kb. 3 mm 
vastag) faléccel lehet kidöngölni. Az olajos magho
mok szilárdságának növelésére 10— 12 db homok
szöget kell magkészítés közben a magszekrény 
alakjának megfelelően kézzel meghajlítani, és a 
magba magvasként behelyezni. Mindez nagy gya 
korlatot igényel.

A 10. ábra ezt a magszekrényt az osztósíkban 
— beütögetéssel — kialakítandó levegőkivezető 
csatorna m intájával együtt m utatja.

A 11. ábra az eltávolíto tt betéteket szemlélteti.
A meleg magszekrényben gyártható  furánma- 

gok ismerete előtt technológiai intézkedéseink a 
magszekrény súlyának csökkentésével kezdődtek 
(12. ábra). A betétek osztása változatlan, az egybe 
ön tö tt alumíniumkeretű magszekrény m érettartás

7. ábra. A z  előkamra furatm agja
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12. ábra. A  9. ábra szerinti magszekrény könnyített 
változata

rö.ß98'i3

13. ábra. A  víztér felső részének betétes, kiborítós 
magszekrénye

betétes kiborítós magszekrényben készítve, me
revségét 12 db homokszög alakosra hajlításával 
biztosítjuk stb. A magszekrény súlya: 24,20 kg.

A 14. ábra a víztér felső része m agjának köny- 
n y íte tt kivitelű magszekrényét m utatja . Ennek 
súlya: 14 kg.

A két félből összeragasztott víztérmag m ű 
anyag m esterm agját m u ta tja  be a 4a ábra (alul
nézet). Az ábrán jól lá thatók  a szükséges osztó
vonalak. A három tisztítónyílás utólagos eldugó
zására szolgáló furathosszt a magszekrényben ki
képzett erősítőszemmel lehet biztosítani. Ezek a 
szemek alám etszést jelentenek. A m agot a víz 
terelő bordák elvékonyítják.

A víztérm ag felülről a 4b ábrán látható. A 
mag — előtérben levő — véglapján a kipufogó
nyílás helye a tőcsavarszemmel olyan alám etszést 
jelent, amely a mag kétrészes magszekrényben való 
gyártását nem teszi lehetővé.

A fenti nehézségek ellenére kerestük a két 
félmag helyett az „egész mag” gyártásának lehe 
tőségét.

K észítettünk olyan magszekrényt, amely alkal
mas a  mag egy darabban való gyártására (15.

ábra). Mivel a mag minden felülete alakos, a  mag 
szekrényt zárt kivitelben kellett elkészíteni. Ilyen 
magszekrényben azonban kézzel nem gyárthatók  
magok. A magszekrény részei: egy alaplap, amely 
a mag a ljá t képezi ki, négyfelé szétjáró, az alap 
lapra csappal vezetett 4 oldallap és egy fedőlap, 
amelyet szintén csapokkal vezetünk az oldalakhoz.

A 16. ábrán lá tható  a szétszedett m űanyag 
magszekrény. A fedőlapba 8 lövőnyílást helyez
tünk  el, és kísérleteket végeztünk maglövéssel a 
hideg magszekrénybe lő tt furános keverékkel.

A hidegen kötő furánnal végzett maglövési 
kísérletek meglepően jó eredményre vezettek: a 
mag lőhető volt. Az öntvények merevítő magvas 
és gázelvezető csatorna nélkül is jók voltak. Ön
tö ttü n k  hengerfejet fekecselt és fekecselés nélküli 
magokkal is. A hideg furános gyártás bevezetésének 
akadálya a hosszú kötési idő (közel 30 perc) volt.

Az eredmények alapján következő célul a 
meleg furános magkészítést tűz tük  ki. Ehhez ké t 
féle feladatot kellett megoldani : ki kellett kísér 

l i .  ábra. A  13. ábra szerinti magszekrény könnbitett 
kivitelben

lő . ábra. M agszekrény a víztérmagnak egy darabban 
való gyártására
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16. ábra. A  15. ábra szerinti magszekrény szétszedve

létezni a megfelelő homokkeveréket és magszek
rényt. A meglevő m űanyag magszekrény nem volt 
alkalmas meleg eljárásra. A sok betét, ill. magszek- 
rényrész eltávolítása lelassította volna a gyártást.

Lehetővé kellett tenni a magszekrény meleg 
állapotban való gépesített szétnyitását, a sok 
felé nyíló magszekrényhez azonban különleges cél
gépre le tt volna szükség. E zért egyszerűbb mag
szekrényt kellett kialakítani.

Öntödei; technológusok és mintakészítők össze
fogásával — valam int a Csepel A utógyárnak az 
öntvény átalakításával kapcsolatos konstruktív 
közreműködésével — alumíniumból sikerült k i 
alakítani egy kétfelé szétnyitható háromrészes 
magszekrényt (17. ábra) a  meleg magszekrényes 
kísérletekhez. Az osztósíkban jól lá tható  a három 
lövőnyílás.

Az egyes részfeladatok megoldása a többi te rü 
leten végzett kísérletek eredményétől függött. Pl. 
a  tisztítónyílások belső erősítő szeménél a mag 
csak 4—5 mm vastag. Ilyen vékony homokfalat 
olajos homokkal sem kitöm ni nem lehet, sem mag
vas elhelyezésére nem alkalmas, a magszekrényből 
való eltávolítást, szállítást és szárítást sem bírja 
— kis nyers szilárdsága m iatt.,

Ugyanekkor ez a feladat megoldható magszek
rényben szilárduló magokkal.

A víztérm ag alapvető méreteinek megváltoz 
ta tá sá t (pl. szélesség, magasság, stb.) a régiekkel 
csere szabatos öntvények szükségessége nem te tte  
lehetővé.

A szerkesztővel közösen más alakm ódosításo 
k a t is végeztünk a víztérmagon, de ezek a hűtővíz 
kedvezőbb áram lására és egyéb, a felhasználás és 
az élettartam  kedvezőbbé tételére irányultak, ezért 
ezekre i t t  nem térünk ki, m ert a mag készítését 
nem befolyásolták.

Az olajtér V. tornyos mag magszekrényét ha 
sonló elvek alapján a lak íto ttuk  ki, m int a víztér- 
magét.

A jelenlegi betétes-kiborító magszekrény a
18. ábrán látható. Csavarozott keretben öntöttvas 
betétek vannak. Súlya: 27 kg. Most készült el 
ennek is a könnyített kivitelű magszekrénye.

17. ábra. A  víztér új, meleg magszekrényes eljárásra 
készült magszekrénye

18. ábra. A  jelenlegi betétes-kiborítós magszekrény

A meleg magszekrényes gyártásra k ialakíto tt 
m agszekrényosztást a 19. ábra m u ta tja  (ez m ű 
anyagból készült, csak osztás kialakítási célra). 
Szintén háromrészes magszekrény, kétfelé nyitható  
szét, a  középső rész asztalra rögzíthető.

Eddigi kísérleteink alapot ad tak  ahhoz, hogy 
megfelelő gépet szerezzünk be, és ezzel üzemi viszo
nyok között fejezzük be kísérletsorozatunkat, és 
bevezessük a sorozatgyártást.

A maglövés elvét a 20. ábra m u ta tja : a  víz- 
térm agszekrény középrésze az asztalhoz van rög
zítve. A magszekrény két oldala pneum atikus 
dugattyúkkal m ozgatható oldalirányban. A mag 
a középrészen m arad. A magkészítő (gépkezelő) 
azbesztkesztyűvel, kissé csavarva emeli le a magot 
a  kipufogónyílást kialakító betét alakja m iatt.

A 21. ábrán a  mag, a magszekrény és a  fűtés 
kialakítása látható. A magszekrény oldalakat fűtő 
lapok, a  középrészt különleges fű tő test ta r tja  a 
beállíto tt hőmérsékleten.

Az olajtér vagy tornyos mag gyártását (22. 
ábra) ugyanezen a gépen, ugyanilyen megoldással 
fogjuk végezni. A szétnyíló két oldalrész a  magot 
szabaddá teszi, a magszekrény középrészén maradó 
m agot a magkészítő leemeli.

Gazdaságosság

Egy víztérm ag elkészítése — a kézi magkészí
tés norm áit figyelembe véve — 18— 19 perc. (6,5 
perc az alsó rész, 6,5 perc a felső rész mag elkészí
tése. E zután  jön a szárítást követő m agtisztítás,
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19. ábra. M űanyagból készült magszekrény a meleg 
magszekrényes gyártás magszekrényosztásának 

tanulmányozására

20. ábra. A  maglövés elve

összeragasztás, osztósík elkenés, levegőcsatorna 
u tántisztítás : szintén kb. 6 perc)

Meleg magszekrényes, furános víztérmagok 
gyártásával ezt az időt 30 mp-re kívánjuk lecsök
kenteni. Ez több, m int 30-szoros termelékenység 
növekedést biztosít.

A toronym ag készítési ideje is 6,5 perc. Meleg 
magszekrényben ebből két mag készülhet 30 mp 
alatt. Ez is több, m int tízszeres termelékenységet 
jelent.

A kétszeri szárítás és az ezzel kapcsolatos 
anyagmozgatás elm aradása m iatt csökken az á t 
futási idő, egyben lényeges selejtcsökkenést és 
minőségjavulást várunk. Meleg furánra még nin 
csenek értékelhető adataink, de a hidegfuránnál 
szerzett tapasztalataink ilyen szempontból is igen 
kedvezőek. (Kevesebb a fejlődő gáz, csökken a 
m érethiba, hidegfolyás, méretszórás, foltos, osztó
síkban fáncos stb.)

További magok gyártását is tervbevettük 
meleg magszekrényes eljárással, elsősorban a jelen 
leg héjból készülő magok közül. Eddigi eredmé
nyeink alapján a kísérletek tovább folytathatók 
üzemszerű viszonyok között. A további kísérlete-

21. ábra. A  víztérmag, a magszekrény és ennek fűtése

22. ábra. A  tornyos mag gyártása

két kiterjesztjük a hőtágulási viszonyok vizsgála 
tá ra  és a magszekrény falvastagságának helyes meg
határozására is. Rem éljük, hogy kb. egy év múlva 
m ár a sorozatgyártás tapasztalatairól számolha
tunk  be.

Összefoglalás

Ism ertetik a meleg magszekrényes, furán- 
gyantás magkészítő eljárás bevezetésére te t t  előké
születeiket a  Csepeli Vas- és Acélöntödékben, első
sorban a kisméretű, nagy sorozatban gyárto tt m a 
gok készítéséhez. K ísérleteiket szovjet M305 mag 
lövőgéppel végezték a  Csepel Autó hengerfeje mag
jainak gyártására. Ism ertetik a konstrukciós vál 
toztatásokat, a részletes gyártástechnológiát a tech 
nológiai jellemzőket, végül az eljárás gazdaságos
ságát.
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A viasz- és  á lla n d ó  m in tá s  k e r a m ik u s  fo r m á z ó  e ljá rá so k
k ö z ö s  ö ssz e fü g g é se ir ő l2 *

S Z E N D E  G Y Ö R G Y  oki. gépészm érnök  
GTI

DK.: 621.74.045

1. Bevezetés

A viaszmintás precíziós öntés, valam int az 
állandó m intákat alkalmazó keramikus formázási 
eljárás jelentősége a korszerű gépiparban igen nagy, 
s továbbra is nő. Az eljárások e csoportjának fontos 
előnyei közé tartozik  a zömmel vasötvözetekből 
előállított öntvények nagy pontossága és kiváló 
felületi minősége. A tárgyalt eljárások termelési 
folyam atainak egyik legkényesebb és felelősségtel
jesebb eleme a töm b- vagy héjszerű keram ikus 
forma kialakítása. A formával szemben, a  konkrét 
feladatoktól függően, különböző követelm ényeket 
tám asztunk.

A precíziós öntés héjform áitól megköveteljük, 
hogy repedésmentesek legyenek, rendelkezzenek 
jelentékeny hajlítószilárdsággal s tb ., — míg a töm b 
szerű form áknál előnyben részesítjük az egyenlete 
sen mikrorepedéses, szám ottevő gázáteresztést és 
a  csökkentett szilárdságot jelentő szerkezetet.

Az összes ism ert módszer folyékony állapotú 
formázókeverékekkel dolgozik, a keverékek tű z 
álló szemcsét és folyékony kötőanyagot ta rta lm az 
nak. A kötőfolyadékok általában kolloidok, az ese
tek  többségében kovasavas szolok. Az ilyen keve 
rékekből előállítandó formák tulajdonságainak sza 
bályozását érintő kérdésekkel széleskörű szakiro 
dalom foglalkozik, amely számos ku ta tási ered 
m ényt tartalm az. Bizonyára a formaképzés folya 
m ata ira  ható tényezők nagy száma az egyik oka 
annak, hogy a szakirodalomban fellelhető ajánlások 
gyakran ellentm ondanak egymásnak, s a  megfelelő 
szilárdságú keramikus héjak vagy a k ívánt mikro- 
szerkezetű keramikus formaelemek előállítása ön 
tödéinkben még m a is problem atikus feladat. E  
helyütt néhány olyan általános összefüggésre kí 
ván rám utatn i, amelyek az összes keramikus 
formázóeljárás szem pontjából gyakorlatilag fon 
tosak, s módot adnak a  k ívánt form atulajdonságok 
elérésére. Ezek az összefüggések részben saját, rész 
ben a szakirodalomból ismert ku tatási eredmények 
bizonyos fokú általánosítása alapján tá ru lnak  fel.

2. A kovasavas szolok kötésmechanizmusával össze
függő technológiai kérdések

A kovasavas szolok micelláris szerkezetűek, s 
jellegüket tekintve átm enetet képeznek a liofil és 
liofob szolok között.

A kolloid részecskék felületén adszorbeált io 
nok, m int ismeretes, a részecskéket egynemű elekt
romos töltéssel lá tják  el, amelyek ennek következ 
tében egym ást taszítják. E m ia tt a szol megőrzi fo 
lyékony állapotát, azaz stabil.

H a a részecskéket egynemű elektromos tö lté 
süktől megfosztjuk, akkor ezek kölcsönös közeledé-

* E lh a n g z o t t  a  V I I .  B o lg á r  Ö n tő  N a p o k o n , V á r n á 
b a n  1967. m á ju s  2 0 -án .

sét semmi sem gátolja: beáll a  koagulálásnak neve 
ze tt jelenség: kötőfolyadékunk elveszti folyékony
ságát, megszilárdul. A kovasavas szolok más módon 
is megszilárdíthatók. A diszperziós közeg (pl. al 
kohol, aceton, víz) elpárologtatásával a kolloid ré- 
szecskéket közeledésre kényszeríthetj ük, s e köze
ledés bizonyos szakaszán a szol géllé alakul át.

A keram ikus formázás különböző folyam atai
ban a szol-gél átm enet előidézésének m indkét mód 
szerével találkozunk: mégpedig az első a  vegyi 
kezeléses eljárásokat, a második pedig a precíziós 
öntészet hagyományos formázási módszerét jel
lemzi.

A kovasavas szolok m ind savas, m ind lúgos 
tartom ányban  stabilizálhatok, (ami a  részecskék 
pozitív vagy negatív, de m indkét esetben egynemű 
töltésének felel meg). A savas területen a kovasa 
vas szolok legnagyobb stabilitása 1,5—2,0 pH -érték - 
nél tapasztalható . A pH -érték növelésével a stab i 
litás roham osan csökken, s 5,0—6,0 körül m ár igen 
gyors koaguláció lép fel. A pH -érték további növe 
lésével kb. pH  11-ig, a  szolok stabilitása ismét nőni 
kezd.

A szolok stab ilitását általában kötésidejük 
kel fejezik ki adatszerűén. A fentebb leírt összefüg
gést a szol stabilitása és a pH  érték között átfogóan 
m u ta tja  az 1. ábra [1]. Megjegyzendő, hogy szigo
rúan  véve ez az összefüggés csak tájékoztató  jel
legű, hiszen valójában a  kötési időre nemcsak a  pH- 
érték, hanem egyéb tényezők is hatnak. K özülük az 
egyiket fentebb m ár em lítettük is; hiszen a pH - 
érték  változtatásával egyidejűleg folyhat a  diszper
ziós közeg (oldószer) eltávolítása is, am i ugyancsak 
gyorsítja a  kötést. Az oldószer párolgása általáno 
sabb értelemben a  S i0 2-koncentráció növekedésével 
fejezhető ki. A szol kötési ideje a S i0 2-koncentráció 
növelésével roham osan csökken. A dott diszperziós 
közegben, ad o tt pH-értéknél, bizonyos S i0 2 kon 
centráció feletti szolok gyakorlatilag m ár nem létez 
hetnek. E z t az összefüggést fejezi ki általános alak 
ban a  2. ábrán lá tha tó  görbe [2]. A pH -értéken és a  
S i02 koncentráción, valam int az oldószer fajtáján  
kívül a kötési idő a szol állapotától is függ. A szol 
diszperzitása előállításának pillanatában különböző

p H  | ö - 6 2 l - 1 ! .

]. ábra. A  kötésidő változása a pH -érték függvényében
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lehet (például az etilszilikát hidrolízis közbeni túl- 
melegedése durva szerkezetű szolokat eredményez, 
de számos más tényezőnek is lehet ilyen hatása, 
amelyek közül néhányra fent utaltunk).

Mint az 1. ábrából is kitűnik, abszolút stabil 
szolok nem léteznek. A kovasavas szolok koagulá 
ciója lényegében előállításuk pillanatával elkezdő
dik. A szolok kolloidális részecskéi növekszenek, a 
kötőfolyadék „öregszik” . Ennek eredményeként a  
kötőfolyadéknak a felhasználás pillanatától (a be 
vonat felvitelétől vagy a kötésindító vegyszerrel 
tö rtén t kezelésétől) szám ított gélesedési (kötési) 
ideje a ttó l is függ, mennyi idő te lt el a  szol előállí
tá sa  óta. A gyakorlatban érzékelt kötési idő teh á t a 
kötőfolyadék tárolási idejének függvényében rö 
vidül.

A kovasavas szolok megszilárdulásának rész 
letei még korántsem  teljesen tisztázottak . A kelet
kező gél tulajdonságairól tá jékozta tást ad az
1. táblázat (hidrogélek esetére) [3] :

1. táblázat

V íz t a r t a 
lo m , s ú ly  

0/
/0

H20/Si02
m ó la rá n y

N y o m ó  - 
s z i lá rd 

ság , 
k p /c m 2

T u la jd o n s á g o k

97 1 0 0 — L á g y , k o c s o n y a s z e rű
8 6 2 0 — D e fo rm á lh a tó
76 1 0 — T ö ré k e n y
64 6 — P o r l ik
50 3,3 85
42 2,4 2 0 0

31 1,5 565 ) S z ilá rd  a n y a g
2 0 0,83 835
14 0,53 985

A használatos alko- és egyéb szolok képesek 
úgy szilárdulni, hogy a képződő gél gyakorlatilag az 
oldószer teljes mennyiségét m agában foglalja. Az 
ilyen kocsonyaszerű állapot nem bizonyul végleges
nek. Az oldószer a  gélből lassan kiszorul, a  gél 
m aga összeesik, zsugorodik, míg szilárdsága a  to 
vábbi képlékeny deformációt meg nem gátolja. Az 
oldószer további távozásával a keményedő szilika- 
gélben repedések képződnek. Az így képződött vég 
leges szövet erősen pórusos, szilárdsága csekély. 
Más körülm ények között a  vázolt folyam attal ellen
té tben  viszonylag töm ör, szilárd gél képződik. H o 
gyan befolyásolhatók a folyamatok?

Etilszilikátból nyert kötőfolyadékok megszi
lárdulási folyam atának megértéséhez és befolyáso
lásához általános esetben legalább a következő 
főbb tényezőket kell figyelembe venni :

a) oldószer (diszperziós közeg) párolgása,
b) a  kolloid koagulációja,
c) a m aradék polimerek hidrolízise.

A megszilárdult gél tulajdonságai e három  té 
nyező kölcsönös viszonyától függenek (azonos össze
té te l esetén).

H a az oldószer elpárolgása viszonylag gyors, a 
koagulációs folyam at pedig lassú, akkor az utóbbi 
m ár csak az oldószer nagy részének távozása u tán  
gyorsul meg. A képződő gél térfogata s a „bezárt”  
oldószer mennyisége minimális. A m aradék oldó
szernek a szilárd gélből történő távozása m ár csak 
csekély zsugorodási feszültségeket idézhet elő; vi 
szonylag tömör, repedésmentes, szilárd gélt nye 
rünk.

A fent vázolt ellentétes eset olyan körülm é
nyek között áll elő, amikor az oldószer párolgása a 
koagulációs folyamathoz képest lassú (pl. normális 
koagulációs sebesség esetén oldószergőzökkel telí 
te t t  atmoszféra által lefékezett párolgás vagy nor 
mális párolgási sebesség esetén vegyileg felgyorsí
to t t  koaguláció).

A m aradék polimerek hidrolízisének sebessége 
a koagulációs folyamathoz képest szintén befolyást 
gyakorolhat a  végeredményre. H a a hidrolízis (és az 
oldószerpárolgás) sebessége elegendő a koaguláció 
„megelőzéséhez” , akkor tömör, szilárd gélt kapunk, 
amely oldószeres kezeléskor nem roncsolódik, s 
felhevítve nem csökkenti szilárdságát. Ellenkező 
esetben a  gél megszilárdult szerkezetét oldószeres 
kezeléskor a benne m aradt, besűrűsödött szerves 
Si-vegyületek m egbontják, hevítéskor pedig elégé
sük következtében visszaesik a szilárdság.

A keramikus formázás bárm ely változatának 
sikeres alkalmazása megköveteli a  vázolt törvény- 
szerűségek figyelembe vételét és tudatos érvénye 
sítését.

A vegyi kezelés nélküli keramikus héjformázás 
nálunk elterjedt változatai szem pontjából a  fen 
tiekből gyakorlatilag fontos tanulságok következ 
nek:

A bevonatok kötését a  kis hőmérséklet ked 
vezőtlenül befolyásolja, m ert csökkenti az oldószer 
párolgási sebességét (abszolút értelem ben és a  
koaguláció sebességéhez mérten is). A hőmérséklet 
22°C-ról 5°C-ra való csökkentése például — egyéb 
ként azonos körülm ények között — a héjszilárdsá 
got m integy 60% -kal csökkentheti [4], ugyanakkor 
a  makrorepedések szaporodását is előidézi. A nem 
kondicionált levegőjű üzemi helyiségekben a nyári 
időszakban jobb minőségű héjak állíthatók elő, 
am it nemcsak a levegő nagyobb hőmérséklete, ha 
nem nagyobb pára tarta lm a is elősegít. A precíziós 
öntödei bevonatokat teh á t lehetőség szerint meleg, 
nagy páratartalm ú levegővel kell „szárítani” , s 
erélyes légcserével biztosítani az oldószergőzök m i
nimális koncentrációját. Technológiai szempontból 
teljesen indokolt például oldószerként — a Szov
jetunióban elterjedt gyakorlatnak megfelelően — 
acetont használni alkohol helyett, m ert ez nagyobb 
párolgási sebessége folytán komoly előnyöket biz 
tosít (bár fokozott védelmi intézkedéseket követel 
meg).

A bevonatolás vegyi kezeléses, gyorsított vál 
tozata  jobb eredm ényeket ad, ha a koagulációt v i 
szonylag fékező, részlegesen hidrolizált kötőfolya 
dékot használnak, s a vegyi kezelés elő tt az oldó

2. ábra. A  S iO  ̂ -tartalom hatása a gélképzési időre
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szer jelentékeny részét eltávolítják — ellenkező 
esetben a héjak repednek, szilárdságuk csekély.

Az állandó m in tákat alkalmazó eljárások vegyi 
gyorsítással dolgoznak, s az oldószer eltávolítását a 
gélképződés előrehaladott szakaszában hajtják  
végre. M int a fentiekből is következik: ez a  póru- 
sos-repedéses, teh á t viszonylag nagy gázáteresztő 
képességű és csökkentett szilárdságú gél előállításá 
nak feltétele. L átható , hogy a gélképzést befolyá 
soló tényezők tekintetében az egyik eljáráscsoport 
az t hasznosítja, ami a másik csoportnál biztos se- 
lejtok és viszont.

3. A kötőfolyadék-tűzálló szemcse 
rendszer egyes kérdései

Az eddigiekben a keramikus formázókeveré 
kek folyékony fázisának tulajdonságait, a  le já t 
szódó folyam atok egyes vonásait külön-külön tá r 
gyaltuk. Ez a  tárgyalási mód ugyan lehetővé teszi 
bizonyos tényezők hatásának világosabb jellemzé
sét, a  formázás során végbemenő folyam atok átfo 
góbb tisztázásához természetszerűen mégis a kész 
keverékekben, teh á t a szemcsés, szilárd fázis jelen 
létében kifejeződő körülm ények figyelembevétele 
szükséges.

Vizsgáljuk meg, milyen h a tást gyakorol a  szi
lárd, szemcsés fázis jelenléte a  gélképződés, azaz a 
kötés folyam atára, a kész forma tulajdonságaira.

Az előzőekben á ttek in te ttük  azokat a ténye 
zőket, amelyek a „ tisz ta” , szemcsékkel ki nem tö l 
tö t t  szol kötését, s a belőle előállított gél szilárdsá 
gá t befolyásolják. L áttuk , hogy a  különböző körül
mények között végbemenő folyam atokban a gél 
zsugorodásának, s a belőle eredő feszültségeknek 
fontos, a repedésképződést és szilárdságot megha
tározó szerepe van. A szol összetétele, az oldószer
párolgás és a  koaguláció sebessége a  többi felsorolt 
tényezővel együtt a kovasav-géí fajlagos zsugoro
dására hatnak. A gélben ébredő feszültségek nyil 
vánvalóan nemcsak a fajlagos zsugorodástól, ha 
nem a gátoltan zsugorodó méretektől is függenek.

A keramikus formázókeverékben a szilikagél a 
szemcseközi tereket tö lti ki: következésképpen a 
gélhártyák vagy gélcsomók méreteire a  szilárd fá 
zis mennyisége és granulom etriai összetétele erő 
teljes ha tást gyakorol.

A precíziós öntödei héjform áktól megkövetel
jük, hogy repedésmentesek legyenek és jelentékeny 
szilárdságuk legyen. E  követelmények akkor elé
gíthetők ki, ha a  gél összefüggő hártyákkal b u r 
kolja be a töltőanyag szemcséit, szilárdan tapad  
felületükhöz, s ugyanakkor a hártyák  vastagsága 
minimális (következésképpen a zsugorodási fe 
szültségek is minimálisak).

A dott kötőfolyadék és töltőanyag-minőség 
esetén m eghatározható optimális arányuk a repe 
désképződés és a szilárdság szempontjából, ez az 
optim um  az összefüggő, de minimális vastagságú 
gélhártyáknak felel meg. Az optim um nál kisebb 
kötőfolyadék-arány esetén a bevonat szilárdsága 
csökken : nagyobb aránynál pedig a repedések sza 
porodása kíséri a szilárdságcsökkenést.

Természetesen nem bárm ely kötőfolyadék- 
töltőanyag-pár optimális aránya állítható be a  gya 

korlatban, mivel a viszkozitással csak ismert, szűk 
határok  között lehet mozogni.

A dott szemcseminőség és kötőfolyadék-arány 
m ellett is van szabályozási lehetőség : változtatható  
a kötőfolyadék S i0 2-tartalm a. Nyilvánvaló, hogy 
egyéb állandó körülm ények esetén a S i0 2-tartalom  
változtatása a gélhártyák átlagos vastagságát be 
folyásolja, s így szintén alkalmas eszköz az optim á 
lis összetételek beállítására. A gélhártyák átlagos 
vastagsága a kötőfolyadék S i0 2-tartalm án és a  szi
lárd fázis arányán kívül az utóbbi granulom etriai 
összetételétől is függ, m int arra  fent-utaltunk. Az 
átlagos szemcsenagyság csökkenése a  szilárd fázis 
fajlagos felületének növelését jelenti. Nem szüksé 
ges bizonyítani, hogy változatlan mennyiségű szi
lárd fázis esetén a nagyobb fajlagos felületű szemcse 
bevitele a gélhártyák átlagos vastagságának, a 
szemcseközi tereknek csökkentéséhez vezet.

A gélhártyák minimális vastagsága a kötőfo 
lyadék viszkozitásától, felületi feszültségétől is 
függ, ami viszont nem vizsgálható a  szilárd fázis 
szemcséinek anyagától, felületük állapotától füg 
getlenül. Erősen érzékelhető a  kolloid kötőfolyadék 
diszperzitásának hatása is; pl. a nagyobb vízfeles
leggel hidrolizált oldatok viszkozitásának növeke
désén.

Hangsúlyoznunk kell a keverési technológia 
nagy jelentőségét a  vizsgált jelenségek szem pontjá 
ból. A viszkózus kötőfolyadékokból és finomszem 
csés, rendszerint púder-szerű töltőanyagokból ho 
mogén szuszpenziót előállítani korántsem  egyszerű 
feladat. A szemcsék egymástól való elválasztása és 
egyenkénti bevonatolása előfeltétele a  k ívánt ho 
mogén tulajdonságok elérésének. A bevonókeveré 
kek készítésének kis teljesítm ényű öntödékben 
megszokott kézi módszere e feladat megoldására 
teljesen alkalm atlan. Az ily módon készült keveré 
kekben szemcsecsomók m aradnak, amelyek növe 
lik az ülepedés átlagos sebességét. A tökéletlenül 
bevonatolt szemcsék a keverék viszkozitását növe 
lik. A hatékony keveréssel készült szuszpenziókhoz 
képest mindez a gélhártyák átlagos vastagságának 
növelését, s az átlag körüli ingadozás területének 
bővítését jelenti.

Mindez könnyen érzékelhető. V áltozatlan ösz- 
szetétel esetén a kielégítően kevert-homogenizált 
szuszpenziók viszkozitása jóval kisebb, m int a  kézi 
úton készítetteké. Az ún. egyesített hidrolízis ha 
tására  a széleskörű szovjet tapasztalatok  szerint a 
precíziós öntödei bevonókeverékek nyers szilárd 
sága a korábbinak két-három szorosára nő tt, s ezek 
a keverékek változatlan viszkozitás esetén több 
töltőanyagot tartalm aznak a korábbiaknál. Egyes 
szerzők szerint [5] az egyesített hidrolizis előnyös 
hatása részben független attól, hogy maga a hid- 
rolizis-folvamat a szilárd fázis jelenlétében tö rté 
nik, s elsősorban azzal m agyarázható, hogy a keve 
rést egy-másfél órás időtartam m al, megfelelő ke 
verőberendezéssel végzik.

Azok a  keram ikus formázó eljárások, amelyek 
nem többréteges bevonatot, hanem állandó m inták 
és magszekrények segítségével mikrorepedéses 
szerkezetű formaelemeket képeznek, a végleges gél
szerkezethez vezető folyam atok szempontjából is 
eltérnek az előbbiektől. A végbemenő folyam atok
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megértéséhez és szabályozásához ebben az esetben 
is a  lényegében m ár vázolt törvényszerűségeket kell 
figyelembe venni.

A formaelemek mikrorepedéses szerkezetének 
szabályozása a különböző technológiai feladatok 
megoldásához elengedhetetlenül szükséges. Á ltalá 
nos követelm ényként rögzíthető, hogy a repedések 
méreteinek nem szabad elérniök azt a  határt, 
am elytől kezdve jelenlétük m ár az öntvény felüle 
tén  is érzékelhető lenne. Hasonlóan fontos követel
mény a mikrorepedések hálós jellege, egyenletes 
sége a formaelemek egész munkafelületén. E hálón 
belül a  repedések egymáshoz különböző szögben 
csatlakoznak, nincsenek hosszabb szakaszon tö re t 
len, egyenes repedések, amelyek a form át, m int 
összefüggő szilárd teste t megbontanák. A repedés 
háló tehát ra jzát tekintve rendezetlen, egyenletes 
sége a közrezárt „szemcsék” nagyságának egyen
letességében fejeződik ki. A jó minőségű formaele
mek felületén az egyes repedések szabad szemmel 
nem észlelhetők, csak 10—50-szeres nagyításban 
tűnnek elő (3. ábra).

3/ábra. K eram ikus form a mikroszerkezete. N  — SO X

A jellem zett szerkezetű formák előállítása nem 
bizonyult egyszerű feladatnak. A precíziós öntők is 
á llíto ttak  elő, különösen kezdetben nem héj-, ha 
nem tömbszerű keramikus form ákat. A viaszmin 
tá k a t folyékony formázókeverékkel ön tö tték  kö 
rül, s e form át hosszú időn keresztül száríto tták. 
Rendszerint ezek a formák is repedtek, de ellen
őrizhetetlen módon. A jellemzőek rendszerint a 
milliméter nagyságrendű átm enő repedések voltak, 
amelyek természetesen form aselejtet jelentettek.

Az új, állandó m in tá t alkalmazó eljárások is 
töm bszerű formaelemekkel dolgoznak, és m int ez 
ham ar ism ertté vált, vegyileg gyorsított kötést és 
ezt követően gyors oldószereltávolítást alkalm az 
nak. Az oldószer gyors eltávolítása az esetek több 
ségében úgy történik, hogy a megszilárdult form a
elemet m eggyújtják, míg néhány esetben vákuum 
kezelést alkalm aznak, ami azonos eredményre ve 
zet. Elvileg nem égő oldószerekkel (pl. hidroszolok 
alkalmazásával) is előállítható mikrorepedéses szer
kezetű keramikus forma. A nyugati szaksajtóban a 
tém áról megjelenő, jórészt reklám jellegű közlemé
nyek gyakran arra  céloznak, hogy a k ívánt mikro- 
szerkezet a  gyors oldószer-eltávolítás egyszerű 
velejárója. K önnyű meggyőződni arról, hogy ez 
nem felel meg a valóságnak. Az oldószernek szinte 
teljes mennyiségét magábazáró keram ikus massza 
bizonyos körülm ények között az oldószer gyors el
távolításának hatására ugyanolyan rendszertelen,

ritka  mikrorepedéseket ad, m int évtizedekkel ko 
rábban a precíziós öntő töm bform ák, az oldószer 
lassú távozása közben. Nyilvánvaló teliát, hogy 
megfelelő eredmények eléréséhez nem elegendő az 
ism ert műveletek egyszerű végrehajtása; a végbe
menő folyam atok és körülm ényeik alaposabb vizs
gálata szükséges.

A „folyékony” keverékek folyékony fázisa az 
előzetes vegyi kezelés hatására gyorsan koagulál, 
miközben az oldószer szám ottevő párolgását a 
m inta és az előforma vagy minden oldalról lehetet 
lenné teszi, vagy a  párolgás csak a m intával ellen
tétes oldal vékony, felső rétegéből történhet. A 
m inta eltávolítására akkor kerül sor, am ikor a  ke 
verék m ár m egkötött, s összefüggő, szilárd testet 
képez, amely azonban m agában foglalja az oldó
szer gyakorlatilag teljes mennyiségét. Fentebb m ár 
k ifejtettük, hogy az ilyen körülm ények között 
megszilárdult gél a kiinduló szol a lak ját és térfo 
g a tá t megőrzi, de az oldószer elpárolgásának meg- 
indultával elkerülhetetlenül zsugorodik és össze
reped. Ez a  vizsgált eljárás eseteire is érvényes, hi 
szen a megszilárdult forma szilárd szemcséi közti 
tereket egyértelműen a vázolt körülm ények között 
megszilárdult gél tö lti ki. A keramikus forma repe 
déseinek létrejötte teh á t elkerülhetetlen, de a repe 
dések jellege és elrendeződése több tényezőtől függ.

Vizsgálataink szerint az egyik, ta lán  legdön
tőbb tényező maguknak a szemcseközi tereknek a 
mérete és elrendeződése. A „folyékony” szuszpen
zióból lé tre jö tt szilárd testben repedések szükség
szerűen csak a szemcseközi tereket kitöltő gélháló 
ban képződhetnek: a  repedésháló létrejötte ebben 
az értelem ben nem egyéb, m int az addig rejtve m a 
rad t gélháló „előhívása” . Ez az „előhívás” term é 
szetesen csak részleges lehet: ha teljes lenne, akkor 
a forma egyes szemcséire hullana szét. Vajon mitől 
függ hát, hogy a gélháló melyik része és milyen 
m értékben reped ?

Mint arra  fentebb rám uta ttunk , a repedések 
létrejötte zsugorodási feszültségeket tételez fel. 
A gélháló anyaga, minősége, következésképpen fa j 
lagos zsugorodása is a forma egész térfogatában 
gyakorlatilag azonos. Ilyen körülm ények között a 
feszültségek nagysága az összefüggő, szilárd szem 
csék által meg nem bon to tt géltömegek, csomócs- 
kák m éreteitől függ, azaz a szemcseközi terek mére
teitől. Viszonylag durva repedések viszonylag nagy 
m éretű, összefüggő szemcseközi tereknek felelnek 
meg, másrészt ado tt minőségű gélhártya bizonyos 
m érethatár a la tt m ár egyáltalán nem vezet repe 
déshez, hanem  végleges, állandó kötést biztosít a 
hozzá csatlakozó szemcsék között.

Megjegyzendő, hogy a gélháló finom ítása b i 
zonyos határon tú l eredm ényét tekintve sajá t ellen
tétébe csap át. Az ilyen túlfinom íto tt háló mind na 
gyobb területe képes repedésmentesen leadni oldó 
szerét, ennek következtében a zsugorodás összege- 
ződik, s ritka  makrorepedésekhez vezet.

Világos tehát, hogy a megfelelő granulomet- 
riai összetétel megválasztása és a hatékony keverés 
biztosítása ennél az eljáráscsoportnál sem veszít 
jelentőségéből a keramikus héjformázó eljárások 
hoz képest, csak a konkrét megoldások módosulnak 
az elérni k ívánt célnak megfelelően.
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4. ábra. Azonos összetételű keram ikus formakeverékek különböző időpontban 
N  = 3,5 X

történt oldószer eltávolítás esetén.

A mikroszerkezetet befolyásoló másik tényező 
a koaguláció foka az oldószer eltávolításának kez 
detekor. A formázókeverék folyékony állapotából 
nem átm enet nélkül, hanem kocsonyás, m ajd gum i
szerű állapoton keresztül ju t a véglegesbe, amikor 
m ár kemény, rideg, rugalm as deformációra gyakor
latilag képtelen. A m inta, m ajd az oldószer eltávo 
lítása a folyékonyság elvesztése u tán , a szilárdulás 
különböző fázisaiban hajtható  végre. Vizsgálataink 
szerint a mikrorepedés-háló annál finom abb és sű 
rűbb, minél előrehaladottabb a szilárdulási folya 
m at az oldószer eltávolításának kezdetekor (4. 
ábra). E rre a hatásra a különböző összetételű ke 
verékek korántsem  egyformán érzékenyek. É rzé 
kenységük foka elsősorban a szilárd fázis összeté
telétől és arányától függ. Nyilvánvaló, hogy a hibás 
összetétel következtében túlérzékeny formázóke
verékek gyakorlatilag igen nehezen kezelhetők, an 
nál is inkább, mivel a m inta eltávolítását követően 
az oldószer párolgása következtében szinte másod
perceken belül képeznek m akrorepedéseket.Ezen a 
hibán a formaelemek gyors m eggyújtása sem segít, 
m ert szintén ritka, durva repedésekhez vezet. A 
technológiailag helyesen m egválasztott összetéte 
lek — a megszilárdulás bizonyos szakaszától 
kezdve -— a vázolt időtényező irán t viszonylag 
hosszú időn á t meglehetősen érzéketlenek, s így 
könnyen kezelhetők.

Maga a jelenség, — amely erősen különböző 
m értékben ugyan, de tendenciájában mindig ész
lelhető — , a  következőképpen m agyarázható. Az 
oldószer teljes mennyisége jelenlétének megfelelő 
maximális szilárdságot a gél a fentebb vázolt körül
ményektől függő sebességű koagulációs folyam at 
során (de sohasem egy csapásra) éri el. Az ado tt 
m éretű géltömeg (vagy háló) minél messzebb van 
időben a maximálisan elérhető szilárdságtól, annál 
nagyobb képlékeny, roncsolásmentes zsugorodásra 
képes, következésképpen annál nagyobb összefüggő 
form atérfogatok képesek zsugorodásukat a m ár 
lé tre jö tt repedések méreteinek növelése ú tján  
végrehajtani (anélkül, hogy maguk is roncsolódná- 
nak). A szilárdulási folyam at előrehaladtával a  gél 
képlékenysége csökken, a m ár lé tre jö tt repedések 
továbbfejlődésének ú tjában  pedig növekedett szi
lárdságával emel g á ta t: az ilyen körülm ények kö 
zö tt fellépő húzófeszültségek nem a korábban létre 
jö t t  repedések növekedéséhez, hanem újabbak ke 

letkezéséhez vezetnek. Az oldószer teljes mennyisé 
gének jelenlétében előrehaladó gélesedés tehát 
szükségszerűen az oldószer eltávolítását kísérő re 
pedések szám ának növekedéséhez, m éreteik csök
kenéséhez vezet.

A forma szerkezetét befolyásoló harm adik fon 
tos tényező: az oldószer eltávolításának m ódja és 
iránya. Világos, hogy az oldószer távozása, s a 
kísérő zsugorodási jelenségek a formaelem teljes 
térfogatában nem egyidejűleg mennek végbe. 
A technológiai feladat hibátlan megoldása elsősor
ban a formaelemek munkafelületével szemben tá 
m aszt szigorú követelményeket. E  felületeknek 
nemcsak m eghatározott, egyenletes mikroszerke- 
zettel kell rendelkezniük, hanem az elkerülhetetlen 
zsugorodási folyam atok közepette is meg kell őriz 
niük a  m intával szoros kapcsolatban nyert alakju 
k a t és m éreteiket. E  követelményeknek úgy tehe 
tü n k  eleget, ha az oldószer eltávolítását a forma
elemek munkafelületéről egyenletes, nagy sebes
séggel végezzük (például az oldószer m eggyújtásá 
val, s a m unkafelület ezt követő folyamatos láng 
kezelésével).

Ilyen körülm ények között a felület vékony ré 
tegében a végleges szerkezet létrejöttéhez vezető 
összes folyam atok igen gyorsan mennek végbe, míg 
a  formaelem egész térfogata — amelyre a felületi 
réteg m integy ,,rázsugorodik” — változatlan álla 
potban van, s így a méret- és alakváltozást nem 
teszi lehetővé. Az oldószer távozása a  teljesen meg
szilárdult, stabilizált m éretű és alakú, mikrorepe- 
déses-pórusos felületi rétegen keresztül folytatódik 
a  m unkafelülettől távolabb eső, mélyebb rétegek 
ből.

Az egész folyam at leginkább az alakos ön t 
vények ado tt felülettől irány íto tt dermedéséhez 
hasonlítható, beleértve a lehetséges h ibákat is 
(5. ábra).

Felületi makrorepedések veszélye elsősorban 
mélyen fekvő, lekerekítés nélküli éleken és szegle
tekben jelentkezik, ami ellen ez esetben az oldó
szergőzök gyors eltávolításával egybekötött foko
zo tt hőhatással lehet fellépni.

Hibás irányú oldószer-eltávolítás esetén (pl. 
cső alakú elem egyidejű begyújtása a  külső és belső 
paláston) — a m ár megszilárdult munkafelületen 
a folyam at vége felé fokozódó feszültség követkéz-
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5. ábra. Azonos anyagú, alakú, méretű vastagfalú keram ikus próbatestek 
a )  az o ldószer e ltá v o lítá sa  a kü lső  fe lü letről, b )  az o ldószer e ltá v o lítá sa  a belső  felü letről

tében — durva, másodlagos repedések keletkez 
hetnek.

Végeredményben a  vázolt, fontosabb tényezők 
hatásának figyelembevétele lehetővé teszi megfe
lelő keverékek és eljárások kidolgozását az egyes 
konkrét esetekre, feladatokra.

Összefoglalás
A különböző keramikus formázó eljárások 

szakirodalm a és gyakorlata számos ellentm ondást 
m utat. A szerző szakirodalmi adatok és sajá t k u ta 
tásai alapján vizsgálja a kovasavas szolok és tű z 
álló szemcsékkel a lkoto tt rendszerek kérdéseit a 
keramikus formázó módszerek szempontjából. Né 
hány általános összefüggésre m uta t rá, amelyek

módot adnak a formák k ívánt tulajdonságainak 
elérésére.
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Ö n k ö tő  v íz ü v e g e s  h o m o k k e v e r é k e k *
T O K Á R  I S T V Á N  

oki. kohómérnök
I)K 621.742.48

A vízüveges homokkeverékeket ma m ár világ 
szerte elterjedten használják. Bevezetésük az ön 
tödei gyakorlatba műszaki és gazdasági tek in te t 
ben egyaránt jelentős fejlődést jelentett. H asznála 
tuk  során azonban ism ert előnyeiken kívül h á trá 
nyos tulajdonságaik is feltárultak; pl. a  nehéz ürít- 
hetőség, a szénsavas kezelés körülményessége (kü 
lönösen nagy méretű formák és magok esetén), t a 
padásuk a mintafelületéhez, esetenként a nagy fe
lületi pergés stb. Mindez ösztönzőleg h a to tt egy 
részt új kötőanyag feltárására, másrészt a  vízüve 
ges homokkeverékek tökéletesítésére. Ez utóbbi 
vonatkozásában jelentős lépést jelent az ún. ön 
kötő vízüveges homokkeverék kidolgozása.

Önkötő megjelölés a la tt olyan vízüveges ho 
mokkeveréket értünk, amely azzal a  tulajdonsággal 
jellemezhető, hogy zárt térben (pl. herm etikusan 
zárt edényben vagy m intahom okként a m inta és a 
töltőhom ok által határo lt zá rt térben stb.) minden 
külső behatás (pl. C 0 2-kezelés, szárítás, vákuumozás 
stb. nélkül) megkeményedik, ami szilárdsági tu la j 
donságainak növekedésében ju t kifejezésre. Az önkö
tő  vízüveges homokkeverékből készült forma teh át 
részben megköt még a m inta kiemelése előtt, ezáltal 
a forma a m inta kiemelése u tán  elegendő szilárdság 
gal rendelkezik ahhoz, hogy a technológiai folyam at 
további m űveleteit (fekecselés, szállítás stb.) jelen 
tős deformáció nélkül kibírja, m ajd a kötés további 
előrehaladásával (az öntvény jellegétől függően 
0,5—4 óra elteltével) önthetővé válik. A m inta ki 
emelése u tán  a  forma szabad felületén term észete 
sen a levegő hőmérsékletének és páratartalm ának  
függvényében kisebb-nagyobb m értékű száradás is 
fellép, am i a  forma minőségét kedvezően befolyá 
solja, de használhatóságának nem elengedhetetlen 
feltétele. Az önkötő vízüveges homokkeverékekből 
teh á t formák, esetleg magok állíthatók elő C 0 2- 
kezelés, illetve szárítás (szikkasztás) nélkül, és ez
zel megszabadít bennünket a C 02-kezeléssel, illetve 
szárítással kapcsolatos minden nehézségtől, illetve 
költségtől. Ezáltal lehetővé válik a vízüveges ho 
mokkeverékek széles körű használata a közepes és 
nagy m éretű öntvények formázására is, ahol ezeket 
ezideig a jelzett nehézségek m ia tt csak korlátozot
ta n  alkalm azták.

Az önkötő vízüveges homokkeverékeknek ma 
m ár több típusa ismeretes. Az egyik legismertebb 
az ún. NisTiiyama-eljárás, amellyel a  szűkebb köz
vélemény elsőnek 1963-ban a X X X . Nemzetközi 
Öntő-Kongresszuson ism erkedett meg [1]. Az el
járás széles körű ismertetésére csak egy év m úlva 
1964-ben került sor [2].

A Nishiyam a-eljárás lényegében exoterm de- 
hidratációs reakcióra épül, amely akkor követke 
zik be, ha finom an poríto tt 75—80% Si-tartalm ú 
ferroszilíciumot vagy szilikokalciumot alkálikus 
nátrium m etaszilikát oldattal keverünk össze.

* E lh a n g z o t t  a  IV . Ö n tő  N a p o k o n  1966. o k tó b e r  
19-én.

A reakció leírásakor abból indulnak ki, hogy a 
nátrium szilikát vízben hidrolízist szenved :

N a20  • nS i02 +  H 2Ö ̂  2NaOH +  nSiÖ2 
A vízüvegben teh á t erős bázis, NaOH van jelen, 
amely megfelelő körülm ények között (megfelelő 
koncentrációk, hőmérséklet stb. esetén) a hozzáke
vert szilíciummal hidrogén kiválás közben reak 
cióba lép;

mSi +  2NaOH +  (2m— 1 )H20  =
=  N a20  • m Si02 +  2m H2

A k é t  r e a k c ió  ö s s z e v o n á s a  r é v é n  a  fo ly a m a t o t  a  

N a20  • n S i ö 2 +  m S i + 2m H20  =
=  N a 2 • m S i ö 2 +  n S i ö 2 +  2 m H 2 

r e a k c ió e g y e n le t  ír ja  le .
A fenti reakcióegyenletek helyességét m ind 

külön-külön, m ind pedig együtt v ita tják  ugyan [3, 
4], mégis elfogadják kiinduló alapul a kötési folya 
m at vizsgálatához, miközben a felszabadult hidro 
géngáz mennyiségét tek in tik  a reakció lefutása 
mértékének.

A Nishiyam a-eljárásban a fenti reakciók kö 
vetkeztében a vízüveg dehidratálódik és a  kiváló 
am orf nátrium szilikát-film  biztosítja a töltőanyag 
szemcsék összekötését.

A teljesség kedvéért meg kell jegyezni, hogy a 
Nishiyama-féle reakció szobahőmérsékleten meg
lehetősen lassan megy végbe, és a keverék megke- 
ményedése a szerző szerint is néhány órát vesz 
igénybe, jóllehet a keményedési folyam at sebessége 
a különböző tényezők (a vízüveg és FeSi-por aránya 
a FeSi-por diszperzitása stb.) beállításával szabá 
lyozható.

Nishiyam a közleményeiben a következő össze
té telű  homokkeveréket ajánlja:

kvarchomok .....................  91,5 súly %,
ferroszilíc ium -por.............  2 súly %,
vízüveg .............................  6,5 súly %.
A homokkeverék komponenseinek minőségi 

jellemzői :
kvarchomok-Chirkuma N r 6; közepes szem 

csemérete 0,23 mm; anyagtartalm a 0,4%,
ferroszilícium-por — Si-tartalm a 78,10%; 

szemcsemérete 0,048 mm alatt,
vízüveg — fajsúlya 1,3 g/cm 3; m odul=2. 
N ishiyam a az általa  javasolt homokkeverék 

előnyeit az alábbiakban foglalja össze:
önkem ényedő, teh á t nem igényel CÖ2-os keze

lést vagy szárítást, a dehidratáció következtében 
víztartalm a kicsi, meleg nyomószilárdság, gázfej
lesztőképesség és üríthetőség tekintetében kedve
zőbb, m int a  C 02-dal kezelt vízüveges homokke
verék.

A felsorolt előnyök következtében a Nishi
yam a-eljárás világszerte magára vonta a figyelmet 
és több felé m egindultak a reprodukciós kísérletek 
[4, 5, 6], amelyek egybevágóan azt m uta tták , hogy 
a Nishiyam a-eljárással kapcsolatban komoly tech 
nológiai nehézségek merülnek fel, m int pl. :
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Rendkívül kicsi a keverék feldolgozhatóságá
nak időtartam a. Szénport tartalm azó homokkeve 
rékek esetén a feldolgozhatóság időtartam a 10— 12 
perc, szénpormentes keverék esetén pedig 20 perc. 
A jelzett idő a la tt a keverék erősen felmelegedik és 
további 5— 10 perc a la tt teljesen megkeményedik, 
miközben hőmérséklete tovább nő 70— 120°C-ig.

A homokkeverék erős hőfejlődéssel járó meg- 
keményedése jelentősen igénybeveszi a m intát, en 
nek következtében az eljárás fam intával lényegé
ben nem alkalmazható.

A kötési folyam at irányítása változó üzemi kö 
rülm ények között rendkívüli nehézségekbe ütkö- 
közik.

A vázolt technológiai nehézségek, amelyekről 
ellenőrző vizsgálataink során m agunk is meggyő
ződtünk, párosulva azzal a gazdasági kihatással, 
hogy a 2—2,5%, finom diszperzitású ferroszilícium 
őrlemény a vízüveges homokkeverékben jelentős 
költségtényezőként jelentkezik, kétessé teszik előt
tünk  a Nishiyama-el járás gyakorlati értékét.

A Nishiyama-el járással egyidejűleg a Szovjet
unióban az önkötő vízüveges homokkeverékeknek 
egy másik sajátos típusa jelent meg és nyert szé
leskörű alkalm azást [7, 8]. Az önkötő vízüveges 
homokkeverékeknek ezt a csoportját az jellemzi, 
hogy 1—2%-os mennyiségben különleges tulajdon 
ságú, ún. ferrokrómsalakot tartalm az. Ez a salak a 
kis széntartalm ú ferrokróm gyártás mellékterméke, 
melynek közepes kémiai összetétele: CaO =  
48—53%; SiO, =  26—30%; A1,03 = 6 —8%; MgO =  
=  6— 12%; Cr20 3 =  2—5%; FeO =  0,2—1,5%.

A kötés természetéről azt ta rtják , hogy ezt a 
salak fő ásványi alkotója a  2CaO -Si02 okozza a

2CaO • S i02 +  mSiO, • nH 20  =
=  2(CaO -Si02) +  (m — 1 )SiO, • nH 20

reakció szerint [7, 8].
A salak használhatóságának fontos feltétele az 

előírt kémiai összetételen kívül a megfelelően finom 
szemcseösszetétel. A Szovjetunióban használt sa 
lakok 60% -a 0,05 mm-nél kisebb szemcsékből áll 
és az előírások szerint fajlagos felülete nem lehet 
kisebb 1600 cm 2/g értéknél [9].

A 8% vízüveget és 2% salakot tartalm azó ho 
mokkeverék szakítószilárdsága 2, 3 és 4 óra m úlva 
2,56, 2,72 illetve 3,2 kp/cm 2. A belőle készült for
m ák felületi szilárdsága jobb, m int a C 0 2-dal kezelt 
formáké.

A salakos önkötő vízüveges homokkeverékek 
viszonylag nagy (200—400 p/cm 2) nyers nyomó
szilárdságuk következtében könnyen feldolgozha
tok, nem tapadnak  a m inta felületéhez. A kötés fo
lyam án érzékelhető hőfejlődés nincs, így a m in 
ták ra  káros igénybevételt nem gyakorol.

A salakos önkötő vízüveges homokkeverékek 
technológiai tulajdonságai teh á t kedvezőek, és 
használatuk a Szovjetunió öntödéiben rohamosan 
terjed [10].

Az ilyen vízüveges homokkeverékek alkalma- 
zásbavételét hazai öntödéinkben az a körülmény 
gátolja, hogy kis széntartalm ú ferrokróm gyártá- 
sunk nincsen, így a szükséges salak nem áll rendel
kezésünkre. Ezért a GTI-ben megvizsgáltuk a sala 
kos vízüveges homokkeverékek kötési folyam atát,

hogy a salak helyettesítésére megfelelő hazai anya 
gokat tá rjunk  fel.

A vizsgálatokat úgy végeztük, hogy a labora 
tórium i koller-keverőben megkevert homokkeve
rékből próbatesteket készítettünk, amelyeket a 
száradás lehetőségének kiküszöbölésére légmente 
sen zárt üvegedényben tároltunk, ahonnan megfe
lelő időközökben (0,5; 1,0; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 
4,0; 8,0 és 24 óra elteltével) 3—3 próbatestet ki 
em eltünk és m értük a nyomószilárdságát, vala 
m int a nedvességtartalm át.

A szovjet ferrokrómsalak mennyiségének ha 
tá sa  a 6% vízüvegből (fajsúly 1,59; Be° 53,7; m =  
=  2,12) és mosott, osztályozott (finomsági szám 53) 
homokból álló keverék nyomószilárdságára az idő 
függvényében az 1. táblázat adataiból látható.

1. táblázat
K ü lö n b ö z ő  sa la k ta r ta lm ú  h o m o k k e v e r é k  n y o m ó s z ilá r d 

s á g á n a k *  v á lto z á s a  az id ő  fü g g v é n y é b e n  ( p /c m 2)

K ö té s i
A z a d a g o lt  s a la k  m e n n y isé g e , %

id ő , ó ra
0 1 2 4 **

0 30 270 400 670
0 , 6 63 1095 1507 815
1 , 0 45 1213 1838 920
1,5 77 1315 1867 930
2 , 0 81 1330 2025 891
2,5 123 1610 2150 1 0 2 1

3,0 75 1600 2300 1134
4 ,0 1 0 1 1700 2483 1175
8 , 0 157 1937 3200 1342

24,0 357 4533 5433 1605

* A  h ő m é rs é k le t  a z  e x s z ik k á to r b a n  22 °C. A  sz i 
l á rd s á g i  é r té k e k  h á r o m  m é ré s  á t la g a i .

** A  p r ó b a te s te k  é r in té s r e  e rő se n  p e re g te k .

Eszerint a salak mennyiségének növelésével a  ke 
verék nyers szilárdsága 2%  salaktartalom ig nő. A 
4% salaktartalm ú keverékekből készült próbates 
tek  m ár nyersen is erősen peregtek. A keményedés 
sebességének tekintetében viszont jól kivehető op 
tim ális salaktartalom  létezik, amely fölött a  salak 
tartalom  növelésével a szilárdság abszolút értéke 
és növekedésének ütem e csökken. Ennek a jelen
ségnek megítélésünk szerint az az oka, hogy egy 
bizonyos salakmennyiségen tú l a  vízüveg és salak 
kölcsönhatása rendkívül gyorsan, a feldolgozási 
időnél kisebb időtartam  a la tt (a közel 30 db próba 
te s t elkészítése átlag 20 percet v e tt igénybe), sőt 
részben m ár a keverőben lejátszódik, ezért a keve 
rés utolsó szakaszában és a próbatestek töm örítése 
kor az ad o tt időpontig kialakult kötést szétzúzzuk 
és a továbbiakban m ár csak a még le nem reagált 
vízüveg kötése érvényesül. A salak mennyiségének 
m értéktelen növelésével az a szélsőséges eset kö 
vetkezik be, hogy a keverőbői száraz, kötőerővel 
egyáltalán nem rendelkező homok jön ki.

A salakos vízüveges keverékek kötési folyama
tának  vizsgálata kapcsán figyelmet érdemel ezek 
nedvességtartalm ának alakulása az idő függvényé 
ben. N éhány kísérleti adat erre vonatkozóan a 2. 
táblázatban látható. (Az alapkeverék ua. m int előbb.)
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1. ábra. A nyomószilárdság és nedvességtartalom  
összefüggése

2. táblázat
Különböző sa lak tarta lm ú hom okkeverékek nedvesség 
ta rta lm án ak  változása az idő függvényében (súly% -ban)

K ö té s i  idő , 
ó ra

S a la k ta r ta lo m , %

0

1
2

0 2,87 2,63 2,59
0,5 2,80 2,57 2,52
1 ,0 2,85 2,49 2,56
1,5 2,79 2,54 2,47
2 , 0 2,75 2,61 2,27
2,5 2,69 2,51 2,32
3,0 2,71 2,38 2,43
4,0 2 ,70 2,46 2,14
8 , 0 2,67 2,23 2 , 0 2

24,0 2,48 1,97 2 , 0 0

Visszamaradó nedvességtartalom |б.бээ-г1

2. ábra. A  visszamaradó nedvesség és nyomószilárdság  
összefüggése

Eszerint a herm etikusan zárt térben tá ro lt vízüve 
ges homokkeverékek szilárdságnövekedését a ned 
vességtartalom  csökkenése kíséri.

Az 1. és 2. táb lázat ad ata it összevonva az
1. ábrán lá thatjuk . Összehasonlítva a ponthalm az ál
ta l  kifejezett nyomószilárdság-nedvességtartalom 
összefüggést, a 2. ábra 2. görbéjével jellem zett ösz- 
szefüggéssel feltűnő hasonlóságot találunk. Ez 
utóbbi görbéről viszont Ljassz, A. M. korábbi vizs
gálatai [3] régen bebizonyították, hogy a szárítás 
révén m egkötött vízüveges homokkeverékek visz- 
szamaradó nedvességtartalm a és szilárdsága kö 
zötti összefüggést írja le, és azt m utatja , hogy a 
vízüveg m int kötőanyag azzal a sajátossággal ren 
delkezik, hogy m ár részleges szárítás (dehidratálás) 
esetén is köt, ellentétben pl. az olaj típusú kötő 
anyagokkal, amelyek kötést lényegében csak ned 
vességtartalm uk teljes elvesztése u tán  fejtenek ki. 
A vízüveget öntödei viszonylatban e sajátos tu la j 
donsága alapján nevezik gyorsan kötőnek, és a sa 
lakos önkötő vízüveges keverékekben feltehetően 
ez a tulajdonsága érvényesül. Ez viszont azt je 
lenti, hogy a salak és a vízüveg között feltételezett, 
fent közölt reakció lejátszódása nem valószínű, és 
hogy a salak a vízüvegre dehidratáló ha tást k i 
fejtve hoz létre önkötést, miközben a vizet vegyileg 
leköti, feltehetően n C aö -S i0 2-xH 20  alakjában.

Az elm ondottak alapján arra  a következte 
tésre ju to ttunk , hogy a második típusba sorolt ön 
kötő vízüvéges homokkeverékekben a ferrokróm- 
salak különböző hidraulikus tulajdonságú anya 
gokkal helyettesíthető. E  következtetésünk alap 
ján  Intézetünkben bevizsgáltunk több m int tíz, a  
hazai ipar által g y árto tt hidraulikus tulajdonságú 
anyagot és azok zöme a k ívánt cél elérésére alkal 
masnak bizonyult. Ezek közül üzemi körülmények 
között több tonna vízüveges homokkeveréket állí 
to ttu n k  elő és m intahom okként felhasználtuk. A 
form ákat vizes vagy éghető fekeccsel fekecseltük. 
A kísérleti form ákban g y árto tt öntvények felület
minősége nem m aradt el a  korábban C 02-eljárással 
vagy száríto tt formázással g y árto tt öntvények m i
nőségétől.

Összefoglalás

Elemzi a hagyományos vízüveges homokkeve
rékek hiányosságait és kiküszöbölésük módját. Is 
m erteti az önkötő vízüveges homokkeverékek is 
m ert változatait, elsősorban a Nishiyam a-eljárást 
és a szovjet krómsalakos eljárást. Ism erteti a  GTI- 
ben végzett vizsgálatok eredményeit a vízüveges 
homokkeverékek önkötését biztosító hazai anya 
gok felkutatására.

IR O D A L O M

[1] X X X .  I n te r n a t io n a le r  G ie s se re ik o n g re ss . P ra g .  
1963. K o n g re s s v o r trä g e .

[2] N ishiyam a, T .:  N a c h  d e m  N is h iy a m a -V e r fa h re n  
h e rg e s te l l te  e x o th e rm is c h  s e lb s th ä r te n d e  F o rm e n . 
G-iesserei, 1964. 7. sz . p .  167— 172.

[3] Ljassz, A . M .:  B ü s z tro tv o rd e ju s c s ie  fo rm o v o c sn iie  
szm esz i. M a s in o sz tro e n ie . M o szk v a . 1965.

[4] Kolb, L . : G ru n d la g e n  d e r  r e a k t io n s th e rm is c h e n  
V e rfe s tig u n g  u n d  T ro c k n u n g  v o n  G ie s sfo rm e n  u n d



2 1 0  öntöde 1967. 9. sz. Tokár I.: Önkötő vízüveges homoklfeverékek

-kernen  m it  g e s te u e r te m  R e a k tio n sa b la u f. G iesse- 
re ite c h n ik , 1964. 12. sz . p . 394— 399.

[6 ] Busin, К . : R y sh le tu h n o u c i sm es  n a  p o d k la d e  v o d -  
n ih o  sk ia  a  p ra ch o v éh o  ferro silic ia . S lé v á r e n stv í, 
1964 . ju n . p . 23 6 — 239 .

[6 ] Gibb, G.—  Williams, S .:  S e lfse tt in g  S o d iu m -silic a te -  
b o n d ed  sa n d  fo r  m o u ld s  an d  cores. F o u n d r y  T rade  
J o u rn a l, 1966. 25 6 6 . sz . p . 189— 196.

[7 ]  Csernogórov, P. V .^-Vaszin, Ju . P .— Nikiforov, A . 
P. : U lu c sse n ie  v ü b iv a e m o sz t i z s id k o sz te k o ln iih

szm esze j. L ite jn o e  p r o iz v o d sz tv o , 1962. 12. sz . p . 
35 — 36.

[8 ] Gsernogorov, P . V .— Vaszin, Ju . P .— Nikiforov, A . 
P. : S za m o tv e r d e ju sc s ie  z s id k o sz te k o ln iie  szm esz i. 
L ite jn o e  p r o iz v o d sz tv o , 1963. 9. sz . p . 17— 18.

[9 ] Gsernogorov, P . V .— Nikiforov, A . P. : О m eh a n iz m e  
u p ro csn en ija  s z a m o tv e r d e ju sc s ih  sz m esze j. L ite j 
n o e  p r o iz v o d sz tv o , 1965. 8. sz . p . 2 8 — 30.

[1 0 ] S z o v je t  ta n u lm á n y ú ti b eszá m o ló . 19 66 . H a tá r o z a t-  
sz á m : 2 /1 5 3 .

K ö n y v ism e r te té s

H . Wille— K . Gewald— H. D. Weber: Netzplantech 
n ik . (Methoden zur Planung und Überwachung von Pro
jekten.) Band I .:  Zeitplanung. (A  h á ló s  te r v e z és  t e c h n i 
k á ja . M ód szerek  te r v e k  k ész íté sére  és e llen ő rzésé re . I . 
k ö te t :  Id ő te r v e z é s ) . K ia d ta  az R . O ld en b ou rg  V erla g  
(M ü n ch en — W ien ) 1 96 6-b an  168 o ld a lo n  64 á b rá v a l és 
2 6  tá b lá z a tta l. A  m ű  ára e g é sz v á sz o n  k ö té sb e n  40  
n y u g a tn é m e t  m árka .

H a z á n k b a n  is  m in d  tö b b  ir á n y ító  sz erv b en , in t é z 
m é n y b e n  és ü zem b en  fo g la lk o z n a k  a  h á ló s  te r v e z és  k ü 
lö n b ö z ő  m ó d sz e r e iv e l. E z é r t  id ő szerű  e k ö te t  ism e r te té se  
la p u n k  h a sá b ja in  is , m er t k o rá b b a n  fő leg  c sa k  a n g o l 
n y e lv ű  k ö z le m é n y e k  és k ö n y v e k  á llta k  ren d e lk ezésr e .

A  k ö n y v  3 fő  fe je z e tb ő l á ll . A z  e lső b en  a  sz erző k  b e 
v e z e té s t  a d n a k  a  h á ló s  te r v e z és  te c h n ik á já b a : a  m ó d 
szerek  fe j lő d é se , a lk a lm a z á s i te r ü le te , te lje s ítő k é p e ssé g e  
é s  a la p fo g a lm a i.

A  m á so d ik  fő  fe je z e t  a  k ö n y v  g er in ce . E b b e n  ta lá l 
ju k  a  h á ló s  te r v e z és  g y a k o r la tá t , a za z  az e g y e s  m ó d sz e 
rek  le írá sá t, m in t  a  C P M -m ódszer  (C ritica l P a th  M e 
th o d ), a  P E R T -m ó d sz e r  (P ro g ra m  E v a lu a t io n  a nd  R e 
v ie w  T ech n iq u e) és az M P M -m ódszer  (M E T R A -P o te n -  
tia l-M eth o d e), v a la m in t  az a d a tfe ld o lg o z á s t  és a  te r v e 
z é s  v é g r e h a jtá sá t . E  fő  fe je z e tb e n  m in d e g y ik  m ód szerre  
a lk a lm a z á s i p é ld á k a t k ö zö ln ek .

A  h a rm a d ik  fő  fe je z e tb e n  a  h á ló s  te r v e z és  m a te m a 
t ik a i a la p ja it  fo g la ljá k  ö ssze .

A  m ű  m á so d ik  k ö te te , a m e ly  a  k a p a c itá s- és k ö lt 
s é g te r v e z é s t  fo g ja  ism e r te tn i, e lő k é sz íté s  a la t t  á ll.

A  m ű  e lső so rb a n  ö n tö d e i k ö z g a z d á sz o k , ü z e m g a z 
d á sz o k , sz e r v e z ő k  érde k lő d ésé re  ta r th a t  sz á m o t, de 
m in d en  i ly e n  k érd ések k e l fo g la lk o zó  m érn ö k  és t e c h 
n ik u sé r a  is . P y

Typical m icrostructures of cast m etals. (Ö n tö tt  f é 
m e k  je llem ző  m ik ro szerk ezete ).

A  m á so d ik  k ia d á st  G . L a m b ert szerk esz té séb en  
e g é sz v á sz o n  k ö té sb e n  1 9 6 6 -b a n  a d ta  k i a  T he  I n s t itu te  
o f  B r it ish  F o u n d r y m e n  L o n d o n b a n . A z  a n y a g  k id o lg o 
z á sá b a n  és ö ssz e á llítá sá b a n  az  E g y e s ü le t  TS 4 0 — 42. 
sz á m ú  n e m v a s  fém , a c é l és ö n tö t tv a s  a lb iz o ttsá g a i v e t 
t e k  rész t.

A  m ű  e lső  fe je z e te  a  p r ó b a te s te k n e k  m ik ro szk ó p o s  
v iz sg á la tr a  v a ló  e lő k é sz íté sé t  tá r g y a lja , k ie m e lv e  az  
e g y e s  ö tv ö z e tt íp u so k r a  je llem ző  sa já to ssá g o k a t. E  jó 
tíz o ld a la s  fe je z e t  u tá n  sz ö v e g e t  m ár a lig  ta lá lu n k , in k á b b  
tá b lá z a tsz e r ű  ism e r te té s t  és m ik r o fe lv é te le k e t  az a lá b b i  
o sz tá ly o z á sb a n :  ö n tö ttv a s -fé le sé g e k , ö n t ö t t  a cé lo k , ö n 
t ö t t  n e m v a s  fé m ö tv ö z e te k .

M in d en  e lő b b i ö tv ö z e tc so p o r to n  b e lü l m e g ta lá lju k  
a  leg je llem ző b b  ö tv ö z e te k  ig e n  szép  m ik r o fe lv é te lé t , a 
n a g y ítá s  m é r té k é t , a  m a ra tá s  m ó d já t  és az  ö tv ö z e t  s z a b 
v á n y sz á m á t  (a  jo b b  o ld a lo n ), az i l le tő  ö t v ö z e t  je llem ző  
ö s s z e té te lé t , sz ilá rd sá g i tu la jd o n sá g a it  és a  m ik r o fe lv é te l 
tö m ö r  e lem ző  le ír á sá t  (a  b a l o ld a lo n ). E z z e l  a  b e o sz tá ssa l  
a z  a n y a g  ig e n  jó l re n d szerezett, k ö n n y e n  k e z e lh e tő  és á t 
te k in th e tő .

R é sz le te se n  fo g la lk o z n a k  a  lem ezes  g r a fito s  szü rk e 
v a s , a  fo sz f id e u te k tik u m , a  h ő k e z e lt  ö n tö t tv a s , a  p ö r 
g e tő  e ljá rá ssa l ö n t ö t t  ö n tö t tv a s , a  sa v á lló  n a g y  sz ilíc iu m - 
ta r ta lm ú , az  a u s te n ite s , a  n a g y  k r ó m ta r ta lm ú  ö n t ö t t 

v a s , a  te m p e r v a s  (fehér  és fe k e te  tö r e tű , p er lite s ) , a 
g ö m b g r a fito s  ö n tö t tv a s  m ik r o fe lv é te le iv e l.

A z  a cé lfé le ség e k k e l fo g la lk o z ó  fe je z e t  ren d szerezése  
h a so n ló . S ok  fe lv é te lt  ta lá lu n k  az ö n tö t t  k a rb o n  a c é 
lo k ró l, a  h ő á lló , erősen  ö tv ö z ö t t  a cé lo k ró l és az a u s te n i 
te s  m a g n á n a cé lo k ró l.

A z  ö n t ö t t  n e m v a s  fé m ö tv ö z e te k  m ik r o fe lv é te le i az 
a lá b b i c so p o r to s ítá sb a n  ta lá lh a tó k  : réza la p ú  ö tv ö z e te k  
( v ö r ö sö tv ö z e te k , ó n -, a lu m ín iu m -, sz ilíc iu m -, ó lo m - és 
n ik k e lb ro n zo k ), a lu m ín iu m a la p ú  ö tv ö z e te k  (A l-S i-, A l-  
M g-, A l-C u -ö tv ö z e te k ), m a g n é z iu m a la p ú , n ik k e la la p ú , 
c in k a la p ú  ö tv ö z e te k , csa p á g y fém ek ; g á zo k , zsu g o ro d á si 
ü reg ek -és  z á r v á n y o k  r é z - é s  a lu m ín iu m a la p ú  ö t v ö z e te k 
ben .

A  k ö n y v  k e z e lh e tő sé g é t  jó l sz e r k e sz te tt  tá r g y m u 
ta tó  k ö n n y ít i  m eg .

E  sz ép  k iá llítá sú  k ö n y v e t  e lső so rb a n  ö n té sz e ti-m e -  
ta llo g r á fia i v iz sg á la to k k a l fo g la lk o z ó  sza k em b erek  f i 
g y e lm é b e  a já n lju k . P y

Taschenbuch der Giesserei-Praxis 1967. (A  G iesse- 
re i P r a x is  c. fo ly ó ir a t  1967. é v i  z se b k ö n y v e .)  K ia d ta  a 
F a c h v e r la g  S ch ie le  u nd  S ch ö n  G m b H . E r n st  B ru n h u b er  
sz e rk esz té séb en , B er lin b en . A  z se b k ö n y v  te r jed e lm e  496  
o ld a l szá m o s tá b lá z a t ta l  és á b rá v a l. A  m ű  ára h a jlé k o n y  
m ű a n y a g k ö tó sb e n  12,—  n y u g a t-n é m e t  m á rk a .

A  T a sch en b u ch  der G ie ssere i-P ra x is  ez  é v b e n  17- 
ed szer  je le n t  m eg , a m i n é p szerű ség én ek  k é tsé g te le n  je le . 
A z e lső  rész b en  a  n a p i ü z e m i g y a k o r la t  szá m á ra  h a sz n o s  
57 tá b lá z a to t  ta r ta lm a z . M iv e l e  tá b lá z a to k  d ö n tő  tö b b 
ség e  az é v e k  so rá n  ren d szeresen  ism é tlő d ik , r é sz le te s  i s 
m e r te tésü k re  n e m  té r ü n k  k i.

A  z se b k ö n y v  sú ly p o n tjá t  a z  a  21 sz a k d o lg o z a t  k é 
p ez i, a m e ly  m in d e n  é v b e n  új. E  d o lg o z a to k  —  k ü lö n 
b öző szerző k  to llá b ó l —  á tö le lik  az ö n té sz e t  szá m o s te r ü 
le t é t  és k é p e t  a d n a k  az ö n té sz e t  le g ú ja b b  fe jlő d ésérő l. 
E  h e ly e n  n in cs  le h e tő sé g  az ö sszes  d o lg o z a t  o ím én ek  i s 
m er te té sé r e , ezér t k ir a g a d u n k  s z e m lé lte té sk é n t  n é h á n y  
é rd ek eseb b et :

R é z  a  le m e z e s  g r a fito s  ö n tö ttv a sb a n .
T a p a sz ta la to k  r á z ó ü s tte l g ö m b g r a fito s  ö n tö t tv a s  

e lő á llítá sa k o r .
K is  k é z i fo rm á zó k  g é p e s íté se .
K o rszerű  sz ig e te lé s te c h n ik a  in d u k c ió s  té g e ly e s  k e 

m e n c é k  szá m á ra .
Ú j e ljá rá so k  n a g y  tá p fe je k  e ltá v o lítá sá r a  a c é lö n tö 

d ék b en .
R é z o lv a d é k o k  k e z e lé se  g á z - v a g y  o la jtü z e lé sű  k e 

m e n cék b en .
P o r ta la n ító  b eren d ezések  és p n e u m a tik u s  sz á llító -  

b eren d ezések  ö n tö d é k b e n .
L u n k erk ép ző d és  szü r k e v a sa k b a n .
K a lc iu m m a l k e z e lt  g ö m b g r a fito s  ö n tö t tv a s .
N y e r s  fo rm á b a  ö n t ö t t  n y o m á sá lló  sá r g a r é z ö n tv é n y .
M u lt ip lik á to r  b e á llítá sá n a k  h a tá sa  a  n y o m á so s  ö n t 

v é n y e k  jó sá g á ra .
A  k é z ik ö n y v  v é g ü l á t te k in té s t  n y ú j t  ö n té s z e t i  s z e r 

v e z e te k r ő l és e g y e sü le te k r ő l, v a la m in t  b eszerzési fo rrá 
sokról.

M in d ezek  ism e r e té b e n  a  k é z ik ö n y v e t  ö n tő m é r n ö 
k ö k , tec h n ik u so k , ü z e m v e z e tő k  é s  m ű v e z e tő k  f ig y e l 
m éb e  a já n lju k . Py
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V II. B o lg á r  Ö n tő  N a p o k

V á r n a , 1 9 6 7 . m á ju s  1 8 — 2 0 .

M ájus 1 8 - 2 0 .  k ö z ö tt  r e n d ez te  V á rn á b a n  a  V I I . B o l 
gá r Ö n tő  N a p o k a t  a  bo lg á r  G épipa ri M ű sz a k i T u d o m á 
n y o s  E g y e s ü le t  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly a , a  G épipa ri M in isz 
té r iu m , v a la m in t  a  T u d o m á n y o s  és M ű sza k i F e j le sz té s i  
Á lla m i B iz o t ts á g . A  S zerv ező  B iz o t ts á g  e ln ö k e  D ip l. In g . 
P. Keracov, a  g ép ip a r i m in isz te r  e lső  h e ly e t te s e  v o lt .  
A z Ö n tő  N a p o k  té m á ja :  „ Ö n tv é n y e k  m in ő sé g ja v ítá sa ” .

A  V I I .  B o lg á r  Ö n tő  N a p o k a t  V árn á b a n , i l le tv e  p o n 
to sa b b a n  a  V á rn á tó l kb . 8 km -re  é sza k ra  fe k v ő  D ru zsb a  
(B a rá tsá g ) ü d ü lő h e ly e n  r en d ez ték . I t t  a  b o lg á ro k n a k  k i 
tű n ő  a d o ttsá g u k  v a n  k o n g resszu so k  ta r tá sá r a :  fő id é n y  
e lő t t  és u tá n , te h á t  ta v a ssz a l és ő ssz e l ren d e lk ezésü k re  
á ll a  F réd ér ic  Jo lio -C u rie -rő l e ln e v e z e t t  N e m z e tk ö z i  
T u d ó sh á z . E z  e g y  g y ö n y ö r ű , m o d ern , 13 e m e le te s  t o 
ro n y sz á lló , k b . 140 k é tá g y a s , k é n y e lm e s , e r k é lly e l és 
tu so ló v a l e l lá to t t  s z o b á v a l. A  fö ld sz in te n  é tte r em , 
eszp r e ssz ó , tá rsa lg ó k , to lm á c s fü lk é v e l e l lá to t t  n a g y  e lő 
a d ó te r e m  és tö b b  k iseb b  terem  á ll a  r é sz tv e v ő k  re n d e l 
k ezésére . A z  a la g so rb a n  n a g y  ú szó m ed en ce  ta lá lh a tó , 
a m e ly b e  a  D ru zsb a -i m e leg  g y ó g y fo r r á s  v iz é t  v e z e t té k  
be. A  k o n g resszu si sz á lló t  park , n a g y  zö ld  ö v e z e t  v e sz i  
k ö rü l és m in d ez  a  te n g e r p a r ttó l 200 m -n y ire  fek sz ik . I t t  
te h á t  jó l é r v é n y e sü l a  n a g y  r e n d e z v é n y e k  sz e m p o n tjá b ó l  
a  je lsz ó : „ M in d en t e g y  h e ly e n !”

A z  Ö n tő  N a p o k o n  E g y e sü le tü n k  k é p v ise le té b e n  -— a  
ren d ező  e g y e sü le t  m e g h ív á sá r a  —  dr. Pilissy Lajos és 
Szende György v e t t  rész t.

A  k o n g resszu s m e g n y itá sá r a  m á ju s  18 -án  d é le lő tt  
k erü lt sor, m e ly e n  k b . 250 fő  v e t t  r é sz t , e b b ő l 2 fő  s z o v 
je t , 2 fő  le n g y e l, 3 fő  k e le tn é m e t, 2 fő  cse h  és 3 fő  m a 
g y a r  v e n d é g  v o lt . (H a z á n k a t  a  fe n t  n e v e z e t te k e n  k ív ü l  
a  m isk o lc i N e h é z ip a r i M ű sz a k i E g y e te m  k ik ü ld e té sé b e n  
m ég  dr. Vereskői János d o cen s k é p v ise lte .)

A  S zerv ező  B iz o t ts á g  v e z e tő je , P. Keracov n y ito t ta  
m eg  a  k o n g r e ssz u st , a m it  e z u tá n  a  k ü lfö ld i d e leg á c ió k  
v e z e tő i  ü d v ö z ö lte k . A  k o n g resszu so n  az a lá b b i e lő a d á so k  
h a n g z o tta k  e l :

M ájus 18. d é le lő tt:
1. D ip l. In g . J .  M ic h a jlo v — D ip l. In g . K ju c su k o v  

(B u lg á r ia ) : A z  ü ze m e in k b e n  g y á r to t t  ö n tv é n y e k  m in ő 
s é g e  és r e n d sz a b á ly o k  e n n ek  ja v ítá sá ra .

2. A k a d . P r o f . In g . A . B a le v sz k i— D o c . In g . I .  
D im o v  (B u lg á r ia ) : A z a llen n y o m á so s  ö n tő e ljá rá ssa l ö n 
t ö t t  ö n tv é n y e k  m in ő ség e .

M ájus 18. d é lu tá n :

3. P r o f . D r. In g . J . P r ib y l (C seh sz lo v á k ia ): N é h á n y  
té n y e z ő  b e fo ly á sa  a  k r is tá ly o so d á sr a  és az ö n tv é n y e k  
m eg d erm ed ésére .

4 . D r . In g . J .  D z s id z se v  (B u lg á r ia ) : A  g r a fit  h a tá sa  
a  sz ü r k e ö n tv é n y  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a ir a .

5. D ip l. In g . I . D a f in o v  (B u lg á r ia ) : A  n y e r sv a s  h a 
tá sa  az  ö n tv é n y e k  m in ő ség ére .

M ájus 19. d é le lő tt :
6. D ip l. In g . P . I v a n o v  (B u lg á r ia ): A  fo rm á zó h o 

m o k  h a tá s a  a  s z ü r k e ö n tv é n y  m in ő ség ére .
7. P r o f . D r. In g . J . R u m ä n in  (S zo v je tu n ió ) : Ö n tö tt  

■ötvözetek sze r k e z e té n e k  és tu la jd o n sá g a in a k  k ia la k u 
lá sa  a  le h ű lé s i fo ly a m a t a la tt .

8 . D ip l. In g . T . L ja d ra  (L en g y e lo rszá g ) : A  fo r m á z ó 
h o m o k  h a tá s a  a  v é k o n y fa lú  ö n tö t tv a s  g é p a lk a tr é sz e k  
fe lü le t i m in ő ség ére .

9. D ip l. In g . Z. C v e tk o v  (B u lg á r ia ):  A  n a g y  n y o 
m á sú  s a jto ló  fo rm á zá ssa l k é s z íte t t  ö n tv é n y e k  m in ő sé g é 
n e k  n é h á n y  p ro b lé m á ja .

M ájus 19. d é lu tá n :

10. D r . In g . A r sz o v  (B u lg á r ia ) : Ö tv ö z ö tt  és sz é n a c é 
lo k  ö n th e tő sé g ó n e k  és m ik r o p o r o z itá sá n a k  h a tá sa  az  
ö n tv é n y e k  m in ő ség ére .

11. D r . In g . W a d e w itz  (N D K ) : M in ő sé g  é s  v iz sg á la t  
az  ö n té sz e tb e n .

12. D ip l. In g . Sz. S z ta m e n o v  (B u lg á r ia ):  A  ka rb o n  
h a tá sa  a  c e m e n tit  te r m ik u s  s ta b ilitá sá r a  k ü lö n b ö ző  fa l- 
v a s ta g s á g ú  te m p e r ö n tv é n y e k  iz z ítá sa k o r .

M áju s 20. d é le lő tt :

13. D ip l. In g . S zen d e  G y ö rg y  (M agyarország) : A  v i 
a sz - és á lla n d ó  m in tá s  k era m ik u s fo rm á zó  e ljá rá so k  kö zö s  
ö ssz e fü g g é se ir ő l.

14. D o c . D r. In g . G. A n g e lo v — D ip l. In g . K ir ilo v  
( B u lg á r ia ) : A  te m p e r ö n tv é n y e k  m ó d o s ítá sa  b o ra x sza l 
és k o m p le x  o ltó a n y a g o k k a l.

A z  e lh a n g z o tt  14 e lő a d á sb ó l b o lg á r  e lő a d ó k tó l h a n g 
z o t t  e l 9. A  k ü lfö ld i d e leg á c ió k  c sa k  e g y -e g y  e lő a d á st  
ta r th a t ta k  a  k o n g resszu s n e m z e t i  je lleg e  m ia t t . A  k ü l 
fö ld i r é sz tv e v ő k  k is  sz á m a  m ia t t  sz in k r o n to lm á c so lá s  
sem  v o lt ,  c sa k  fü lto lm á c so lá s .

A z  e lő b b  fe lso r o lt  e lő a d á so k  á lta lá b a n  fé l-h á r o m 
n e g y e d  ó rá sa k  v o lta k , u tá n u k  m á ju s  2 0 -á n  d é le lő t t  e l 
h a n g z o t t  n é h á n y  r ö v id  k ö z le m é n y . E z e k  id ő ta r ta m a  kb . 
10 p erc  v o lt .

a) D ip l. In g . P . V a c sk o v  (B u lg á r ia ): N é h á n y  p é ld a  
a  m a te m a t ik a i- s ta t is z t ik a i m ó d szerek  a lk a lm a zá sá ra  az  
ö n tö d e i fo ly a m a to k  e llen ő rzése  és e le m zése  terén .

b)  P r o f . D r . In g . J . P r ib y l (C seh sz lo vák ia ) : A d a lé k  
az  o p tim á lis  ö n té s i  m ó d szerek  fe j le sz té séh ez .

c) D ip l. In g . D . D im itr o v — D ip l. In g . K . A le k -  
s z ie v — D ip l. In g . K . K a m e n o v a — D o c . D r . In g . G . A n 
g e lo v  (B u lg á r ia ) : A z  A P -I . és A P - I I .  je lű  b o lg á r  ep o x id -  
g y a n tá k  a lk a lm a ssá g a  m in tá k  e lő á llítá sá ra  és ren d sz a 
b á ly o k  az ö n tv é n y e k  m in ő sé g ja v ítá sá r a  i ly e n  m ú ltá k  
h a szn á la ta k o r .

d)  D ip l. In g . L . C h a d zs ik r isz tev — D ip l. In g . J .  I v a 
n o v  (B u lg á r ia ) : T e m p e r ö n tv é n y e k  ö n té se  k o k illá b a .

e)  D ip l. In g . A . G ra d in a ro v  (B u lg ária ) : E u te k to id o s  
á ta la k u lá s  a  g ö m b g r a fito s  ö n tö ttv a s b a n  é s  a  g ra fito so -  
d á s m á so d ik  fo ly a m a tá n a k  le h e tő sé g e .

/ )  D r . In g . S . P e p o n ik  (L en g y e lo rszá g ) : A z  iz z ítá s i  
a tm o sz fé r a  és m á s  te c h n o ló g ia i té n y e z ő k  h a tá sa  a  fehér  
f e lü le t i  r é te g  k ép ző d ésére  fe k e te  te m p e r ö n tv é n y e k b e n .

g)  D ip l. In g . M . N ik o lo v  (B u lg á ria ) : N é h á n y  je lle g 
z e te ssé g  a  g r a f ito so d á s i fo ly a m a t  m á so d ik  sza k a szá b a n  
k ü lö n b ö ző  fa lv a s ta g sá g ú  te m p e r ö n tv é n y e k b e n .

h) D ip l. In g . S . K e r v a n b a s ie v  (B u lg á r ia ): A  k o r 
szerű  te c h n o ló g ia  je llem ző  sa já to ssá g a i ó n b ro n zo k  o l 
v a sz tá sa k o r  és ö n tések o r .

A  k o n g resszu s sz e r v e z ése  ig e n  jó  v o lt ,  a z  e lh a n g z o tt  
e lő a d á so k  p e d ig  sz ín v o n a la sa k . A  n a g y  e lő a d á so k a t á lta 
lá b a n  é lé n k  v ita  k ö v e t te . Szende György e lő a d á sá t  is  n a g y  
érd ek lő d és  k ísér te , m e r t  B u lg á r iá b a n  a  k era m ik u s fo r 
m á z á ssa l n e m  fo g la lk o z n a k , s ő t  a  v ia sz k io lv a sz tá so s  
p rec íz ió s  ö n té s se l is  c sa k  2— 3 ö n tö d é b e n .

A z  e lő a d á so k  c sa k  e g y  sze k c ió b a n  fo ly ta k . A z  e g y e s  
e lő a d á so k o n  á lta lá b a n  100— 150 fő n y i h a llg a tó sá g  v e t t  
r é sz t . A  p ro g ra m  n e m  v o lt  tú l  z sú fo lt , sz eren csés  ö ssz e 
á llítá sa  le h e tő v é  t e t te ,  h o g y  a  r é sz tv e v ő k  a  d é lu tá n i-e s t i  
ó rá k b a n  m eg ism erk ed jen ek  a  k ö rn y ező  b o lg á r  te n g e r 
p a r t  n e v e z e te s sé g e iv e l és sz é p sé g e iv e l, erről —  e lső so r 
b a n  a  k ü lfö ld ie k  részére  —  sz e r v e z e tte n  is  g o n d o sk o d 
ta k .

. A  k o n g resszu s m e g n y itá sá n a k  e sté jé n , m á ju s  18-án  
m in d e n  r é sz tv e v ő  je le n lé té b e n  d íszv a cso ra  v o lt , m e ly e n  
k itü n te tő  f ig y e lm e ssé g g e l v e t té k  k ö rü l a  k ü lfö ld i d e le 
g á c ió k a t.

M ájus 19 -én  e s te  az A r a n y h o m o k o n  le v ő , n é p i s t í 
lu sb a n  fe lé p íte t t  K o se r a ta -b a  (K arám ) lá to g a t ta k  a  v e n 
d ég ek , a h o l h a n g u la to s  m u la to z á s  k ere téb en  m e g c so d á l 
h a t tá k  a  sz ín e se n  sz ép , b o lg á r  n é p i ö ltö z k ö d é s t  és z en é t.

M ájus 2 0 -á n  d é lu tá n  a u tó b u sz  v it t e  a  k ü lfö ld i v e n 
d é g e k e t  a  D o b r u d z sa -i te n g erp a r to n  fe k v ő  B a lc s ik b a , 
a h o l a  b o lg á r -tö rö k  s t ílu sb a n  é p ü lt  v o lt  cár i n y a r a ló t  és 
en n e k  g y ö n y ö r ű  k e r tjé t  te k in te t té k  m eg .

A  p ro g ra m  m á ju s  22 -én  d é lu tá n  S zó fiá b a n  f o ly ta tó 
d o t t  a  S z erszá m g ép g y á r  (ZM M ) v a sö n tö d é jé n e k  m e g te 
k in té sé v e l. A  g y á r  k b . 5 000 d o lg o z ó v a l u n iv erzá lis  e s z 
te r g a p a d o k a t, m a r ó g é p e k e t é s  k ü lö n b ö ző  a g g reg á to - 
k a t  g y á r t , 6 0 % -b a n  ex p o r tra , 2 szere lő  ü zem b en , 1 k o 
v á c sm ű h e ly b e n  és e g y  ö n tö d é b e n . E z  a le g n a g y o b b  sz e r 
s z á m g é p g y á r  B u lg á r iá b a n . A z ig a z g a tó i ta n á csterem b en
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L. Dimitrov fő m érn ö k  ü d v ö z ö lte  a  v e d é g e k e t , m a jd  i s 
m e r te t te  a  g y á r  tö r té n e té t , a m e ly  a  fe lsza b a d u lá s  e lő t t  
je le n té k te le n  k is  m a g á n ü z e m  v o lt . M a az ö n tö d é je  kb . 
é v i 90 00 t  v a s ö n tv é n y t  term e l 200— 350 0  k g -o s  s ú ly h a tá 
ro k  k ö z ö tt . A z  á t la g o s  s e le j t  4% . A z ö n tö d é b e n  a  m in ta -  
k é sz ítő k k e l e g y ü tt  k erek en  400 fő  d o lg o z ik .

A z  ö n tö d e  n é g y  kb . 90 x  20 m  a la p te r ü le tű  csa rn o 
k o t  fo g la l e l. A z  I . c sa rn o k b a n  a n a g y  fo rm á k a t k é sz ít ik  
és ö n tik  k é t  90 0 , ill. 1100 m m  á tm érő jű  h id e g  sze le s  k up o- 
ló b ó l. A  le g n a g y o b b  sz e r sz á m g é p ö n tv é n y e k e t  k ézze l fo r 
m á zzá k . A  k e v é sb é  n a g y o k a t  k é t  s z o v je t  rá zó  fo rm á zó  
g ép en , a  csa rn o k  e g y ik  v é g é b e n . E b b e n  a  c sa rn o k b a n  
m in d en  fo r m á t szá r íta n a k . A  p a k u ra  tü z e lé sű  n a g y  s z á 
r ító k e m e n c e  a  csa rn o k  k ö zep én  ta lá lh a tó . A  csa rn o k  m á 
so d ik  fe lé b e n  tö r té n ik  az összera k á s és ö n tés . A  k u p o ló k  
k ö zü l ren d szeresen  c sa k  e g y  m ű k ö d ik . A z e g y ik  k u p o ló  
e lő g y ű jtő s , a m it  o la jja l fű ten ek .

A  I I .  csa rn o k b a n  a  m a g k é sz íté s  és h o m o k e lő k é sz í 
té s  fo ly ik . A  k ö tő a n y a g  m e la sz  és a k t iv á lt ,  ill. a k t iv á la t-  
la n  b o lg á r  b e n to n it . S z o v je t  h o m o k sz a b v á n y o k  sz e r in t  
d o lg o zn a k . A  m a g sz á r ító  k e m e n c é k  a  csa rn o k o n  k ív ü l  
v a n n a k  e lh e ly e z v e .

A  I I I .  csa rn o k b a n  a  k is  fo rm á k a t g ép en  k é sz ít ik  és 
n y e r se n  ö n tik , a  k b . 400 X 500 m m  m é r e tű e k e t  szek rén y  
n é lk ü l. A  fr iss és h a sz n á lt  h o m o k  m o z g a tá sa  g é p e s íte t t .  
E g y é b  g é p e s íté s  (gö rgőso r, k o n v e jo r  s tb .)  n in cs . I t t  is  k é t, 
az  e lő b b iek h ez  h a so n ló  e lő g y ű jtő s  k u p o ló  ta lá lh a tó , de  
k ö zü lü k  c sa k  e g y e t  já ra tn a k . A  csa rn o k n a k  a  k u p o ló k -  
k a l á te lle n e s  v é g é n  v a n  az ö n tv é n y t is z t ító , a m e ly  á t 
n y ú lik  a  I I .  c sa rn o k b a  is . I t t  ta lá lh a tó  e g y  h o m o k fú v ó  
k am ra é s  e g y  h ő k eze lő  k em en ce . A  t is z t í tá s t  n a g y r é sz t  
k é z i ú to n  v ég z ik .

A  IV . csa rn o k b a n  a z  e g y é b  se g é d ü z e m e k e t h e ly e z 
t é k  el.

A z  ö n tö d e  k iz á ró la g  sz o v je t  h e m a tit  n y e r sv a ssa l d o l 
go z ik .

M eg jeg y ezték , h o g y  a  ZMM ö n tö d e  n e m  ta r to z ik  a  
leg k o rszerű b b ek  k ö zé  B u lg á r iá b a n . J o b b a n  g é p e s íte t t  
ö n tö d é ik  v id é k i te le p íté sű e k . A z  ö n tö d é b e n  n y u g o d t , jó l 
á t fo n to lt  m u n k a  fo ly ik , m e ly n e k  je lle m z ő i a  sz ép  ö n tv é 
n y e k , v a la m in t  az  ü z e m i rend  és t isz ta sá g .

M ájus 23 -á n  reg g el P r o f . D r. In g . J . K u m a n in  (SZ U ) 
ta r to t t  e g y  r e n d k ív ü l érd ek es e lő a d á st  n a g y  érd ek lő d és 
tő l k ísérv e  a  bo lg á r  M T E SZ , a  N T S Z  sz ék h á zá b a n . A z  
e lő a d á s c ím e : A  fo rm á b ó l sz á rm a zó  g á z fe lv é te l az ö n t 
v é n y e k  m e g sz ilá rd u lá sa  k ö zb en . A z e lő a d á s szerv es  f o ly 
ta tá sa  v o lt  K u m a n in  p ro fesszo r  v á r n a i e lő a d á sá n a k . 
A z e lő a d á sh o z  tö b b e n  h o z z á sz ó lta k .

E  r e n d e z v é n y  u tá n  a  sz ó f ia i K ö z p o n ti G ép g y á r tá s 
te c h n o ló g ia i T u d o m á n y o s  K u ta tó  I n té z e t  (C N IIT M A S)  
m e g te k in té se  k ö v e tk e z e tt .

A  C N IIT M A S -t 11)02 szep te m b e r é b e n  h o z tá k  lé tre  
k o r m á n y h a tá r o z a tta l, te le p h e ly é n  k o rá b b a n  fo rg á cso 
lá s te c h n o ló g ia i je lleg ű  in té z e t  m ű k ö d ö tt . A z  I n té z e t  t u 
d o m á n y o s  o sz tá ly o k k a l, la b o ra tó r iu m o k k a l és je le n té 
k e n y  k ísé r le t i b á z issa l ren d e lk ez ik , je le n le g i lé tsz á m a  
m in te g y  600  fő , eb b ő l k erek en  120 fő  m érn ö k .

A  C N IIT M A S -n a k  a  k orszerű  é r te lem b en  v e t t  g é p 
g y á r tá s te c h n o ló g ia  m in d e n  terü le tére  k iter jed ő  k o m p le x  
te v é k e n y sé g é t  sz e r v e z e ti ta g o z ó d á sa  is  k ife jez i. A z  I n 
t é z e t  k u ta tó  o sz tá ly a i a  k ö v e tk e z ő k  :

1. Ö n tó szet
2. K é p lé k e n y  a la k ítá s
3. F o rg á cso ló  és m á s  m eg m u n k á lá so k , szere lés
4. M eta llo g rá fia , h ő k e z e lé s  és h e g e sz té s
5. K o rró z ió v éd e le m , v e g y i m e g m u n k á lá s  stb .
6. M ű a n y a g a lk a lm a zá s
7. F iz ik a i-k é m ia i v iz sg á la to k  (v e g y e lem zés)
8. A n y a g v iz sg á la t  és d e fe k to sz k ó p ia
9. G ép esíté s  és a u to m a tiz á lá s
A  fe lso r o lt  o sz tá ly o k  sa já t  la b o r a tó r iu m o k k a l, k ísé r 

le t i  m ű h e ly e k k e l és k o n stru k c ió s  cso p o r to k k a l r e n d e l 
k ezn ek . A z I n té z e t  o sz tá ly a i k o m p le x  fe la d a to k  m e g o ld á 
sá ra  a lk a lm a sa k , íg y  p l. n em  csa k  k o m p le x  te c h n o ló g iá 
k a t  d o lg o zn a k  k i, h a n e m  te r m é k e k e t és g é p e k e t  is, a m e 
ly e k e t  k is  so r o z a tb a n  s a já t  m a g u k  g y á r ta n a k . I ly e n e k 
b ő l m ég  e x p o r tju k  is  v a n , m in t  p l. az  e lle n n y o m á so s  ö n tő 
g ép ek b ő l.

A z I n té z e t  a  G épipari M in isz tér iu m  ir á n y ítá sa  a la tt  
m ű k ö d ik . A z Ig a z g a tó sá g  m e lle t t  s z e r v e z e tt  47  fő n y i,

zö m m e l k ü lső  sza k em b erek b ő l á lló  T u d o m á n y o s  T a n á c s 
n a k , T. Zsivkov, a  B K P  e lső  t itk á r a  is  ta g ja .

A  h o z z á v e tő le g  e g y  é v e  m e g in d u lt  g a z d a sá g i refo rm  
az In té z e tr e  is  er ő te lje s  h a tá s t  g y a k o r o l. A  C N IIT M A S  
ö n e lszá m o ló , p é n z ü g y ile g  ö n fe n n ta r tó  v á lla la t , a m e ly  fő 
h a tó sá g i és v á lla la t i  r en d e lé sek b ő l ta r tja  fe n n  m a g á t . 
A z I n té z e t  e g y e s  o sz tá ly a i e g y m á ssa l is  sz a b á ly o s  r e n d e 
lé s i-e lsz á m o lá s i v isz o n y b a n  v a n n a k , a za z  e g y e n k é n t  is  
ö n e lszá m o ló  e g y sé g e k . A v á lla la t i  ig é n y e k  k ö z v e tle n  
m e g h a tá ro zó  szerep e  a  k a p o tt  in fo rm á c ió k  sz e r in t  o d a  
v e z e t , h o g y  az I n té z e t  té m á in a k  tu d o m á n y o s  sz ín v o n a la  
és az ip a r i ig é n y e k h e z  k é p e s t  sz ü k sé g e s  e lő re ta r tá sa  c sö k 
k en , de  szá m o s e g y é b  n e h é z sé g  is je le n tk e z ik , p l. a  tu d o 
m á n y o s  v e z e tő k  m u n k a id e jé n e k  n a g y  ré sz é t  n e m  a k u t a 
tá s  k ö t i  le , h a n em  a k u ta tá s i m eg b íz á so k  szerzése .

A z I n té z e t  jó l fe lsz e r e lt  a n y a g v iz sg á ló  o s z tá ly á n  a  
h a g y o m á n y o s  b eren d ezések en  k ív ü l m ik ro rö n tg en  é s  
e lek tro n m ik ro szk ó p iá i la b o ra tó r iu m o k  v a n n a k .

A  C N IIT M A S  Ö n té sz e ti O sz tá ly a  J . Dzsidzsev k a n 
d id á tu s  v e z e té s é v e l  48 fő n y i lé tsz á m m a l m ű k ö d ik . A z  
O sz tá ly  1958 -b an  a la k u lt  1 fő v e l, lé tsz á m a  1963— 6 4 -b en  
m ég  csa k  6— 8 fő  v o lt . Id e i té m á ik  sz á m a  1 3. A  t é m a v e 
z e tő k  en n ek  m eg fe le lő  szá m a  te h á t  az o sz tá ly o n  b e lü l a  
k ü lö n b ö ző  k a teg ó r iá jú  d o lg o zó k  v isz o n y la g  h e ly e s  a rá 
n y á ra  en g ed  k ö v e tk e z te tn i. M in dez a z t  je le n t i, h o g y  a  
m ien k én é l k iseb b  v o lu m e n ű  b o lg á r  ö n té sz e t  —  é v i  te r 
m e lé sü k  k b . 250  0 0 0  t  —- n a g y o b b  k u ta tó b á z is sa l  r e n 
d e lk ez ik , m in t az eg ész  m a g y a r  ö n té sz e t i k u ta tá s  e g y ü t t 
v é v e .

A  J . Dzsidzsev á lta l m e g ta r to t t  ism e r te tő  sz e r in t  az  
o sz tá ly  m u n k á já n a k  fő  ir á n y a  az ö n t ö t t  a n y a g o k  tu la j 
d o n sá g a in a k  és az ö n tv é n y e k  p o n to ssá g á n a k  ja v ítá sa .  
A z o s z tá ly  a  k ö v e tk e z ő  c so p o r to k ra  ta g o z ó d ik  :

1. V a s-  és a c é lö n té sz e t
2. F é m ö n té sz e t
3. S p ec iá lis  ö n té s z e t i  ö tv ö z e te k
4. F o r m á z á ste ch n o ló g ia
5. F o rm á z ó k e v e ré k e k  és a n y a g o k
6. K ísé r le t i ö n tö d e
7. K o n str u k c ió s  cso p o r t
A  C N IIT M A S  1964 ó ta  é v e n te  ter je d e lm es  é v k ö n y 

v e t  ad  k i. A z  1 966-os é v k ö n y v ü k b e n  az  Ö n té sz e ti O sz 
tá ly  a  k ö v e tk e z ő  té m á k k a l sz erep e l:

R á ó g é s t  g á tló  a n y a g o k  h e ly i  n y e r sa n y a g o k b ó l,
Ü j (b itu m e n -típ u sú ) k ö tő a n y a g .

(E zek en  k ív ü l ö n té sz e t i v o n a tk o z á sú  a n y a g v iz sg á la t i és  
k ö z g a z d a sá g i té m á k  is  szerep e ln ek .)

A  C N IIT M A S  e g y ik  m á s je lleg ű  id e i k ia d v á n y a  ö n 
t é s z e t i  p ro b lém á k k a l fo g la lk o z ik . T a n u lm á n y o k a t, i l le tv e  
v iz sg á la ti e r e d m é n y e k e t ta r ta lm a z  a  k ö v e tk e z ő  té m a 
k ö rö k b en : g ra fitk ép ző d és; n itro g én es  és o x ig é n e s  k e z e 
lé s h a tá s a  az ö n tö t tv a s  tu la jd o n sá g a ir a  és szerkezetére; 
hójform ázás; b e n to n itv iz sg á la to k ; új ö n té s z e t i  ö t v ö z e 
te k  g a zd a sá g o ssá g a ; fo rm á zó k ev erék ek  reg en erá lá sa .

A z o s z tá ly  k ísér le ti ü zem éb en  n a g y n y o m á sú  p r é s 
fo rm á zá si k ísé r le te k e t  is  fo ly ta tn a k . A z  ü zem  20 0 — 300  
m 2-es, d a r u z o tt  csa rn o k  k é t  k iseb b  m é r e tű  (kb . 50  k g-o s)  
in d u k c ió s  és e g y  250 kg -o s ív k e m e n c é v e l, v a la m in t  
e g y é b  k ísér le ti b eren d ezések k e l. H o m o k v iz sg á ló  la b o r a 
tó r iu m u k  m a g y a r  g y á r tm á n y ú  m ű szerek k e l v a n  fe ls z e 
re lv e .

Ö sszeg ezv e  m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  C N IIT M A S  f ia 
ta l Ö n tö d e i O sz tá ly a  k o m o ly  le h e tő sé g e k k e l r e n d e lk e 
z ik , je le n té k e n y  k u ta tá s i k a p a c itá s t  k é p v ise l, s szá m o s  
té m á b a n  ip a r ila g  ered m é n y e se n  m ű k ö d ik .

Vörös Árpád  és Hutyera K . [1] b e sz á m o ló já t  o l 
v a sv a  az 1960 -b a n  r e n d e z e tt  I . B olg ár  Ö ntő  N a p o k ró l, 
lem érh etjü k  a  k u ta tó in té z e t  n a g y  p r o f ilv á lto z á sá t  és f e j 
lő d é sé t . E z  m e g n y ilv á n u l a b b a n  is , h o g y  m íg  Vörös és 
Hutyera 1960 -b an  h iá n y o ltá k  a k u ta tó in té z e t i  és e g y e 
te m i e lő a d á so k a t, a d d ig  m o st  a  9 b o lg á r  e lő a d á sb ó l h á r 
m a t  k u ta tó in té z e t i, h á r m a t e g y e te m i, k e t tő t  ir á n y ító  
szerv  b e li m érn ö k  ta r to t t ,  és c sa k  e g y e t  ü z e m i s z a k 
em ber.

E  h á ro m  sz ó f ia i sz a k m a i r e n d e z v é n y e n  k ív ü l a  p r o g 
ram ba n szerep e lt  m é g  e g y  k ir á n d u lá s  a  sz ó fia ia k  k e d 
v e n c  k ir á n d u ló  h e ly é r e , a  V ito sá ra . S z ó fia  u g y a n is  a  
2200 m -es  h ó fö d te  c sú cso k k a l ren d e lk ező  V ito sa  h e g y sé g  
lá b á n á l é p ü lt . S z ó fia  e g y e s  e lő v á r o sa i —  a  ko rszerű  é p í 
t é s z e t  s z e m e t  g y ö n y ö r k ö d te tő  r em ek e i —  m ár a  h e g y sé g
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la n k á ir a  k ú sz n a k  fe l. A  h e g y r ő l c so d á la to s  p a n o rá m a  
n y íl ik  az  eg ész  s z ó fia i s ík sá g ra  és az e s t i  k iv ilá g ítá sb a n  
tü n d ö k lő  S zófiá ra.

A  m a g y a r  d e le g á c ió  fá r a d sá g o t n e m  ism erő  k ísérője  
és to lm á c sa  Oervazi Vaszilev o k i. k o h ó m érn ö k  v o lt ,  a k i 
ta n u lm á n y a it  a  m isk o lc i N eh éz ip a r i M űszaki E g y e te m e n  
v é g e z te , és íg y  m a g y a r u l jó l b esz é l. S e g ítsé g é v e l a  m a 
g y a r  d e leg á c ió  m e g te k in th e tte  a  bo lg á r— m a g y a r  kö zö s  
in té z e te t , az  IN T R A N S Z M A S -t, a m e ly n e k  k er e te i k ö 
z ö t t  k b . 25  fő v e l  a  b o lg á r  ö n tö d e i te r v e z é s  is  fo ly ik , e ls ő 
so rb a n  b e lfö ld i, de  k ü lfö ld i rend e lé sr e  is.

V é g e z e tü l d e leg á c ió n k  e z t  az a lk a lm a t is  m e g r a 
g a d ja  arra, h o g y  k ö sz ö n e té t  fe jezze  k i a  bo lg á r  G épipa ri

M ű sz a k i T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  v e z e tő in e k  és ezen  b e 
lü l a  k o n g r e ssz u st  ren d ező  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  v e z e tő i 
n e k  m e g h ív á su k é r t , v a la m in t  a  ren d k ív ü l sz ív é ly e s  
fo g a d ta tá sé r t  és v e n d é g lá tá sé r t . U g y a n c sa k  k ö sz ö n e t  
ille t i  —  sz e m é ly  sz e r in t  is  —  a  m é g  g o n d o la ta in k a t  is  
le ső  —  Gervazi V aszilev v a r á t  u n k á t  so k  fá ra d sá g á ért és 
f ig y e lm e ssé g é ér t .

IR O D A L O M

[1] Vörös Á .— Hutyera K .: A z  e lső  b olgár  ö n tő k o n fe r e n 
c ia . Ö n tö d e , 11, (1 9 6 0 .)  8. sz . 187— 190. o ld .

dr. Pilissy L .— Szende Gy.

V III. N é m e t  Ö n tő  N a p o k

A  K a m m er  der T ech n ik , a  n é m e t  ö n tö d ék , a  lip cse i 
K ö z p o n ti Ö n tö d e i K u ta tó  I n té z e t  és a  fre ib erg i A k a d é 
m ia  e g y ü tte s  sz e r v e z ésé b e n  k erü lt so r  L ip c sé b e n  1967. 
m á ju s 3 0 — 31 -én  a  V I I I .  N é m e t  Ö n tő  N a p o k  m e g r e n d e 
zésére. A z  ér té k e s  e lő a d á sso ro za to n  n a g y  szá m b a n  je le n 
te k  m e g  b o lg á r , c se h sz lo v á k , le n g y e l, m a g y a r , N S Z K  és 
n o r v é g  r é sz tv e v ő k . E g y e s ü le tü n k e t  Rácz Ottó és S o p ro n 
bó l Horváth László k é p v ise lte . Rácz Ottó F u r á n g y a n tá s  
m a g k é sz íté s  c ím m el e lő a d á st  is  ta r to t t ,  m e ly e t  la p u n k
8. sz á m á b a n  te lje s  te r jed e lem b en  k ö z lü n k . R. Keilitz  úr, 
a lip c se i K ö z p o n ti Ö n tö d e i K u ta tó  I n té z e t  ig a z g a tó já 
n a k  m e g n y itó  s z a v a i u tá n  a  k é t  n a p  a la t t  17 e lő a d á s  
h a n g z o tt  el.

A z  e lő a d á so k  te k in té ly e s  rész e  a z  ú j g a z d a sá g i fe l 
a d a to k k a l k a p c so la to s  fe j le sz té s i és g a z d a sá g i k érd é se k 
kel fo g la lk o z o tt . A z  e lő a d ó k  en n ek  je g y é b e n  ism e r te tté k  
a k e le t-n é m e t  ö n tő ip a r  v á r h a tó  fe j lő d é sé t , a  p ia c k u ta 
tá s , az  ö n tv é n y á r k é p z é s  fe la d a ta it , az in fo rm á c ió k  és 
sz a b a d a lm i k ö z le m é n y e k  h a té k o n y sá g á t  az ö n té sz e t  f e j 
le sz té séb en , a  m in ő sé g  é s  e llen ő rzés  ö ssz e fü g g é se it  s tb .

B e h a tó a n  fo g la k o z ta k  a  n a g y sz ilá r d sá g ú  v a s ö n tv é 
n y e k  je le n tő sé g é v e l és a  fe ld o lg o zó  ip a rb a n  az a lk a lm a 
zá si te r ü le te k  b ő v íth e tő sé g é v e l, a  je le n le g  n a g y  m e n n y i 
ség b en  e lő á ll íto t t  a c é lö n tv é n y e k  p ó tlá sá n a k  le h e tő sé g e i 
v e l, o lc só b b  n a g y  sz ilá rd sá g ú  v a s-, tem p er- v a g y  g ö m b 
g r a fito s  ö n tv é n y e k k e l. N a g y  érd ek lő d ésse l fo g a d tá k  a 
r é sz tv e v ő k  a  n a g y  á tm é r ő jű  ö n tv é n y -tá p fe je k  e ltá v o l ítá 
s á v a l fo g la lk o z ó  új a u to g é n  lá n g v á g á s i te c h n o ló g ia  is 
m e r te té sé t .

A  k ü lfö ld i e lő a d ó k  k ö zü l c se h sz lo v á k  rész rő l Vocel 
és Susztek  h id ro a b ra z ív  ig é n y b e v é te ln e k  k ite t t ,  k o p á s 
á lló  a c é lö n tv é n y e k k e l k a p c so la to s  ta p a sz ta la ta ik a t  k ö 
zö lték .

N a g y  é rd ek lő d ésse l s z e m lé lté k  a  r é sz tv e v ő k  dr. C. 
Rauh á lta l b e m u ta to t t  sz ín es  f ilm e t, m e ly  a  R a sc h ig  cég

á lta l fo rg a lo m b a  h o z o t t  k ö tő a n y a g  fe lr á g á sg á tló  h a tá sá t  
m u ta t ta  b e  n y e r s  fo rm á b a n  k é s z íte t t  p r ó b a te ste k k e l.

A  k ifo g á s ta la n  ren d ezésrő l ta n ú sk o d ó  e lő a d á so k  u tá n , 
—  m e ly e k  a  G iessere itech n ik  c. fo ly ó ir a tb a n  fo ly a m a to 
sa n  m e g je le n n e k  —, a  k ü lfö ld i r é sz tv e v ő k  sz á m á ra  jú n iu s  
1 -én  le h e tő sé g  n y í l t  k é t  L ip c sé b e n  le v ő  ö n tő ü z e m , a  V E B  
G iessere i A n la g e n  L e ip z ig  W erk  M ölk en  é s  V E B  M eta ll 
g u ssw erk  L e ip z ig  m e g te k in té sé r e . A z  e lső k é n t em lített, 
ö n tö d é b e n  k ite r je d t m ér té k b e n  a lk a lm a zzá k  az a la k o s  
v a s ö n tv é n y e k  ö n tö t tv a s  k o k illá b a n  tö r tén ő  g y á r tá sá t . Az 
ü zem  k o k illa g y á r tó  ré sz le g éb en  80 fő  d o lg o zó  é v i  12 00 0  t 
ö n tv é n y t  term el.

A  fe j le sz té s  so rá n  n a g y  e r ő fe sz íté se k e t  te sz n e k  a  fa j 
la g o s  k o k illa fe lh a sz n á lá s  c sö k k en tésére . E  cé lb ó l v e z e t 
t e k  be  v íz h ű té se s  k o k illá k a t  is, a n é lk ü l, h o g y  az  ö n tv é 
n y e k  tú l  g y o r s  d erm e d é sé v e l az ö n tv é n y sz e g é ly e k e n  k e 
m é n y  k éreg -ré teg ek  és az ezze l e g y ü ttjá r ó  m eg m u n k á lá si 
n e h é z sé g e k  fe llé p n é n e k . J ó r é sz t  a  v íz h ű té s  b e v e z e té sé 
n e k  k ö sz ö n h e tő , h o g y  az 1 t  ö n tv é n y r e  eső  fa jla g o s  ko- 
k illa fo g y a sz tá s t  s ik e r ü lt  a  g y á r to t t  ö n tv é n y  sú ly á n a k  és  
b o n y o lu ltsá g á n a k  fü g g v é n y é b e n  10— 20 k g /t  é r té k h a tá 
ro k  k ö zé  szo r íta n i.

A  V E B  M eta llg u ssw erk  L e ip z ig  ü ze m b e n  a  r é sz t 
v e v ő k  n a g y  so ro za tb a n  g y á r to t t  a lu m ín iu m  m o to r ö n t 
v é n y e k  k o k illa ö n té sé t  és k ö zep es  sú ly ú  a c é lö n tv é n y e k  
g y á r tá s á t  t e k in th e t té k  m eg .

A  V I I I .  N é m e t  Ö ntő  N a p o k  é r té k é t  n ö v e lte , h o g y  a  
r e n d e z v é n y  e g y b e n  k iv á ló  a lk a lm a t n y ú j t o t t  az  ö n tő -  
sza k em b erek  sz a k m a i ta p a sz ta la ta in a k  b ő v íté sé r e  e g y 
m á sk ö z t i m e g b e sz é lé se k  és ta p a sz ta la tc se r é k  ú tjá n  is, 
a m e ly r e  a  m á ju s  29 -én  e s te  a  H o te l  In te r n a tio n a l-b a n  
m e g ta r to t t  fo g a d á s  és m á ju s  3 0 -á n  a  ku ltú rp ro g ra m m a  1 
e g y b e k ö tö t t  b a rá ti e s t  jó  a lk a lm a t  n y ú jto t t .

Rácz Ottó

S za b v á n y o sítá si h ír e k

F e lh ív ju k  o lv a só in k  f ig y e lm é t  a  M a g y a r S z a b v á n y -  
ü g y i H iv a ta l  á lta l a  k ö z e lm ú ltb a n  jó v á h a g y o tt  a lá b b i 
ö n té sz e t i tá r g y ú  sz a b v á n y r a .

MSZ 2 6 9 4 — 67 (a z  MSZ 2 6 9 4 — 53 h e ly e tt )  , ,Öntöttvas 
szilárdsági vizsgálata. Nyomóvizsgálat.”

A  sz a b v á n y  sz e r in ti v iz sg á la t  a  h en g eres  ö n tö t tv a s  
p r ó b a te s te k  h o m lo k la p ja in a k  tö rés ig  fo k o zó d ó  
n y o m ó te r h e lé sé b ő l á ll . A z  új s z a b v á n y  az á lta lá n o s  
ese tr e  c sa k  a  30 m m  n y ers  á tm érő jű , k ü lö n  ö n tö t t  
p r ó b a te s tb ő l k im u n k á lt  20  m m -e s  p r ó b a te s t  v iz s g á 
la tá t  ír ja  elő .

A  M a g y a r S z a b v á n y ü g y i H iv a ta l  az a lá b b i sz a b v á n y o k  
h a tá ly ta la n ítá s á t  te r v e z i :

M SZ 5 7 7 0 — 52 „ Ö n tö d e i m a g sz á r ítá s”
MSZ 17 743 — 53 „ ö n t v é n y  t is z t i  tá s ”
M SZ 1973 8— 56 R „  H ő k e z e lt  k ö n n y ű fé m ö n tv é n y e k ’ ’

A  k ö z e lm ú ltb a n  az a lá b b i fo n to sa b b  ö n té sz e t i tá rg y ú  
k ü lfö ld i s z a b v á n y o k  je le n te k  m eg . A  s z a b v á n y o k  az 
M SZ H  sz a b v á n y tá r á b a n  az érd ek lő d ő k  ren d e lk ezésére  
á lln a k . :
Indiai

I S :2 0 2 — 1966 „ Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m tö m b ö k  és ö n t 
v é n y e k  r e p ü lő g é p g y á r tá sh o z ”

I S :3 4 4 4 — 1966 „ K o rró z ió á lló  a c é lö n tv é n y e k ” 
Lengyel

P N — 6 5 /H  8 8002 „ A lu m ín iu m ö n tv é n y e k  v iz sg á la ta .
H o m o k ö n té sű  sz a k ító p r ó b a p á l 
c á k ”

P N — 6 5 /H  8 8003 „ A lu m ín iu m ö n tv é n y e k  v iz sg á la ta .
K o k illá b a  ö n tö t t  sz a k ító p r ó b a 
p á lc á k ”

Román
ST A S 199— 65 „ S á rg a réz tö m b ö k  é s  ö n tv é n y e k ”

K .  E .
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S z a k o sz tá ly i h íre k

A z O M B K E  S o p ro n i C s o p o r tja  1967. f e b r u á r  10-én  
és 13 -án  az  Ö n tö d e i V á lla la t  05-ös s z á m ú  g y á re g y s é g é 
n e k  k u l tú r te rm é b e n  a  h e ly i  V a sa s  S z a k s z e rv e z e t te l  k ö 
zö sen  3 m ű s z a k i  f i lm e t  v e t í t e t t .  ( E m b e re k  a  k o h ó n á l ,  
K G S T  k o h á s z a t i  k iá l l í tá s a ,  K o rs z e rű  ö n té s ) .

F e b r u á r  17 -én  a  M T E S Z  s o p ro n i s z é k h á z á b a n  dr. 
M acher Frigyes  s z á m o lt  b e  s v á jc i  t a n u lm á n y ú t  já ró i ,  
m e ly n e k  c é lja  a  L a u s a n n e - i  A R L  cég  a  Q u a n to v a c  31 000 
s p e k tro m é te ré n e k  m e g ism e ré se  v o lt ,  m a jd  e n n e k  ü z e m 
b e n  tö r té n ő  ta n u lm á n y o z á s a .  E z  u tó b b i  a  v o n  R o ll  cég n él 
t ö r t é n t  m e g . A  k é s z ü lé k b e n  e g y  k i tű n ő e n  m ű k ö d ő , m e g 
b íz h a tó  m ű s z e r t  i s m e r tü n k  m eg . A  t a n u lm á n y ú to n  m é g  
Bauer Dezső (B p .)  v e t t  r é s z t .

M á rc iu s  17-én  n a g y s z a b á s ú  re n d e z v é n y  h e ly e  v o lt  
a  M T E S Z  so p ro n i s z ó k h áz a .

E ls ő n e k  Szényi Jenő  (S o p ro n ) s z á m o lt  b e  ju g o s z lá 
v ia i ta n u lm á n y ú t já r ó l ,  a m e ly e n  dr. N ándori Gyulával 
(M iskolc) v e t t  r é s z t .  T a n u lm á n y  ú t ju k  c é lja  a  n a g y k ik in -  
d a i  te m p e rö n tö d é b e n  (2 e lje z a  I  T e m p e ra )  a  h ő k ez e lé s  
ta n u lm á n y o z á s a  v o l t .  I s m e r te t te ,  h o g y  a  g y á r  e g y ik  
része  3500 to n n a  f e k e te tö r e tű  f i t t i n g e t  g y á r t .  A  k o rsz e rű , 
t  é lj es te c h n o ló g ia i  s o r t  a z  o la sz  M u sso  cég  é p í te t te  
1 961—63 k ö z ö t t ,  ö n á lló  h o m o k e lő k é s z ítő  m ű v e l,  fo rm á z ó 
so r ra l, m a g k é s z ítő v e l és e le k tro -d u p le x  o lv a s z tó m ű v e l.  A  
g y á r  m á s ik  r é s z é t  1965—6 6 -b a n  é p í te t te  a  G H W -D E M A G  
cég az  a u tó -  és t r a k t o r ip a r  ré sz é re  sz ü k ség e s  fe k e te te m -  
p e r  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a .  E z  is  ö n á lló  h o m o k e lő k é s z í 
tő v e l, g ö rg ő s o rra l  f e ls z e re l t  fo rm á z ó g é p e k k e l, m a g k é 
s z ítő v e l és fe n é k fu v a tá s o s  h id e g  szeles k u p o ló k k a l k é 
s z ü lt .  A  f e k e te te m p e r  ö n tv é n y e k e t  E b n e r - t íp u s ú  10 és 
15 to n n á s  k e m e n c é k b e n  lá g y í t já k .  A  10 to n n á s  k e m e n c é 
h ez  m é g  e g y  h ű tő a la g ú t  is  c s a tla k o z ik , a h o l p e r l i te s  ö n t 
v é n y e k e t  á l l í ta n a k  elő  G S T  45 és 55 m in ő s é g b e n .

A z e lő a d ó  k ü lö n  k ie m e lte  a  sz ív é ly e s  fo g a d ta tá s t ,  
a m e ly  n a g y b a n  h o z z á já r u l t  t a n u lm á n y ú t ju k  s ik e ré h ez .

A  s z ü n e t  u t á n  G. Schneider (N S Z K ), a  R ö p e r -m ű v e k  
m é rn ö k e  t a r t o t t a  m e g  v e t í t e t t  k é p e s  b e s z á m o ló já t  a  
m a g k é sz íté s  g é p e s íté s é n e k  fe jlő d ésé rő l. E lő a d á s á b a n  e l 
s ő s o rb a n  c é g én e k  m a g k é s z ítő  g é p e i t  i s m e r te t te ,  d e  k ö z 
b e n  m in d ig  á l ta lá n o s  p r o b lé m á k r a  is  k i t é r t  és m e g m u 
t a t t a  a z o k n a k  a  m e g o ld á s á t  R ö p e r-g é p e k k e l .  A z  e lő a d á s  
íg y  a  sz é p  s z á m ú  k ö z ö n s é g n e k  u t a t  m u t a t o t t  a  m a g k ó - 
sz íté s  g é p e s íté s é n e k  le h e tő s é g e irő l . A  n é m e t  n y e lv ű  e lő 
a d á s t  a  h e ly i  c s o p o r t  t i t k á r a  to lm á c s o lta .

M in d k é t e lő a d á sh o z  s o k a n  s z ó lta k  h o zz á , i l le tv e  
le t t e k  fe l k é rd é s e k e t a z  e lő a d ó n a k .

A z e lő a d á s o k  u tá n  a  h e ly i  c s o p o r t  a  m e g je le n te k  ré - 
ré sz é re ’ k is e b b  fo g a d á s t  t a r t o t t ,  és íg y  fe h é r  a s z ta l  m e l 
l e t t  m é g  s o k  k é rd é s  t i s z tá z á s á r a  v o l t  le h e tő sé g .

M á rc iu s  31 -én  a  h e ly i  c s o p o r t  k ib ő v í t e t t  v e z e tő sé g i 
ü lé s t  t a r t o t t  a  M T E S Z  s o p ro n i s z é k h á z á b a n . A  t i t k á r  é r 
té k e l te  az  e lm ú lt  id ő s z a k  m u n k á já t ,  m a jd  a  I I .  fé lé v  fe l 
a d a ta iv a l  f o g la lk o z o tt .  P álm ai Ferenc és Szényi Jenő  
t a g tá r s a k a t  a  k ib ő v í t e t t  v e z e tő sé g i ü lé s  m e g b íz ta  a  h e ly i  
c s o p o r t  t a n u lm á n y ú t já n a k  m e g sze rv e zé sév e l. A  k ib ő v í 
t e t t  v e z e tő sé g i ü lé s  e lfo g a d ta  S im o n fi Ferenc ta g fe lv é te li  
k é re lm é t .

Á p rilis  2 0 -án  N agyzsadányi Endre, a  h e ly i  c s o p o rt  
e ln ö k e  b e s z á m o lt  a z  id e i  L ip c se i V á s á ro n  lá to t ta k r ó l .  
A z ö n tő  sz e m é v e l i s m e r te t te  a  k iá l l í t o t t  g é p e k e t ,  b e r e n 
d e z é s e k e t, ú j  te c h n o ló g iá k a t .!  L ip c sé b ő l h o z o t t  sz ám o s  
k a ta ló g u s s a l ,  p r o s p e k tu s s a l  t e t t e  sz ín essé  és é rd e k e ssé  
b e s z á m o ló já t.

M in t m in d ig , m o s t  is  h o s s z ú  v i ta  a l a k u l t  k i a z  e l 
m o n d o tta k ró l .

M á ju s  19 -én  a  M T E S Z  h e ly i  s z é k h á z á b a n  H ajdú  
Lajos (B p .)  t a r t o t t  n a g y o n  é rd e k e s  v e t í t e t t  k é p e s  e lő 
a d á s t :  „M eg fig y e lé se k  a  fo rm a  e g y e n le te s  te l í té s é v e l 
k a p c s o la tb a n ”  c ím m e l. A z  e lő a d ó  i s m e r te t te  s a j á t  k ís é r 
l e te i t  és a z  e z e k b ő l le v o n h a tó  g y a k o r la t i  k ö v e tk e z te t é 
s e k k e l fo g la lk o z o tt .  A z e lő a d á sh o z  tö b b e n  h o z z á s z ó lta k  
és v i t a t t á k  m e g  a  h a l lo t ta k a t .

1967. jú n iu s  3 -án  b a r á t i  ta lá lk o z ó  v o l t  a  S o p ro n b a n  
ta n u lm á n y ú to n  le v ő  D e b re c e n i C s o p o rt  ta g ja iv a l .  A  t a 
lá lk o z ó n  r é s z tv e t t  Garád Róbert, a  M T E S Z  S o p ro n  V á ro s i 
S z e rv e z e té n e k  t i t k á r a  is. F e h é r  a s z ta l  m e l le t t  e g y m á s

p ro b lé m á iró l  fo ly t  a  b e szé lg e té s , a m e ly  íg y  m é g  to v á b b  
m é ly í te t te  a  k é t  c s o p o r t  k ö z ö t t i  b a r á ts á g o t .  A h e ly i  c so 
p o r t  v e z e tő ség e  k ö s z ö n e tte l  v e t t e  a  D e b re c e n i C so p o rt 
sz ív es  m e g h ív á s á t  v is z o n tlá to g a tá s r a .

A  M a g y a r  K é m ik u s o k  E g y e s ü le te  S o p ro n i C s o p o r t 
j á b a n  a  h e ly i  c s o p o r t  t i t k á r a  1967. jú n iu s  h ó  8 -án  e lő 
a d á s t  t a r t o t t  „ S z ilíc iu m  g y o rs  k im u ta tá s a  te m p e rö n t-  
v é n y e k b e n ”  c ím m el.

A  h e ly i  c s o p o r t  1967. jú n iu s  h ó  16 -án  a  M T E S Z  h e ly i 
s z é k h á z á b a n  a n k é to t  r e n d e z e t t :  „ V a s o lv a s z tá s  h á ló z a t i  
f re k v e n c iá s  k e m e n c é k b e n ”  c ím m e l. A  n a g y s z á m ú  h a l l 
g a tó s á g o t  a  t i t k á r  ü d v ö z ö lte .  K ü lö n  ö rö m é t f e je z te  k i, 
h o g y  b u d a p e s t i  és g y ő r i  k ik ü ld ö t te k e t  is k ö s z ö n th e t  a  
h e ly i  m e g je le n te k e n  k ív ü l.  A  v id é k i t a g tá r s a k  m e g je le 
n é s e  m u t a t j a , — f o l y t a t t a  a  t i t k á r  — , h o g y  az  a n k é t  t é 
m á ja  o rszá g o s  je le n tő s é g ű .

A z a n k é t  e lő a d á s á t  Vári József (B p .)  t a r t o t t a ,  m e ly 
n e k  első  ré s z é b e n  ré s z le te s e n  fo g la lk o z o tt  a z  in d u k c ió s  
o lv a s z tá s  á l ta lá n o s  p ro b lé m á iv a l.  I s m e r te t te  a  v ilá g  
n a g y ip a r i  v á l la l a ta in a k  e d d ig i e re d m é n y e it ,  t a p a s z ta l a 
t a i t ,  m a jd  a  h a z a i  g y á r tá s ú  k e m e n c é k k e l fo g la lk o z o tt .  
S z ü n e t  u t á n  ré s z le te s e n  i s m e r te t te  a z  Ö n tö d e i V á lla la t  
05 . s z á m ú  g y á re g y sé g é b e n , S o p ro n b a n  a  k ö z e ljö v ő b e n  
m á r  fe lá l l í tá s r a  k e rü lő  h a z a i  g y á r tm á n y é i h á ló z a t i  f r e k 
v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é k e t.

A z  e lő a d á s t  é lé n k  v i t a  k ö v e t te ,  a m e ly b e n  a  h e ly i  
fe lsz ó la ló k o n  k ív ü l  dr. Varga Ferenc, K is  A n ta l (B p . 
Ö. V . M ű sz a k i Ig a z g a tó s á g ) ,  Kovács Dezső, Barta Im re  
és Holecz Gyula (G y ő r, Ö . V . 3. sz . g y á ra )  és m é g  tö b b  
v e n d é g  s z ó la l t  fel. Á  m in te g y  4 és fé l ó rá s  a n k é tn a k  az 
id ő  rö v id sé g e  v e t e t t  k é n y s z e rű  v é g e t.

A z a n k é t  s z ü n e té b e n  a  h e ly i  c s o p o r t  s z e ré n y e n  m e g 
v e n d é g e l te  a  m in te g y  50 fő n y i r é s z tv e v ő t .

1967. jú n iu s  3 0 -á n  a  M T E S Z  s z é k h á z á b a n  k ib ő v í 
t e t t  v e z e tő sé g i ü lé s  v o l t .  A  t i t k á r  i s m e r te t te  a z  e lm ú lt  
fé lé v  m u n k á já t ,  a m e ly e t  n a g y o n  e r e d m é n y e s n e k  í té l t .  
E z t  k ö v e tő e n  a  I I .  fé lé v  m u n k a te r v é t  v i t a t t á k f m e g .  
P álm ai Ferenc és Szényi Jenő  t a g tá r s a k  b e s z á m o lta k  a 
ta n u lm á n y ú t  e lő k é sz íté sé rő l, i l le tv e  ja v a s l a to t  t e t t e k .  
A  v ez e tő sé g  e l fo g a d ta  a  ta n u lm á n y ú i r ó l  szó ló  te rv e z e 
t e t ,  a m e ly  s z e r in t  a u g u s z tu s  h ó n a p b a n  D u n a ú jv á r o s t  
k ív á n ja  a  c s o p o r t  m e g lá to g a tn i .  A  n y á r i  h ó n a p o k b a n  a  
t a n u lm á n y ú t r a  v a ló  te k in te t t e l  a  h e ly i  c s o p o r t  s z a k m a i 
e lő a d á s o k a t  n e m  ta r t .

A  M a g y a r  K é m ik u s o k  E g y e s ü le te  és a z  O M B K E  
h e ly i  c s o p o r t ja  1967. m á ju s  9 -én  k ö zö s m u n k a b iz o t t s á 
g o t  a l a k í t o t t a k  a  v á ro s  és k ö rn y é k é n  lev ő  ip a r i  ü ze m e k  
a n y a g v iz s g á ló  g é p e in e k , b e re n d e z é s e in e k  az  ö ssz e írá sá ra . 
A  h e ly i  c s o p o r to t  e m u n k a b iz o t ts á g b a n  a  t i t k á r  k é p v i 
se li. 1967. jú n iu s  h ó  6 -á n  a  m u n k a b iz o t ts á g  k ö r le v é lb e n  
f e lk é r te  a  s z á m í tá s b a  jö h e tő  ü z e m e k e t a  sz ü k ség e s  a d a t 
s z o lg á l ta tá s r a .  1967. jú n iu s  14-én  ú ja b b  m u n k a b iz o t t 
s á g i ü lé s  v o lt .

A  h e ly i  c s o p o r t  e ln ö k e  és t i t k á r a  s a j á t  r e n d e z v é n y e 
in k e n  k ív ü l  re n d s z e re s e n  r é s z t  v esz  a  M T E S Z  S o p ro n  
V á ro s i S z e rv e z e té n e k  m u n k á já b a n .  A  f e b r u á r  28-i 
M T E S Z  e ln ö k sé g i ü lé se n  a  t i t k á r  t a r t o t t  b e s z á m o ló t 
„ A  m ű s z a k i  p ro p a g a n d a m u n k á ró l” . A m á ju s  1 5 -iM T E S Z  
e ln ö k ség i ü lé sen  a  h e ly i  c s o p o r t  e ln ö k e  és t i t k á r a  v e t t  
r é sz t.

A z  a d o t t  k ö rü lm é n y e k e t  f ig y e le m b e  v é v e  v a g y  a 
h e ly i  c s o p o r t  e ln ö k e , v a g y  t i t k á r a  je le n ik  m e g  a z  Ö n tö d e i 
S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g i ü lé se in  B u d a p e s te n .  í g y  m á rc iu s  
3 0 -án  a  t i t k á r ,  á p r i l is  28— 29-én  P é c s e t t  p e d ig  a  h e ly i  
c s o p o r t  e ln ö k e  v e t t  r é s z t  a z  o rszá g o s  v á la s z tm á n y i  ü lé 
sen .

A z  „ I n d u k c ió s  v a s o lv a s z tá s  h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  
k e m e n c é k b e n ”  a n k é n to n  B u d a p e s te n  Varga István, 
Szényi Jenő, Sasgáti János  és dr. M acher Frigyes  k é p 
v is e lté k  c s o p o r tu n k a t .

A  M in ta k é s z ítő  S z a k c s o p o r t  b u d a p e s t i  m á rc iu s  2-i 
ü lé sén  a  t i t k á r o n  k ív ü l  m é g  P álm ai Ferenc v e t t  r é s z t ,  
m íg  a  m á ju s  4-i ü lé se n  a  h e ly i  c s o p o r t  t i t k á r a .  A  s z a k 
c s o p o r t  jú n iu s  8 -i és jú liu s  6 -i ü lé sé n  is m é t P álm ai Ferenc 
ta g tá r s u n k  k é p v is e l te  a  S o p ro n i C s o p o rto t .

Dr. M acher Frigyes
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E g y e s ü le tü n k  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  D e b re c e n i 
C s o p o r t ja  m á ju s  5 -én  k lu b n a p o t  r e n d e z e t t ,  m e ly n e k  k e 
r e té n  b e lü l  K is  József o k i. k o h ó m é rn ö k  a  „G O  3 m in ő 
sé g ű  c s a p á g y a c é l á te d z h e tő s é g é n e k  v iz s g á la ta  v ég la p -  
ed ző  m ó d s z e r re l”  c ím m e l e lő a d á s t  t a r t o t t .

A z e lő a d á s t  és a  k lu b n a p o t  a  h e ly i  c s o p o r t  h ő k e z e lő  
m u n k a b iz o t ts á g a  sz e rv e z te  m u n k a te r v é n e k  m eg fe le lő en , 
s a  G T E  h e ly i  s z e rv e z e té n e k  t a g ja i  is  m e g je le n te k . A z 
e lő a d á s t  ig e n  é lé n k  v i t a  k ö v e t te ,  m e ly n e k  s o rá n  a  h o z z á 
s z ó ló k  az  iro d a lm i fo r rá s o k b ó l is m e r t  e re d m é n y e k e t  h a 
s o n l í to t tá k  ö ssze  az  e lő a d á s b a n  e lh a n g z o tta k k a l .  A  v i t á 
b ó l az  is  k i tű n t ,  h o g y  a  v iz s g á la to t  k i k e ll te r je s z te n i  a  
G O  4 m in ő s é g ű  c s a p á g y a c é lra  is.

J ú n iu s  2— 4 -én  a  c s o p o r t  t a n u lm á n y u ta t  s z e rv e z e t t  
S o p ro n b a , a z  Ö n tö d e i V á l la la t  s o p ro n i g y á re g y s é g é n e k  
m e g te k in té s é re . A  t a n u lm á n y ú to n  r é s z tv e v ő  ta g tá r s a k  
ig e n  h a s z n o s n a k  í t é l té k  a  s z e r z e t t  t a p a s z ta l a to k a t ,  s ezek  
e g y  r é s z é n e k  a lk a lm a z á s á t  a z  M G M  ö n tö d é jé b e n  is  l e h e t 
s é g e sn e k  t a r t j á k .

A  k u l tu r á l is  p r o g ra m  k e r e té b e n  c s o p o r tu n k  s z a k 
s z e rű  v e z e té s se l m e g te k in th e t te  S o p ro n  tö r té n e lm i  e m 
lé k e k b e n  g a z d a g  n e v e z e te s sé g e it .

M a ra d a n d ó  é lm é n y  m a ra d  m in d e n  r é s z tv e v ő  s z á 
m á r a  a  S o p ro n i C s o p o rt á l t a l  r e n d e z e t t  e g y e s ü le ti  t a 
p a s z ta la tc s e re ,  m e ly  h a s z n o s s á g á n  k ív ü l e r ő s í te t te  a  k é t  
c s o p o r t  k a p c s o la tá t  is.

E z e n  a  h e ly e n  is  s z e re tn é n k  k ö s z ö n e té t  m o n d a n i  a  
S o p ro n i C s o p o r tn a k , s k ü lö n ö s e n  N agyzsadányi Endre  
e ln ö k  és dr. Macher Frigyes  t i t k á r  t a g tá r s a in k n a k  a z é r t  
a  b a r á t i  s e g íts é g é r t ,  m e lly e l c s o p o r tu n k  s z á m á ra  a  s o p 
ro n i  t a r tó z k o d á s t  k e llem essé  és ig e n  em lé k e z e te s sé  t e t 
té k .

A  D e b re c e n i C s o p o rt t a g ja i  s z e re tn é k  a  S o p ro n b a n  
e lk e z d ő d ö tt  b a r á t i  k a p c s o la to t  a  S o p ro n i C s o p o r tn a k  
D e b re c e n b e  v a ló  lá to g a tá s á v a l  to v á b b  e rő s íte n i.

K is  József

Fém öntő Szakcsoport

1967. m á ju s  2 5 .-é n  h a n g z o t t  e l a  F ó m ö n tő  S z a k c so 
p o r t  ta v a s z i  r e n d e z v é n y e in e k  u to ls ó  e lő a d á s a , a m e ly e n  
17 fő  v e t t  r é s z t .

A  fé m o lv a s z tó  b e re n d e z é s e k k e l fo g la lk o zó  s o ro z a t 
sz e rv es  f o ly ta tá s a  v o l t  a  „ F é m v e s z te s é g e k  k ö n n y ű -  és 
n e h é z fé m e k  o lv a s z tá s a k o r ”  c ím ű  té m a ,  a m e ly e t Tarján  
Béla o k i. k o h ó m é rn ö k  a d o t t  elő .

B e v e z e tő ü l Ernőd Gyula, a  S z a k c s o p o r t  e ln ö k e  n é 
h á n y  m o n d a t ta l  ö s sz e fo g la lta  az  e lh a n g z o tt  e lő a d á so k  
m a g v á t ,  s a l á h ú z ta  a  t é m a  je le n tő s é g é t.

Tarján Béla  e lő a d á s á n a k  első  ré sz é b e n  is m e r te t te  a  
S z a k c s o p o r t  1 9 6 4 -b en  k e z d e m é n y e z e t t  o rsz á g o s  fe lm é 
r é s é n e k  e re d m é n y e it ,  m e ly  a  n e h é z fé m ö n tö d é k  leégési 
v e s z te sé g e in e k  o k a i t  e le m e z te . A z a d a to k  k ié r té k e lé s é t  
g á t o l t a  a z  a  k ö rü lm é n y , h o g y  m in d e n  ö n tö d é b e n  m ás- 
m á s  r e n d s z e rű ,  m é re tű  és tü z e lé s i  m ó d ú  o lv a s z tó b e r e n 
d e z é s t  h a s z n á ln a k ,  m é g is  e g y é r te lm ű e n  m e g á l la p í th a tó  
v o lt ,  h o g y  e le k tro m o s  k e m e n c é b e n  tö r té n ő  o lv a s z tá s k o r  
c s u p á n  a  leég és c s ö k k e n é sé b ő l s z á rm a z ó  m e g ta k a r í tá s  
je le n tő s e n  m e g h a la d ja  a  d r á g á b b  e n e rg ia k ö lts é g e t.

E lő a d á s a  m á s o d ik  ré s z é b e n  a  h a z a i  t a p a s z ta l a to k a t  
s z á m o s  k ü lfö ld i e re d m é n n y e l t á m a s z to t t a  a lá , tö b b e k  
k ö z ö t t  ré s z le te s e n  is m e r te t te  a z  an g o l F é m ö n tő k  E g y e 
s ü le te  e g y ik  a lb iz o t ts á g a  h a s o n ló  je lle g ű  fe lm é ré sé n e k  
e r e d m é n y e it .

K ö v e tk e z te té s e ik  h a s o n ló a k  v o lta k ,  b á r  sz ám o s 
e g y é b  té n y e z ő  fo n to s s á g á ra  is  f e lh ív tá k  a  f ig y e lm e t.

A z  e lő a d á s t  s z á m o s  v e t í t e t t  t á b lá z a t t a l  és a d a t ta l  
i l lu s z t rá l ta .

Solti M árton  h o z z á s z ó lá s á b a n  ja v a s o l ta ,  h o g y  egy 
k ö z p o n ti  sz e rv , a  V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t  ré sz é rő l v é 
g e z z e n e k  o rszá g o s  fe lm é ré s t,  ü z e m i e lle n ő rz é se k e t, s a 
ta p a s z ta l a to k  a l a p já n  d o lg o z z a n a k  k i ja v a s la to k a t  a  
k e m e n c é k  t ip iz á lá s á r a  és k o rs z e rű s íté s é re , v a la m in t  az 
o p t im á lis  o lv a s z tá s te c h n o ló g iá ra .

Ernőd Gyula k i f e j te t t e ,  h o g y  a  V a s ip a r i K u t a t ó  I n 
t é z e t  Ö n tö d e i O s z tá ly á n  a  k ö z e lm ú l tb a n  m e g a la k u lt  
fé m ö n té s z e ti  t é m á k k a l  fo g la lk o zó  c s o p o r t  ily e n  i r á n y ú  
m e g b íz á s á v a l a  f e lv e te t t  p r o b lé m á t  rö v id  id ő n  b e lü l m eg  
le h e tn e  o ld a n i.

M olnár János  b e s z á m o lt  a  M o fém  ö n tö d é ib e n  v é g 
z e t t  fe lm é ré se in e k  e re d m é n y e irő l,  ö s s z e h a s o n lí tv a  az  e l 
h a n g z o t t  a d a to k k a l .  R é s z le te s e b b  k u ta t á s i  m é ly sé g ű  
fe lm é ré s  s z e r in te  is  sz ü k ség e s  v o ln a  és a  k e z d e m é n y e z é s t 
t á m o g a tn i  k e lle n e  m in d  az  ü z e m e k , m in d  az  i r á n y í tó  
sz e rv e k  ré sz é rő l.

Óvári László az in d u k c ió s  k e m e n c é k k e l v é g z e t t  
o lv a s z tá s  k e d v e z ő  ta p a s z ta l a ta i r ó l  s z á m o lt  b e , m a jd  az 
e lőző  fe lm é ré s  p r o b lé m á i t  r é s z le te z te .

Ernőd Gyula z á r s z a v á b a n  ö ssz e fo g la lta  a z  e lh a n g 
z o t t a k a t ,  m a jd  l e z á r ta  a  v i t á t ,  s k ö z ö lte , h o g y  a  le g k ö 
z e le b b i f é m ö n tő  re n d e z v é n y re  ősszel k e rü l so r.

T . B.

Ü z e  m i h ír

1967. m á ju s  15 -én  70 s z a k e m b e r  g y ű l t  ö ssze  a  
C sep el V as- és F é m m ű v e k  M ű sz ak i K lu b já b a n ,  h o g y  
m e g h a llg a s s á k  a  K o h ó -  és G é p ip a r i M in is z té r iu m  S z ili 
k ó z is  K u ta t ó  O s z tá ly á n a k  b e s z á m o ló já t  az  „ Ö n tv é n y 
t i s z t í tó  s ű r í t e t t  le v eg ő s  sz e rsz á m o k  p o r ta l a n í tá s i  k ís é r 
l e te i”  c ím ű  k u ta t á s i  f e la d a tró l ,  a m i e g y ú t ta l  a  t é m a  
s z a k z s ü r iz é s é ü l is  s z o lg á lt .

Ném eth Im re, a  K G M  M u n k a v é d e lm i O s z tá ly á n a k  
v e z e tő je  n y i t o t t a  m e g  a  m e g b e sz é lé s t, m a jd  K álm án  
István, a  S z ilik ó z is  K u t a t ó  tu d o m á n y o s  m u n k a tá r s a  
i s m e r te t te  a  k u t a t á s  eg y e s  f á z is a i t  és e re d m é n y e it .  S ik e 
r ü l t  o ly a n  tö b b f o k o z a tú ,  v e n t i l lá to r r a l  f e ls z e re l t  e lsz ív ó - 
p o r le v á la s z tó  b e re n d e z é s t  k ia la k í ta n i ,  a m e ly  a z  ö n tv é n y 
t i s z t í tó  s ű r í t e t t  le v eg ő s  sz e rsz á m  m eg fe le lő  k ik é p z é sé v e l 
a  v á g ó é i k ö z e lé b e n  n a g y s e b e s s é g ű  sz ív ó  lé g m o z g á s t t u d  
ta r t ó s a n  b iz to s í ta n i .  E z z e l a  sz ilik ó z isv e sz é ly t je le n tő  
2 0 ,u-nál k is e b b  sz e m c sé k  n a g y  ré s z é n e k  e ls z ív á s a  b iz to 
s í t o t t ,  i l le tő le g  a  lé g té rb e  v a ló  b e ju tá s a  m e g a k a d á ly o z 
h a tó .  E z  az  e lsz ív ó  b e re n d e z é s  tö b b  m u n k a h e ly ,  i l le tő 
leg  t is z t í tó s z e r s z á m  e l lá tá s á r a  is  m é re te z h e tő .  A  r é s z t 
v e v ő k  a  v e t í t e t t  k é p e s  e lő a d á s  u t á n  f ilm e n  is l á t h a t t á k  a

v á g ó s z e rsz á m  k ö rz e té b e n  k é p z ő d ő  p o r  h a tá s o s  e lsz í 
v á s á t .  A  f i lm e t  a  C sepeli- V as- és A c é lö n tő d é b e n  k é s z í 
t e t t é k  és u g y a n o t t ,  a z  1 . sz . v a s ö n tö d e  t i s z t í tó m ű h e ly é 
b e n  f o ly t  le  a z  az  ü z e m i b e m u ta tó  is.

A  b e m u ta tó  és a z  e z t  k ö v e tő  é lé n k  v i ta  e g y é r te l 
m ű e n  a z t  b iz o n y í to t t a ,  h o g y  az  ö n tv é n y t i s z t í t á s  eg y  
r é s z é t  lé n y e g é b e n  jó l  m e g o ld ó  sz e rsz á m  és e ls z ív ó b e re n 
d ezés  h a s z n á la ta  m á r  íg y  is e re d m é n y e s . A  S zilikózis 
K u ta t ó  O s z tá ly  a  k éz i k ö s z ö rű k re  is k i te r je s z t i  a  k u t a 
t á s t .  E n n e k  e re d m é n y e ssé g e  u t á n  az  ö n tv é n y t is z t í tó  
m ű h e ly  m u n k a h e ly i  p o r ta l a n í tá s a  m á r  k o m p le x  fe l 
a d a tk é n t  le sz  k e z e lh e tő , h isz e n  m eg fe le lő  e ls z ív ó h á ló 
z a t  és m u n k a h e ly i  c s a tla k o z á s o k  k ié p íté s é v e l a  v ág ó , 
a  k éz i k ö sz ö rü lő  m u n k a h e ly tő l  és a z  ö n tv é n y  ü re g e ib ő l 
a  p o r  e ls z ív á s a  e g y a r á n t  m e g o ld h a tó .

A  n a g y  é r d e k lő d é s t  k e l t e t t  e lő a d á s  és e g y  e d d ig  
m e g  n e m  o ld o t t  f e la d a t  m e g o ld á s á n a k  b e m u ta tá s a  t o 
v á b b i  lé p é s t  je le n t  a z  ö n tv é n y t is z t í tó  ü z e m e k  m u n k a -  
k ö rü lm é n y e in e k  ja v í tá s á r a .

K á . L .
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Jobb minőség

Kevesebb selejt

G azdaságosabb
term elés

V E G Y I T E C H N I K A I  

Ö N T Ö D E I  S Z E R E I N K

használatával

Szállítunk:

V egyszereket nehéz- 
és könnyűfém ek 
olvasztásához 

E xoterm ikus k ev erék ek e t 
ö n tö d ék  és acélgyárak 
részére

Ö ntödei ö tvöző  adalékot 
ö n tö ttvashoz

B evonóanyagokat form ákhoz, 
m agokhoz és kokillákhoz 

F orm ázóport acélgyárak 
részére

Felvilágosítás
expo rtü g y ek b en :

D eu tscher Innen- 
und A ussenhandel C hem ie 
1055 Berlin —  S to rk o w er 
S trasse 133

T elex : Berlin Oil 2171 

diac dd

VE В F a c h a n s ta lt  
fü r  G ie sse re iw esen  
8252 C osw ig /B ez. 

D resd en

N é m e t  D e m o k r a t ik u s  
K ö z tá r s a s á g  

E u ró p a  le g ré g ib b  
s p e c iá lis  ü z e m e

E g y e te m i h ír e k

A  M ű v e lő d és i M in is z té r iu m  és a  K IS Z  K ö z p o n ti  

B iz o t ts á g a  m e g b íz á sá b ó l E g y e te m ü n k  r e n d e z te  m e g  a 
V I I I .  O rszág o s  T u d o m á n y o s  D iá k k ö r i  K o n fe re n c ia  M ű 
sz ak i-  és V eg y é sze ti T a g o z a tá n a k  T u d o m á n y o s  Ü lé s s z a 
k á t  1967. m á rc iu s  23— 25 k ö z ö t t .

A  m ű sz a k i-  és v e g y é sz k é p z é sb e n  ré s z tv e v ő  e g y e 

te m e in k e n  S o k ré tű  és S z ín v o n a la s  tu d o m á n y o s  d iá k k ö ri  

m u n k a  fo ly ik , a m e ly n e k  k e r e té b e n  tö b b  s z á z  h a l lg a tó  

is m e rk e d ik  a  tu d o m á n y o s  k u ta tó m u n k a  m ó d sz e re iv e l. 
А V I I I .  O rszág o s  T u d o m á n y o s  D iá k k ö r i  K o n fe re n c iá n  
e lh a n g z o tt  2 0 0  e lő a d á s  az  e lm ú lt  k é t  év  le g s ik e re s e b b 
n e k  m o n d h a tó  d iá k k ö r i  m u n k á iró l  s z á m o l t  b e . A  K o h ó . 

m é rn ö k i K a r  h a l lg a tó i  13 e lő a d á s s a l  s z e re p e lte k  a  k o n 

fe re n c iá n .

Báder Im re  IV . k m h .:  M gC l2- I I 20  r e n d s z e r  f iz ik a i 

k ém ia i s a já t s á g a in a k  és a k t iv á lá s i  te rm o d in a m ik a i  fü g g 
v é n y e in e k  v iz s g á la ta .

Balázs Zoltán— Fülöp Lajos IV . k m h . : K o rs z e rű  

ü reg ezésű , b lo k k s o r i h e n g e r  fe sz ü ltsó g e lo sz lá sá n a k  m e g 

h a tá r o z á s a  o p t ik a i  fe s z ü lts é g v iz s g á la t  se g ítsé g év e l.

Balogh K ároly— László József— N agy Lajos IV . 

k m h . : F o rm á z ó k e v e ré k e k  tu la jd o n s á g a in a k  v á l to z á s a  
n a g y n y o m á s ú  s a j to lá s k o r

Boros György f i .  k m h . —  Szekér A ladár  IV . k m h . : 
A  s z ü rk e tö r e tű  ö n tö t t v a s  m in ő s é g é n e k  v iz s g á la ta  a  v o n a 
la s  z su g o ro d á s  a d a ta in a k  se g ítsé g év e l.

Gorondi István*—L ip ta i Péter V . k m h .:  Á r ú d -  és h u 

z a lh ú z á s k o r  fe llép ő  m e leg e d és  k ís é r le t i  és e lm é le ti  v iz s 

g á la ta .

K álla i Gábor V . k m h . —  Tóth A n ta l IV . k m h . : 
N y o m e le m e k  h a t á s a  az  ö n tö t t v a s  H 2- ta r ta lm á ra .

K reka László V . k m h . : F o ly a m a to s  f lu id iz á ló  r e a k 

to r o k  te l je s í tm é n y é n e k  v iz s g á la ta .

M atesz Im re  V . k m h . : V ízü v e g es  fo rm á z ó k e v e ré k e k  

v is s z a m a ra d ó  s z i lá rd s á g á n a k  v iz s g á la ta .

Oláh Zoltán—-Német Ottó IV . k m h . : F e s z ü lts é g e l 
o sz lá s  k ís é r le t i  e lem zése  p á rh u z a m o s  n y o m ó la p o k  k ö 
z ö t t  v é g z e t t  k é p lé k e n y a la k í tá s  k ö zb e n .

Roósz A ndrás  IV . k m h . : S á rg a ré z  lá g y u lá s á n a k  és 

ú jr a k r is tá ly o s o d á s á n a k  v iz s g á la ta .

Sipos István  V . k m h .:  O lv a d é k o k  v is z k o z i tá s á n a k  

m é ré s i m ó d sz e re i .

T ím ár Vilmos IV . k m h . : T im fö ld g y á r i  a lu m in á t-  
lú g o k  fe lh a b z á s a  és a  h a b z á s t  b e fo ly á so ló  té n y e z ő k  v iz s 

g á la ta .

Verő Balázs— Horváth Ákos  V . k m h . :  A  h e n g e re l 

h e tő  m in im á lis  S z a la g v a s ta g s á g  p ro b lé m á ja .

Jónás Pál



E V I I E R V

Az ÉVM S zerelő ip ari T ervező V álla la t 
terv ezési tev ék en y ség e

Ipartelepi villamosberendezések

v i l l a m o s  e r ő á t v i t e l ,  

v i l á g í t á s

k ö z -  é s  d í s z v i l á g í t á s ,  

s p o r t p á l y a v i l á g í t á s ,  

e r e d m é n y h i r d e t ő k ,  

m e z ő g a z d a s á g i  v i l l a m o s 

b e r e n d e z é s e k .

s z a b a d v e z e t é k e k ,

s z a k t a n á c s a d á s ,

f e l ü l v i z s g á l a t ,

k ö z p o n t i  f ű t é s ,

g á z ,  v í z ,  c s a t o r n a ,

l é g t e c h n i k a ,

f e l v o n ó .

ÉVM S zerelő ip ari T ervező  V á lla la t
B u d a p e s t  V i l i . ,  V a s  u .  2 / d .

T e l e f o n :  3 3 7 - 9 6 0 ,  3 7 7 - 9 6 4 - t ő l  9 6 9 - i g .



m
IAT íparifrekvenciás indukciós 
elektrom os tégelykemence

A z  a l u m í n i u m  é s  ö t v ö z e t e i n e k  o l v a s z t á s a  t ö r t é n h e t  f o l y a m a t o s a n  é s  s z a 

k a s z o s a n .

N a g y  t e r m e l é k e n y s é g e ,  g a z d a s á g o s s á g a ,  a  b é l é s  t a r t ó s s á g a ,  a  n a g y  m e n n y i 

s é g ű  f o r g á c s o t  t a r t a l m a z ó  b e t é t  a l k a l m a z á s á n a k  l e h e t ő s é g e  m e g b e c s ü l t t é  

t e t t e  a  h e n g e r e l t  a l u m í n i u m á r u t  e l ő á l l í t ó  s z a k e m b e r e k  é s  v á l l a l a t o k  e l ő t t .  

A z  I Á T  e l e k t r o m o s  k e m e n c e  b e f o g a d ó k é p e s s é g e  4 0 0  k g ,  1 0 0 0  k g ,  2 5 0 0  k g ,  

6 0 0 0  k g .

A z  e l e k t r o m o s  k e m e n c e  s z á l l í t á s a  a z  ö s s z e s  s z ü k s é g e s  t a r t o z é k o k k a l  é s

A  V / O  „ E n e r g o m a c h e x p o r t ”  a  v á s á r l ó k n a k  m a g a s f o k ú  s z a k m a i  s e g í t s é g e t  

t u d  a d n i  a z  e l e k t r o m o s  k e m e n c e  f e l á l l í t á s i  t e r v é n e k  k i d o l g o z á s á b a n ,  a  

s z e r e l é s b e n  é s  a  b e i n d í t á s b a n .

Minden m űszaki és kereskedelm i kérdéssel forduljanak az alábbi cím re: 

V /O  „EN ER G O M A C H EX PO R T”

Moszkva, B—330 

Moszfilm u. 35 

Telex: 243

e l l e n ő r z ő - m é r ő  b e r e n d e z é s s e l  e g y ü t t  t ö r t é n i k .

ENERGOM ACHEXPORT



Мочи, А .: В л и я н и е ц и к л и ч еск о го  н а гр ев а  н а  с т а 
б и л ь н о ст ь  с т р у к т у р ы  и т еп л о в о е  р а сш и р ен и е  
л е ги р о в а н н о го  ч у г у н а .............................................С 2 1 7

Исследовались стабильность структуры и рас 
ширение чугуна, выплавленного в д у г о в о й  элек 
трической печи и вагранке, при циклическом на 
греве до температуры 650°С, такж е было иссле
довано тепловое расширение в интервале темпе
ратур 600—850°С с помощью дилатометра. Были 
исследованы следующие сплавы : нелегирован 
ный ч у г у н , и легированные : хром-молибдено- 
вые, никель-хромовые, никель-молибденовые, 
медь-хромовые, и медь-молибденовые. С по
мощью дилатометра исследовались только пер
вые три из сплавов. Исследование стабильности 
структуры производилось с помощью измерения 
твёрдости и металлографического исследования, 
а расширение контролировалось измерением 
длины при тепловом расширении. Установлено, 
что для производства отливок напр. моторов, ра 
ботающих при циклической тепловой нагрузке, 
оказалось целесообразным легирование с по
мощью хрома- молибдена или хрома и никеля и 
вести плавку в электрической печи.
Д ля отливок, работающих при условиях посто
янной термической нагрузки выше температуры 
750—800°С напр. отливок отопительных уст
ройств, условия выплавки не имеют большого 
значения и предлагается легировать ч у г у н  хро 
мом- и молибденом.

Карпати, Й., Матэ, Д .:  О пы ты  о б е с п ы л е н и я  п о д 
го тов к и  ф о р м о в о ч н о го  м а т е р и а л а  в с т а л е л и т е й 
ном  ц е х е  ................................................... .. ................. С 2 2 6

Была исследована работа пылеотсасывающего 
устройства, эксплуатированного в отделении 
подготовки формовочных материалов для д в у х  
сталелитейных цехов. После выбивки на решёт
ках песок прибывает в бункер подготовитель
ного отделения с помощью системы транспортё 

Dr. M ocsy, Â .:  E in f lu s s  w ie d e r h o lte r  E r h itz u n g  a u f  
d ie  G e fü g e b e s tä n d ig k e it  u n d  W ä r m e a u sd e k n u n g  
d es le g ie r te n  G u sse ise n s  .........................................  S 2 1 7

E s  w ird  d ie  G e fü g e s ta b i l i tä t  u n d  d a s  W a c h s e n  
d es  im  L ic h tb o g e n -  u n d  im  K u p o lo fe n  e r s c h m o l 
z e n en  G u sse isen s  n a h e  g le ic h e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  
•— b e i w ie d e rh o lte n  G lü h e n  a u f  650°C  a ls  a u c h  d ie  
W ä r m e a u s d e h n u n g  zw isch e n  600 u n d  850°C, m i t 
te ls  D ila to m e te r  g em esse n . —  D ie  u n te r s u c h te n  
L e g ie ru n g s ty p e n  w a re n  d ie  F o lg e n d e n : u n le g ie r 
t e s  G u sse isen  u n d  G u sse isen  m i t  C r— M o, N i— C r,
N i— M o, C u — C r u n d  C u — M o le g ie r t.  I m  D i la to 
m e te r  w u rd e n  n u r  d ie  d re i  e r s te n  L e g ie ru n g s ty 
p e n  g em esse n . D ie  G e fü g e s ta b i l i tä t  w u rd e  m it te l s  
B r in e l l - H ä t te - P r ü fu n g  u n d  d u r c h  m e ta l lo g ra -  
p h is c h e n  U n te r s u c h u n g e n ,  d a s  W a c h s e n  w u rd e  
a u s  d e r  W ä rm e d e h n u n g  e r m i t te l te n  L ä n g e n ä n 
d e ru n g  b e s t im m t u n d  k o n tr o l ié r t .  F ü r  G u s s a r te n  
d ie  p e r io d is c h e r ,  a b e r  n ic h t  ü b e rm ä s s ig  h o h e n  
W ä rm e b e a n s p ru c h u n g e n  a u s g e s e tz t  s in d , w ie z.
B . M o to re n a b g ü s s e  e rw ies  s ic h  d a s  e le k tr is c h e  
S c h m e lz v e rfa h re n  u n d  d a s  L e g ie re n  m i t  C r— M o 
o d e r  C r— N i a ls  s e h r  g ü n s tig .  A u f  so lc h e  A b g ü sse  
d ie  d a u e rn d  e in e r  W ä rm e b e a n s p ru c h u n g  ü b e r  
750— 800°C a u s g e s e tz t  s in d , w ie z. B . d ie  in  d e r  
F e u e ru n g s te c h n ik  v e rw e n d e te n  G üsse , i s t  d a s  
S c h m e lz v e rfa h re n  v o n  g e r in g e re n  E in f lu s s ,  d a s  
L e g ie re n  m it  Cr-—M o is t  w irk sa m e r .

ров. Из бункера употреблённый песок, вместе со 
свежим, попадает в смесители. На местах пыле- 
ния устроили крышку и осуществляли местное 
отсасывание. После отсасывания, воздух очища
ется в гидравлическом циклоне. С помощью ко- 
ниметра была исследована экспозиция отдель
ных рабочих мест при отсасывании и без отсасы
вания пыли, а такж е и перед работой и после 
неё.

Ковач, Л.: Т о ч н о сть  п о п а д а н и я  п р о и зв о д ст в а  ч у 
г у н а  с п л а сти н ч а т ы м  гр аф и том  .........................С 2 3 2

Обеспечение точности попадания химического 
состава и предела прочности при расстяжении 
для ч у г у н о в  различного качества, произведен 
ных в 24 литейных цехах. Зависимость между 
степенью эвтектичностй, предела прочности и 
точности попадания химического состава. Усло 
вия высокой точности попадания. Д ля обеспе
чения постоянного состава чугуна необходима 
строгая технологическая дисциплина плавки 
чугуна.

Надь, П. Г.: П о ч ем у  н а з ы в а е т с я  ш а х т н а я  печь ли 
т е й н ы х  ц е х о в  в а г р а н к о й ?  . . ............................... С 2 3 6

Наше слово „kupolókem ence” (вагранка) проис
ходит из немецкого язы ка. Выяснение проис
хождения слова затруднило, что сами немцы не 
знают корня слова и только предпалагают, что 
исследование происхождения слова „пламенная 
печь“ приведёт к  решению. Облегчило исследо
вание то обстоятельство, что п о с у д ы  для проб и 
горна купеляционных печей, применяемых при 
наборе металла не только по названию, но и по 
металлургической роли соответствуют с л о в у  
„kupoló” , далее то, что горна пламенных печей 
при развитии из купеляционных печей имели 
сходное происхождение из шахтной печи.
Название „kupoló” происходит из этого горна и 
этот факт поддерживается и лингвистически.

K árpáti, J .;  M áthe, Oy.: E r fa h r u n g e n  m it  der E n t 
s ta u b u n g  e in e r  S ta t ilg ie s se r e i-S a n d a u fb e r c itu n g s -  
a n la g e  ...........................................................................  S 2 2 6

E s  w u rd e  d ie  g e p la n te  u n d  d ie  im  b e t r ie b s te h e n d e  
E n ts ta u b u n g s a n la g e  e in e r  z u  zw e i S tah lg ie sse -  
re ie n  g e h ö rig e  S a n d a u fb e re i tu n g  u n te r s u c h t .  D e r  
d u rc h  d a s  A u s le e r ro s t  f a l le n d e  S a n d  w ird  m it te l s  
e in e r  B a n d fö rd e ra n la g e  in  d ie  L a g e ru n g s b u n k e rn  
d e r  S a n d a u f b e re i tu n g  g e l ie fe r t .  D e r  g e b ra u c h te  
u n d  d e r  n e u e  S a n d  w ird  a u s  d e n  B u n k e rn  in  d e m  
K o lle rg a n g  b e f ö r d e r t .  E n t la n g  d e r  F ö rd e rs t re c k e  
s in d  a n  d e n  s ta u b e n d e n  S te lle n  U m s c h a llu n g e n  
m i t  ö r t l ic h e r  S ta u b a b s a u g u n g  a n g e b r a c h t .  D ie  
a b g e s a u g te  L u f t  w ird  v o r  A u s t r i t t  in  e in e m  Z y k 
lo n  m i t  W a s s e rf i lm  g e re in ig t .  Z w eck s F e s ts te l lu n g  
d e r  W irk s a m k e it  w u rd e n  w ä h re n d  d e r  D a u e r  d e r  
A rb e i ts s c h ic h t  k o n im e tr is c h e  S ta u b m e s s u n g e n  
d u r c h g e fü h r t ,  es w u rd e n  d ie  E x p o s i t io n e n  d e r  
e in z e ln e n  A rb e i ts p lä tz e  o h n e -  u n d  m it  S ta u b a b 
s a u g u n g , a ls  a u c h  v o r  u n d  n a c h  d e m  A rb e itsb e -  
g in  fe s tg e s te ll t .

Kovács, L .:  T r e f fs ic h e r h e it  d es  im  K u p o lo fe n  e r 
s c h m o lz e n e n  G u sse is e n s  m it  L a m e lle n g r a p h it  . .  S 2 3 2
D ie  T re f fs ic h e rh e i t  b e t re f f e n d  F e s t ig k e i t  u n d  Z u 
s a m m e n s e tz u n g  v o n  in  24  G ieSSereien e rz e u g te n  
G u s s e is e n q u a l i tä te n  w ird  b e s p ro c h e n . Z u s a m m e n 
h a n g  zw isch e n  d e r  S ä tt ig u n g s z a h l  u n d  d e r  F e s tig -
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k e i t  a ls  a u c h  zw is c h e n  d e r  T re f fs ic h e rh e i t ,  F e s 
t ig k e i t  u n d  Z u s a m m e n s e tz u n g . V o ra u s s e tz u n g e n  
d e r  g u te n  T re f fs ic h e rh e i t .  G le ich m ä ss ig e  G u sse 
i s e n q u a l i tä t  k a n n  m a n  n u r  d u rc h  d is c ip lin ie r te r  
S c h m s lz te c h n o lo g ie  s ic h e rn .

P . Nagy, G.: W eshalb wird der Giesserei-Scliaclit- 
ofen „K upolofen”  genannt 1 ............................. .. S 236
D e r  u n g a r is c h e  A u s d ru c k  „ K u p o ló k e m e n c e “  k a m  
m it te l s  d e u ts c h e r  V e rm it t lu n g  in  d e m  u n g a r i 
s c h e n  W o r ts c h a tz .  D ie  K lä r u n g  se in e s  U r s p ru n 
ges w u rd e  s e h r  e r s c h w e r t ,  d a  d ie  D e u ts c h e n  s e lb s t  
r a t lo s  g e g e n ü b e r  d e s se n  H e r k u n f t  s ta n d e n  u n d  
a h n te n  n u r  d a s s  d ie  A n tw o r t  a u f  d ie se  F ra g e  i r 

g en d w o  in  d e r  N ä h e  d es  F la m m o fe n s  z u  s u c h e n  
se i. D ie  F o rs c h u n g  n a c h  d e m  N a m e n s u r s p ru n g  
w u rd e  v o n  T o d p u n k t  e r s t  n a c h  d e r je n ig e n  E r 
k e n n tn is  e n t f e r n t ,  d a s s  d ie  in  d e r  P ro b ie rk u n d e  
g e b r a u c h te n  P ro b e n g e fä s s e  u n d  d e r  H e rd  d e r  
T re ib ö fe n  n ic h t  n u r  n a m e n tl ic h ,  s o n d e rn  a u c h  in  
ih r e r  m e ta l lu rg is c h e n  R o lle  g le ic h w e rtig  w a re n  ; 
a ls  a u c h  d e r  U m s ta n d ,  d a s s  d ie  a u s  d e m  T re ib o fe n  
e n tw ic k e l te n  F la m m ö fe n  in fo lg e  ih r e r  H e rd e , v o n  
g le ic h e r  H e r k u n f t  w a re n  a ls  d e r  in  d e r  G iessere i- 
in d u s t r ie  b e k a n n te r  S c h a c h to fe n . D e r  N a m e  „ K u 
p o lo fe n “  is t  a u f  d e ise n  H e rd  z u r ü c k fü h rb a r ,  w as  
a u c h  S p ra ch lich  b e w e is b a r  i s t  t r o t z  e in es  b e d a u e r 
l ic h e n  W o rt- fe h ls c h r if te s .

C O N T E N T S

Dr. Mocsy, Â.: Effect of repeated heating on the 
structure-stability  and therm al expansion of a l 
loyed grey i r o n .............................................. . P 217

T h e  a u th o r  e x a m in e s  b y  p e r io d ic  h e a t in g  a t  650°C 
th e  s t r u c tu r e - s ta b i l i ty  a n d  th e  g ro w th  o f  g re y  
iro n s  m e lte d  in  e le c tr ic -a rc -  a n d  in  th e  c u p o la  f u r 
n a c e , w i th  n e a r ly  id e n t ic a l  c o m p o s itio n , f u r th e r  
h e  m e a s u re s  th e i r  th e r m a l  e lo n g a tio n  b e tw e e n  600 
a n d  8 5 0 °0  b y  d i la to m e te r .  T h e  te s te d  ty p e s  o f  
a l lo y e d  iro n s  w e re  th e  fo llo w in g  : n o n  a llo y e d  iro n  
a n d  iro n s  a l lo y e d  w ith  C r— M o, N i— C r, N i— M o,
Cu-—C r a n d  C u— M o. D ila to m e tr ic  t e s t s  w ere  c a r 
r ie d  o u t  w ith  th e  f i r s t  t r e e  s o r ts  o f  a l lo y e d  iro n s .
T h e  s t r u c t u r s t a b i l i t y  w as  e x a m in e d  b y  B rin e ll-  
h a rd n e s s  te s t s  a n d  b y  m e ta l lo g ra p h ic  e x a m in a 
t io n s , w h e re a s  t h e  g ro w th  w as  c o n tro l le d  b y  m e a 
s u r in g  th e  e lo n g a tio n  d u e  to  th e  th e r m a l  e x p a n 
s io n . F o r  p e r io d ic a l ly  h e a te d  c a s tin g s  w h ich  a re  
n o t  e x p o s e d  to  v e ry  h ig h  te m p e r a tu re s ,  a s  fo r  
in s ta n c e  m o to r  p a r t s ,  t h e  e le c tr ic  m e lt in g  p ro ce ss  
a n d  C r— M o o r  C r— N i a l lo y in g  a r e  f a v o u ra b le .
B u t  m e lt in g  c irc u m s ta n c e s  a r e  le ss  s ig n if ic a n t to  
c a s tin g s  w h ic h  a r e  p u t  o u t  c o n t in u o u s ly  to  t h e r 
m a l- lo a d s  o v e r  750— 800°C , n o ta b ly  a s  c a s tin g s , 
u se d  in  th e  h e a t in g - te c h n iq u e ,  h o w e v e r ,  th e  C r—
M o a l lo y in g  is in  th is  ca se  r a th e r  e ffe c tiv e .

Kárpáti, J ., Máthé, Gy.: Experiences of dust control 
in  the sandshop of steel foundries .................... P  226

I n  a  S an d sh o p  w h ic h  s e rv e s  tw o  s te e l  fo u n d rie s  th e  
d e s ig n e d  a n d  o p e ra t in g  d u s t  c o n tro l  e q u ip m e n t  
w a s  e x a m in e d . T h e  S and  is  t r a n s p o r te d  b y  a  b e lt-  
c o n v e y o r  f ro m  th e  s h a k e -o u t  g r id s  in to  th e  s t o r 
a g e  h o p p e rs  o f  th e  s h o p . T h e  u se d - a n d  n e w  Sand 
co m es f ro m  th e  h o p p e rs  in  th e  m ix in g -ru n n e r .  —  
A lo n g  th e  t r a n s p o r tw a y  o n  p la c e s  w h e re  d u s t  a r i 
ses w ra p p e rs  w ith  lo c a l  e x h a u s to r s  a r e  in s ta lle d .
T h e  e x h a u s te d  a i r  is  b e fo re  d is c h a rg in g  c le a n e d  
in  a  w a te r - f i lm  c y c lo n e . T o  s t a t e  th e  e ff ic a c io u s 
n e s s  o f  t h e  e q u ip m e n t  t e s t s  w ere  c a r r ie d  o u t  d u r 

in g  th e  w o rk in g  s h i f t  b y  k o n im e tr ic  d u s t  m e a s u 
r e m e n ts  a n d  th e  e x p o s it io n s  o f  th e  s in g le  w o rk in g  
p la c e s , w ith  a n d  w i th o u t  d u s t  e x h a u s t io n ,  a s  w ell 
a s  b e fo re  a n d  a f te r  th e  w o rk in g  h o u rs ,  w e re  e x a 
m in e d .

Kovács, L.: The exact hiling-security of cupola-m elted 
flake graphite i r o n s .............................................P 232

T h e  s e c u r i ty  in  h i t in g  e x a c t ly  t h e  te n s i le - s tr e n g th  
v a lu e s  a n d  th e  c o m p o s it io n  o f  c a s t- i ro n  q u a l i t ie s  
p ro d u c e d  in  t w e n t y  fo u r  fo u n d rie s ,  w e re  d is c u s 
sed . R e la t io n  b e tw e e n  t h e  te n s i le - s t r e n g th  a n d  
s a tu r a t io n  p o in t ,  a s  w e ll a s  b e tw e e n  th e  te n s ile -  
s t r e n g th  a n d  th e  s e c u r i ty  fo r  e x a c t ly  h i t in g  
c o m p o s itio n . T h e  te rm s  fo r  a  g o o d  h i t in g  s e c u r i ty  
a r e  d isc u sse d . U n ifo rm  q u a l i ty  o f  c a s t  iro n  c a n  
o n ly b e  s e c u re d  b y  d isc ip lin e d  m e lt in g  te c h n o lo g y .

P. N'agy, G.: W herefore is the foundry shaft-furnace 
nam ed ’’Cupola”  1 ...............................................P 236

T h e  H u n g a r ia n  w o rd  „ K u p o ló k e m e n c e ”  (cu p o la  
fu rn a c e )  c a m e s  b y  G e rm a n  m e d it io n  in to  th e  
H u n g a r ia n  v o c a b u la ry .  T h e  c le a r in g  o f  i t s  o r ig in  
w ag v e r y  d if f ic u l t  b e c a u s e  th e  G e rm a n s  se lv es  
w e re  b e w ild e re d  c o n c e rn in g  i t s  o r ig in  a n d  o n ly  
g u essed  t h a t  th e  a n s w e r  to  th is  q u e s tio n  lies s o m e 
w h e re  a ro u n d  th e  r e v e r b e r a to r y  fu rn a c e s . T h e  
se a rc h  fo r  th e  o r ig in  o f  th is  n a m e  w as  s h if te d  f ro m  
i ts  d e a d lo c k , w h e re a s  b y  th e  f ir e - a s s a y  u se d  sco ri-  
f ie rs  a n d  th e  h e a r th  o f  t h e  c u p e l- fu rn a c e s  w ere  
e q u iv a le n t  n o t  o n ly  b y  th e i r  n a m e s , b u t  in  th e i r  
m e ta l lu rg ic a l  ro le  to o  ; j u s t  a s  t h a t  c irc u m s ta n c e  
t h a t  t h e  c u p e l- fu rn a c e  —  w h ich  is d e v e lo p e d  f ro m  
th e  r e v e rb e ra to ry  fu rn a c e s  h a s  b y  th e  w a y  o f  th en - 
h e a r th  th e  sa m e  o r ig in  a s  th e  in  th e  fo u n d in g  in 
d u s t r y  k n o w n  s h a f t  fu rn a c e .  T h e  n a m e  o f  „ k u p o 
ló k e m e n c e ”  (cu p o la )  is  t r a c e d  b a c k  to  th e  h e a r th ,  
w h ic h  c a n  b e  c o n f irm e d  p h ilo lo g ic a lly , in  s p i te  o f  
a  d e p lo ra b le  m is w r i t t e n  -word.



K O H Á S Z A T I  L A P O K

X V I I I .  é v fo ly a m 10. szám 1967. o k tó b e r

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

I sm é tlő d ő  izz ítá s hatása az ö tv ö z ö tt  ö n tö ttv a s  szö v etsta b ilitá sá ra

és hőtágu lására*
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Számos vasöntvény felhasználása során folya 
matos vagy szakaszos hőigénybevételnek van ki 
téve. H a az ilyen öntvény üzemi hőmérséklete a 
400°C-ot rendszeresen meghaladja, gyakran meg
figyelhető, hogy bizonyos idő m úlva méretei meg
változnak, az öntvény duzzad, vetemedik, végül 
megreped vagy eltörik. Az öntvény felhasználás 
előtti és meghibásodás utáni szövetét vizsgálva 
azt tapasztaljuk, hogy az eredetileg perlites vagy 
perlit-ferrites szövet részben vagy teljesen ferrit- 
grafitos eutektoiddá alakult á t, a  grafitlemezek 
m egvastagodtak, széleik oxidálódtak.

A hőmérséklet hatására fellépő szövetalakulás 
és a velejáró térfogatnövekedés természetesen erő 
sen csökkenti az öntö ttvas felhasználási lehetősé 
geit. E zért m ár régóta arra  törekednek, hogy olyan 
minőségjavító módszereket dolgozzanak ki, am e
lyek segítségével a duzzadás mértéke számottevően 
csökkenthető. A dolgozat e minőségjavító módsze
rek közül a metallurgiai tényezők és néhány ötvö 
zőanyag hatásá t ismerteti.

1. Irodalm i előzm ények

Az öntöttvas hőokozta szövetváltozását és a  
velejáró duzzadást a  következő egyedi és együtte 
sen fellépő okok idézik elő [ 1, 2] :

a) a cem entit bomlásából származó grafit,
b) a vas belső oxidációja,
c) az egyenlőtlen hőtágulásból képződő ha j 

szálrepedések.
Az a) és b) pontban felsorolt tényezők a duz 

zadás közvetlen okozói, míg a c) pontban em lített 
hajszálrepedések a duzzadás sebességét növelik, 
m ert gyorsítják az oxidációt.

A duzzadás nagyságát és sebességét a  felhasz 
nálási körülm ények közül a hőmérséklet és az a t 
moszféra, anyagminőség szempontjából pedig az 
öntöttvas összetétele, elsősorban ötvözőelem-tar
ta lm a szabályozza.

Schwinning, W. és Floessner, H. [3] vizsgála 
tai m ár korábban k im utatták , hogy az izzítási hő 
mérséklet növelésekor a duzzadás sebessége rendkí
vül meggyorsul. Az izzítási közeg minősége külö-

* E lh a n g z o t t  a  34. N e m z e tk ö z i Ö n té s z e ti  K o n g 
re s sz u so n  P á r iz s b a n  1967. o k tó b e r  3 -án .

nősen a duzzadás kezdőhőmérsékletét befolyásolja. 
Gilbert, G. N. J. [4] alapos vizsgálatokkal igazolta, 
hogy pl. gőzatmoszférában az ötvözetlen ö n tö tt 
vas csak 300°C-ig térfogatálló, efelett m ár duzzad. 
Levegőatmoszférában ez a kritikus hőmérséklet 
400°C. A 13% СО- és 87% C 02-tartalm ú gázat 
moszféra ha tásá t 12 különböző összetételű lemezes 
és gömbgrafitos öntöttvas, tem pervas, és austenites 
öntö ttvas duzzadására Glover, T. J. [5] vizsgálta. 
Az izzítási hőmérséklet 550°C volt. Eredményeiből 
kitűnik, hogy a súlynövekedés mértéke a lemezgra- 
fitos próbákban 14-szerese, a gömbgrafitos próbák 
ban azonban csak 5,5-szöröse az 500°C-on levegő
atm oszférában izzított próbák súlynövekedésének.

Hughes, I. С. H. [3] összefoglaló tanulm ányá 
ban irodalmi adatok alapján tárgyalja  a duzzadást 
és revésedést befolyásoló tényezők, nevezetesen a 
hőmérséklet, az atmoszféra, az összetétel és az 
ötvözőelemek hatásá t az öntö ttvas térfogatálló 
ságára. White, D. G. [6] az A- és D-grafitú ferrites 
és perlites öntöttvas duzzadását és revésedését 
500°C hőmérsékletig ellenőrizte. 350°C-os, 62 hétig 
ta rtó  folyamatos izzítással a vizsgált próbákban 
nem tapasz talt duzzadást. 400°C-on csak a perlites 
próbák duzzadtak. 450 és 500°C-os izzításkor m ár 
valam ennyi próba duzzadt, azonban a ferrites 
szövetűek jóval kisebb m értékben. 500°C-on a 
perlites próbák szövete teljesen ferritté alakult át. 
A D-típusú, tú lhű lt grafito t tartalm azó próbák 
mindvégig kisebb duzzadást és revésedést m u ta t 
tak , m int az А-típusú grafito t tartalm azók. A gra 
fitalak ha tásá t White, D. G. az oxidációs folyam at 
eltérő kialakulásával m agyarázta.

Grigorovics, V. K. [7] az ötvözőelemek hatását 
a cem entit stabilitására és az öntöttvas grafitoso- 
dására fémfizikai alapokon, a rácsszerkezet rokon 
sága és a  belső elektronhéj felépítése alapján vizs
gálta. Vizsgálataiban összefüggést ta lá lt a cemen
tit-  és austenitrács, valam int számos fémkarbid 
rácsszerkezete között. Baranov, A. A. és társai \&] 
tíz különböző összetételű gömbgrafitos öntöttvas 
duzzadását vákuum ban és levegőatmoszférában 
szakaszos izzítással tanulm ányozták. Eredm ényeik 
ből a  grafitosodás és a belső oxidáció folyam atára 
következtettek. Tichonov, G. F. [9] tempervasból 
és lemezgrafitos öntöttvasból készült próbák duzza 
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dását vizsgálta változó hőmérsékleten. Megfigye
léseit a tem peröntvények lágyításánál hasznosí
to tta .

Grant, J. W. [10] vanádium m al és krómm al 
ötvözött, 3% C- és 2% Si-tartalm ú öntöttvas per- 
litstab ilitását 600 és 650°C-os izzítással ellenőrizte. 
Mérései alapján a perlitstabilitás 0,52% vanádium- 
tartalom ig nő. A 0,4% króm m al ötvözött öntöttvas 
térfogatállósága megegyezik a vele azonos meny- 
nyiségű vanádium  hatásával. Az eutektoidos á t 
alakulás hőmérséklete 0,37 és 0,61% V -tartalom - 
mal felmelegedéskor nem változik, lehűléskor 
azonban m integy 9°C-kal nagyobb.

Az ónötvözésű lemezes és gömbgrafitos ön 
tö ttvas  duzzadását és revésedését 500—650°C 
izzítási hőmérsékleten Gilbert, G. N. J. és White, 
D. G*. [11] vizsgálták. Megfigyelésük szerint a 
0,1% óntartalm ú öntöttvas a hosszabb izzítás ha 
tására  fellépő keménységcsökkenésnek jobban el
lenáll, m int az ötvözetlen öntöttvas, továbbá az 
óntartalm ú gömbgrafitos öntö ttvas perlitstabili- 
tása  lényegesen nagyobb, m int a  lemezgrafitosé. 
Számos mérési eredm ényt ism ertető dolgozatuk 
ból következik, hogy az ón önm agában nem csök
kenti az öntö ttvas duzzadását és revésedését, 
csupán a teljes perhtbom lás idejét növeli az adott 
hőmérsékleten. Ebben a vonatkozásban a gömb
grafitos próbák eredményei lényegesen jobbak.

7. ábra. Vonalas duzzadásmér6 készülék

2. Kísérleteink ismertetése

Az olvasztási körülm ények és az ötvözőele
mek ha tásá t két kísérletsorozatban vizsgáltuk.

Az elsőben (I) üzemben g y árto tt ötvözetlen 
és ötvözött lemezes grafitú öntöttvasnak 650°C-os 
szakaszos izzításkor végbemenő szövetváltozásait 
és duzzadását vizsgáltuk, amelyekhez próbáink 
egyik részét 600 kg-os ívkemencéből, a  másik 
részét 600 mm átm érőjű forró szeles kupolókemen- 
céből öntöttük, közel azonos összetételű ön tö ttvas 
ból. Egy-egy adagból 10— 10 db 0  30X600 mm-es 
próbapálca készült.

Olvasztókemence típusonként ötvözetlen, 
króm-molibdén, króm-nikkel, molibdén-nikkel,

1. táblázat
Az I. kísérletsorozathoz tartozó próbák összetétele és szüárdsági értékei
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2 . táblázat
A II. kísérletsorozathoz tartozó próbák összetétele és szilárdsági értékei
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króm-réz és réz-molibdén tarta lm ú adagokat ön tö t 
tünk. A kémiai összetételt és a szilárdsági vizsgá 
latok eredményeit az 1. táblázatban foglaltuk össze, 
melyek az ötvözőanyagok szilárdság- és keménység 
növelő ha tásá t igazolják. Az ívkemencéből ön tö tt 
próbák szilárdság- és keménységnövekedése jelen 
tősebb volt.

A 650°C-os szakaszos izzítás ha tásá t a próba- 
pálcákból kim unkált 0  30X10 mm-es próbates 
teken vizsgáltuk, a duzzadást 0  10X100 mm-es 
méretre csiszolt próbatesteken m értük.

A szakaszos izzítást villamos fűtésű, hőm ér
sékletszabályozóval felszerelt tokos kemencében 
végeztük. Egy izzítási szakasz 60 percig ta r to tt  és 
30 perc hőntartásból, valam int 25 perc levegőn 
való hűtésből állt. A szövetstabilitást 100 izzítási 
szakaszig 5, 10, m ajd 20 szakaszonként Brinell- 
keménység méréssel és metallográfiái vizsgálatok 
kal ellenőriztük. A duzzadást azonos izzítási sza 
kasz u tán  az 1. ábrán b em uta to tt mérőszerkezet- 
ben m értük, amelyben a vízszintesen elhelyezett 
próbatest egyik vége egy rögzítőcsavarhoz ü tkö 
zött, míg a másik vége egy K eilpart-gyártm ányú, 
10“ 3 mm beosztású mérőóra tapintófejéhez csat 
lakozott. Az alaphosszot (100 mm) a mérés meg
kezdésekor m érőhasábbal á llíto ttuk  be.

A második kísérletsorozatban (II) 8 kg befo 
gadóképességű Tammann-kemencében és 600 mm

2 6 0  
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2. ábra. A z  ötvözetlen és ötvözött próbák 
Brinell-keménységének csökkenése 650°C-os szakaszos 

izzításkor
a) ívkemencéből öntött, b) forró szeles к up oló kemencéből öntött

átm érőjű forrószeles kupolókemencében olvasztott 
ötvözetlen, króm-molibdén és nikkel-króm ötvözésű 
öntöttvasak hőtágulását dilatom éterben m értük, 
amelyhez szükséges 0  5 X 50 mm-es próbatesteket 
az 0  30 X 600 mm-es próbapálcákból m unkáltuk ki.

A próbák kémiai összetételét és a szilárdsági 
vizsgálatok eredményeit a  2. táblázat m utatja .

A dilatom éteres vizsgálat folyamán a próbá 
k a t először 850°C-ra felfűtöttiik, m ajd négyszer 
600 és 850°C között a lehűtést és felfűtést megismé
teltük. A felfűtés sebessége átlagosan 5°C/perc, a 
lehűlésé 7°C/perc volt. A vizsgálat során az eutek- 
toidos átalakulási pontok hőmérsékletét és a szö
vetbomlásból eredő hosszváltozás nagyságát m ér
tük.

3. A kísérletek értékelése

I. A szövetváltozás és duzzadás vizsgálata
A szövetstabilitást, m elyet a 650°C-os szaka 

szos izzítás hatására fellépő keménységváltozás 
alapján m értünk, a 2a és b ábrák szemléltetik. Az 
olvasztási körülm ényektől függetlenül, csupán az 
összetételtől függő keménységcsökkenés m indkét 
ábrán közel azonos jellegű. Az ötvözőanyag-tarta 
lom alapján az eredmények két csoportba osztha 
tók. Az első csoportba tartoznak  a kisebb kem ény 
ségcsökkenést m utató  próbák. Ezek főleg a karbid- 
stabilizáló elemekkel, elsősorban a krómmal is 
ötvözött adagokból kerülnek ki. A króm-molibdén 
ta rta lm ú  próbák keménysége az izzítás kezdetétől 
a 100. izzítási szakasz végéig villamos olvasztás 
esetén 53 Brinell-egységgel, kupolóolvasztás ese
tén pedig 54 Brinell-egységgel csökken. Ugyanez a 
keménységcsökkenés a króm-nikkel tarta lm ú pró 
báknál 62, ill. 54 Brinell-egység, míg a króm-réz 
tarta lm ú próbáknál 71, ill. 72 Brinell-egység. A 
próbák kezdeti 220—260 kp/m m * 2 értékeiből kö 
vetkezik, hogy a 100. izzítási szakasz u táni ke 
ménységük sem csökken 160 kp/m m 2 alá oly m ér
tékben, amelyből a  perlit teljes vagy akár csak 
nagyarányú elbom lására számítani lehetne.

A második csoportba azok a próbák tartoznak, 
amelyek keménysége az izzítás hatására m ár erő 
teljesebben csökken. Ide sorolhatók a molibdén- 
nikkel és a molibdén-réz tartalm ú, valam int az 
ötvözetlen próbák.

A molibdén-nikkel ta rta lm ú  próbák kem ény 
sége a 100. izzítási szakasz végéig villamos olvasz
tás esetén 113 Brinell-egységgel, kúpolóolvasztás 
esetén 109 Brinell-egységgel csökken, míg a molib
dén-réz tarta lm ú próbáknál a csökkenés 96, ill. 
101 Brinell, az ötvözetlen próbáknál pedig 95, ill. 
86 Brinell. A próbák kezdeti keménységét figye
lembe véve a csökkenés m értéke i t t  m ár olyan 
számottevő, hogy valam ennyi próba izzítás utáni 
keménysége a perlitbomlás szempontjából kritikus 
160 kp/m m 2 a la tt van.

M egállapítható, hogy az olvasztás m ódja az 
izzítás hatására fellépő keménységcsökkenés nagy 
ságát észrevehetően nem befolyásolja, az ív- és a 
kúpolókemencékből ön tö tt azonos ötvözőanyag 
tarta lm ú próbák keménységcsökkenése gyakorlati 
lag azonos. Az olvasztási viszonyok inkább a ke 
ménységcsökkenés sebességét módosítják. H a meg
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figyeljük az első csoportban tárgyalt — króm- 
molibdén — , króm-nikkel és króm-réz tartalm ú 
próbák keménységváltozásait az izzítás folyamán, 
az ív- és a kupolóolvasztás közötti eredményekben 
lényeges eltérést még nem tapasztalunk; a próbák 
keménysége kb. a  20. izzítási szakaszig erőtelje 
sebben, u tána  enyhén csökken. A keménységcsök
kenés sebessége az izzítás kezdete és a 20. izzítási 
szakasz között a króm-molibdén tarta lm ú próbák 
nál villamos olvasztás esetén 2,1 Brinell-egység/ 
izzítási szakasz, kupolóolvasztás esetén 1,7 Brinell- 
egység/izzítási szakasz, teh á t a különbség nem nagy. 
Ugyanez a króm-nikkel tarta lm ú próbáknál 2,1, 
ill. 2,5 Brinell-egység/izzítási szakasz, a  króm-réz 
tarta lm ú próbáknál pedig 2,9, ill. 1,4 Brinell egy- 
ség/izzítási szakasz. Az eltérés az előbbinél ugyan 
csak elhanyagolható, utóbbinál m ár valamivel 
számottevőbb.

A második csoportba sorolt molibdén-nikkel 
és molibdén-réz ta rta lm ú  ötvözött és az ötvözet
len próbáknál az izzítás hatására végbemenő ke 
ménységváltozás folyam ata az olvasztási mód alap 
ján  m ár nem ilyen egységes. Jó l megfigyelhető, 
hogy az izzítás kezdeti szakaszában az ívkemencé 
ből ö n tö tt próbák keménységcsökkenése lassúbb, 
m int a kupolókemencéből öntötteké. A kiindulás 
tó l az 5.-ig terjedő izzítási szakaszban a molibdén- 
nikkel ta rta lm ú  próbák keménységcsökkenése vil 
lamos olvasztás esetén 11,8 Brinell-egység/izzítási 
szakasz, kupolóolvasztás esetén 14,6 Brinell-egy 
ség/izzítási szakasz. A molibdén-réz próbáknál 9, ill.

3. ábra. A z  ívkemencéből öntött ötvözetlen próba 
szövetképe

a )  ö n tö tt , b )  650°C-on izz ítv a , 20 szakasz u tán . N  = 3 0 0  x

15,8 Brinell-egység/izzítási szakasz, az ötvözetlen 
próbáknál pedig 8,2, ill. 13,6 Brinell-egység/izzítási 
szakasz. Azonos sorrendben az 5. és 10. izzítási sza 
kaszok között a keménységcsökkenés sebessége: 2, 
ill. 5,6; 2,8, ill. 4,4; 3,8, ill 1,2 Brinell-egység/izzítási 
szakasz. Ebből és a keménységcsökkenés további 
jellegéből látható, hogy az ívkemencéből ön tö tt 
nikkel-molibdén- és réz-molibdén tarta lm ú próbák 
keménysége csak a 17. és a 80. izzítási szakaszban 
éri el a kritikus 160 kp/m m 2 értéket, míg ugyanez 
kúpolókemencéből öntve m ár a 7., ill. az 5. izzítási 
szakaszban bekövetkezik.

A teljes perlitbomlásig szükséges izzítási szá 
mot az ívkemencéből ön tö tt molibdén-nikkel ta r 
talm ú próba a 40. szakaszban, míg a molibdén-réz 
tarta lm ú próba még az izzítás végén sem éri el, 
kúpolókemencéből öntve ez a 10., ill. 20. izzítás 
u tán  következik be. Az ötvözetlen próbák esetében 
m ár nem tapasztalunk ilyen nagy eltéréseket, m ert 
o tt a kritikus 160 kp/m m 2 elérése az ívkemencéből 
ö n tö tt próbánál a 3., a  kupolókemencéből öntöttnél 
pedig az 5. izzítási szakaszban bekövetkezik, azon 
ban a teljes perlitbomlás az előbbinél csak a 30. 
szakaszban, utóbbinál pedig m ár az 5. szakasz 
előtt végbemegy.

Mindezekből következik, hogy a szövetstabi
litás szem pontjából az ötvözőanyag-tartalom  első
rangú fontosságú, az olvasztókemence típusa, 
illetve az olvasztás módja csak annyiban jelentős, 
hogy a perlitbomlás kezdetét késlelteti különösen 
a kis szövetstabilitású összetételeknél.

4. ábra. A  forró szeles kupolókemencéből öntött ötvözetlen 
próba szövetképe

a )  ö n tö tt , b j  05O°C-on izz ítv a , 20 szakasz után . N  = 3 0 0  X
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5. ábra. ívkemencéből öntött króm-molibdén-tartalmú próba 
szövetképe

a )  ö n tö tt , b )  650°C-on izz ítv a , 20 szakasz u tán , c )  tí50°C-on izz ítv a , 
100 szakasz u tán . N = 3 0 0  x

A metallográfiái vizsgálatok a keménység
mérés eredményeit mindenképpen igazolják. A 3. 
ábrán b em uta to tt mikroszkópi felvételek az ív 
kemencéből ön tö tt ötvözetlen próbák szövetét 
izzítás elő tt és a 20. izzítás u tán  szemléltetik. A 
lemezes perlites alapszövet (a. ábra) a  20. izzítási 
szakasz a la tt szemcsés perlitté alakul át, és a gra 
fitlapok körül ferrit kezd megjelenni (b. ábra). 
U gyanakkor a  forró szeles kupolókemencéből ön
tö t t  ötvözetlen próba izzítás előtt túlnyom óan le 
mezes perlite t tartalm azó alapszövete (4a ábra) 
a  20. szakasz végén teljesen ferrit-grafitos eutek- 
to iddá alakul á t (4b ábra). Összehasonlításul az

6. ábra. ívkemencéből öntött ötvözetlen próba szövetképe
650°C-on izzítva, 100 szakasz után. N  =  300 X

5. ábra az ívkemencéből ö n tö tt króm-molibdén- 
nel ö tvözött próba szövetképét izzítás előtt (a) '  
a  20. (b) és a 100. (c) izzítás u tán  szemlélteti- 
Megfigyelhető, hogy a nyom okban cem entitet is 
tartalm azó perlites alapszövetben az izzítás h a tá 
sára szemcsés perlit alakul ki, de ferrit még a 100. 
izzítás végén sem található.

A mikroszkópi vizsgálatok egyértelm űen iga 
zolták, hogy azokban a próbákban, amelyekben az 
izzítás végén m ért keménység a 160 kp /m m 2-t 
m eghaladta, az eredetileg lemezes perlitből álló 
alapszövet szám ottevő ferritképződés nélkül szem 
csés perlitté alakult át. Azok a próbák viszont, 
amelyeknek izzítás u tán i Brinell-keménysége a 
160 kp/m m 2-t nem érte el, kivétel nélkül ferrit- 
grafitos eutektoidból álltak.

A levegőatmoszférában végzett szakaszos iz 
zítás hatására a próbák egy részében belső oxi
dáció is megfigyelhető. Ez a folyam at kizárólag 
azokban a próbákban lépett fel, amelyekben a per- 
litbomlás m ár az izzítás kezdeti szakaszában, az 5. 
és 20. szakasz között befejeződött. Ilyen volt az 
ötvözetlen, a molibdén-nikkellel és a molibdén- 
rézzel ötvözött próbák többsége, vagyis azok, 
amelyek Brinell-keménysége az izzítás hatására 
hirtelen lecsökkent. Szemléltetésül a 6. ábra az 
ívkemencéből ö n tö tt ötvözetlen próba szövetképét 
a 100. izzítás u tán  m utatja , ahol a belső oxidáció 
nyomai világosan felismerhetők a grafitlapok 
m entén. Az oxidáció m értéke általában nem volt 
számottevő, ami annak tulajdonítható , hogy az 
izzítás teljes ideje jelentősebb oxidációs folyam at 
kialakulására nem volt elegendő.

A szövetstabilitási és metallográfiái vizsgála 
to k a t megfelelően kiegészítették a vonalas duzza 
dásmérésből szerzett további tapasztalatok. A vizs
gálat eredményeit a 7. ábra szemlélteti. Az olvasz 
tási körülm ényektől függetlenül a  gyors perlit- 
bom lást m utató  próbák duzzadása tetem esen felül
múlta- a karbidstabilizáló elemekkel ö tvözött pró 
bákét, sőt a duzzadás nagyságában fennálló kü 
lönbségek i t t  még erősebben jelentkeztek. íg y  pl. 
az ívkemencéből ö n tö tt ötvözetlen próba izzítás 
u tán i duzzadása több m int ötszöröse a  króm- 
molibdén tarta lm ú próba duzzadásának, a  kupoló-
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7. ábra. Az ötvözetlen és ötvözött öntöttvas próbák 
lineáris duzzadása 650°C-os szakaszos izzitáskor 

a )  ívkem en céb ől ö n tv e , b )  forró szeles kupolókem encéből ö ntve

kemencéből ön tö tt adagoknál pedig ez az arány 
közel hétszeres az ötvözetlen és a  króm-nikkel ta r 
ta lm ú próbák között. A kis és nagy duzzadást m u 
ta tó  próbák összetétel szerinti megoszlása ugyan 
csak megegyezett a keménységméréseknél tárgyalt 
csoportosítással. Á ltalában a króm ot is tartalm azó 
molibdén-, nikkel- és réztartalm ú próbák duzza 
dása kismérvű volt, míg a  többi próbáé lényege
sen nagyobb. Még a próbák sorrendje is azonos a 
kétféle vizsgálati módszer esetén, am i azt igazolja, 
hogy az izzítás okozta keménység változás és a 
duzzadás egymással összefüggnek. Ez annál való 
színűbb, m ert m indkét vizsgálattal kapo tt ered 
m ényeket azonos szövetátalakulások idézik elő.

A m etallurgiai viszonyoknak az öntöttvas 
duzzadására gyakorolt hatása kettős. Azokban a 
próbákban, amelyek duzzadása kismérvű volt, a 
m etallurgiai viszonyok változása nem okoz külö 
nösebb eltérést. I t t  inkább az ötvözőanyag minő
sége és mennyisége határozza meg a duzzadás m ér
tékét. íg y  pl. megfigyelhető, hogy a króm-nikkel 
ta rta lm ú  próba duzzadása villamos olvasztás ese
tén  m integy kétszerese a  kupolókemencéből ön tö tt 
próbáénak. Ennek nyilvánvaló oka az összetétel
ben keresendő, ugyanis első esetben a nikkel ta r 
talom  0,69%, a  króm tartalom  pedig 0,48%, míg a 
második esetben a nikkel mennyisége 1,08%, a 
krómé pedig 0,70% volt. Az olvasztási körülm é
nyek hatása inkább a nagy duzzadású, főleg ötvö 

zetlen minőségű próbáknál [jelentős. A la  és b 
ábrák összehasonlításakor kitűnik, hogy bár az 
ívkemencében olvasztott ötvözetlen próba kezdeti 
duzzadása lassúbb ütem ű, a 100. izzítási szakasz 
u tán  mégis lényegesen nagyobb, m int a kupoló 
kemencéből ö n tö tt ötvözetlen próbáé. U tóbbinál 
viszont az izzítás kezdeti szakaszában rendkívül 
nagym érvű duzzadás tapasztalható , ami az izzí
tás előrehaladásakor fokozatosan lelassul. Az ötvö 
zetlen próbák duzzadásában a metallurgiai viszo
nyoktól függő eltérést az izzítás hatására fellépő 
szövetátalakulás magyarázza. Mint a korábban 
bem uta to tt mikroszkópi felvételek is igazolták, az 
ívkemencéből ön tö tt ötvözetlen próba perlitbom- 
lása csak az izzítás későbbi szakaszában indult meg, 
míg a kupolókemencéből ö n tö tt próbáé m ár a 20. 
izzításig befejeződött. Az ötvözetlen öntöttvas 
szövetében végbemenő eltérő átalakulásokat, s az 
ebből adódó duzzadás m értékét, m int Hughes, I. 
C. H. [3] összefoglaló tanulm ánya is bizonyítja, 
az öntöttvas k ö tö tt karbontartalm a szabályozza. 
Nyilvánvaló, hogy villamos olvasztáskor az azo 
nos összetételű ötvözetlen öntö ttvas kö tö tt kar 
bontartalm a nagyobb, s így duzzadása is tetem e 
sebb, m int a kupolókemencében olvasztott ö n tö tt 
vasé.

A vizsgálati eredmények alapján az azonos 
izzítási feltételek hatására végbemenő keménység 
csökkenés és duzzadás közötti jól értékelhető össze
függést a 8. ábra szemlélteti. Á kiindulástól 0,05%
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8. ábra. összefüggés a 650°C-os szakaszos izzítás hatására 
fellépő duzzadás és Brinell-keménység változás között 
a )  ívkem en céb ől ö n tv e , b )  forró szeles ku polókem encéből öntve
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duzzadásig terjedő kezdeti szakaszban a próbák 
összetétele alapján elég nagy keménységeltérése 
k e t találunk. Ebben a szakaszban azok az ered 
m énypontok helyezkednek el, amelyek a próbák 
izzítás előtti keménységét m u ta tták , valam int az 
izzítással szemben legnagyobb térfogatállóságot 
biztosító ötvözőket tartalm azzák, legfeljebb 10— 
15 izzítás u tán . É rthető  módon i t t  még erőteljesen 
érvényesülnek az öntési szövetet kialakító ténye 
zők, elsősorban az ötvözőelemek minőségi és 
mennyiségi hatása. A duzzadás növekedésekor 
0,05%  felett a  szövetstabilizáló ötvözök hatása 
gyengül, s ennek következtében a.különböző össze
tételű  próbák között fennálló, keménységeltérés 
m értéke lényegesen lecsökken, s közel állandó, 
m integy 20—25 kp/m m 2 eltérést m utat. Ez a 
folyam at m indkét olvasztási eljárással készült 
próbasorozatban szinte teljesen azonosan megy 
végbe.

A kapo tt összefüggések gyakorlati felhaszná
lását abban látjuk, hogy a körülményesebben el
végezhető duzzadásvizsgálatokat szükség esetén 
az egyszerűbb Brinell-keménység méréssel is he 
lyettesíthetjük. Mivel m indkét vizsgálati módszer 
eredményei az öntöttvas azonos szövetváltozásain 
alapulnak, bizonyos, hogy a fenti összefüggések a 
hőigénybevétel nagyságától, jellegétől és id ő ta rta 
m ától függetlenek. A diagramok természetesen 
csak addig használhatók, ameddig a  szövetátala 
kulás ta rt.

II. A hőtágulás vizsgálata
Kísérleteink következő részében a változó 

hőmérsékletű folyamatos izzítás ha tásá t tanulm á 
nyoztuk az öntöttvas hőtágulására. A próbák vál-

Hómérséklet, °C La J O M J

9. ábra. Tammann-kemencéből öntött próbák hőtágulás 
görbéi

tozó és m aradó hőtágulását dilatom éterben mértük. 
Az ötvözettípusok szám át az előző ha tta l szemben 
három ra korlátoztuk (2. táblázat). Az értékelést két 
módon végeztük: egyrészt a  változó hőmérséklet 
befolyását az öntö ttvas hőtágulására, másrészt az 
ötvözőelemeknek az átalakulási pontok hőmér
sékletére gyakorolt ha tásá t vizsgáltuk.

A 9. ábrán fe ltün te te tt összefüggések a Tam- 
mann-kemencéből ön tö tt ötvözetlen, króm-molib- 
dén- és nikkel-króm tarta lm ú  próbák hőtágulás- 
vizsgálati eredm ényeit szemléltetik. A 600 és 
850°C közötti ism ételt izzítás hatására fellépő 
hőtágulást az ötvözőelemek minősége és mennyi
sége nagym értékben befolyásolja. Az azonos izzí- 
tási vizsgálaton belül megismétlődő felfűtési gör
bék között kialakuló hőtáguláskülönbség az M.60- 
as jelű ötvözetlen próbában a legnagyobb. Ennek 
értéke az 1. és 2. felfűtési szakasz között megha
ladja  a  próbatest alaphosszának 0,2% -át. A to 
vábbi felfűtések során ez a különbség fokozatosan 
csökken, de még a 4. és 5. szakasz között is mintegy 
0,1% . Az ötvözőelemek hatása  elsősorban it t  a 
legszembetűnőbb. Az M.61-es jelű króm-molibdén 
ta rta lm ú  próba hőtágulása az első felfűtési sza 
kaszban még közel azonos az ötvözetlen próbáéval, 
de a további felfűtések során a tágulási görbék 
közötti különbség m ár lényegesen kisebb, sőt az 
ötvözetlen próbára jellemző fokozatos csökkenés 
helyett mindvégig állandó. Az M.62-es jelű króm 
nikkel ta rta lm ú  próba az első felfűtési szakaszban 
valamivel kisebb hőtágulást m utat, m int az ötvö 
zetlen vagy a króm-molibdénes próbák, viszont a 
további felfűtések során a hőtágulási görbék kö 
zö tti különbségek nagyobbak a króm-molibdén 
ötvözésű próba hasonló értékeinél.

Az ism ételt felfűtés és lehűlés hatására kiala 
kuló hőtágulási görbék jellegét a szövetátalakulá 
sok sebessége határozza meg. I t t  nem is annyira a 
felfűtés, m int inkább a lehűléskor végbemenő á t 
alakulások döntik el a  m aradó hőtágulás nagysá 
gát, am it a  lehűlés közben lejátszódó eutektoidos 
átalakulás térfogatnövekedése határoz meg. Nyil 
vánvaló, hogy az első felfűtés során képződött 
austenit a  lehűlés folyamán m ár nem alakul vissza 
m aradéktalanul perlitté, hanem az összetételtől 
függően több-kevesebb ferrit-grafitos eutektoid is 
kiválik, s a fellépő hőtágulás nagysága ennek meg
felelően változik. Az ötvözetlen próbában ez a 
szövetbomlás érthetően erőteljesebben jelentkezik, 
m int a  perlitstabilizáló elemekkel, elsősorban a 
króm-molibdénnel ötvözött próbában. A vizsgálat 
befejezésekor m ért m aradó duzzadás értékei is 
ezt igazolják. Az ábra eredményei szerint a króm 
nikkellel ö tvözött próba m aradó duzzadása a fele, 
a króm-molibdénnel ötvözötté pedig az ötödé az 
ötvözetlen próbáénak.

Az ötvözetlen próba eutektoidos átalakulása 
felfűtéskor 767 és 790°C között, lehűléskor 730 és 
700°C között játszódik le. Ugyanezek a hőmérsék 
letértékek a króm -m olibdén-tartalm ú próbában 770 
és 787°C, illetve 740 és 705°C között, a króm-nikkel 
tarta lm ú próbában pedig 760 és 772°C, illetve 
710 és 692°C között vannak. Az ötvözetlen próba 
átalakulási hőmérséklete az ism ételt izzítás h a tá 
sára valam elyest csökkent, míg az ötvözött pró 
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báké, különösen a króm-molibdén tartalm úé közel 
állandó m aradt. Az átalakulási hőmérsékletpon 
tok  kialakulását ugyancsak az összetétel, elsősor
ban az ötvözőelem tartalom  szabályozza. K étség 
telen, hogy a vizsgált próbákban a perlitstabilizáló 
elemek, elsősorban a króm mennyisége nem olyan 
sok, hogy jelentősen növelné az átalakulás hőmér
sékletét. A nikkel m int austenitképző közismerten 
csökkenti az eutektoidos hőm érsékletet, s m int 
hogy 1% körüli mennyiségben adagoltuk, m ind a 
felfűtési, mind a lehülési szakaszok átalakulási 
hőm érsékletét észrevehetően csökkenti.

A 10. ábra a kupolókemencéből ö n tö tt pró 
bák vizsgálati eredményeit szemlélteti. Az eddig 
elm ondottak i t t  is helytállóak, kivéve, hogy az 
ötvözött próbák króm tartalm a a Tammann-ke- 
mencéből öntöttekéhez képest lényegesen nagyobb, 
s így perlitstabilizáló hatásuk is jobban érvényesül. 
E z t egyrészt az ism ételt izzítás hatására a hőtágu 
lási görbék kisebb eltolódása igazolja, mésrészt az 
átalakulási pontok hőmérsékletei észrevehetően 
nagyobbak, m int az előzőekben ism ertetett ö tvö 
zö tt próbáké. íg y  az ötvözetlen próba átalakulási 
hőm érsékletpontjai felfűtéskor 772 és 785°C kö 
zött, lehűléskor pedig 730 és 713°C között alakul
ta k  ki. A króm-molibdén ötvözésű próba eutek 
toidos átalakulása felfűtéskor 785 és 800°C között, 
lehűléskor 740 és 720°C között játszódott le. A 
króm -nikkel-tartalm ú próbában ezek a hőmérsék 
letpontok felfűtéskor 760 és 777°C között, lehűlés
kor 710 és 685°C között voltak.

A 9. és 10. áb rákat összehasonlítva néhány 
különbség adódik az olvasztási viszonyok és az 
eltérő összetétel hatására. Az egyik ilyen különb 
ség, am elyet a  villamos és a kúpolókemencéből

10. ábra. Forró szeles kupolókemencéből öntött próbák 
hőtágulási görbéi

ö n tö tt próbák hőtágulásában megfigyelhetünk, az 
ötvözet len minőségeknél jelentkezik. Ezeknél a 
görbék között m ért legnagyobb hőtáguláskülönb- 
ség és a vizsgálat u tán i maradó duzzadás értékei 
eléggé eltérnek egymástól. H a figyelembe vesszük, 
hogy a perlitstabilitás növelésében jelentős szere 
pe t játszó foszfor- és kéntartalom  a kupolókemen
céből ö n tö tt adagokban lényegesen nagyobb, akkor 
az em lített eltéréseket elsősorban az összetételben 
kell keresnünk. Hasonló m egállapítást tehetünk az 
ötvözött öntöttvasból készült adagokra is, ahol a 
kupolókemencéből ö n tö tt próbák króm tartalm a 
jelentősen m eghaladja a  Tam m an-adagokét. H a 
összevetjük a mérési eredményeket, a metallurgiai 
viszonyokról csupán annyit m ondhatunk, hogy 
lényeges ha tást nem m uta ttak . A hőtágulást első
sorban az összetétel határozza meg, s az olvasztási 
körülm ények csak azonos összetétel esetén gyako 
rolnak észrevehető ha tást az öntö ttvas duzzadá 
sára és átalakulási hőmérsékletére.

4. Következtetések

Az ism erte tett szövetstabilitás és duzzadás 
vizsgálatok eredményei a fokozott igénybevételű 
öntvények anyagminőségének m egválasztásában 
nyújtanak  segítséget. B ár az öntvényekben elő
forduló üzemi hőhatások rendkívül változók, több 
szempontból mégis hasonlatosak a vizsgálatok 
során k ia lak íto tt körülményekhez. Az így szóba- 
jövő öntvénytípusok közül számos m otoralkat 
részt em líthetünk, m int a hengerpersely, hengerfej, 
dugattyú  és fékdob, amelyek hőterhelése szaka 
szos jellegű, de üzemi hőmérsékletük eléggé egyen 
letes. A vízhűtésű hengerpersely robbanóterében és 
a hengerfej kipuffogó vezetékében uralkodó fal
hőmérséklet rendszerint 400—500°C, míg a fékdob 
fékfelületén egyenletes fékezéskor 600—650°C-os 
hőmérséklet áll elő, amely csak a ritkábban elő
forduló hirtelen fékezéskor emelkedik 800—850°C 
fölé. A m otoröntvényeknél nagym értékben bonyo 
lítja  a helyzetet az a további követelmény, hogy 
a hőellenálláson kívül az anyagminőségtől jó 
kopásállóságot is megkövetelnek. E zt az összetétel 
m egválasztásakor ugyancsak figyelembe kell venni.

További példaként em líthető a vegyiparban, 
az építő alapanyag gyártásban és a  tüzeléstechni
kában használt néhány öntvényféleség, m int pl. a 
nagy hőmérsékleten üzemelő keverőkarok, kazán* 
rostélyok és lánctagok. Ezek hőigénybevétele m ár 
lényegesen eltér az előbbi példáktól. I t t  a  hőterhe 
lés általában folyamatos jellegű, vagy legalábbis 
jóval hosszabb szakaszokból áll, s a  felmelegedés 
m értéke is jelentősebb, gyakran 850—900°C-ot 
tesz ki.

Az em lített pédákból következik, hogy a sza 
kaszos hőigénybevételű öntvények anyagminőségét 
a vizsgálatok első részében kapo tt eredmények alap 
ján, míg a dilatom etrálás eredményeiből a na 
gyobb hőterhelésű öntvények összetételét választ 
hatjuk  meg. Ezek előrebocsátásával m egállapít 
ható, hogy az állandó hőmérsékletű szakaszos 
izzítás eredményei a villamos olvasztás és a kar- 
bidstabilizáló ötvözök, főleg a  króm-molibdén és 
nikkel-króm használatát előnyösnek m uta tták .
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Fokozott hőigénybevételű, korszerű öntvények 
gyártása e feltételek biztosítása nélkül m a m ár el 
sem képzelhető. Ami a folyamatos, nagy hőigény
bevételű öntvények gyártását illeti, eredményeink 
ből kitűnik, hogy a metallurgiai viszonyok hatása 
itt kevésbé érvényesül, az üzemi adottságoknak 
megfelelő anyagminőséget az összetétellel kell biz 
tosítani. Ebből a szempontból a karbidstabilizáló 
elemek, különösen a króm-molibdén ötvözés elő
nyös, ezek szükséges mennyisége elsősorban az 
üzemi hőmérséklet nagyságától függ.

5. Ö ssz e fo g la lá s

A dolgozat az ívkemencében és a  kupolóke- 
mencében olvasztott közel azonos összetételű 
öntöttvasak szövetstabilitását és duzzadását vizs 
gálja 650°C-os szakaszos izzítással, továbbá hő tá 
gulását 600 és 850°C között dilatom éterrel. A 
vizsgált ötvözettípusok a következők voltak : ötvö 
zetlen, króm-molibdén, nikkel-króm, nikkel-mo- 
libdén, réz-króm és réz-molibdén. Dilatométerben 
csak a három első ötvözettípust mérték. A szövet- 
stab ilitást Brinell-keménységméréssel és m etal 
lográfiái vizsgálatokkal, a duzzadást a hőtágulás 
ból adódó hossznövekedés m eghatározásával el
lenőrizték. Szakaszos jellegű és nem tú l nagy hő 
igénybevételű öntvénytípusokhoz, m int pl. a mo

toröntvények, a villamos olvasztás és a króm- 
molibdén vagy króm-nikkel ötvözés előnyös. F o 
lyam atosan 750—800°C feletti hőterhelésű pl. 
tüzeléstechnikai öntvényekre az olvasztási körül
mények kevésbé jelentősek, s inkább a króm- 
molibdén ötvözés hatásos.
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Pénzes Im re
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A c é lö n tö d e i h o m o k e lő k é s z ítő  p o rta la n ítá sá v a l szerze tt ta p a sz ta la to k
K Á R P Á T I  J U D I T  és M Î T E S  G Y Ö R G Y  

oki. g ép észm érn ö k ö k

A homokelőkészítőt, melynek vizsgálatát vé 
geztük, rekonstrukciója során egészítettük ki por 
elszívó berendezéssel. A rekonstrukció egy m ár 
üzemben levő homokelőkészítőre készült. Termelés 
növekedést kellett elérnünk a meglevő berendezé
sek, épület felhasználásával, valam int bizonyos 
m értékű gépátcsoportosítással és kiegészítéssel úgy, 
hogy az eredetileg egy acélöntöde kiszolgálására al
kalmas homokmű a rekonstrukció u tán  két acélön 
tődét tudjon  homokkal ellátni.

Az acélöntödékben légtechnikai vonatkozás 
ban igen kism értékű volt a beruházás. íg y  a nagy 
acélöntődében porelszívó berendezés nem készült, 
a kis acélöntődében pedig csak egy ürítőrács kapo tt 
porelszívó berendezést.

A meglevő épület telepítése, a meglevő gépi 
berendezések a teendőket m egszabták m ind az 
anyagmozgatás gépesítése és a  homok feldolgozása, 
m ind pedig a portalanítás terén.

Mint adottságokkal kellett számolni a hosszú 
homokszállítási útvonalakkal, a több bunkercso 
portban  történő homoktárolással. Mindezeket a 
körülm ényeket még tovább ro n to tta  az a  tény, 
hogy a használt homok két irányból érkezik a ho 
mokelőkészítőbe és a formázóhomokot innen 
ugyancsak két irányba kell szállítani.

A használt homok a nagy acélöntődéből pad 
lószint a la tti alagútban, a  kis acélöntődéből kb. 6 m 
magasan levő szalaghídon elhelyezett gumiheve
deres szállítószalagon érkezik. M indkét irányból ér 
kező homok egy poligonszitán átvezetve három 
bunkercsoportban tárolható. Az egyik bunkercso 
p o rt a la tt helyezkedik el a két homokkeverő. E zért 
a homokot a  másik ké t bunkerből á t  kell tudni szál
lítani a  kollerok fölötti bunkerbe. E  követelmények 
kielégítésére négy ú tvonalat a lakíto ttunk ki, am e
lyek a  vezérlő helyiségből irányíthatók.

A porelszívó rendszerek kialakításakor a fen 
tieket ve ttük  alapul. A használt honiokot szállító 
berendezéseknél keletkező por elszívására öt rend 
szert terveztünk, melyeket a  megfelelő sorrendben 
a szállítási rendszerekhez reteszeltünk. íg y  biztosí
to ttu k , hogy a homokszállításnak megfelelően a 
porelszívó berendezések is autom atikusan indulnak 
vagy állnak le.

A homokelőkészítőben levő homokszárító hen 
gerhez különálló füst-porelszívó berendezést készí
te ttü n k . A ke verők u tán i homokszállító berendezé
sekhez — mivel a homok hőmérséklete alig haladja 
meg a levegő hőmérsékletét és a  nedvességtartalm a 
4—5% körül van, — porelszívást nem terveztünk.

A használt homok szállítására szolgáló négy 
rendszer elvi ra jzát az 1—4. ábra szemlélteti.

A homok az (1) és (2) szerinti útvonalon érke 
zik a nagy, illetve a kis acélöntődéből és a (10) poli 
gonszitán keresztül ju t a  bunkerekbe. A (14) és 
(14/a) bunkerektől vezető homok elszállítási ú tvo 
nalat a 3—4. ábra szemlélteti.

DK 622.807 : 621.742

Ezek u tán  nézzük meg a  h a t porelszívó rend 
szer kialakítását és elhelyezését (5. ábra).

Az I. porelszívó rendszerhez tartozik  a kis acél
öntődé beszállító szalagja és a (24) tsz. szállító szalag,

a II . porelszívó rendszerhez ta rtoznak  a 9, 23, 
21 tételszám ú (tsz.), (10) tsz., (22) tsz. és (20) tsz. 
berendezések,

a I I I .  porelszívó rendszerhez a (14) tsz. bunker 
és a  (2) tsz. elevátor,

a  IV. porelszívó rendszerhez a (14/a) tsz. bun 
ker, (28) tsz., (2/a), (13) tsz. berendezések,

Homokelikíszito

1. ábra. Hornok visszaszállítás a nagy acélöntődéből 
(1. útvonal)

2. ábra. Homok visszaszállítás a kis acélöntődéből 
(  2. útvonal )

Homokelőkészítő Homokelókészílő

3. ábra. Homokszállítás a 4. ábra. Homokszállítás a 
rosta melletti előtárolókból a kollerek feletti bunkerekbe 

kollerek feletti bunkerekbe a ( 14/a) előtárolóból
(3. útvonal) (4 . útvonal)
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5. ábra. Porelszívó rendszerek elhelyezése a +  5,60-as szinten a pormérési helyek bejelölésével. A  római számok a por 
elszívó rendszereket, a Q  je l és az arab számok a pormérési pontokat jelölik

az V. rendszerhez (12)] tsz., (4)., (7) tsz. beren 
dezések.

A VI. porelszívó berendezés a  (3) homokszá 
rító  henger füst- és porelszívására szolgál.

A h a t porelszívó rendszer kialakítását, elhe
lyezését a 6—7. ábrák szemléltetik.

M iután a technológiai sorrend alapján az 
egyes porelszívó rendszereket m eghatároztuk, kö 
vetkezett a tervezés leglényegesebb része, a  porzási 
helyek m egállapítása és a  porelszíváshoz szükséges 
légmennyiségek számítása.

A porzási helyeket a tervezés kezdeti időszaká 
ban a  meglevő és üzemben levő homokelőkészítő 
ben szemrevételezéssel á llap íto ttuk  meg. Porm éré 
seket abban az időben nem végeztettünk. A porkép 
ződés olyan nagy volt az egyes hom okátadó és ejtő 
helyeken, az ekéző helyeken, a szalag végsurran- 
tóknál, a bunkerokban, valam int a  keverőkben, 
hogy szemrevételezéssel is egyértelm űen megálla 
p ítható  volt a porelszívás szükségessége.

E redeti állapotukban a berendezéseken burko 
latok nem voltak felszerelve. A bunkerok is nyitot-

6. ábra. Porelszívó rendszerek elhelyezésen  ± 0,00 szinten, a pormérési helyek bejelölésével.
(Jelölések ua. m int az 5. ábrán)
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7. ábra. Hosszirányú metszet a homokelőkészítő porelszívó rendszereiről. A római számok a. porelszívó rendszereket jelölik 
Az 1— 7. á b rá k o n  a k a r ik á b a  ra jz o lt  szám o k  a  tec h n o ló g ia i b e re n d e z é se k e t je lö lik , a  k ö v e tk e z ő k  sz e rin t :

2, 2a  —  serleges fe lvon ó, 3 — szárítóhenger, 4 —  keverők fö lö tti  tároló , 7 —  hom okkeverők, 9 —  gu m iheved eres szá llítósza la g  (haszn ált hom ok  
b esz állítás ), 10 —  forgórosta , 12 — gum ihevederes szá llító sz a la g hom ok ekézéssel (ha sznált hom ok), 13 —  vibrátoros adagoló , 14, 14a — hasz 
n á lt  hom ok tároló , 15 —  forgótányéros adagoló , 18 —  gum ihevederes szá llító sz a la g  (form ázóhom ok k isz á llítá s), 20 —  gum ihevederes  
szállítószalag  (haszná lt hom ok), 21 — vibrátoros adagoló , 22 —  gum ihevederes szá llító sz a la g  (haszn ált hom ok), 23 —  serleges fe lvon ó , 24 —  
gum ih eved eres szállító sz alag (h aszn á lt hom ok beszállítás) , 28 —  gum ihevederes szá llító sza la g  (haszn ált hom ok), 29 —  gum ihevederes szá llító sza la g

(fo rm ázó h o m o k  k isz á llítá s )

ta k  voltak. A porelszívó berendezések tervezésekor 
viszont m ár burkolatokkal ellá to tt gépeket, zárt 
bunkereket vettünk  figyelembe. M egállapításunk 
az volt, hogy a gépi berendezések megfelelő burko 
lásának hiányában a portalan ítást csak elszívással 
megoldani nem lehet. Éppen ezért m ind a meglevő, 
m ind az újonnan beépítésre kerülő berendezések
hez egyaránt előírtuk a burkolatok készítését, a 
porforrás lehatárolását a légtértől. A kivitele 
zés során azt nagym értékben, de nem teljes egészé
ben sikerült megvalósítanunk.

A helyesen k ia lak íto tt gépburkolatok szüksé
gessége a  próbaüzemben és a termelés során is be 
igazolódott, m ert néhány helyen, ahol a burkolat 
nem teljes vagy hiányos volt, esetleg a tervezettnél 
nagyobb nyílás volt ra jta , az elszívás ellenére is 
észlelhető volt kiporzás. Ezeknek a hiányosságok 
nak és a burkolatok résein előálló homokszóródás 
nak a megszüntetése a portalanításban további ja 
vulást eredményezne.

Az egyes porzási helyeken szükséges elszívott 
Levegőmennyiséget a burkolatokon található  rések 
felülete és sa já t tapasztalataink, valam int a szak- 
irodalomban aján lo tt zárósebesség alapján számí
to ttuk . A zárósebesség általában 1—2,5 m/sec kö 
rül változik.

Az így m eghatározott légmennyiségek: a sza 
lagburkolatokhoz kb. 3,0 m -enként csatlakozó el
szívó helyeken kb. 800 m 3/ó, a végsurrantónál kb. 
1000 m 3/ó, egyoldalú ekéknél kb. 1200 m 3/ó, k é t 
oldalú ekéknél 2400 m 3/ó, elevátor fejben kb. 800 
m 3/ó, az elevátorba tö rténő beadás helyén kb. 1200

m 3/ó, A keverőnél pedig kb. 2000-2400 m 3/ó az el
szívott légmennyiség. Ézek u tán  az egyes elszívó
berendezések teljesítm ényét határoztuk  meg:

I. sz. re n d sze r............................  5 500 m 3/ó,
II . sz. re n d sze r............................  12 100 m 3/ó,

III . sz. re n d sze r............................  3 200 m 3/ó,
IV. sz. re n d sze r ............................. 8 400 m 3/ó,
V. sz. re n d sze r ............................. 6 500 m 3/ó,

VI. sz. re n d sz e r............................  4 500 m 3/ó.

A kivitelezés során a számítással m eghatá 
rozott teljesítm ényeket elértük, annak ellenére, 
hogy a csővezetékben, egyes helyeken a sze
relés a la tt módosítás v á lt szükségessé.

Az elszívott poros levegő tisz tításá t a m un 
kavédelmi előírások teszik szükségessé, de a 
környezeti levegő tisztaságának védelme m ia tt is 
tisz títan i kell. E zért minden rendszerben a centri 
fugál ventillátorok elé porleválasztókat ép ítettünk 
be. Porleválasztásra az ún. vízhártyás ciklonokat 
használtuk, melyek öntödei viszonyok között meg
felelőek. Egyszerű a szerkezetük, gyártásuk, szere
lésük nem kíván különösebb technikai felkészült
séget. Üzemeltetésük, karban tartásuk  is egyszerű. 
Egyedüli hibájuk, hogy aránylag nagy a vízfo
gyasztásuk, kb. 0,12—0,15 liter/m 3 levegő. Ebből 
következik az is, hogy nagy mennyiségű, elfolyó, 
szennyezett vizet kell ülepíteni, mely nagy üle 
p ítő  medence létesítését igényli.

A porleválasztóban tisz títo tt levegőt a te tő  
fölé vezetjük. A műhely légterébe visszavezetés 
nincs. Az elszívott levegőt friss levegővel pótoljuk,
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télen felmelegítve. A pótlandó levegő mennyiségét 
az elszívó rendszerek egyidejű működésének figye 
lembevételével határoztuk  meg.

A porelszívó berendezéseket csak a homokelő
készítő helyiségben levő homokszállító és feldol
gozó gépekhez terveztük  meg. íg y  nem készült por 
elszívás a nagy acélöntödei formaszekrény ürítésé 
hez és az alagútban levő szállítószalaghoz. A ho 
mokszárító hengerből kikerülő száríto tt homok 
porzásmentes elszállítása sincs megoldva. M ind
ezek a körülm ények kedvezőtlenül befolyásolják a 
porelszívó berendezések hatásosságát, mivel a ho 
mokm ű porterheléséhez közvetve hozzájárulnak.

A fentiekben röviden ism ertetett leírás szerint 
készült homokelőkészítőben üzemi viszonyok kö 
zö tt az OMI végzett porvizsgálatokat. A vizsgálat 
célja pormérésekkel megállapítani, hogy a homok
előkészítők porta lan ítására  vonatkozó tervezési 
megoldásaink helyesek-e, az alkalm azott lég- 
mennyiségek elégségesek-e.

A porvizsgálatra vonatkozó elképzeléseinket a 
mérések megkezdése előtt a  beruházóval is meg
beszéltük, és közösen határoztuk  meg a mérési he 
lyeket, a  mérések szám át, stb. A mérési helyek k i 
választásakor célunk az volt, hogy a porzás szem 
pontjából legexponáltabb helyek porterhelésére 
kapjunk mérési eredményeket.

Az összehasonlító porvizsgálátokat Zeiss M-10 
típusú konim éterrel h a jto ttu k  végre úgy, hogy a ki 
jelölt m intavételi helyeken — a  műszak teljes idő 
ta rtam a  a la tt — 15 percenként m értük  a por meny- 
nyiségét. A vizsgálatokat két egym ásutáni napon, 
azonos időjárási és termelési viszonyok között is 
m ételtük meg. Az első napon a porelszívókat já 
ra tva, a második napon porelszívás nélkül. Ezen 
kívül m indkét alkalommal m értük a műszak kez 
dete elő tt az alapterhelést, továbbá a műszak 
befejezte u tán  a porviszonyok alakulását.

A m intavételi helyek kijelölésében az a szem 
pont vezetett bennünket, hogy észleljük a jellegze
tes porforrásokat és egyben az üzemi légtér, — 
m int m unkatér — expozíciójáról is felvilágosítást 
kapjunk. A m intavételi helyeket az 5—6. ábrán is 
bejelöltük ( O a m intavételi helyek jelölése).

Az 1. sz. m intavételi hely a magkészítőben 
van. A m intavétel során nyomon követtük  a dolgo
zót a m unka különböző fázisaiban.

A 2. sz. hely a szalaghídban van, ahol a kis 
acélöntődéből a használt meleg homokot, ill. az ön 
tödébe a friss kevert homokot szállító szalag halad 
egymás m ellett. Nem állandó munkahely, inkább 
közlekedési útvonal. A szalag nincs burkolva, sem 
szívással ellátva.

3. sz. mérőhely a  szalag átadó helyén van. A 
kis acélöntődéből érkező, használt homok ekézéssel 
ju t a szitába vezető szalagra. Ez burkolattal és helyi 
elszívással e lláto tt jellegzetes porforrás, elég nagy 
homok szóródással.

A 4 , sz. mérőhelyet a forgószita közelébe tele 
p íte ttük . A forgószitát a kb. 3 m éter magas pódi
um on elhelyezett mérési hellyel közelítettük meg 
a legjobban.

A homokszárító előtti térben észlelhető a szívás 
a la tt álló szárítókemence, valam int az i t t  futó sza 

lagok és leadási helyek együttes porzása. Ezért az
5. sz. mérőhelyet ide telepítettük.

Hasonló a helyzet a 6. sz. m intavételi helyen, 
a  szállító szalagok között. A szalagok porképző he
lyeit burkolatta l és ezen keresztül szívással lá ttu k  
el.

A 7. sz. m intavételi hely a  szárítóberendezés 
tüzelőtere, amely a porleválasztó ciklonok szomszéd
ságában van, de az előbb felsorolt porforrások köz
vetlen közelében. Megjegyzendő, hogy a dolgozók 
rendszerint az 5—7. m intavételi helyeknek megfe
lelő térben tartózkodnak.

A 8. sz. m intavételi hely a  ±0 ,0  szinten a bur 
ko lattal és a szívással ellá to tt kotier-kezelőnél van 
(6. ábra).

A nagy acélöntődéből szalagon érkező meleg 
homok, a 9. sz. m intavételi helyen ju t a (23) ser
leges felvonóba. Elszívás csak a szalag végsur- 
rantó jában van. A külső légáramlásoktól mentes, 
zá rt térrész így alkalmas pontnak látszott a  két mé
rési nap termelési és porképzésbeli azonosságának 
elbírálására.

Eredmények

M indenekelőtt néhány szót szeretnénk szólni 
az alapterhelésről. A homokelőkészítő mű három 
m űszakban dolgozik. Tekintettel a  csökkentett 
munkaidőre, az egyes m űszakokat 1— 1 órás teljes 
üzemszünet választja el egymástól. Ez az idő a l 
kalmas a porterhelésben esetleges m utatkozó kü 
lönbségek kiegyenlítésére. Nem is keletkezik lénye 
ges eltérés az első, illetve a második műszak kezdete 
elő tt negyed órával, de nincs eltérés az első és m á 
sodik mérési nap alapterhelése között sem, am elyet 
a 126 db/cm 3-nek tekin thetünk. Az összehasonlít
hatóság egyik feltétele teh á t megvolt.

1. táblázat
Átlagos porterhelések az egyes m érési helyeken

S z e m c s e s z á m ,
d b /c m 3

M in t a v é t e l i  h e ly
e lsz í- e ls z ív á s
v á s s a l n é lk ü l

1. M a g k é s z itő b e n  ..............................  6 3 4  9 1 8
2. S z a la g h íd o n  .....................................  2 3 1  3 1 8
3. S z a la g á ta d ó  h e ly e n  .......................  5 8 0  887
4 . K a p c s o ló tá b lá n á l  .......................  6 6 7  1 1 4 0
5. S z á r í tó  e l ő t t i  t é r b e n  .....................  5 9 7  11 0 4
6. S z á l l í tó s z a la g o k  k ö z ö t t ................  5 7 8  12 0 7
7. S z á r í tó  t ű z te r e  e l ő t t - .....................  4 4 7  11 5 2
8. K o lle r -k e z e l ő n é l ..............................  2 9 9  421
9. A 0,00 s z in t e n  le v ő  e le v á t o r n á l  . 4 3 0  4 2 6

A 650 mérési adato t feldolgozva nyertük  az 
1. táblázatot, melyen összehasonlíthatók az egyes 
m intavételi helyeken nyert átlagkoncentrációk el
szívással és elszívás nélkül. Az első pillantásra meg
á llapítható, hogy az elszívóberendezés jav ít az 
üzemi porszinten. Nézzük ezt részleteiben ele
mezve.

A továbbiakban nem foglalkoztunk a magké
szítő munkahellyel, melynek porelszívása nem szer
ves része a homokelőkészítő portalanító  rendszeré 
nek, továbbá a 9. sz. m intavételi hellyel sem, m int 
közvetlenül nem porta lan íto tt munkahellyel. U tób 
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bi porelszívásos és porelszívás nélküli átlagterhelé- 
seiből lá tható , hogy a porképződés a  két mérési n a 
pon azonos volt. Teljesült teh á t az összehasonlít 
hatóság másik alapfeltétele: az azonos termelési 
kapacitás és porképződés.

A szalaghídon (2. sz. mérési hely) 27%-kal 
csökkent a  porterhelés az elszívás következtében, 
318-ról 231 db/cm 3-es átlagra. A javulás mértéke 
elm arad a többi mérési pontétól, .ami azzal m agya 
rázható, hogy a szalaghídon elszívás nincs. A sza 
laghídon csak másodlagos szellőztető hatás érvé 
nyesül, mivel az 5,60-as szinten helyileg elszívott 
levegő egy része innen a szalaghíd ablakain keresz 
tü l pótlódik. Köztudom ású, hogy az általános szel
lőzés hatása a por elleni küzdelemben alárendelt, 
ami a  m ért adatok szerint i t t  is beigazolódott. Meg 
kell azonban jegyeznünk azt is, hogy az elszívásos 
állapotban elért porterhelés ezen a  helyen kielégítő, 
különös tek in te tte l arra, hogy a részértékek között 
nincsenek kiugró csúcsterhelések, továbbá nem ál 
landó munkahelyről van szó.

A meleg homok szalagátadó helyén m ár 33 %- 
os a  teljes m unkaidőre vonatkoztato tt javulás. A 
meleg homokot szállító szalag a m unkaidő felében 
megy, erre az időtartam ra vonatkoztatva a javulás 
37%-os. Az átlagterhelések: elszívással 665 db/cm 3, 
elszívás nélkül 1049 db/cm 3. Úgy ítéljük azonban, 
hogy a valóság kedvezőbb ennél, hiszen az általunk 
porelszívás nélküliként jelzett állapotban is ott van 
a burkolat a porforrás körül és ez, ha csak korláto 
zo tt m értékben is, de csökkenti a kiporzást. Ez pe 
dig ron tja  az összehasonlítást. Vizsgálataink te 
h á t nem tükrözik teljesen valósághűen a korábbi, 
a  műszaki védelem nélküli üzem állapotokat.

A következő m intavételi helyek — a kapcsoló- 
táb lánál a forgó szita közelében (4); a szárító előtti 
térben (5), a szállítószalagok között (6) és a  szá 
rító  tűzterénél (7) — a tényleges munkavégzés ál
landó helyei. A porelszívás nélküli állapotban 1000 
db/cm 3 feletti porexpozíciók jelzik a porveszélyt, 
mely több porforrás— szárító, szita, szalagátadó he 
lyek, ledobó helyek — eredőjeként jön létre. Szeren 
csés, hogyaporelszívó berendezés éppen i t t  m u ta tja  
a legkedvezőbb hatásfokot : 42—69%-ot (447—667 
db/cm 3). Tekintetbe véve Winkelnek a  homokelő
készítők szállóporára vonatkozó mérési adatait, 
és a hazai norm atívákat 15% kvarctartalom  a la tt 
400 db/cm 3 tekintendő határértéknek. Az egyes 
munkahelyek átlagkoncentrációi, ha esetenként 
meg is haladják e norm aértéket, annak közelében 
mozognak, ami a  homokelőkészítők portalanításá 
ban nagy előrehaladás.

További vizsgálatot igényelne, hogy a fennm a
radó porzás csökkentésének mi a lehetősége : a szí- 
vási sebességek növelése, vagy több és jobb burko 
lás? Megfigyelésünk szerint egy harm adik tényező, 
az anyaghullás játszik i t t  fontos szerepet. Az anyag 
áram  nem folyamatos, hanem hosszabb állási idő 
u tán  olyan mennyiségben zúdul a  homok a szala 
gokra, hogy ezek m entén a leadási, átadási helyeken 
m indenütt van homokhullás. A folyamatos üzem 
biztosítása szervezési kérdés, amelynek porelhárí- 
tásbeli jelentőségét mindig hangsúlyozni kell. Ezen 
túlm enően a surrantok, burkolatok kiegészítése is 
szükséges.

A kóller-kezelőnél (9) csekélymérvű (29%) a 
javulás. Ennek oka az a  körülmény, hogy m aga a 
burkolat elszívás nélkül is csökkenti a  kijutó por 
mennyiségét. Ezenkívül ebben a térben több más 
porképző m unkafolyam at — bentonit zsákolás, 
nyers homok szállítás, meleg homok leengedés — 
zajlik, melyek nincsenek védelemmel ellátva és 
porzásuk a koller-kezelő légterére hat. H a a koller- 
kezelő m unkahelyét kizárólag a  keverőgép műkö 
désének tükrében nézzük, akkor a porelszívás meg
felelő légállapotot terem t.

Kiértékelve a  mérések alapján szerzett ta 
pasztalatokat, m egállapításunk az, hogy a homok
előkészítők portalanítására kialakult irányelvek, 
megoldások, az alkalm azott légmennyiségek meg
felelőek. Természetesen ez nem jelenti azt, hogy a 
bem uta to tt megoldások teljes m értékben tökélete 
sek. I t t  elsősorban azt ta r tju k  hibásnak, hogy a ho
mokművel kapcsolatos, a homokmű légterével ösz- 
szefüggő légtérben levő porzási helyeken nem tö r 
ténik portalanítás, így pl. a nagy acélöntődéi ü rítő 
berendezésnél és a homokszállító alagútban, vala 
m int a  maghomokkeverő részlegeknél. így  az e he
lyeken képződő por a homokelőkészítőben létreho 
zott depresszió hatására a  homokmű légterébe ván 
dorol. Ezen túlm enően bebizonyosodott az is, hogy 
a friss, száríto tt bányahom ok is igen nagy m értékű 
porzást okoz, ha nem megfelelően kezelik, pl. ha 
magasról ejtik, lapátolják, n y ito tt edényekben 
szállítják, stb.

Ugyancsak nagy jelentősége van a homokelő
készítő berendezések, tároló bunkerek tökéletes 
burkolásának, a  légtértől tö rténő  lezárásának is, 
m ert a kiporzás csak jól k ia lak íto tt burkolás és el
szívás együttes alkalm azásával akadályozható meg.

Az elszívott légmennyiségeket növelni nem cél
szerű, m ert ez csak a porelszívó, porleválasztó be 
rendezés növelésével oldható meg, mely a villamos
energia, télen a fütőgőz mennyiség növekedését 
vonná maga után.

Igen fontos továbbá a homokszóródás meg
szüntetése. A szóródó homok által létrehozott m á 
sodlagos porzás igen nagy m értékű, m elyet porel
szívó berendezéssel m egszüntetni nem is lehet.

Mindezek a tapasz talt hiányosságok m ár olyan 
jellegűek, melyek a légtechnikai tervező feladatain 
és hatáskörén túlm ennek.

Ezen a téren elengedhetetlen a technológiai te r 
vezők, de főleg a homokelőkészítő berendezéseket 
tervező és gyártó szakemberek szoros együttm űkö 
dése a légtechnikai tervezővel.

M indent egybevetve, a homokelőkészítő mű 
porelszívó berendezése — különösen a legexponál
tabb  m unkahelyeken — kedvező hatású. A megol
dás például és tám pontul szolgálhat a hazai homok
előkészítő m űvek kedvezőtlen porviszonyinak fel
számolásához. A k im u ta to tt eredményekben nagy 
szerepe van annak, hogy a légtechnikai berendezé
sek féléves üzem u tán  is jó állapotban működnek.

összefoglalás
K ét acélöntődét kiszolgáló homokelőkészítő 

ben vizsgálták a  tervezett és üzemelő porelszívó be 
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rendezést. A rácsokon k iü ríte tt hom okot szállító 
szalagrendszer hozza be a  homokelőkészítő tároló 
bunkeréibe. A használt és a friss homok porzási 
helyein burkolato t és ezen keresztül helyi elszí
v ást alkalm aztak. Az elszívott levegőt a  kivezetés 
elő tt v ízhártyás ciklonban tisztítják . A berendezés 
hatásosságának m egállapítása érdekében a m űszak 
ta rtam ára  terjedő koniméteres pormérésekkel vizs 
gálták az egyes m unkahelyek expozícióját porel
szívás nélkül és porelszívással, valam int m unka 
kezdés elő tt és u tán .

IR O D A L O M

[1 ]  R iszin , S z. A .:  V e n t i l ja c io n n ü e  u s z t a n o v k i  m a s in -  
o s z tr o i t y e ln ic h  z a v o d o v .  S z p r a v o c s n ik ,  M o s z k v a ,  
1 9 6 1 .

[2 ]  Schm idt, K . G. Dr. : S ta u b b e k ä m p fu n g  in  d er  G ie s-  
s e r e i - I n d u s tr ie .  V D I -V e r la g ,  D ü s s e ld o r f ,  1 9 5 8 .

[3 ]  Ú t i j e le n t é s  1 9 6 0 . X .  10 — 1 9 6 0 . X .  3 0 . k ö z ö t t  S z o v 
j e t u n ió b a n  t a r t o t t  t a n u lm á n y ú ir ó l .  K G M T I . V . 
13— 1 3 6  h a tá r o z a t i  s z á m . Ö s s z e á l l í t o t t a :  M á th é  
G y ö r g y  o k i .  g é p . m é r n . 1 9 6 1 .

[4 ]  W inkel, A .:  V e r g le ic h e n d e  S ta u b m e s s u n g e n  a n  in 
d u s tr ie l le n  A r b e it s p lä n e n  u n d  ih r e  B e u r te i lu n g .  
S ta u b , 26. (1 9 6 6 ) . 1 . s z .

E g y e te m i h ír e k

A z  O M B K E  a  M T E S Z  g y ő r i s z é k h á z á b a n  á p r ilis  
3 0 -á n  m e g r e n d e z e t t  e lő a d á s á n  dr. N ándori Gyula  t a n 
s z é k v e z e t ő  e g y e t e m i  d o c e n s ,  a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  
k a n d id á tu s a  „ Ö n t ö t t v a s  e u t e k t ik u s  d u z z a d á s á n a k  h a 
t á s a  a  p ó r u s o s s á g r a ”  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .

*
A  I V . é v e s  ö n tő  á g a z a t o s  k o h ó m é r n ö k h a llg a tó k  

dr. N ándori Gyula  t a n s z é k v e z e t ő  e g y e t e m i  d o c e n s  v e z e 
t é s é v e l  á p r il is  1 4 -é n  a  Z o m á n c ip a r i M ű v e k  K e c s k e m é t i  
G y á r e g y s é g é n e k  K á d ö n t ö d é j é t ,  m á ju s  1 5 -é n  a  H e g y a lj a i  
Á s v á n y b á n y a  é s  Ő rlő  V á l la la t  m á d i fe ld o lg o z ó  ü z e m é t  
lá t o g a t t á k  m e g .

*

Dr. Vereskői János  e g y e t e m i  d o c e n s  m á ju s  15 — 2 4 . 
k ö z ö t t  r é s z t  v e t t  a  V á r n á b a n  m e g r e n d e z e t t  V I I .  B o lg á r  
Ö n tő  N a p o k o n .

*
-4 . N . Szilics  d o c e n s  m á ju s  3 0 -á n  E g y e te m ü n k ö n  

t e t t  lá t o g a t á s t .  I t t  t a r t ó z k o d á s a  a la t t  m e g lá t o g a t t a  a z  
A u t o m a t ik a i ,  a  K o h ó g é p ta n i  é s  K é p lé k e n y a la k ít á s -  
t a n i  é s  a z  Ö n té s z e t i  T a n s z é k e t .

*
A z  1 9 6 6 /6 7 -e s  t a n é v b e n  a  s z ig o r ló  k o h ó m é r n ö k  h a l l 

g a t ó k  jú n iu s  1 9 -é n  é s  2 0 -á n  v é d t é k  m e g  d ip lo m a t e r v ü 
k e t .  J ú n iu s  2 6 -á n  a z  e s t i  ó r á k b a n  im p o z á n s  b a l la g á s s a l  
b ú c s ú z ta k  a z  i f jú  k o h ó m é r n ö k ö k  M isk o lc  v á r o s á tó l .  
J ú n iu s  2 7 -é n  z a j lo t t  le  a  v é g z e t t  b á n y a - ,  k o h ó -  é s  g é p é s z -  
m é r n ö k ö k  d ip lo m a k io s z tó  é s  b ú c s ú z ó  ü n n e p s é g e .  A  d ip 
lo m á k a t  n y i lv á n o s  e g y e t e m i  t a n á c s ü lé s e n  dr. Zámbó 
János, E g y e te m ü n k  r e k to r a  n y ú j t o t t a  á t  a z  i f jú  m é r n ö 
k ö k n e k .

3 5  fő  „ v a s -  é s  f é m k o h ó m é r n ö k i” , 2 8  fő  „ t e c h n o ló g u s  
k o h ó m é r n ö k i”  o k le v e le t  k a p o t t .

A z  1 9 6 6 /6 7 -e s  t a n é v b e n  a  K o h ó m é r n ö k i K a r o n  a  
k ö v e t k e z ő  s z ig o r ló  k o h ó m é r n ö k ö k  v é d t é k  m e g  a z  Ö n té 
s z e t i  T a n s z é k r e  b e a d o t t  d ip lo m a t e r v ü k e t :

Bodolai József, Bodrogi Csaba, Boros György, 
Csőrés Ferenc, Erdei Ferenc, Germuska Im re, Győri Im re, 
H ajdú  M iklós, Horváth György, K álla i Gábor, K iss  Réka  
M ária, Kuttor Barnabás, M atesz Im re, Mervó András, 
M eskó Gyula, M uh i Nándor, Pallagi Sándor, Plachy  
György, Rozgonyi András, S im on Gyula, Tóth Levente.

*

1 9 6 7 . jú liu s  6 -á n  e lő s z ö r  á l la m v iz s g á z t a k  E g y e te -  
t e m ü n k ö n  ö n tő s z a k m é r n ö k  h a l lg a tó k .

A z  Á l la m v iz s g a  B iz o t t s á g  e ln ö k e  : dr. S im on  Sándor 
t a n s z é k v e z e t ő ,  e g y e t e m i  ta n á r , a  m ű s z a k i t u d o m á n y o k  
d o k to r a .

A  B iz o t t s á g  t a g j a i :  dr. N ándori Gyula, t a n s z é k v e 
z e t ő  e g y e t e m i  d o c e n s ,  a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  k a n d i 
d á tu s a ;  Horváth Ferenc, az Ö n tö d e i V á lla la t  v e z é r ig a z 
g a tó ja ;  N agy Zoltán, a z  L K M  A c é lö n tö d é jé n e k  fő m é r 
n ö k e ;  dr. P ilissy Lajos  k u ta tó m é r n ö k ,  a  m ű s z a k i t u d o 
m á n y o k  k a n d id á tu s a .

A  j e lö l t e k  a  v iz s g a b iz o t t s á g  t a g ja i  e lő t t  m a g a s fo k ú  
e lm é le t i  é s  g y a k o r la t i  f e lk é s z ü lt s é g ü k r ő l  t e t t e k  ta n ú -  
b iz o n y s á g o t .

Á z  ü n n e p é ly e s  d ip lo m a k io s z tó  ü n n e p s é g e n  D r . 
Z á m b ó  J á n o s  E g y e te m ü n k  r e k to r a  n y ú j t o t t a  á t  a z  
„ ö n t ő  s z a k m é r n ö k ”  o k le v e le t

Karancz Ernő, K om ár K alm ár József, Mészáros 
István, M olnár József, Prókai Pál, P usztai István, 
Schirhuber János, Ur György o k le v e le s  k o h ó m é r n ö 
k ö k n e k . j  p

K ö n y v ism e r te té s

Schenck, H .— N eum ann, F .: Über den Einfluss топ 
Zusatzelem enten auf das V erhalten des Kohlenstoffs in 
flüssigen Eisenlegierungen und die Beziehung zu ihrer 
Stellung im  Periodischen System. (A d a lé k e le m e k  h a tá s a  
a  k a r b o n  v is e lk e d é s é r e  a  f o ly é k o n y  v a s ö t v ö z e t e k b e n  é s  
ö s s z e fü g g é s  a  p e r ió d u s o s  r e n d s z e r b e n  e l fo g la lt  h e ly z e 
tü k k e l.)

A  F o r s c h u n g s b e r ic h te  t d e s  L a n d e s  N o r d r h e in —  
W e s t f a le n  c . s o r o z a t  1 5 8 0 . s z á m ú  f ü z e t é t  a  W e s t d e u t 
s c h e r  V e r la g  ( K ö ln — O p la d e n )  1 9 6 6 -b a n  2 9  o ld a lo n , 15  
á b r á v a l,  2 t á b lá z a t t a l  j e le n t e t t e  m e g . Á r a  2 3 ,—  n y u g a t 
n é m e t  M á r k a .

A  s z e r z ő k  a  F e — C— X  h á r o m a lk o tó s  ö t v ö z e tr e n d 
s z e r e k b e n  a  p e r ió d u s o s  r e n d s z e r  je l le g z e te s  h e ly z e t ű  e l e 
m e in e k  h a t á s á t  v iz s g á l t á k  a  k a r b o n  o ld h a tó s á g á r a , f o 
ly é k o n y  á l la p o tb a n .

E lő s z ö r  a  k a r b o n  o ld h a t ó s á g á t  k ife je z ő  ö s s z e fü g g é 
s e k e t  v iz s g á l t á k ,  m a jd  a  p e r ió d u s o s  r e n d s z e r  c é ls z e r ű e n

k iv á la s z t o t t  2 8  e le m é n e k  h a t á s á t  e l le n ő r iz té k  k ís é r le t i  
ú t o n  a  t e l í t é s i  k a r b o n ta r ta lo m r a . A z  íg y  m e g á l la p í t o t t  
o ld h a tó s á g i  t é n y e z ő t  a z  a d a lé k  p e r ió d u s o s  r e n d sz e r b e li  
r e n d s z á m á n a k  f ü g g v é n y é b e n  á b r á z o lv a  j e l le g z e t e s  ö s s z e 
f ü g g é s t  k a p ta k .  Á z  é r té k  m in d e n  e g y e s  p e r ió d u s b a n  e g y  
m a x im u m tó l  m in im u m ig  c s ö k k e n . A  k ö v e t k e z ő  p e r ió 
d u s  i s m é t  m a x im u m m a l k e z d ő d ik  é s  h a s o n ló a n  v á lto z ik .  
E n n e k  a  s z a b á ly o s s á g n a k  f e lh a s z n á lá s á v a l  a  p e r ió d u s o s  
r e n d sz e r  92  e le m é r e  k is z á m ít o t t á k  a  k a r b o n  o ld h a tó s á g i  
t é n y e z ő i t  a  F e — C— X  r e n d sz e r b e n .

F e l t é t e le z h e t ő ,  h o g y  h a s o n ló  p e r ió d ik u s  s z a b á ly o s 
s á g  t a p a s z ta lh a t ó  m á s  h á r o m a lk o tó s  r e n d sz e r e k b e n  is , 
a m it  а  С о— C — X  é s  N i— C— X  r e n d s z e r e k k e l v é g z e t t  
k ís é r le te k  ig a z o lta k .

A  sz e r z ő k  s z e r in t  v a ló s z ín ű , h o g y  t o v á b b i  f i z ik a i 
k é m ia i t u la jd o n s á g o k  is  s z o r o s a n  ö s s z e fü g g n e k  a  p e r ió 
d u s o s  r e n d sz e r r e l .

G. M .
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K u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a sz to tt  

le m e z e s  grafitos ö n tö ttv a sa k  ta lá la ti b iz to n sá g a
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök  

V asipari K uta tó  In téz e t

J )K .:  6 2 1 .7 4 5 .3 4 .0 1 :6 6 9 .1 3 1 .6

A vasöntvények minősége nagy m értékben 
függ az olvasztómű m unkájától. A folyékony vas 
minőségét számos tényező befolyásolja, melyek 
jórészt az olvasztóberendezés metallurgiai viszo
nyaival függnek össze. H azánkban a vasöntvények 
80% -át kupolókemencében olvasztják. A kupoló- 
kemence folyamatos olvasztóberendezés, amelyben 
a metallurgiai viszonyokat és ezáltal az öntöttvas 
minőségét csak fegyelmezett technológiával lehet 
egyenletes szinten ta rtan i.

Az öntöttvas minőségét több tulajdonsága 
együttesen határozza meg. A minőségi kritérium ok 
között első helyen állnak a mechanikai tu lajdonsá 
gok, s ezek közül is elsősorban a szakítószilárdság, 
mely a lemezgrafitos öntö ttvas szabványos osztá 
lyozásának is alapjául szolgál. A szakítószilárdsá 
got az öntvénygyártás során érvényesülő számos 
tényező befolyásolja, melyek közül egyik legfon
tosabb az öntö ttvas vegyi összetétele. A vegyi 
összetétel, ill. a telítési fok és a szakítószilárdság 
között meglehetősen szoros a  kapcsolat; Az előírt 
szakítószilárdság teh á t elsősorban a vegyi összetétel 
betartásával biztosítható.

Annak eldöntésére, hogy a hazai öntödékben a 
lemezes grafitos öntöttvasm inőségeket milyen biz 
tonsággal gyártják , 24 fontosabb öntödében vizsgá
la tokat végeztünk. H árom  olvasztási napon á t 
minőségenként, naponta 4 db 0  30X680 mm-es 
szabványos próbapálcát ön tö ttünk  ugyanabból az 
üstből, nyers formába. Összesen 150 csapolásból 
ve ttünk  próbákat, ebből 16%-ot forró szeles, a töb 
b it hideg szeles kupolókemencében olvasztottuk. 
A szakítószilárdságot a  hajlítópálcából kim unkált, 
20 mm átm érőjű szabványos próbapálcán m értük.

A vegyvizsgálat az öt fő elemre és a grafitra 
te rjed t ki. A telítési fokot Neumann, Schenk és 
Patterson [1] képletével számoltuk.

A szakítószilárdság találati biztonsága

Az MSZ 2591 a lemezes grafitos ön tö ttvasakat 
a szakítószilárdság szerint minőségi osztályokba so
rolja. A minőségi jelben szereplő szám a minimális 
szakítószilárdságot jelenti 15—30 mm m értékadó 
falvastagság esetén, 30 mm átm érőjű, ö n tö tt próba 
testből kim unkált szakítópálcán mérve. Az öntvény 
szakítószilárdsága az előbbitől eltérő falvastagság 
nál nem egyezik meg a minőségi jelben szereplő 
szakítószilárdsággal. Mindezt azért ta r to ttu k  szük 
ségesnek rögzíteni, m ert bár a szabvány az ö n tö tt 
vasak minőségi osztályozását a falvastagság érzé 
kenység figyelembevételével világosan rögzíti, ez
zel a szerkesztők és az öntödék egy része nincsen 
tisztában, ami sok zavart okoz.

Megvizsgáltuk, hogy a próbák szakítószilárd 
sága megfelel-e az öntöde által megnevezett minő
ségi osztálynak. Az 1—3. ábrán az Őv. 18, 22 és 26 
minőségek szerint csoportosítva ábrázoltuk a pró 

bák szakítószilárdságát. A három  napon á t ön tö tt 
próbák eredm ényeit összekötöttük. A vízszintesek 
a kérdéses minőségi osztály h a tá ra it jelölik. B ár a 
szabvány csak a minimális szakítószilárdságot írja  
elő, mégsem célszerű egy alacsonyabb minőségi 
előíráshoz nagy szilárdságú ön tö ttvasat használni, 
m ert a szilárdság növelésével rosszabbodnak az

1. ábra. A z  Öv. 18 m inőségű öntöttvas 
szakítószilárdságának találati biztonsága

■4 34
s
^ J 2

- § 2 8

~Í*«
--§2*

$22
20

R = 3ß kp frn m 1

Ilii

i l
57,1 %

Öv.22 35,7%

JÓ  I M egengeded
H

7,2 %

15.636-21

2. ábra. A z  Öv. 22 minőségű öntöttvas 
szakítószilárdságának találati biztonsága
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3. ábra. A z  Öv. 26 minőségű öntöttvas 
szakítószilárdságának találati biztonsága
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öntési tulajdonságok, nő a repedésre való hajlam , a 
kérgesedés veszélye, teh á t nagyobb a selejtveszély. 
E zért egy minőségi osztály felső szilárdsági h a tá 
rának tek in thetjük  a következő, nagyobb szilárd 
ságú osztály alsó ha tárá t. így  az egyes minőségek 
szakítószilárdságának terjedelme 4 kp/m m 2.

Az Öv. 18 minőséghez g y árto tt öntöttvasak 
szakítószilárdsága 14 és 30 kp/m m 2 között válto 
zik, teh á t négy minőségi osztályt fog á t (1. ábra). 
Az átlagos szakítószilárdság 19,6 kp/m m 2. A pró 
bák 14,3%-a nem felel meg a szilárdsági követel
ményeknek, 36,7%-a a minőségnek megfelelő in 
tervallum ba esik, 49,0% -a viszont nagyobb szilárd 
ságú osztályba sorolható. Egy-egy öntödén belül a 
minőség egyenletességét a  szakítószilárdság te rje 
delme m utatja . Az átlagos terjedelem  R  =  4 ,l 
kp/m m 2, de 6 öntödében a terjedelem ennél lénye 
gesen nagyobb. Azokban az öntödékben, ahol a  te r 
jedelem kisebb az átlagosnál, valam ennyi próba 
szakítószilárdsága megfelel a követelménynek és 
legfeljebb egy minőségi osztállyal feljebb sorol
ható.

Az öv. 22 minőséghez gyárto tt öntöttvasak 
szakítószilárdsága 20 és 34 kp/m m 2 között válto 
zik (2. ábra). Az átlagos szakítószilárdság 24,9 
kp/m m 2. A próbák 7,2% -a nem felel meg a szi
lárdsági követelményeknek, 35,7%-a a minőségi 
intervallum ba esik. 57,1%-a pedig nagyobb szi
lárdságú osztályba sorolható. Az öntödéken belüli 
átlagos terjedelem 3,8 kp/m m 2. A terjedelem és a 
talá lati biztonság ebben a csoportban kedvezőbb, 
m int az előzőnél.

Az Öv. 26 minőséghez g y árto tt öntöttvasak 
szakítószilárdsága 24 és 38 kp/m m 2 közé esik, az 
átlag 29,2 kp/m m 2 (3. ábra). H a az Öv. 26 minőség 
terjedelm ét az előzőekhez hasonlóan 4 kp/m m 2-nek 
vesszük, akkor kijelölhetjük a szabványban nem 
szereplő, következő minőségi osztályt, melyet 
(Öv. 30)-cal fogunk jelölni. Ennek alsó h a tárá t 
szaggatott egyenes ábrázolja. A próbák 12,5%-a 
nem éri el a  minimális szakítószilárdságot, 56,3%-a 
a minőségnek megfelelő intervallum ba esik, 31,2 
százaléka pedig az (Öv. 30) osztályba sorolható. Az 
átlagos terjedelem öntödéken belül 2,7 kp/m m 2, 
teh á t a szilárdság ingadozása ebben a csoportban a 
legkisebb. A talá lati biztonság rosszabb, m int az 
előbbi csoportban, de jobb, m int az Öv. 18 m inő 
ségnél. ,

A vizsgált öntödék közül ötnél jó ta lá la ti biz 
tonságot és kis ingadozást állap íto ttunk meg vala 
mennyi öntöttvas minőségnél, ezek közül is az 
egyik öntöde próbái egy kivételével mind a m inő 
ségnek megfelelő intervallum ba estek.

A vegyi összetétel találati biztonsága
Az előírt minőségű öntöttvas gyártásának elő

feltétele a  vegyi összetétel betartása. Legfontosabb 
a karbon- és szilíciumtartalom, m ert ezek határoz 
zák meg elsősorban a telítési fokot.

A 4. ábra m u ta tja  az elem zett (C) és az adag 
összeállításban szám ított karbontartalom  (C’) kü 
lönbségét :

AC = C— C' (% ).

A C-tartalom  ingadozása kicsi, az átlagos te r 
jedelem =  0,09%, az elemzési hiba nagyságrend 
jébe esik. Az eltérés a szám ított C-tartalom tól ren 
desen nem haladja meg a ±0,15% -ot. Egyes öntö 
dékben nagyobb negatív eltérés tapasztalható , ami 
arra  m u ta t, hogy az adagszám ításkor a felkarboni- 
zálódást nem veszik figyelembe.

Az 5. ábra az elem zett és a szám ított szilícium
tarta lom  különbségét m utatja . A csoporton belüli 
terjedelem  átlaga 0,25%.

Azokban az öntödékben, ahol a szilárdság ta lá 
la ti biztonsága jó, az eltérés a  szám íto tt szilícium
tartalom tól nem több +0,25% -nál. A helytelen 
adagszámításból, m int az ábrán látható , főleg po 
zitív eltérések adódnak. N éhány öntödében a szi
lícium tartalom  nagym érvű ingadozása pontatlan 
adagolásra u tal.
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4. 'ábra. A  karbontartalom találati biztonsága
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5. ábra. A  szilíciumtartalom találati biztonsága

6. ábra. összefüggés a szakítószilárdság és a telítési 
fo k  között
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összefüggés a vegyi összetétel és a szakítószilárdság 
találati biztonsága között

A telítési fok és a szakítószilárdság között elég 
szoros összefüggés van. A vizsgálati eredményekből 
szám olt regressziós egyenlet a következő (6. ábra) :

aB = 90,0— 70,4 -2 /± 2 ,9  kp/m m 2.

A kapcsolat szorosságát kifejező korrelációs té 
nyező: r — —0,837 jónak m ondható. A próbák te lí 
tési foka 0,8 és 1,1 között változott. A kapo tt 
egyenlet az irodalomból ism ert összefüggések közül 
W. Weis [2] képletével egyezik. Heller és Jung- 
bluth [3] regressziós egyenese, amelyen a Patter
son [4] által levezetett szilárdsági viszonyszám 
alapszik, valamivel meredekebb.

A kis szilárdságú próbák egy része nagy fosz
fortartalm ú, a foszfortartalom pedig kb. 0,9%-ig 
növeli a szilárdságot [5]. H a eltekintünk a 0,5%- 
nál nagyobb foszfortartalm ú próbáktól, akkor a 
regressziós egyenes meredekebb:

aB= 95,2— 76,1 - ^ ± 2 ,9  kp/m m 2.

A m aradék szórás m indkét egyenletnél 2,9 
kp/m m 2. Az irodalomból ism ert [3, 6, 7] regressziós 
összefüggések m aradék szórása 2—3 kp/m m 2. 
A szórás még kisebb, ha az ön tö ttvasat azonos kö 
rülm ények között olvasztják, m int azt a vizsgált 
öntödékben a próbavétel idején te tték . Tehát az 
egyes öntödékben tapasztalt gyártási b izonyta 
lanság elsődlegesen azzal függ össze, hogy az ö n tö tt 
vas vegyi összetétele nem megfelelő, illetve nagy 
m értékben ingadozó.

A telítési fokot — ha a foszfortartalom  kicsi — 
elsősorban a karbon-, kevésbé a szilíciumtartalom 
befolyásolja. A telítési fok leegyszerűsített kép 
lete:

r  C 3C
1 4 ,3 - 1 /3  Si 12,9- S i  

és relatív  hibája

ahol ac, ill. a gi a  karbon-, ill. szilíciumtartalom 
abszolút eltérése. H a az előzőek alapján ac =  0,15% 
és <xsi =  0,25%, és az öntöttvas közepes karbontar 
ta lm át 3,3%-ra, szilícium tartalm át pedig 2% -ra 
vesszük fel, akkor ATf= 0,05.

Patterson [4] kerekített regressziós egyenlete:

(TB=  100 — 80 -Ts,
•ebből

zl а в =  80 • ATf.
ATf= 0,05-nél Аав—А kp/m m 2, ami egy minőségi 
osztály terjedelmének felel meg.

Jó  ta lá la ti biztonságról beszélhetünk tehát, ha 
a  próbák szakítószilárdsága az előírt minim um ot 
eléri és legfeljebb két szomszédos minőségi osztály 
terjedelm én belül van. Ehhez pedig az szükséges, 
hogy az eltérés a  karbontartalom ban 0,15%-nál, a 
.szilíciumtartalomban pedig 0,25%-nál ne legyen 
nagyobb.

A 7. ábrán forró szeles kupolókemencében ol
v a sz to tt Öv. 18-as minőségű öntö ttvas 2 héten á t
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7. ábra. Összefüggés a vegyi összetétel 
és a szakítószilárdság találati biztonsága között

vizsgált próbáinak eredményei lá thatók. A karbon 
tarta lom  eltérése a szám ított értéktől 4 próbánál, a 
szilícium tartalom  eltérése 3 próbánál volt nagyobb, 
m int a megengedett. A szakítószilárdság 4 esetben 
(9%) nem érte el az előírt minimumot, a  többi 
próba szakítószilárdsága egyenlő arányban oszlik 
meg az Öv. 18, ill. Öv. 22 minőség intervallum ában. 
A ta lá la ti biztonság teh á t 91%.

Következtetések
A jó szilárdsági ta lá la ti biztonság érdekében 

az öntöttvas vegyi összetételét a megengedett ha 
tárok  között kell ta rtan i. Az egyenletes vegyi össze
té te l viszont csak gondos adagszámítássai, pontos 
adagméréssel és fegyelmezett olvasztási technoló 
giával biztosítható.

A vizsgálatokkal egyidőben felméréseket vé 
geztünk a kupolókemencék üzemvezetésére vonat 
kozóan is. Anélkül, hogy az olvasztóművek gépe
sítésében, műszerezettségében való elm aradott 
ságra most kitérnénk, csak néhány, a  tém ába vágó 
szem pontot emelünk ki.

A kupolókemencék mérleggel való ellátottsága 
kielégítőnek m ondható, de a mérlegek állapota, 
pontossága tekintetében sok a kívánnivaló. Az 
adagoló berendezések nagyrésze felújításra szorul, 
az elavult és a  folyam atosan sok éven á t  használt 
mérlegek cseréjét is szorgalmazni kell.

A vizsgált öntödék 1/4 részében nincs rend 
szeres betétszám ítás és adagnapló vezetés. Az előző 
napi próbák elemzési eredményeit számos olvasz 
tóm ű a következő napi olvasztásig nem kapja kéz 
hez, teh á t a  betétszám ításhoz nem tud j a figyelembe 
venni. Az öntödék többségében a laboratórium ok 
felszerelése nem korszerű, egyre nehezebben ké 
pesek biztosítani a korszerű adagvezetés feltéte 
leit. A felmérés során csak az öntödék felénél győ 
ződtünk meg arról, hogy az adagelőírás és a  b e té t 
számítás reális alapokon nyugszik, rendszeresen ve 
zetik, ill. a laboratórium i elemzésekkel összehason
lítják. Az adagszám ítás az olyan öntödékben, ahol
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a betétanyagok súlyát nem mérik, természetesen 
illuzórikus. Ilyen „adagvezetés” m ellett állandó, 
előírt minőségű ön tö ttvasat nem lehet gyártani.

A ta lá la ti biztonság jav ítására  és az öntöttvas 
egyenletes minőségének biztosítására ezért egy 
részt a betétszám ítást, az adagok mérését és napló 
zását kötelezően elő kell írni, másrészt a  laborató 
riumok m unkájának megszervezésével lehetővé kell 
tenni, hogy az öntöde a  következő napi olvasztásig 
vagy ha szükséges, még rövidebb időn belül elem 
zési eredményhez jusson.

Összefoglalás
Huszonnégy öntödében g y árto tt ön tö ttvas 

minőségek szakítószilárdságának és vegyi össze
tételének talá lati biztonsága. Összefüggés a  szakító 

szilárdság és a  telítési fok, valam int a  szakítószi
lárdság és a vegyi összetétel ta lá la ti biztonsága kö 
zött. A jó ta lá la ti biztonság feltételei. Az egyenletes 
öntöttvasm inőség csak fegyelmezett olvasztási 
technológiával biztosítható.
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A z  e lm ú lt  f é lé v s z á z a d  a la t t  a z  a c é lö n t v é n y  k iv á ló  
m in ő s é g ű  s z e r k e z e t i  a n y a g g á  v á l t .  E z t  a  n a g y  f e j lő d é s t  
a z  iv k e m e n c e  m e ta l lu r g ia i  h a té k o n y s á g a ,  a z  ö n t v é n y  
m e g d e r m e d é s é n e k  m é ly r e h a tó  k u t a t á s a ,  a  h ib a m e n t e s  
ö n t v é n y f e lü le t e t  a d ó  fo r m á z ó  é s  k ö tő a n y a g o k  k ia la k í 
t á s a  é s  h ő k e z e lé s  a d ta  o p t im á l is  s z i lá r d s á g i t u la j d o n s á 
g o k  e lé r é se  t e t t e  l e h e tő v é .  A  n é g y  fő r é s z b ő l á lló  „ A c é l 
ö n t v é n y ”  c ím ű  k ö n y v  e z t  a  f e j lő d é s t  t e k in t i  á t ,  é s  a  j e 
le n le g i  f e j le t t s é g i  s z in t e t  is m e r te t i .

A z  e ls ő  —  á l t a lá n o s  —  r é s z b e n  a z  a c é lö n tv é n y  
m ú lt já n a k  é r d e k e s  le ír á s a  u tá n  a  n a g y ip a r i  á lla m o k  a c é l-  
ö n tv é n y - te r m e lé s é r e  j e l le m z ő  a d a t o k a t  ta lá lh a t j u k  m e g .  
A z  ö s s z e s  a c é lt e r m e lé s  le g n a g y o b b  r é s z é t ,  7 ,4 % -o t  a  
S z o v j e t u n ió b a n  t e s z i  k i a z  a c é lö n tv é n y r e  j u t ó  h á n y a d .  
E z  a z  a r á n y  a z  U S A -b a n  2 ,4 % , N a g y -B r it a n n iá b a n  2 ,1  % , 
J a p á n b a n  1 ,9 %  é s  a z  N S Z K -b a n  Í ,7 % .

A  m ű s z a k i  a la p o k a t  tá r g y a ló  fő r é s z b e n  a z  a c é lö n 
t ö d é k b e n  h a s z n á la t o s  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k  é s  a z  a c é l 
g y á r t á s i  t e c h n o ló g iá k  r ö v id  á t t e k in t é s e  so r á n  a  B e s s e -  
m e r -k is k o n v e r te r , a z  ív k e m e n c e ,  a z  in d u k c ió s  k e m e n c é k ,  
a z  L D -k o n v e r te r ,  v a la m in t  a  g r a f it r u d a s  k e m e n c e  a lk a l 
m a z h a tó s á g á r ó l  t á jé k o z ó d h a tu n k .

A  h id r o g é n  é s  n itr o g é n  h a tá s á n a k  r ö v id  á t t e k in t é s e  
u tá n  a z  a c é lö n tv é n y e k b e n  e lő fo r d u ló  h ib á k r ó l —  g á z 
h ó ly a g o k , m e le g r e p e d é s ,  k a g y ló s  tö r é s  é s  n e m fé m e s  
z á r v á n y o k  —  és  a z o k  e lh á r ítá s á r ó l,  i l l e t v e  c s ö k k e n té s é 
r ő l o lv a s h a t u n k .

I g e n  k o r sz e r ű  a z  ö n té s t e c h n ik á t  tá r g y a ló  fe j e z e t .  
A  m e g d e r m e d é s i  f o ly a m a t o k  is m e r t e t é s e  u tá n  a z  ir á n y í 
t o t t  d e r m e d é s  b iz t o s ít á s á h o z  s z ü k s é g e s  fo g á s o k n a k  
p é ld á k o n  is  b e m u t a t o t t  t á r g y a lá s a  k ö v e t k e z ik .

A  n y i t o t t  é s  z á r t  t á p fe je k  é s  a z  e g y e n le t e s  fo r m a 
t ö l t é s t  b iz t o s í t ó  m e g v á g á s o k , v a la m in t  a  s a la k  v i s s z a 
t a r tá s á n a k  le h e tő s é g e i  m in d  lé n y e g e s  s z e m p o n to k  a  
j o b b  m in ő s é g ű  ö n t v é n y e k  g y á r tá s a k o r .

A  n y o m á s o s  ö n té s s e l  v a s ú t i  k e r e k e k e t  i s  g a z d a s á g o 
s a n  le h e t  e lő á l l í t a n i .  A z  U S A  é s  K a n a d a  t e r ü le té n  
—  m in t  a  k ö n y v b ő l  m e g t u d ju k  -—  é v e n t e  6 0 0  0 0 0  v a s ú t i  
k e r e k e t  ö n te n e k  e z z e l  a z  e ljá r á s sa l.

A  p ö r g e tő  ö n té s s e l  t ö b b e k  k ö z ö t t  jó  e r e d m é n n y e l  
le h e t  e lő á l l í t a n i  h id r o g é n -k o r r ó z ió á lló , k é m ia i ip a r b a n  
f e lh a s z n á lá s r a  k e r ü lő  c s ö v e k e t  é s  h ő á lló  a c é lf a j t á b ó l  
k é s z ü lt  ü v e g h e n g e r e k e t  is .

A  k v a r c -  é s  s a m o t t  a la p ú  fo r m á z ó a n y a g o k  m é ly r e 
h a t ó  is m e r te té s e  so r á n  a z  ö n t v é n y  f e lü le t i  h ib á in a k  
o k a ir a  is  r á m u ta t n a k  a  sz e r z ő k .

É r d e k e s  f e j e z e t b e n  is m e r k e d h e tü n k  m e g  a  fo r m á 
z ó a n y a g o k  v is s z a n y e r é s i  t e c h n o ló g iá já v a l .

F o n to s s á g á n a k  m e g fe le lő  te r je d e lm ű  f e j e z e t  t á r 
g y a l j a  a z  a c é lö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s i  e l já r á s a it :  a  lá g y í-  
t á s t ,  a  d if fú z ió s  iz z í t á s t ,  a  n e m e s í t é s t  é s  a  f e s z ü l t s é g 
c s ö k k e n tő  lá g y í t á s t .

A  h a r m a d ik  fő r é sz  tá r g y a  a  k ü lö n b ö z ő  a c é lö n tv é n y -  
fa j t á k .

A z  ö t v ö z e t le n  a c é lö n tv é n y e k  f iz ik a i  t u la j d o n s á g a i 
n a k  ö s s z e f o g la lá s á t  k ö v e t ő e n  a  n e m e s ít h e t ő  a c é lö n t v é 
n y e k  f a lv a s t a g s á g á t ó l  fü g g ő  s z ilá r d s á g i j e l l e m z ő it  t á r 
g y a l j á k  a  s z e r z ő k . A  n a g y s z ilá r d s á g ú , C r -N i-M o -ö tv ö -  
z é s ű  a c é lö n t v é n y e n  m e g fe le lő  h ő k e z e lé s  u t á n  1 5 0 — 1 6 0  
k p /m m 2 f o ly á s h a tá r t ,  1 7 0 — 1 8 0  k p /m m 2 s z a k ító s z i lá r d 
s á g o t ,  4 — 7%  n y ú lá s t ,  1 0 — 2 0 %  k e r e s z tm e t s z e t - c s ö k k e 
n é s t  é s  3 — 4 m k p /c m 2 ü t ő m u n k á t  m é r h e tü n k .

A  g ő z -  é s  g á z tu r b in á k h o z  g y á r t o t t  ö n t v é n y e k  ö s s z e 
t é t e le  é s  e n n e k  a  k ú s z á s i  tu la jd o n s á g r a  k i f e j t e t t  h a tá s a  
s z in t é n  a  le g k o r s z e r ű b b  is m e r e te k n e k  m e g fe le lő e n  k e r ü lt  
is m e r te té s r e .

A  n a g y  h ő m é r s é k le te n  is  a lk a lm a z h a tó  a n y a g o k  
t e r ü le té n  a  n ik k e l a la p ú  ö t v ö z e te k r e  i s  k ité r n e k  a  s z e r 
z ő k .

A  r o z sd a -  é s  s a v á l ló  a c é lö n tv é n y e k  n a g y  a lk a lm a z á s i  
t e r ü le te  a  v íz tu r b in á k  g y á r t á s a  é s  a  k é m ia i ip a r  b e r e n 
d e z é s e i .  A z  e z e n  a  t e r ü le te n  f e lh a s z n á lt  k r ó m -, v a la m in t  
k r ó m -n ik k e l-ö tv ö z ó s ű  a c é lö n t v é n y f a j t á k  m e c h a n ik a i  é s  
k o r r ó z ió s  tu la j d o n s á g a it  a  le g ú ja b b  v iz s g á la t o k  e r e d 
m é n y e i  a la p já n  lá t ju k  ö s s z e fo g la lv a .

A  h ő á l ló  a c é lö n tv é n y e k  ö s s z e té t e lé r e ,  h ő k e z e lé s é r e ,  
s z ö v e t s z e r k e z e té r e ,  s z i lá r d s á g i tu la jd o n s á g a ir a ,  v a la 
m in t  e lr id e g e d é s i  k ö r ü lm é n y e ir e  v o n a tk o z ó a n  é r té k e s  
t á j é k o z t a t á s t  k a p u n k  a  k ö n y v b ő l .

A  k o p á s á lló  a c é lö n tv é n y e k k e l  fo g la lk o z ó  f e j e z e t  
r é s z le t e s e n  t á r g y a lj a  a  H a d f ie ld -a c é l  t u la jd o n s á g a it ,  
m a jd  a  k o p á s á l ló s á g i ,  k a v i tá c ió s  é s  e r ó z ió s  v iz s g á la t i  e l 
j á r á s o k a t  t e k in t i  á t .

A  — 1 0 °C -n á l n a g y o b b  h id e g b e n  h a s z n á lt  ö n t v é n y e k  
k é m ia i  ö s s z e t é t e le ,  h ő k e z e lé s e  é s  — 1 9 5 °C -ig  m é r h e tő  
ü tő m u n k a -é r té k e i  a  g y á r t ó  é s  f e lh a s z n á ló  s z a k e m b e r e k  
s z á m á r a  e g y a r á n t  j ó l  h a s z n á lh a t ó  a d a to k .

A  k ö n y v  h a r m a d ik  fő r é s z e  a  n e m m á g n e s e z h e tő ,  
m á g n e s e s e n  k e m é n y  é s  a z  a t o m e r ő m ű v e k  s z á m á r a  k é sz ü lő  
ö n t v é n y e k  tu la jd o n s á g a in a k  is m e r t e t é s é v e l  f e j e z ő d ik  b e .

A  b e fe je z ő  fő r é s z b e n  a z  a c é lö n tv é n y e k  k o r sz e r ű  h e 
g e s z t é s i  p r o b lé m á it  is m e r h e t jü k  m e g . A z  á t v é t e l i  p r ó b á k  
k ia la k ítá s i  m ó d j á t ,  m a jd  a z  ö n t v é n y e k  r o n c s o lá s m e n te s  
v iz s g á la t i  m ó d s z e r e it  —  p á c o lá s s a l ,  f e s t é k k e l ,  m á g n e s e s  
e ljá r á s s a l  v é g r e h a j t o t t  r e p e d é s v iz s g á la t ,  iz o tó p o s ,  r ö n t 
g e n  é s  u l tr a h a n g o s  h ib a k e r e s ő  m ó d s z e r e k  — , t o v á b b á  a z  
ö n t v é n y e k  fo r g á c s o lá s á r a  v o n a tk o z ó  a d a to k a t  ta lá lju k  
i t t .

A z  „ A c é lö n t v é n y ”  c ím ű  3 5 8  o ld a la s  k ö n y v  2 2 0 á b r á 
v a l  é s  63  t á b lá z a t t a l  ig e n  s z é p  k iv i t e lb e n  j e le n t  
m e g . A  g y a k o r ló  a c é lö n tő  s z a k e m b e r e k , a z  a n y a g v iz s g á 
ló k ,  v a la m in t  a  c é ln a k  le g jo b b a n  m e g fe le lő  a c é lö n t v é n y  
m e g v á la s z t á s á v a l  f o g la lk o z ó  m ű s z a k ia k  s z á m á r a  e k i t ű 
n ő e n  á t t e k in t h e t ő  k ö n y v  n é lk ü lö z h e t e t le n  ú tm u t a t ó .

Szőke László
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DK 801.54 : <121.745.54

A kérdésre több m int egy évszázada nincs meg
nyugtató  válasz. „K upol” ige ismeretlen a m agyar 
nyelvben, így csak idegen eredetű szó lehet. Pech 
Antal szótárából [1] tudjuk , hogy a m últ században 
„ömlesztőnek” k ívánták  m agyarosítani, de a név 
nem te rjed t el.

A kupolókemence idegen nyelvű megfelelőiből
ném et: Kupolofen,
angol: cupola furnace,
francia: cubilot,
orosz: вагранка

m egállapítható, hogy a) „kupoló” szavunk ném et 
eredetű, és b) a  ném et, angol és francia elnevezés 
m intha egy tőről fakadna.

Az orosz вагранка eredetét Girsovics azzal 
magyarázza, hogy náluk az öntödei aknás kemence 
nyolcszögű téglakemence alakjában volt ismeretes. 
Innen neve is: во гранях (szög alakú) [2].

A m agyar elnevezés eredetére csak a ném et 
Kupolofen szárm azása vethet fényt. Sajnos a  név 
eredetét eddig a németek sem tu d ták  egyértelműen 
tisztázni.

W. Kirchner [3] véleménye szerint az aknás 
kemence fölött falazott kupola (Kuppel) volt, ami 
egyrészt védte a lángtól és a hősugárzástól az ada 
golást végző dolgozót, másrészt a hővesztesóget is 
mérsékelte. Falazott kupolákat először Franciaor 
szágban használtak, innen a kemencék neve : coupe- 
lots, ill. coupoles, ahonnan a mai francia cubilot, an 
gol cupola és a  ném et Kupolofen is származik. Sze
rin te a ném et Kuppelofen változat ezért még helye 
sebb is. „B ár m a m ár a kemencéknek nincs kupolá 
juk, a név mégis tovább él” — mondja.

(A Kuppelofen szinonima használatát a néme
tek  1930 körül hivatalosan törölték anélkül, hogy 
a Kupolofen eredetére ugyanakkor fényt derítettek 
volna.)

Hasonló m agyarázatot ad U. Lohse [4] is. A 
név eredetét illetően régi rajzok és közlemények 
Cupola-, Copolt-, Kupol- és Kuppelofen elnevezéseit 
is megemlíti.

A. Ledebur [5] az előbbi m agyarázatokat el
veti, m ert véleménye szerint az öntödei aknás ke 
mence fölött soha sem volt kupola. A kupolóke- 
mence nevét a lángkemencétől szárm aztatja  és 
ugyanakkor fogalomzavarról beszél.

C. W. Pfannenschmidt [6] névadónak m ár egy 
értelm űen a fém kohászatban használatos lángke 
mencét tekinti. Szerinte a  kémény a la tti boltozat 
tól ered a „cupola furnace” (Kupolofen) név. A ztán 
tévesen így nevezték a  később megjelenő aknás ke 
mencéket is.

C. Geiger egy igen rövid, de annál jelentősebb 
cikkben [7] hivatkozik O. Vegeire, aki a név erede 
té t  a 18. században Angliában főleg ólom- és réz 
ércek, ritkábban öntödei vas olvasztására használt 
kőszéntüzelésű és természetes huzatú lángkem en
cére („Cupolo-Ofen” ) vezeti vissza, megemlítve, 
hogy a 19. század elején a vasöntödékben általáno 

san elterjedtté váló aknás kemencéket is hasonló 
képpen nevezték, de hogy ennek mi volt az oka, 
a rra  nem tud  válaszolni. Maga Geiger is kifejti fi
gyelemreméltó álláspontját és teljesen új oldalról 
kísérli meg a kérdés megválaszolását. A részletek 
ben azonban ő is követ el hibákat. A következőket 
m ondja: ”A szerző ú jabban arra  a m egállapításra 
ju to tt, hogy a kupolókemence m ögött a latin 
„cupa” =  kupa, csésze, hordó (francia coupe, an 
gol cup), ül. kicsinyítő képzős alakja ,,cupula” vagy 
,, cupola’ ’ áll. A hőkezelő és izzítókemencék kivételé 
vel, a  lángkemencében is és az aknás kemencében 
is egy többé-kevésbé mély teknő (Mulde), a  me
dence (Herd) szolgál a  fürdő tárolására. A kétféle 
típusú olvasztókemence neve, a  „Kupolofen” innen 
származik. Eredetileg m ár a Réaumur-féle kis k í 
sérleti kupolókemence is tulajdonképpen agyaggal 
bélelt fazék volt, amire rövid, vasból készült aknát 
szereltek. A francia „cubilot” és az angol „cupola fur 
nace” is erre a m agyarázatra u tal. A to cupel — to 
refine in a cupel angol kifejezés jelentése: próbaté 
gelyben átolvasztással véghezvitt finom ítás („durch 
Umschmelzen in einem Probiertiegel reinigen)” .

(Helyes fordítása: medencében (teknőben) törté
nő rafinálás. I t t  a ,,cupel’ ’ m ár nem fordítható próba 
tégelynek (Probiertiegel). Ennek igazolását 1. a to 
vábbiakban. )

Végezetül meg kell említeni, hogy a Giesserei 
Lexikon érthetően kikerüli a válaszadást [8]. A m a
gyar szakirodalomban a kérdést tárgyaló Zsák Vik- 
tor lényegében ugyancsak a fentieket m ondja el [9].

Az idézett szerzők többsége egyetért ab 
ban, hogy a kupolókemence néveredetét a fémko
hászatban használatos lángkemencék körül kell ke 
resni. Geiger továbbá felhívja figyelm ünket, hogy 
a lángkemencék és az aknás kemencék medencéjük ré
vén lényegében azonos eredetűek.

Ezen az úton  kell teh á t végigmenni, hogy a 
„kupoló” elnevezés eredetére fény derüljön.

A kisebb olvadáspontú fémek tűzi kohósításá- 
ra m ár az ókorban is a hővisszaverődést valam ilyen 
form ában hasznosító lángkem encéket használtak. 
Az ércek fém tartalm ának, de különösen a nemes
fémekből vert pénzek tisztaságának vizsgálata és 
ellenőrzése is igen régóta űzött mesterség, sőt h ivatal 
volt [10]. Ezek a vizsgálati eljárások csak tűzi ú ton 
m ehettek végbe, mivel az ásványi savak még is 
meretlenek voltak, és természetesen az akkori nagy 
üzemi fémkinyerés eljárásait u tánozták  kicsiben.

Ezeket a vizsgálati eljárásokat a m últ század 
m agyar nyelvű irodalm ában általánosan kémlészet- 
nek hívták. A régebbi latin nyelvű szakirodalom 
ban docimastica volt a neve.

E  vizsgálatok között m egkülönböztetett figye
lemben kell részesíteni az ólomércek ezüsttarta lm á 
nak, ill. a  fémezüst tisztaságának m eghatározására 
szolgáló eljárást, am elyet egyesek cineritia, mások 
cupellatio névértem legettek. A „cineritia” m agyar
ra  ham upróbának fordítható (cinis, -eris =  ha-
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mu). A vizsgálatot ugyanis csont hamuból készült 
edénykékben végezték. A vizsgálati eljárást Agri- 
cola is ism erteti, és az edénykét catillus cinereus 
(catillus =  teknó'cske) néven említi [11].

Johann, Andreas Cramer [12] két évszázaddal 
később megjelent latin  nyelvű könyvében az ércek 
és fémek vizsgálatára használt kisebb edényt ci- 
neritium minus ill. cupella néven nevezi és meg
jegyzi, hogy német neve Cupelle-, míg a nagyobb 
edényt cineritium május ill. test, ném etül Treib- 
scherbe néven említi.

A cupella szó a  latin сира kicsinyítő képzős 
alakja. Francia és angol megfelelője: coupelle (tő: 
coupe), ill. cupel (tő: cup) is a latin сира-ra  vezet
hető vissza. Nincs kizárva, hogy a Cramer által em 
líte tt ném et Cupelle francia közvetítéssel került a 
német nyelvbe. Érdekes módon a Cupelle-nek, 
vagy a későbbi helyesírásban Kupelle-nek ír t  edény 
kének a ném et szakirodalomban volt egy szinoni
m ája,1'am it Kapelle-nek írtak , és ez a változat m ár 
Agricola könyvének 1557-ben megjelent első né 
m et nyelvű fordításában is m egtalálható [13]. (Mint 
érdekességet jegyezzük meg, hogy Diósgyőrött a 
Lenin Kohászati Művek vegyészeti laboratórium á 
ban a bűzfülke neve még m a is „kapella” . U gyan 
miért?)

E próbaedények neve a m últ századi m agyar 
nyelvű szakirodalomban űzőké, ill. leűző csésze volt.

Az űzőkébe berakott ércet vagy fémet az e 
célra szolgáló kemencékben olvasztották meg. E 
kemencék legtöbbször hordozható, de minden eset
ben lángkemence típusú kis olvasztókemencék vol
tak . Biringuccio és Agricola könyvében több ilyen 
kemencéről készült fam etszet található . Crawernél 
furnus docimasticus, az egykorú ném et nyelvű szak- 
irodalomban Probirofen, Kupellirofen [14] Péch 
Antal szótárában kémlőpest a  neve.

Maga az olvasztási folyam at úgy zajlo tt le, 
hogy az űzőkét agyagból készült, kúpcserép for
májú, kis ablakokkal ellá to tt tokkal boríto tták  be. 
E körül faszénnel tüzeltek és kis kézi fújtatókkal 
növelték a levegő mennyiségét. A tok fő szerepe a 
hő visszasugárzása volt.

Agricolánál a tok  neve tegula. Cramer m ár bol
tozatnak (fornix) is hívja, és megjegyzi, hogy né 
m et neve Muffel.

E ,,kémlőpestek” — a lényeget tekintve — 
végeredményben alig különböztek a fémeket keres 
kedelmi m éretekben „gyártó” kemencéktől. Nem 
is különbözhettek, hiszen m indkét esetben azonos 
metallurgiai folyam atok mentek bennük végbe. 
Röviden a következőkről volt szó : A kellő hőmér
sékletre hev íte tt ezüsttartalm ú ólomfürdő felett 
fölös mennyiségű levegőt kellett elvezetni, hogy 
az ólom oxidálódjon. Az így keletkezett folyékony 
ólomoxid egyrészt könnyen reagált az esetleg jelen 
levő többi fémoxiddal, másrészt a  fürdő felületéről 
könnyen eltávolítható volt, s az ólomtól így meg
tisz títo tt ezüst a kemencében m aradéktalanul 
visszam aradt.

E zt a metallurgiai folyam atot hívják oxidáló 
olvasztásnak, régebben leűzésnek.

Mindig fennállt a  veszélye annak, hogy a kémlő 
és a leűzéses eljárást két különböző módszernek te 

kintsék, ezért m ár Biringuccio is nyom atékosan fel
h ívja a figyelmet [15] a két eljárás azonosságára.

Érdemes felfigyelni a két eljárás terminológiai 
érdekességeire is. Mint lá ttuk , a latin  cupellatio az 
edényke nevéből (cupella) származik. Cupellatio- 
nak h ív ták  a kémlő és a leűzéses eljárást is. U gyan 
ez a  helyzet a  francia és angol nyelvben is. Coupel
lation,\W. cupellation a la tt m indkét eljárást értik, 
sőt a leűz ige megfelelője franciául coupeller, angolul 
to cupel. A ném et nyelvben pontosan az ellenkező- 
jé t tapasztaljuk .A ,,K upellierung’’ (,,Kapellierung’’ ) 
kevésbé ismert, e helyett az Abtreiben használatos. 
Hasonló a helyzet a m agyar nyelvben is. Mi is csak 
a leűzést ismerjük, az edényke neve is űzőke.

Az „űzőkemence” csak annyiban különbözött 
a „kém lőpesttől” , hogy a catillus cinereus haszná 
la ta  helyett m agát a kemence m unkaterületét, fe 
nekét m élyítették ki, és ezt a mélyedést Agricola ca- 
tinusnak nevezi [16]. (A catinus medencének is for
dítható). Biringuccio is így nevezi a medencét. 0  az, 
aki készítését és használatát részletesen leírta [17]. 
E szerint az ércet a „catinusba” tették , faszénnel 
boríto tták , m ajd vízi erővel h a jto tt fújtatókkal h í 
v a tták . A kémlőpest ,,tegula” -ja helyett, i t t  a  hősu 
gárzás csökkentése céljából vassüvegekkel, agyag 
lapokkal, fadorongokkal boríto tták  be a  medencét, 
de megjegyzi, hogy Németországban olyan kemen 
céket is lá to tt, amelyeken falazott boltozat helyet
tesíte tte  a süveget. A falazott boltozat használata 
Agricola szerint Freibergben, Magyarországon és 
Lengyelországban igen elterjedt volt [18].

A kupola alakú kemenceboltozat i t t  jelentkezik 
először.

A medence felett levő boltozatnak, kupolának 
hatásos hővisszaverő képessége volt, és ezt a tu la j 
donságát használták ki a következő évszázadokban 
a lángkemencék építésekor. Ezeket a főleg ólom- és 
rézércek kohósítására használt lángkemencéket leg
inkább Angliában kedvelték. J. Fr. Gmelin az 
angliai Derbyshire ólom kohászatát ism ertetve, az 
i t t  használatos kemencéket ném etül Kupeloofen- 
nek hívja [19].

Sajnálatos, hogy a lángkemencékről író szer
zők legtöbbször megfeledkeztek arról, hogy vég 
eredményben mindig két típusú lángkemence lé
tezett.

Az egyik típus a tulajdonképpeni lángkemence 
(Flammofen) volt. Jellemzője, hogy a megfelelően 
előkészített, kohósításra szánt érc e természetes hu- 
zatú kemencében m ár nem érintkezett közvetlenül 
a tüzelőanyaggal (faszén, később kőszén), hanem 
csak a láng, illetőleg a medence felett levő átizzott 
boltozat sugárzó hője hevítette. E hővisszasugárzó 
tulajdonsága m ia tt a franciáknál a kemence neve 
fourneau à réverbère volt. (Angol neve : cupola.)

A másik ilyen, szintén a hősugárzáson alapuló 
kemencét Angliában az ólomban jelenlevő ezüst k i 
nyerésére (refining), vagy ami ezzel egyenértékű, a 
dúsólom leűzésére használták. B ár ennek a kem en 
cének kéménye is volt, az oxidáló olvasztás m iatt 
levegőt isfúvattak a kemencébe (Windofen) (1. ábra). 
A cserélhető, ham uval bélelt medence neve „ te s t” 
(vö. catinus) volt [20], de az elnevezésekről sokkal 
pontosabb kép alakítható  ki az Annales des Mines 
folyóirat egy m últ századi évfolyamában megje-
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1. ábra. Dúsólom leűzésére szolgáló, levegőfújtatóval és
kéménnyel ellátott lángkemence, az tin. Windofen

lent közlemény áttanulm ányozása u tán  [21]. E 
tanulm ány az angliai Cumberland és Derbyshire 
ólomérc bányászatát és kohászatát ism erteti, és a 
kiváló kemencerajzokon kívül a francia term inoló 
gia angol megfelelőit is közli. E  közlemény sze
rin t a medence angol neve cupel vagy test, francia 
megfelelője coupelle ; magának a rafináló kemencé
nek (refining furnace) francia neve fourneau de cou
pelle volt, tehá t a medencét (teknőt) tek in te tte  jel 
lemzőnek.

Gmelin em lítette német Kupeloofen elnevezés 
innen szárm azhat, és csak ezt a  kemencét érthe tte  
a latta. Mivel a franciák (és az angolok is) a kémlő 
és a leűzéses eljárást a  latin  példa u tán  egyformán 
coupellationnak nevezték, a  medencét is coupelle-nek 
hívták, hiszen az űzőke és a medence azonos funk 
ciót tö ltö tt be. A németeknél ez nem tö rténhete tt 
meg, m ert a Kupelle á tv e tt szó lévén, gyökértelen 
volt a  ném et nyelvben, így a kémlészetnek, a le- 
űzésnek, az űzőkemencének, a  lángkemencének és 
ez utóbbiak közös alapjának, a  medencének m ás
más nevet és ném et nevet kellett adni. A m agyar 
kohászati szaknyelv pedig szolgai módon igazodott 
a ném et terminológiához. A ’’kupoló,, elnevezés ere 
detének ku ta tása  ezért ennyire bonyolult és mindig 
két szálon futó.

Medencéje nemcsak a lángkemencéknek volt, 
hanem a szintén régóta ism ert alcnás kemencéknek 
is. A jobb hőtechnikai tulajdonságokkal rendelkező 
aknás kemencéket inkább a nehezebben kohósít- 
ható réz- és vasércek olvasztására használták.

A 16. és 17. század olvasztókemencéit Ludwig 
Beck a  vas történetével foglalkozó alapvető m űvé 
ben [22] Biringuccio alapján ism erteti. A Pirotech- 
niu 7. könyve ugyanis a  fémolvasztó eljárásokkal, 
pontosabban az öntészeti másodolvasztással fog
lalkozik. A 2. fejezetben Biringuccio a  medencében

(catino) történő olvasztást ism erteti, és látszólag 
két különböző kemencetípusról készült fam etszetet 
m u ta t be. A 2. ábra erről a m etszetről készült. Az 
ábrán ú-vel jelölt kemence teljesen azonos az 
űzőkemencével. Az a-val je lzett szokatlan formájú 
és építésű kemencére különösen fel kell figyelni. A 
ném et fordításokban egyszerűen Korb (kosár, kas) 
szóval visszaadott kemencével kapcsolatban Birin
guccio megjegyzi, hogy a „medencében” (catino) 
és a  „kasban” végzett olvasztás egy és ugyanaz a 
dolog. E két kemence medencéje révén lényegében 
azonos rendeltetésű volt, és csak abban különbözött 
egymástól, hogy a falazott „medencével” szemben 
a „kast” bárhol fel lehetett állítani. A földbe kör 
alakban bo tokat szúrtak, am iket gesztenyefa, fűzfa 
vagy diófavesszőkkel fontak be, és az így elkészült 
kast földdel tö ltö tték  meg, m ajd jól megdöngölték, 
a közepén megfelelő széles és mély üreget (meden
cét) vájtak  az olvasztandó fémnek, főleg bronznak. 
A medence fenekén csapolónyílásnak hagytak he 
lyet, amelybe a vasból készült vályút dugták be a 
megolvadt bronz lecsapolására. Biringuccio ilyen 
„kaskem encét” először Palerm óban lá to tt. Később 
igen sok helyen találkozott ezzel az olvasztóberen 
dezéssel. O lyanokat is lá to tt, amikkel vándorló sa- 
voyai és francia harangöntő mesterek egyik város 
ból a másikba já rtak , és olyanokat is, melyek már 
falazottak voltak [23].

A „kaskemence” jelentőségét L. Beck az aláb 
biakban lá tja :

a) világosan m u ta tja  az átm enetet a lángke 
mence és az aknás kemence között,

b) ú jra  megjelenik a döngölt kemence (Massen
ofen),

c) m ozgatható, bárhol könnyen felállítható, és
d) könnyen a kis kupolókemencére emlékez

te t.
Biringuccio által em lített vándorló savoyai és 

francia mesterek a 18. század elején m ár vasat is 
olvasztottak. Kerekekre szerelt olvasztóberendezé
sükkel egész Franciaországot bejárták, súlyokat, 
vaskályhákat és más használati tá rgyakat ön tö t 
tek.

A „kaskemence” természetesen módosításon 
m ent keresztül. A jobb hőátadás eléréséhez a 
„kasra” két végén ny ito tt, felfelé szűkülő, csonka 
kúp alakú „ u jja t” szereltek, am it manche-nak ne 
veztek. Ez a mai aknának felel meg. A „kas” nem 
fonott volt már, helyette vasból készült fazekat

ШШ1

2. ábra. Biringuccio által ismertetett kemencék 

a — kaskemence, b — űzőkemence
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.9. ábra. „U jjas” kemence

használtak, am it homokos agyaggal béleltek és 
poche-nak hívták. Az öntés m űveletét ezért fondre 
à la poche-пак, a kemencét m agát fourneau à  
manche-nak nevezték; szokatlan form ája m ia tt né 
pies neve ,,calebasse” (lopótök) volt [24] (3. ábra).

E zt az aknás kemencét tökéletesítette aztán 
Réaumur, sőt bukta tha tóvá  te tte , így elkerülhető 
volt állandó szészedése (4. ábra).

Erről a korabeli ágyúcsőhöz hasonló kis ke 
mencéről Ludwig Beck m egállapítja, hogy közeli 
rokonságban van a kupolókemencével is, meg a 
Bessemer-körtével is, hiszen m indkét kemence
típus Réaumur öntőkemencéjének változata.

A francia szakirodalomban az ilyen típusú ak 
nás kemencéket aztán  még sokáig fourneau à 
manche-пак nevezték. íg y  pl. az Annales des Mines 
m ár em lített közleménye [21] az angliai ólomkohá
szatban alkalm azott skótkemencén (ore-hearth) 
kívül használt másik aknás olvasztókemencét 
(slag hearth) franciául szintén fourneau à manche 
néven említi.

Az Annales des Mines 1829. évi évfolyamában 
található  Anglia öntödéiről szóló közleményből [25] 
azt is m egtudjuk, hogy ön tö ttvasat kétféle kem en 
cében állíto ttak elő: aknás kemencében és láng 
kemencében.

4. ábra. Réaumur-féle buktatható aknás kemence

Nem kétséges, hogy a fourneau à manche-on a 
Wilkinson-kemencét, a mai értelem ben v e tt első ön 
tödei aknás kemencét kell érteni. Ennek az akkor 
még alig négy évtizedes m últra  visszatekintő ke 
mencének a franciák nehezen ta lá lták  meg a nevét, 
m ert az em lítetten kívül fourneau à la Wilkinson 
és coupelo néven is emlegették.

A coupelo, ami alakilag is teljesen azonos a 
m ár em lített ném et Kupelo-val, megint csak a me
dencét helyezi előtérbe. Fentiek u tán  ezen nem is 
lehet csodálkozni, hiszen Wilkinson által 1790 körül 
szabadalm aztatott, —- de jól lá thatóan egyáltalán 
nem eredeti ötletből származó -—, öntödei aknás 
kemence is végső fokon a „kaskemencére” vezet
hető vissza.

Coupelo is csak a medence neve lehetett. Való
színűleg így hívták a poche medencéjét is, — ha erre 
nincs is adatunk. Megerősíti ezt az aknás kemence 
ma is használatos két olasz neve: for no a manica, 
iW.forno a tinó (tinó vö. catino!).

A kizárólag öntödei vas újraolvasztására hasz 
nált aknás kemencét az angolok később ugyanúgy 
cupola-nak kezdték nevezni, — elég helytelenül, — 
m int a természetes huzatú lángkemencét, Íriszen ez 
utóbbiban is öntészeti vasat olvasztottak.

A hibás elnevezésnek m inősített ném et Kup
pelofen név a cupola furnace egyszerű átvétele is 
lehet, de nyelvtanilag is m agyarázható. A Kupelo- 
ofen névben szereplő két szomszédos о hang közül 
az egyik kiesett, — hiszen a ném et nyelv sem sze
reti az azonos m agánhangzókat egymás mellett, — 
és az így képződött „Kupelofen” ,,Kupel” -je, m i
vel nem volt jelentéstartalm a, adaptálódott a Kup
pel (kupola) fogalmára.

A kár így, akár úgy született a „Kuppelofen” 
elnevezés, maga a szó valóban hibás volt.

Felm erül a kérdés : A kétségtelenül helyes Ku
pelofen név helyett mégis m iért a Kupolofen te r 
jed t el?

E zt csak akkor lehetne megmagyarázni, ha a 
fentiek analógiájára a „Kupelo” -, helyett valahol 
„Kupolo”-alakot találnánk.

Érdekes módon ez az írásform ájú szó Réaumur 
hátrahagyott kézirataiból Marquis de Courtivron 
és Etienne Jean Bouchu által sajtó alá rendezett 
Descriptions des a,rts et metiers c. könyv 1764-ben ki 
ado tt ném et fordításának 3. kötetében fordul elő. 
A könyv fordítója és megjegyzésekkel ellátója a 
címlap szerint Johann Heinrich Gottlob von Justi 
volt, aki a 6— 7. lapon ta lálható  jegyzetben több 
ször említi az angoloknál használatos és a régebbi 
időkben H am burgban és A ltonában is ism ert ön 
tödei olvasztókemencét, ahogy ő írja: „Coupolo- 
Ofen”-1 [26].

E  franciás helyesírással ír t ,,coupolo” mögött 
az eddigiek ismeretében csak a „coupole” , „cou- 
pola” , ill. „coupelo” változatokat sejthetjük. Akár 
egyik, akár másik írásváltozatot fogadjuk el, egy 
biztos, a  „coupolo” csak elírás lehet. ílyen elemi 
hibát nyugodtan feltételezhetünk, ha ismerjük 
Beck közlését egyrészt az eredeti francia mű kelet 
kezési körülményeiről, m ásrészt véleményét külö 
nösen e könyv ném et fordításának szóbanforgó 3. 
kötetéről és a fordító megjegyzéseiről [27]. K ét-
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ségbe vonja, hogy a fordítás Justitól származik, 
mivel a fordítás annyira rossz, annyi az elírás, az 
értelmetlenség, azt kell hinni, hogy a fordító sem 
franciául, sem németül nem tudo tt.

A „Coupolo-Ofen” — aztán ugyanolyan 
nyelvi fejlődésen m ent keresztül, m int a „Kupelo- 
ofen” , de a m agyar nyelvbe aszó  még a folyamat 
végbemenetele előtt került be.

Érdekes, hogy az öntödei aknás kemence ma 
használatos'nevét egy hibásan ír t  szónak köszön
heti a  ném et nyelvben és — sajnos — ezen keresz 
tü l a m agyar nyelvben is.

Ezek u tán  érthető  a kupolókemence néverede 
tével kapcsolatos több m int évszázados tanácsta 
lanság és bizonytalanság.

Tanulságos lenne még megvizsgálni azt a kér 
dést is, hogy le tt a  m últ század elején még coupelo- 
nak nevezett öntödei aknás kemencéből a francia 
nyelvben m a ism ert cubilot.

Mi csak annyit m ondhatunk, valam ilyen úton- 
módon az aknával állhat összefüggésben, m ert 
Kerpely Antal kézikönyvében a következő érdekes 
m ondatot találjuk: ,,A kupoló-kemencze teatjét vas 
burok veszi körül : belsejét bizonyos alakú tűzálló 
akna: a köbéi képezi” [28].

összefoglalás
Kupolókemence szavunk ném et közvetítéssel 

került a m agyar szókincsbe. Eredetének tisztázását 
igen megnehezítette, hogy a németek is tanácstala 
nul álltak szárm azásával szemben, és csak sejte t 
ték, hogy a lángkemencék körül kell keresni a meg
oldást. A néveredet ku ta tásá t az a felismerés moz
d íto tta  el a holtpontról, hogy a kémlészetben 
használatos próbaedények és az űzőkemencék 
medencéje nemcsak névben, de m etallurgiai sze
repükben is egyenértékűek voltak; valam int az a 
körülmény, hogy az űzőkemencéből kifejlődött 
lángkemencék medencéjük révén azonos eredetűek 
voltak az öntészetben ism ert aknás kemencével. 
A „kupoló” név a medencére vezethető vissza, 
ami nyelvészetileg is megerősíthető, egy sajnálatos 
szóelírás ellenére is.
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Петэ, A i.: В ы б о р  эк о н о м и ч ес к о го  м ет о д а  ф о р 
м ов к и , п р и н и м а я  во в н и м а н и е м е х а н и за ц и ю  
ф о р м о в к и  ..................................................................... С 2 4 1

При оценке экономичности работы литейных це
хов вместо „тоннажного взгляда“ вс ё  большее 
значение получает экономичность производства, 
особенно теперь, во время реформирования эко 
номического механизма. Д ля этого требуется 
многосторонний анализ экономических проблем 
литейных цехов. С целью этого автор предлагает 
новые расчётные методы, применимы значитель 
ным успехом в литейных цехах для выбора эко 
номичного формовочного метода и для обеспече
ния необходимой зависимости между формовкой 
и характеристикой отливок.

Верешне, Ф. Э.: И с сл ед о в а н и е  о т б ел и в а н и я  н е к о 
т о р ы х  ч у г у н о в , и с п о л ь з у е м ы х  в п р о и зв о д ст в е  
п р о к а т н ы х  в а л к о в  ................................................... С 2 4 8

Исследование склонности к отбелу и усадки ав 
стралийского доменного чугуна, выплавленного 
на древесном угле и канадского ч у ш к о в о г о  чу
гуна марки „Soréi“ , при различных содержа
ниях кремния, никеля и хрома в лабораторных 
у с л о в и я х .

Карлик, Н.— Чонтош, И.: И с сл ед о в а н и е  р а ст в о р и 
м ост и  н е к о т о р ы х  ф е р р о с п л а в о в , п р и м е н я ем ы х  
д л я  п р о и зв о д ст в а  о т б е л е н н ы х  в а л к о в , с п ом ощ ь ю  
р а д и о а к т и в н ы х  и зо т о п о в  ...................................... С 25В

Определено время, необходимое для растворения 
и равномерного распределения некоторых фер
росплавов в пламенной печи. Д ля выравнивания 
концентрации наиболее часто применяемых фер-

I N Н

Pető, М Die Auswahl von w irtschaftlichen 
Form verfahren m it besonderer R ücksicht auf die 
M echanisierung des F o rm e n s .............................S 241

B e i  d e r  A u s w e r tu n g  d er  w ir t s c h a f t l ic h e r  P r o d u c 
t io n  d e r  G ie s se r e ie n  t r i t t  a n  S te lle  d er  „ T o n n e n -  
B e t r a c h t u n g “ —  m it  b e so n d e r e r  R ü c k s ic h t  a u f  d ie  
R e fo r m  d e s  W ir ts c h a f t s m e c h a n is m u s e s  —  d ie  
w ir t s c h a f t l ic h e  P r o d u k t io n  im  V o r sc h e in . A ll  d ie s  
e r fo r d e r t  e in e  w e itg e h e n d e  A n a ly s e ,  e in e  P r ü fu n g  
d e r  w ir t s c h a f t l ic h e n  P r o b le m e  d e r  G ie sse r e ie n .
U m  d ie s  z u  e r r e ic h e n  g ib t  d e r  V e r fa sse r , z w e c k s  
e r fo lg r e ic h e r  A u s w a h l  d e s  F o r m  V er fa h re n s n e u 
a r t ig e  R e c h e n m e t h o d e n  b e k a n n t  d ie  e in  g u te s  
Ü b e r e in s t im m e n  z w is c h e n  d a s  F o r m e n  u n d  d er  
G u s s c h a r a k te r is t ik e n  s ic h e r n , w e lc h e  m a n  in  d e n  
G ie sse r e ie n  m it  g u te m  E r fo lg  a n w e n d e n  k a n n .

F rau Vörös, Faragó, E .: U ntersuchung der Weiss
erstarrungseigenschaften von Spezialroheisen zur 
Herstellung von W alzw erk w alzen ....................  S 248

E s  w ü r d e n  P r ü fu n g e n  u n te r  la b o r a to r iu m s  V e r 
h ä ltn is s e  d u r c h g e fü h r t  u m  d ie  N e ig u n g  z u r  W e is s 
e r s ta r r u n g  u n d  d e r  S c h w in d u n g  v o n  a u s tr a lis c h e n  
h o lz k o h le n  R o h e is e n  u n d  d e s  c a n a d is c h e n  S o re l-  
R o h - E is e n s  m it  v e r s c h ie d e n e n  S il ic iu m - , N ic k e l 
u n d  C h r o m g e h a lt  f e s t z u s te l le n .

Ж  А H И E

росплавов в жидкой ванне — при обычной тем
пературе и при обыкновенном перемешивании — 
требуется максимально 40 м и н у т .

Учитывая необходимое время можно определять 
оптимальное время литья, то есть §ремя, когда 
легирующ ая способность наименьшая, а ванна 
является гомогенной. Ликвация фосфора в отбе
ленной, а такж е и в серой частях отливки выяв
ляется исследованием с помощью метода автора 
диографии. Вблиз верхней цапфы (соответствен
но положению в процессе литья) уменьшается 
глубина отдела и увеличивается распределение 
фосфидной эвтектики по радиусу в направлении 
к центру.

Кальман, И.: О пы ты  о б е с п ы л е н и я  и н ст р у м ен т о в , 
р а б о т а ю щ и х  с п о м о щ ь ю  с ж а т о г о  в о з д у х а  и п р и 
м ен я е м ы е д л я  оч и ст к и  о т л и в о к  .........................С 2 5 8
Зубило типа „K “ , выработанное в исследова
тельском институте силикоза при Министерстве 
Металлургии и Машиностроения имеет канал 
для воздуха и вентилляционные отверстия. Зу 
било типа „M “ имеет обыкновенный стержень и 
предохранён только против повороты и выпаде
ния. Всё это закрывается корпусом небольшой 
насосной головы, пригодной для устройства на 
пневматический молоток. В обеих инструментах 
применяется отсос с большой скоростью. С точки 
зрения техники гидродинамики, прочности и 
технологии наиболее пригодные инструменты 
были выработаны на основе опытов лаборатор 
ных и полузаводских исследований. Д ля отсоса 
с большой скоростью была создана четырёхсту
пенчатая система вентилляторов. Эффектив
ность обеспыления показана приборами в тече
ние 200 часов работы.

A L T

Frau dr. Karlik, N .— Csontos, I.: U ntersuchung der 
Lösbarkeit einiger zur H erstellung von H artguss 
walzen benötigten Ferrolegierungen in F lam m o 
fen m ittels radioaktiven Isotopen ....................  S 285
E s  w u r d e  d e r  Z e itb e d a r f  b e tr e f f s  d e r  L ö s b a r k e it  
u n d  d e s  a u s g e l ic h e s  e in ig e r  F e r r o le g ie r u n g e n  im  
F la m m o f e n  b e s t im m t .  D e r  K o n z e n t r a t io n s a u s 
g le ic h ,  d e r  a m  m e is t e n  v e r w e n d e te n  F e r r o le g ie 
r u n g e n  in  d er  S c h m e lz e  e r fo r d e r t  —- n e b s t  ü b l ic h 
er  T e m p e r a tu r  u n d  R ü h r u n g  —  m a x n m a l 40  
M in u te n .
M it  d er  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e s  Z e itb e d a r fe s  is t  
d er  o p t im a le  Z e itp u n k t  fü r  d a s  G ie s se n , w e n n  
d ie  L e g ie r u n g s fä h ig k e it  d ie  G e r in g s te  u n d  d ie  
S c h m e lz e  z u v e r lä s s l ic h  h o m o g e n  is t .  M it t e ls  a u to 
r a d io g r a p h is c h e n  P r ü fu n g e n  k a n n  m a n  d ie  P h o s 
p h o r a n r e ic h e r u n g  in  d e r  H ä r te s c h ic h t  u n d  im  
K e r n te i l  v e r fo lg e n . I n  d e r  N ä h e  d e s , d e r  j e w e i 
l ig e n  G ie s s la g e  e n ts p r e c h e n d e n , o b e r e n  W a lz e n 
z a p fe n  v e r m in d e r t  s ic h  d ie  r e in e  H ä r te s c h ic h t t ie f e  
u n d  h ie r  v e r b r e i t e t  s ic h  a u c h  in  r a d ia le r  R ic h 
t u n g  d a s  P h o s p h id e u te k t ik u m .

Kálmán, I.: Entstaubungsversuche der Pressluft 
werkzeuge der Gussputzerei ............................. S 258
D e r  P r e s s lu f t m e is s e i  T y p  „ K “ d e r  K G M  F o r 
s c h u n g s a b te i lu n g  fü r  S il ik o s e  i s t  m it  e in e m  L u f t 
k a n a l u n d  A b s a u g e -Ö ffn u n g e n  v e r s e h e n . B e i  d e m



T y p  „ M “  i s t  d e r  ü b lic h e  M e s isse lsc h a f t g eb lieb e n , 
e r  w u rd e  b lo ss  g eg e n  V e rd re h u n g  u n d  A u s fa ll  ge- 
r ic h e r t .  D ie s e r  w u rd e  m i t  e in e m  k le in e n  u n d  le ic h 
t e n  A b s a u g e h a u b e  u m h ü ll t ,  d e r  s ic h  a u f  d e m  
L u f th a m m e r  o h n e  S c h w ie r ig k e it  m o n tie r e n  lä s s t .  
B e id e  T y p e n  w u rd e n  m i t  e in e r  A b s a u g u n g  g ro sse r  
G e sc h w in d ig k e it v e rs e h e n . D ie  d e n  S trö m u n g s 
te c h n is c h e n - ,  d e r  F e s tig k e its -  u n d  te c h n o lo g isc h e n

B e d in g u n g e n e n  ts p re c h e n d ^ n  A u s fü h ru n g e n  m i t 
te ls  L a b o ra to r iu m -  u n d  H a lb b e tr ie b s v e r s u c h e n  
e n tw ic k e lt .  Z u r  B e s tä t ig u n g  d e r  S y s te m e  u n d  z u m  
E r r e ic h e n  g ro sse r  W in d g e s c h w in d ig k e i te n  w u rd e  
e in e  v ie rs tu f ig e  V e n ti la to r -F a m il ie  e n tw o rfe n . D ie  
W irk s a m k e it  d e r  E n ts t a u b u n g  w u rd e  w ä h re n d  im  
n a h e  200 s tü n d ig e n  B e tr ie b  m i t te l s  I n s t r u m e n ta l -  
M e ssu n g en  b ew ie sen .

C O N T E N T S

Pető, M .: Choice of economic m oulding method 
by considering particularly  the m echanization of 
m oulding ............................................... ..............P 241
B y  e v a lu a t in g  -the  ec o n o m ic a l w o rk  o f  fo u n d rie s  
in s te a d  o f  th e  “ c o n te m p la t io n  o f  to n s ”  —  w ith  a  
p e c u lia r  v ie w  o n  th e  re fo rm  o f  th e  e c o n o m ic a l 
m e c h a n is m  —  th e  ec o n o m ic  p ro d u c t io n  co m es 
in to  p ro m in e n c e . A ll th is  r e q u ir e s  a  v e r s a ti le  a n a 
ly s is  a n d  c o n s id e ra t io n  o f  th e  fo u n d r ie s  p ro b le m s .
T h e  a u th o r ,  in  o rd e r  to  re a liz e  th e s e  a u n s  g iv e s  
n e w  c a lc u la t io n  m e th o d s  fo r  a s s u r in g  th e  h a r 
m o n y  b e tw e e n  th e  m o u ld in g  m e th o d  a n d  th e  c a s t 
in g  c h a ra c te r is t ic s  w h ic h  c a n  b e  u ti l iz e d  w ith  good  
r e s u l t s  in  th e  fo u n d rie s .

Mrs. Vörös, Faragó E.: Testing chilling properties 
of different special pig irons used for m aking rolls 
for steelworks rolling m i l l s ................................ P  248
T e s t in g  u n d e r  la b o r a to r y  c irc u m s ta n c e s  th e  l ia b i 
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Mrs. dr. Karlik, N .— Csontos, I.:  Exam ination of the 
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isotopes ...............................................................  P  253
W e  d e te rm in e d  th e  n e c e s s a ry  t im e  fo r  th e  d isso 
lu t io n  a n d  e q u a l iz a t io n  o f  so m e  fe r ro a llo y s  in  
r e v e rb e ra to ry  fu rn a c e . T h e  c o n c e n tra t io n a l  e q u a 
l iz a t io n  o f  th e  m o s t  u se d  fe r ro a llo y s  in  th e  b a th

—  a t  th e  c u s t im a ry  te m p e r a tu r e  a n d  s t i r r in g  —- 
r e q u ir e s  a t  m o s t  40  m in u te s .  B y  c o n s id e r in g  th e  
n e c e s s a ry  tim e , th e  o p t im a l  p o u r in g  m o m e n t ,  —  
w h e n  th e  a llo y in g  c a p a c i ty  is  th e  s l ig h te s t  a n d  
th e  b a t h  is  r e l ia b ly  h o m o g e n , c a n  b e  d e te rm in e d .
B y  a u to ra d io g ra p h ic  t e s t  o n e  c a n  c o n s id e r  th e  en- 
r ic h e m e n t  o f  p h o s p h o ru s  in  th e  c h ille d  a n d  co re  
p a r t s .  I n  a c c o rd a n c e  w i th  th e  c a s t in g  p o s it io n , in  
th e  v ic in i ty  o f  th e  u p p e r  jo u rn a l ,  th e  c le a r  ch ill 
d e p th  d ec re a se s , a n d  o n  th is  s p o t  th e  r a d ia l  e x 
p a n s io n  o f  th e  p h o s p h id e e u te k t ik u m  in c re a se s .

Kálmán, I.: Dust cleaning experim ents of pneum a 
tic tools belonging to the cleaning-shop for
c a s tin g s ......................................................... , . . .  P 258
T h e  p n e u m a t ic  ch ise l t y p  “ K ”  o f  th e  K G M  S ili 
cosis  R e s e a rc h  D e p a r tm e n t  is  w ith  a n  a i r  tu b e  
a n d  s u c k in g  o p e n in g s  p ro v id e d .  O n  th e  ty p e  “ M ” 
re m a in e d  th e  t r a d i t io n a l  c h ise l-s te m , w h ic h  is 
o n ly  se c u re d  a g a in s t  t u r n in g  a w a y  a n d  fa ll in g  o u t .
I t  is  co v e re d  b y  a  s m a ll a n d  l ig h t  w e ig h t s u c k in g  
h e a d  w h ic h  m a y  b e  e a s ily  m o u n te d - o n  th e  p n e u -  
m a t ic a l  h a m m e rs . O n  b o th  ty p e  h ig h  v e lo c ity  
s u c k  w as  u se d . T h e  s tr e a m lin e ,  th e  s t r e n g th ,  th e  
te c h n o lo g ic a l e tc .  d e m a n d s  w e re  w i th  th e  b e s t  
s a t is fy in g  s o lu t io n s  c a r r ie d  o u t  w ith  th e  h e lp  o f  
la b o r a to r y  a n d  p i lo t  p l a n t  e x p e r im e n ts .  F o r  
o p e ra t in g  th e  h ig h -v e lo c i ty  s y s te m s  a  fa m ily  o f  
fo u r - s ta g e  v e n t i la to r s  w a s  e la b o ra te d .  T h e  e ffica - 
c io n sn ess  o f  th e  d u s tc le a n in g  w a s  d e m o n s tr a te d  
b y  a  n e a r ly  2 0 0  h o u r s  la s t in g  o p e r a t io n  w ith  i n 
s t r u m e n ta l  m e a s u re m e n t .
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A  gazd aságos fo rm á zá si m ó d  k iv á la sztá sa , 
k ü lö n ö s  t e k in te t te l  a form ázá s g ép esítésére*

P E T Ő  M Á R T O N  
oki. közgazdász

DK 621.744.5.02-65.011.4

Az elm últ évekig az öntödék gazdasági m un 
kájának értékelésében döntően a „tonna” szemlé
let érvényesült. Különösen a mellékprofilba ta r 
tozó öntödékben, de még az önállóakban is a te r 
melés gazdaságossága nemegyszer háttérbe szo
rult. A gazdasági irányítási rendszer fogyatékos
ságain és hibáin túlm enően az öntödék problém áját 
növelte az is, hogy a  legutóbbi időkig az öntödék 
irányításában legtöbbször nem az öntödék sajátos 
ságainak megfelelő, hanem gépipari szemlélet érvé 
nyesült.

E sajátosságok közé tartozik  többek között, 
hogy az öntödékben a műszaki fejlesztés nem g y árt 
mány-, hanem technológiai fejlesztést jelent, am it 
viszont csak komplex módon, általában nagy beru 
házással lehet megoldani. Jellemző, hogy míg az 
öntödékben 10 m Ft termelési érték előállításához 
kb. 20—22 m F t beruházás szükséges, addig a gép 
gyártásban kb. 16—18 m Ft.

Az öntödék sajátossága ezenkívül a  megren 
delőkkel, a  piaccal való kapcsolat is. Az öntvények 
túlnyomó része ugyanis nem kereskedelmi áru, 
és az Öntvényt legtöbb esetben csak az adott 
megrendelő használhatja fel. Mindez viszont je 
lentős hatással van az öntödék gazdálkodására, 
m ert az öntvényigény alakulása nagymértékben 
meghatározza az alkalmazandó technológiát, a be 
rendezések műszaki szintjét és ezek gazdaságos 
üzemét. Az öntödék egyik legnagyobb problém ája 
ma is éppen a berendezések, az alkalm azott tech 
nológia és az öntvényigények közötti összhang 
biztosítása. A gazdasági irányítási rendszer reform 
ja u tán  ez még inkább előtérbe kerül és rem élhető 
leg ennek sikeres megoldása jelentős hatással lesz 
az öntödék gazdaságos működésére.

A berendezések és az öntvényigények közötti 
összhang biztosítása nemcsak a mindennapi te r 
melőmunkában, hanem a  fejlesztési koncepciók 
kialakításában, a gazdasági döntéseknél még in 
kább előtérbe kerül.

A gazdasági döntések megalapozásához te r 
mészetesen az öntödékben is megfelelő információs

* Az Ö ntödei Szakosztály 1967. m árcius lö-i ülésén 
elhangzo tt előadás.

rendszer és közgazdasági elemzés szükséges, mely 
biztosítja a  legkedvezőbb feltételek kiválasztását.

Az elm ondottak figyelembevételével az öntö 
dék kisgépesítési és rekonstrukciós programjával 
kapcsolatban kidolgoztuk a gazdaságos formázási 
mód kiválasztásának számítási módszerét. A for
mázás ugyanis az öntvénygyártás legfontosabb 
alapm űvelete, amely az öntöde term előkapacitását 
is nagyrészt meghatározza. Az öntvénygyártás fej
lődését tekintve a  legnagyobb és legszélesebb m ű 
szaki haladás is éppen a formakészítésben követ
kezett be. A formakészítés kapacitása term észete 
sen feltételezi a többi gyártási folyam at megfelelő 
műszaki szintjét (olvasztás, homokellátás, mag 
készítés, tisztítás stb.). Az egyéb öntödei techno 
lógiák fejlesztése azonban általában csak követte 
a formázási kapacitás növekedése m iatti szükség 
letet és nem volt indítéka a formázás színvonala 
m egváltoztatásának.

Az öntödék műszaki fejlődésében tehát a for 
mázásnak, m int elsődleges gyártási folyam atnak, 
meghatározó szerepe van az egyéb öntödei tech 
nológiákra is.

Az elm ondottakon kívül a formázás jelentő 
ségére m u ta t az öntvényterm elés költségeinek vizs
gálata is. Az adatok szerint 1 tonna szürkevas- 
öntvény önköltségének 30—35%-a a formázással 
kapcsolatos és a  közvetlen bérköltségek közel 
60% -a, az üzemi általános költségeknek pedig 
több m int a  fele a  formakészítésnél merül fel.

A beruházási és fejlesztési döntéseket, tehá t 
a formázási mód kiválasztását az öntödékben is 
minden esetben a  gazdaságosságnak kell megha
tároznia. A formázás gazdaságossági vizsgálatához 
m indenekelőtt annak részletes elemzése szükséges.

A formázás jellemzői két tényezőre bonthatók : 
I. az öntvény és a

II. formázás jellemzőjére.
A formázás gazdaságosságát e két tényező opti

mális összhangja határozza meg. Vizsgáljuk meg 
teh á t ezeket részletesen!

I. A gyártandó öntvény jellemzői :
1. az öntvény mérete,
2. bonyolultsága,
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3. átlagsúlya és
4. sorozatnagysága.

* Ezek a jellemzők határozzák meg a formázás 
technológiáját; nemcsak azt, hogy kézi vagy gépi 
formázás a  gazdaságosabb-e, hanem  a gépi for 
mázáson belül meghatározzák azt a formázógép 
típust is, amellyel a gyártás a  leggazdaságosabb.

II . Minden formázógépnek ugyanis van m ű 
szaki-gazdasági jellemzője, amelynek csak az op ti 
mális kihasználása biztosíthatja  a formázás, a for
mázógép gazdaságosságát.

Ezek a jellemzők :
1. a formázógép asztalmérete,
2. a  gépteljesítm ény m utatói,
3. a  gépet kiszolgáló létszám és a
4. kapcsolódó műveletek gépesítésének foka.
(Vizsgálatunkban a továbbiakban minden eset

ben abból indulunk ki, hogy a formázáson kívüli, 
úgynevezett kapcsolódó műveletek gépesítettségi 
és műszaki színvonala a formázás műszaki szín 
vonalával összhangban van-e, ennek maximális 
kihasználását nem akadályozza-e.)

Az elm ondottakból is következik, hogy min
den formázó g épnek, minden formázás gépesítési szint
nek optimális öntvényjellemzője van és fordítva, min
den öntvényjellemzőnek megvan a maga optimális 
gépesítési, formázási szintje. Például az autom ata 
formázás megfelelő sorozatnagyságot és öntvény 
m éretet tételez fel, viszont a bonyolult, nagy 
átlagsúlyú, kis darabszám ú öntvény gyártása már 
más formázási technológiát kíván meg.

Keresnünk kell tehá t olyan vizsgálati mód 
szert, amely a különböző formázási módok össze
hasonlítását és így az eredményes formázási mód 
kiválasztását lehetővé teszi.

Az öntvény és formázás ism ertetett jellem 
zőinek optimális összhangját, tehá t a formázás 
gazdaságosságát az első megközelítésben a term e 
lékenység m utatói fejezik ki.

Általánosságban az a formázási mód term elé 
kenyebb, amely az adott öntvényt kevesebb élő- 
és holtm unka ráfordítással állítja elő. (A holt 
m unka ráfordítás és a gazdaságosság vizsgálata a 
költségelemzés körébe tartozik.)

A termelékenységet általánosan Q-val jelöl
jük, ami nem más, m int a term elt mennyiség (T) 
és az élőmunka ráfordítása (I ) kg/percben vagy

tonna/órában kifejezett hányadosa:

A további elemzés érdekében azonban ezt az 
általános m uta tó t részleteiben is meg kell vizsgálni.

A term elt mennyiség több tényezőből tevődik 
össze és a  következőképpen is kifejezhető:

T = m • á
S
m

ahol m — az egy formaszekrénybe készített önt 
vények száma,

á =  az ado tt öntvény átlagsúlya,
S =  a  gyártandó öntvény sorozatnagysága

tehát — =  a szükséges formaszekrénvszámnak felel

meg (Szu).

U gyanakkor az egy szekrényben készített ön t 
vény számának és az ado tt öntvény átlagsúlyának 
szorzata (m-á) nem más, m int a formaszekrény 
kihozatal, am it Szt-val jelölünk.

A termelékenység másik tényezőjét, az élő
m unka ráfordítást {I) következőképpen fejezhet
jük ki:

ahol i —egy szekrény formázási ideje,
L = formázok száma.
A formázás term elékenységét a behelyettesíté 

sek u tán  a következő képlettel fejezhetjük ki :

' —

q _ T  m m Szk’Szu
Q = 7  =  .  _  8  ~  i - L - 8 z „ ' г -L -— m

A fentiekből következik, hogy a formázás vagy egy 
ado tt formázógép termelékenysége egyenesen a rá 
nyos a szekrénykihozatallal és a szekrényszámmal, 
és ford íto ttan  arányos az egy szekrény formázási 
idejével, valam int a résztvevő m unkások számával 
és a szükséges szekrényszámmal. A termelés meny- 
nyisége (T ), m int lá ttuk , teh á t a  szekrény kihozatal
tól (Szk), valam int az elkészített szekrényszámtól 
(Szsz) függ. A szekrény kihozatal (Szk =  m • á) viszont 
két tényező :

a) az egy szekrényben készített öntvények 
számának, valam int b ) az öntvények átlagsúlyá 
nak a  függvénye.

A szekrény kihozatal természetesen akkor emel
kedik, ha a két tényező közül legalább az egyik nő, 
a másik változatlan,

A dott gép és ado tt formaszekrényben gyár 
to tt  öntvények száma és az öntvény-átlagsúly vál
tozásának ha tásá t a szekrénykihozatalra az 1. ábra 
szemléltetően m utatja .

Az ábrából is kitűnik, hogy az ado tt formázó
gép szekrénykihozatala optim álisan 100— 120 kg 
között van, mely 2, illetve 5 db öntvény készítését 
jelenti. Általános tendenciaként elfogadható : min
den formázógépen a szekrénykihozatal az egyszerre 
készített öntvények számának növekedésével egy ideig 
nő, majd utána csökken. Minden formázógépnek 
megvan tehát a maga optimális szekrénykihozatal

A szekrénykihozatal alakulása az egy szekrényben gyártod

1. ábra. Adott gépen és formaszekrényben gyártott öntvé
nyek száma és az öntvény-átlagsúly változásának hatása a 

szekrényki hozatalra
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mezője, amiből az is következik, hogy ezen optim á 
lis szekrénykihozatalon kívüli területen más for
mázógép használata előnyös. így  például egy 
15 kg-os átlagsúlyú öntvényt az ad o tt formázó 
gépen m ár nem gazdaságos gyártani, és ennek gyár 
tása  egy olyan kisebb kapacitású formázógép igény- 
bevételét indokolja, amelyen a 15 kg-os átlagsúlyú 
öntvény a formázógép optimális szekrénykihozata- 
lát biztosítja.

Am int az előzőekben lá ttuk , a formázógép ter
melése a  szekrénykihozatalon kívül a szükséges 
szekrényszámmal (Sz8Z) is egyenes arányban van. 
A szükséges szekrényszámot pedig

a) az ad o tt öntvény sorozatnagysága (S) és
b) az egy szekrényben készített öntvények 

száma határozza meg:

A formázás gépesítésére a  sorozatnagyság 
döntő hatással van, amelynek oka a  mennyiségi és 
minőségi előnyökön kívül az előkészületi és befeje 
zési időveszteség csökkentésében m utatkozik. Min
den öntvény előállításához ugyanis bizonyos előké
születi és befejezési idő (mintaszerelés, m intalap 
csere stb.) szükséges. Az előkészületi és befejezési 
időt azonban minden esetben a sorozatnagysággal 
összefüggésben kell vizsgálni, m ert a sorozatnagyság 
növekedésével az előkészületi és befejezési idő aránya 
az összes technológiai időhöz viszonyítva csökken.

E zt a következőképpen fejezhetjük ki :

j  Ik

v~ i-Sz„ + Ik
■ 1 0 0 ,

ahol Iv=veszteségidő tényező, %,
Tk = előkészületi és befejezési idő, 
i=egy  szekrény formázási ciklusideje.

Nézzünk egy gyakorlati példát, hogy négy 
különféle típusú és minőségű formázógéppáron 
különböző sorozatnagyságú féktuskó gyártása ese
tén  a  veszteségidő tényezője hogyan alakul.

Az alapadatokat az 1. táblázat tartalm azza.
(A term elendő mennyiség a sorozatnagyságnak 

megfelelő darabszám és az átlagsúly [27 kg/db] 
szorzata.)

Sorozatnagyság, (S ) db \&вга-г1

2. ábra. A  veszteségidó tényező ( I v) alakulása különböző 
ajta formázó gépeken változó sorozatnagyságú féktuskó  

gyártása esetén

1. táblázat

Vcszteségidők kiilönböző formázógépeken féktuskó 
gyártásakor

M e g n e v e z é s
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f o r m á z ó g é p p á r

1. E lő k é s z ü le t i  é s  b e 
f e j e z é s i  id ő  (Ik) p e r c 10 15 55 80

2. E g y  d b  f é k tu s k ó  
fo r m á z á s i  id e je  (г) p e r c 3 ,4 2 ,2 10 1 0 ,9

Ezek alapján a különböző sorozatnagyságok 
hoz kiszám ítható minden gépre a veszteségidő té 
nyezője, így például 10 db-os sorozatnagyságnál 
az Sz. 234 formázógép veszteségidő tényezője:

Iv =
80

10,9-10 + 80
■ 100 =  42,3%.

A veszteségidő tényező (If) alakulását külön 
böző fajtaform ázógépeken változó sorozat nagyságú 
féktuskó gyártása esetén a 2. ábra m utatja .

Az ábrából is látható , hogy a sorozatnagyság 
növekedésével a veszteségidő tényezője állandóan 
csökken. Ez természetes is, m ert az előkészületi és 
befejezési időveszteség aránya az összes technológiai 
időhöz viszonyítva a sorozatnagyság, azaz az összes 
technológiai idő növekedésével csökken. Az előkészü
leti és befejezési idő nagysága, valam int a szekrény 
formázási ciklusideje között is szoros összefüggés 
van, azaz minden formázógépnek megvan a sajátos 
időveszteségi tényezője.

A függvény, am int az ábrából is kitűnik, a 

fo rd íto tt arányosság függvénye =  — j és a  görbe

hiperbola. A függvény értelemzéséből is követke 
zik, hogy minél nagyobb a c szám, esetünkben 
ez előkészületi és befejezési idő (Ik), annál távolabb 
vannak a hiperbola csúcsai a  középponttól.

A sorozatnagyságnak teh á t többek között 
éppen a  veszteségidő tényező m iatt van jelentősége, 
nem szólva most a  termelékenységi és minőségi 
kihatásokról. Az elm ondottakból viszont az is 
következik, hogy a  veszteségidő tényezője egyenes 
arányban van az előkészületi és befejezési idő- 
veszteség nagyságával és fordítva arányos a  soro 
zatnagysággal és az egy szekrény formázásának 
ciklusidejével. Gazdaságos sorozatnagyságról tehát 
nem általában, hanem  csak egy ado tt formázógép 
és csak egy ad o tt gyártm ány esetében lehet be 
szélni. Ugyanis am int a  veszteségidő képletből 
következik, bármilyen számú (sorozatnagyságú) önt
vény formá$Ása gazdaságos lehet akkor, ha az elő
készületi és befejezési idő, illetve a formázás ciklus
ideje között megfelelő az arány. A gazdaságos soro 
zatnagyság te h á t mindig az ado tt formázógéptől 
(ciklusidő) és az ad o tt öntvény jellemzőitől függ. 
A veszteségidő tényező ad o tt sorozatú öntvény 
esetében — am int a  példánkban is lá ttu k  — az 
egyik formázógépen lehet 37%, a  másikon 59,5% 
és csak bizonyos sorozatnagyságnál közelítik meg 
egymást.
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A fejlődés egyik ú tja  a  kis sorozatú öntvények 
esetében — ado tt form ázógéppel az előkészületi 
és befejezési idő (It), azaz a  ve szteségi tényező 
(ív) csökkentése, ami elvonatkoztatva a sorozat- 
nagyság növelésének is felfogható. Ennek különö 
sen az N D K -ban széleskörűen alkalm azott m ódja 
a  koordináta- és a  mágneses m intalapok haszná 
lata, amelyekkel a m intalapcser ere ford íto tt idő 
jelentősen csökkenthető.

A sorozatnagyság és az időveszteség tényező 
hatását az eredményes formázási mód kiválasztá 
sára a  koordináta-m intalap használatával kapcso 
latos példán m u ta tjuk  be.

Kézi formázással gyárto tták  a 4,5 kg/db átlag 
súlyú FSM-2-8 m intaszám ú (kar) öntvényt. Egy 
szekrényben 3 öntvényt készítettek és a gyártást 
koordináta-m intalap használatával egy Zimmer- 
mann-géppára helyezték át.

A két formázási mód jellemző adatai a 2. táb
lázatban láthatók.

2 . táblázat

K aröntvény íorm ázásm odjainak összehasonlítása

M e g n e v e z é s

1. E lő k é s z ü le t i  é s  b e f e j e 
z é s i id ő  (I k ) ................

2 . E g y  s z e k r é n y  fo r m á 
z á s i  id e je  (i ) ......... ..

3 . D o lg o z ó k  s z á m a  s e g é d 
m u n k á s o k k a l  e g y ü t t
(L)............................

4 . S z e k r é n y k ih o z a ta l  (Szí-)
5. E g y  s z e k r é n y  p r o d u k 

t í v  m u n k a id e je  (2 .3 )  (l)

M é r té k -
e g y s é g

K é z i
fo r m á 

z á s

G é p i
fo r m á 

z á s
(k o o r d i 

n á ta -  
m in  ta -  

la p )

p e r c 11 34

p e r c 20 (

к 1,2 2 ,2
k g /s z e k r é m 13 ,5 13 ,6

p e r c 2 4 ,0 15 ,4

Az adatokból m egállapítható, hogy egy szek 
rény elkészítésének produktív ideje a kéziformá
zással 24, koordináta-m intalap használatával pe 
dig 15,4 perc. Tehát az első pillanatban a koordi
náta-m intalap használata látszik előnyösebbnek. 
Azonban az előkészületi és befejezési idő a kézi 
formázásnál 11 perc, viszont az utóbbinál 34 perc, 
amiből 30 perc a lapra szerelés ideje, amelyet egy 
fő végez. Az adatok alapján egy szekrény gyártása 
esetén kiszám íthatjuk az h- időveszteségi tényezőt. 
Eszerint (kézi =  1, gépi = 2 ):

11

2 0 -1  +  11
■100=35,5%,

Ivo. —
34

7-1 +  34
•100=83,0% .

L átható , hogy egy szekrény (3 db öntvény) 
gyártása — az időveszteségi tényezőt figyelembe 
véve — kézi formázással előnyösebb, m int a koor
dináta-m intalap használatával.

Milyen sorozatnagysággal előnyös viszont a 
koordináta-m intalap használata?

Erre vonatkozóan vagy az a  megoldás, hogy 
a) az időveszteségi tényezőt csökkentjük.

b) vagy pedig az előkészületi és befejezési idő 
változatlanul hagyásával a  sorozatnagyságot nö 
veljük.

ad. a) Az időveszteségi tényező csökkentése 
azt jelenti, hogy ki kell szám ítanunk, hogy egy 
adott sorozatnagysággal a  koordináta-m intalap hasz 
nálata  milyen előkészületi és befejezési idő esetén felel 
meg a kézi formázásnak.

E zt az ismert képlet á talakításával fejezzük ki :

ijil -z2
1 0 0 -/,,

behelyettesítve az adatokat:
35,5-7

Ik2 — "100-35 ,5
3,9 perc.

Az ado tt sorozatnagyságú (3 db) öntvénynek a 
Zimmermann-formázógépen koordináta-m intalap 
pal való gyártása teh á t csak abban az esetben volna 
előnyös, ha az előkészületi és befejezési idő csak 
3,9 percet venne igénybe.

ad. b) A koordináta-m intalap használatakor 
az előkészületi és befejezési idő azonban általában 
adott, éppen ezért ez jelentősen nem befolyásol
ható (koordináta-m intalapra szerelés, gépre helye
zés, illetve annak levétele, m inták m egtisztítása 
stb.). A számításokkal teh á t főleg azt kell megha
tározni, hogy mekkora az a szekrényszám, azaz 
sorozatnagyság, amellyel a koordináta-mintalap hasz
nálata legalább azt a gazdaságosságot éri el, mint a 
kézi formázás.

E z t a  következő képlet alapján szám íthat 
juk ki:

Tételezzük fel, hogy a ké t időveszteségi té 
nyezőnek egyenlőnek kell lennie, tehát:

I v l  — IvZi
a z a z

ix •Szezl + I1(X
____Jjn____
L ' é>Z,Z2 +  Ijr2

Az egyenlet átalakítása:

Sz, I k  2 ‘*1 "SZsz  1

*2 ‘Iki
és az adatok behelyettesítése u tán  megkapjuk a 
szükséges szekrényszámot :

Sz,sz2~
34-20-1
~ 7 ~ lï~

680
qsí 9 szekrénv.

Ahhoz tehát, hogy az időveszteségi tényező a 
koordináta-m intalap használata esetén ugyanaz 
legyen, m int kézi formázáskor, a formázógéppel, 
azaz a koordináta-m intalappal nem egy, hanem 
legalább 9 szekrényt, 27 db-ot kell legyártani.

Az időveszteségi tényező vizsgálata a koor
d ináta-m intalap és a  kézi formázás esetén azonban 
nem ad képet és összehasonlítást a két formázási 
mód hatékonyságáról. E rre a  termelékenységi 
m uta tó t alkalmazzuk.

Vizsgáljuk meg teh á t a  két formázási mód te r 
melékenységét az ism ert képlet alapján :

_ Т г_  13,5 
7 X 2 0 - 1,2

П -  T»_ 13>5
72 7-2,2

=  0,56 kg/perc, 

=  0,87 kg/perc.
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A termelékenység teh á t gépi formázással 
0,87 kg/perc, azaz 55,4%-kal nagyobb, m int kézi 
formázással.

Ez a termelékenységi m utató  azonban nem 
veszi figyelembe az előkészületi és befejezési idővesz
teséget és csak a tiszta termelő idővel számol. Minden 
formázásnak sajátos előkészületi és befejezési idő- 
vesztesége van. Ennek figyelmen kívül hagyása ese
tén  az ad o tt öntvényterm elés élőmunka ráford ítá 
sát nem fejeznénk ki reálisan. A termelékenységi 
m uta tó t ezzel korrigálni kell, azaz a  technológiai 
időt növelni kell az előkészületi és befejezési idő- 
veszteséggel.

A korrigált termelékenységi m utató  teh á t :

T
V I+ h > L -

A korrigált termelékenységi m utató  egy szek 
rény legyártása esetén a két formázási m ódnál:

13 5
°  24- i- ï ÎU Ï “  0,363 tg /perc

e » =  7 .2 ,2  +  30 +  (4-2,2) = ° '25 Ь«Л>вГС

(A 34 perc előkészületi és befejezési időből 
30 percet tesz ki a koordináta-m intalap szerelése 
egy fő által, ezért nem szorozzuk a formázok pro 
duktív  létszám ával 2,2 fővel.)

A m int az adatokból látható , egy form aszek 
rény elkészítése esetén az egy perc élőmunka ráfor 
d ításra ju tó  termelés a koordináta-m intalap hasz 
nálatával kedvezőtlenebb, m int a  kézi formázással.

A kézi formázáskor azonban az előkészületi 
és befejezési idő (Ik) minden szekrény elkészítése ese
tén újból felmerül (döngölőlap elhelyezése, m inták 
elrendezése), a koordináta-m intalap használatával 
gépformázáskor azonban csak egyszer. Ez alapján 
a  korrigált termelékenységi m utató  kézi form á 
záskor :

I 1+(SzPzl-IJcl‘L1)
és gépformázáskor:

Qk 2~~\
T,

I<1+ /;-2ог+ (Ikt‘IJï)
ahol: az / j 2sz =  a koordináta-m intalap szerelési 
ideje.

A Qki azonban a szekrényszám változásával 
nem változik, am it bizonyít a  következő:

0 .  g’i
Al I 1+Sztzl - / л  •L1 

______ Szízl‘Szkl______ _ Szie 1
ő 'Z s z i  • * i \  - f  • I y. j  • L I  • i i  - b  I j.I •

Mindez azt jelenti, hogy a kézi formázás kor
rigált termelékenysége bármilyen sorozatnagyságú 
gyártás esetén nem más, mint az egy szekrény készí
tésekor (előkészületi és befejezési idővel növelt) összes 
élőmunka ráfordításra jutó szekrény kihozatal.

A kézi formázáskor teh á t a  és a  Qk\ közötti 
eltérés csak az egy szekrény formázásakor jelent 
kező előkészületi és befejezési idő okozza.

Ezek után, ha a négyféle term elékenységet áb 
rázoljuk (3. ábra), akkor m egállapíthatjuk, hogy a

Q \  a  Q k i  kézi formázás termelékenysége, valam int a  
gépi formázás (koordináta-m intalap) Qkt term e 
lékenysége a sorozatnagyság növekedésével állandó 
szám. E z t teh á t az y~ 0  •*+& képlettel fejezhetjük 
ki, ahol a b állandó szám (tehát y=b  állandó függ 
vény) . A Qkz korrigált gépi formázás term elékenysé 
ge viszont egy hiperbola alakú görbe, amely a  Q2 ér 
tékéta  végtelenben érinti (y = c/x függvény).

3. ábra. Négyféle termelékenység ábrázolása

Az, elm ondottakból és a 3. ábrából is látható , 
hogy a koordináta-mintalap, azaz a gépi formázás a 
Qki és a Qkz vonal metszési pontja felett (Qá) gazda
ságos, ez alatt viszont nem.

A koordináta-m intalap használatával teh á t 
milyen sorozatot kell legyártani, azaz hány szek
rényt, hogy a korrigált termelékenység m inim um a 
elérje a  kézi formázásét?

Ennek megoldásához meg kell keresni a  Qk\ 
egyenes és a Qk 2  görbe m etszéspontját (Qá).

Azaz Qki = Qk2

Tk T2
~ b  $% 8zl * I k k ' L i  1 2  +  I k i i z á  I p i ’

ebből:
rri __ ^l(-?2 +  A-2SZ +  Ik2'L2)

ez viszont nem más, m int:

^ 12 =  Ф м ( ^ 2  +  -^*2«г +  -7*2 ’L f f ,  

behelyettesítve :

T2 = 0,363(15,4 +  30 +  4-2,2) =  19,7 kg.

Tehát a  koordináta-m intalappal való term e 
lésnek meg kell egyeznie a kézi formázás term elé 
kenységével és az ugyanolyan termelés m ellett a  
gépi formázásra fordítandó idő és veszteségidők 
összegének szorzatával.

Összefoglalva m egállapítható, hogy az ad o tt 
veszteségidő tényezőkkel a korrigált term elékeny 
ség a  koordináta-m intalap használata esetén csak 
19,7 kg (1,45 szekrény) gyártásával lesz egyenlő a 
kézi formázás korrigált termelékenységével.
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3. táblázat
10 000 db féktuskó gyártásának  eredményessége a különböző form ázógépeken

M e g n e v e z é s M é r té k -
e g y s é g

Z im m e r 
m a n n

F  — 2 0
«

U R .  1 ,5 S z . 2 3 4

- f o r r n á z ó  g  é p

k g 2 7 0  0 0 0 2 7 0  0 0 0 2 7 0  0 0 0 2 7 0  0 0 0
d b 2 4 6 11
k g /d b 27 27 27 27
p e r c 3 ,4 2 ,2 1 2 ,0 2 4 ,0
fő 2 4 5 5
p e r c 10 15 55 80
k g 54 108 162 2 9 7

5 0 0 0 2 5 0 0 1 6 6 7 9 0 9
p e r c 6 ,8 8 ,8 60 120
p e r c 3 ,4 2 ,2 10 10 ,9
p e r c 3 4  0 0 0 2 2  0 0 0 10 0  0 2 0 109 0 8 0

p e r c 20 60 2 7 5 4 0 0
0//0 0 ,0 3 0 ,0 7 0 ,0 6 0 ,1 0
k g /p e r c 7 ,9 4 1 1 2 ,2 7 2 .  2 ,7 0 0 2 ,4 7 7
k g /p e r c 7 ,9 3 9 1 2 ,2 6 4 2 ,0 9 8 2 ,4 7 5

1. T e r m e lé s  ( T ) ..............................................................
2 . E g y  s z e k r é n y b e n  k é s z í t e t t  ö n t v .  s z á m a  (то)
3 . A t la g s ú ly  (á) ............................................................
4 .  E g y  s z e k r é n y  fo r m á z á s i  id e je  (i ) .......................
5 . K is z o lg á ló s z e m é ly z e t  lé t s z á m a  (L) ...............
6 . E lő k é s z ü le t i  id ő  (Ijc) ....................................... ..
7 . S z e k r é n y k ih o z a ta l  (Szk) ( 2 - 3 )  ...........................
8 . S z ü k s é g e s  s z e k r é n y s z á m  (SzSz) (1 : 7 ) ..............
9 . E g y  s z e k r é n y  p r o d u k t ív  id e je  (i ■ L) ( 4 . 5 )  . . .

1 0 . E g y  d b  f é k tu s k ó  p r o d u k t ív  id e je  ( 9 : 2 )  . . . .
1 1 . Ö s s z e s  s z ü k s . é lő m u n k a  r á fo r d ítá s  (I ) ( 8 - 9 )
1 2 . E lő k é s z ü le t i  id ő  m ia t t i  é lő m u n k a  v e s z t .

( I k - L )  ( f t . f i )  .................................................................................
1 3 . V e s z te s é g i  t é n y e z ő  (I v) .........................................
1 4 . T e r m e lé k e n y s é g  (Q) ( 1 : 1 1 )  ..............................
1 5 . K o r r ig á l t  t e r m e lé k e n y s é g  ( Qk ) ...........................

Természetesen ugyanígy kiszám íthatjuk a  Qb 
ponthoz tartozó term elést, vagyis a koordináta 
m intalap használatának korrigált termelékenységi 
vonala és a  kézi formázás termelékenységi egyenese 
m etszéspontjának értékét is. Tehát

ebből :
T 2 =  Q 1( I 2 +  I k Z  ‘ L 2)-

Behelyettesítve :

Тг=0,56(7-2,2 +  30 +  4-2,2) =  30,4 kg.

A koordináta-mintalap használatának gazdasá
gossági problémáit és vizsgálatának módszerét rész
letesen ismertettük azért is, mert az elemzési módszer 
nemcsak a kézi formázás és a koordináta-mintalap 
(gépiformázás), hanem mindenféle formázási mód — 
tehát kézi, gépi formázás és a különféle formázógépek 
összehasonlítására is alkalmas.

A számítások alapján vizsgáljuk meg 10 000 
db féktuskó különböző formázógépen történő 
gyártásának gazdaságosságát. Az adatokat a  3. 
táblázat tartalm azza.

mázási módra. Az alapvető termelékenységi m utató  
alapján minden formázási módnál megvizsgáljuk 
az időveszteségi tényezők alakulását

m ajd elemezzük az előkészületi és befejezési idő 
(Ik) csökkentésének lehetőségét:

r I v l  
k 100—2* '

Mindezek alapján jelentős termelékenységi, 
illetve műszaki — gazdasági ta rta lék  feltárása 
válik lehetővé.

A termelékenységi és az időveszteségi tényező 
elemzése lehetővé teszi a korrigált termelékenységi 
m utatók  összehasonlítását a  két formázási m ód 
nál (Qki, illetve Qk2  viszonyítása), és ezzel a  form á 
zási módok eredményességéről megfelelő m utató  
szám ot kaphatunk.

Az elmondott vizsgálatok lehetővé teszik a meg
felelő gazdaságos formázási mód kiválasztását, rá-

Az adatokból kitűnik, hogy 10 000 db fék 
tuskó gyártása a  Fórom at 20 formázógéppáron a 
legeredményesebb, mivel ciklusideje kicsi, szek- 
rénykihozatala viszonylag nagy, ugyanakkor a 
Q k  és a Q  m utatói a legjobbak. így  például az 
Sz. 234-es formázógéppel összehasonlítva igaz az, 
hogy az Sz. 234-es formázógép szekrénykihozatala 
ugyan m ajdnem háromszorosa a Fórom at 20-énak, 
de az egy formaszekrény form ázásának ciklusideje 
több m int tízszerese és egy m unkással több a k i 
szolgálószemélyzete.

A 4. táblázat a  korrigált termelékenység alaku 
lását tartalm azza a  különböző formázógépeken vál
tozó sorozatnagyságú féktuskó esetén.

A formázási módok összehasonlítását teh á t a 
következő módszerrel végezhetjük:

K ét formázás termelékenységének összehason
lítása alapján (a Q1 és Q2 viszonyításával) vonhat 
juk le az első következtetést a  gazdaságosabb for

4. táblázat

A korrigált term elékenység (Qk) alakulása féktuskó 
gyártásakor különböző sorozatnagyságok esetén, kg/perc

S o r o z a t-
n a g y s á g ,

d b

Z im m e r 
m a n n

F — 2 0 U R  1,5 S z . 2 3 4

f o r r n á z ó  g  é  p

5 5 ,0 0 0 5 ,1 9 2 1 ,2 8 6 1 ,0 0 4
10 6 ,1 3 6 7 ,2 9 7 1 ,7 4 2 1 ,4 2 9
50 7 ,5 0 0 1 0 ,8 0 0 2 ,4 3 2 2 ,1 6 0

100 7 ,7 1 4 1 1 ,4 8 9 2 ,5 5 9 2 ,3 0 8
2 0 0 7 ,8 2 6 1 1 ,8 6 8 2 ,6 2 8 2 ,3 8 9
5 0 0 7 ,8 9 5 1 2 ,1 0 8 2 ,6 7 1 2 ,4 4 1

1 0 0 0 7 ,9 1 8 1 2 ,1 9 0 2 ,6 8 5 2 ,4 5 9
2 0 0 0 7 ,9 3 0 1 2 ,2 3 1 2 ,6 9 3 2 ,4 6 8
5 0 0 0 7 ,9 3 7 1 2 ,2 5 6 2 ,6 9 7 2 ,4 7 3

10 0 0 0 7 ,9 3 9 1 2 ,2 6 4 2 ,6 9 8 2 ,4 7 5
15 0 0 0 7 ,9 4 0 1 2 ,2 6 7 2 ,6 9 9 2 ,4 7 6
2 0  0 0 0 7 ,9 4 0 1 2 ,2 6 9 2 ,6 9 9 2 ,4 7 6
5 0  0 0 0 7 ,9 4 0 1 2 ,2 7 1 2 ,6 9 9 2 ,4 7 7

Q = 7 ,9 4 1 2 1 2 ,2 7 2 7 2 ,7 0 0 2 ,4 7 7 2
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mutatnak a termelési (szekrénykihozatal, öntvények 
száma, átlagsúly stb.) és a termelékenységi (veszteség 
idő, sorozatnagyság stb.) tartalékokra. Ezek feltá
rására a számítások megfelelő alapul szolgálnak.

Ezek alapján választ kaphatunk arra  is, hogy 
az ado tt berendezésre (formázógép, görgősor, 
konvejor stb.) milyen gyártm ány és milyen sorozat- 
nagyság az optimális, valam int számszerűen k i 
szám íthatók a leggazdaságosabb feltételek. íg y  az 
öntvény és a  formázás jellemzői között olyan össz
hangot lehet biztosítani, amely lehetővé teszi a 
legeredményesebb és leggazdaságosabb formázási 
mód kiválasztását és ezzel együtt az öntödékben a 
különböző kapcsolódó műveletek és technológiák 
összehangolását.

Az öntödék beruházásakor a különböző rekonst
rukcióknál és a kisgépesítési programoknál minden 
esetben a formázást, a formázógépek minőségét, csak 
együtt lehet vizsgálni a rendelkezésre álló és a fejlődés 
figyelembevételével várható gyártmány összetétellel. A 
táv la ti fejlesztési tervekben is biztosítani kell a 
formázás és az öntvényjellemzők között az optimális 
összhangot. Ennek elm ulasztása jelentős vesztesé 
geket okozhat, ami nemegyszer a formázó g épek ki
használatlanságában vagy éppen ebből következően

bizonyos formázási mód kapacitáshiányában, to
vábbá a meglevő berendezések gazdaságtalan üzemé
ben nyilvánulhat meg.

összefoglalás
Az öntödék gazdaságos m unkájának értékelé 

sekor a „tonnaszem lélet” helyett — különös tek in 
te tte l a gazdasági mechanizmus reform jára — a 
termelés gazdaságossága kerül előtérbe. Mindez 
megköveteli az öntödék gazdasági problémáinak 
sokoldalú elemzését, vizsgálatát.

A szerző ezeknek a  céloknak a  megvalósítása 
érdekében az eredményes formázási mód kiválasz 
tására, a formázás és az öntvényjellemzők közötti 
összhang biztosítására közöl újszerű számítási 
módszereket, amelyek az öntödékben jelentős ered 
ménnyel hasznosíthatók.

IR O D A L O M
[1] Tokár István— Kovács Lajos:  F o rm á z ó g é p e k  g y o r 

s a n  c s e ré lh e tő  fe lsz e rsz á m o z á sa . K é z ir a t ,  1965. G T I.
[2] Herbert Rosenberger: U b e r w ir ts c h a f tl ic h e  E in z e l- , 

K le in -  u n d  M it te ls e r ie n fe r t ig u n g  in  G iesse re ien . G ies- 
s e re ite c h n ik ,  12 /1963 .

[3] Belikov— Vorobjev: M e to d ii p o v ü s e n ije  p ro iz v o d ite l-  
n o s z t i  fo rm o v o c s n iih  m a s in  i a v to m a to v  v  m e lk o - 
s z e r i jn o m  p ro iz v o d s z tv e .  L i te jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 
1966. 2. sz .

K ü lfö ld i h ír e k

A z N S Z K  fé m ö n tö d é in e k  te rm e lé s e  t - b a n :

1965. 1966

F é m h a v i I . 1 I I .  1 I I I .  i IV . 1967. ja n .
Ö sszesen , é v iá t la g

n e g y e d , h a v i  á t la g a

A l u m i n i u m ..................... 1 6 5 7 8
M a g n é z iu m  ..................  3 6 7 3
R é z  ..................................  7 499
Ó lo m  ................................  538
C i n k ..................................  4  632
Ó n  ..................................... 2 1

M e ta ll, 21. (1967 .) 4. sz . 398. p .

15 235 14 706 13 363
3 349 3 443 2  628
6  963 6  397 5 8 6 6

505 503 533
4 259 3 960 3 947

2 1 2 1 2 2

13 152 169 339 14 427
2 737 36 472 2  180
5 742 74 905 5 435

592 6  401 609
3 954 48 360 3 335

24 266 19

A z o la sz  ö n tö d é k  a lu m ín iu m  fe lh a s z n á lá s a :

1966
t

1965
t

1966:65
0/
/0

A lu m ín iu m ö n tö d é k b e n 98 000 75 000 +  30,9
V a s ö n t ö d é k b e n ................ 6  2 0 0 5 000 +  24,2
P o r  és eg y é b  a la k b a n  . . 1 800 1 500 +  2 0 , 0

Ö sszesen  . . . 106 000 81 500 + 3 0 ,2

M e ta ll ,  21. (1967) 6 . sz . 645. p .
*

A  n y o m á s o s  ö n tv é n y te rm e lé s  to v á b b  nő .
A  n y o m á so s  ö n tv é n y  te rm e lé s  az  ö s s z fé m ö n tv é n y  

te rm e lé s n e k  196 5 -b en  3 9 % -a , 1 9 6 6 -b an  p e d ig  m á r  
4 3 % -a . A z a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s  2 % -k a l  n ő t t  és 
e lé r te  a  3 2 % -o t.  A  sá rg a ré z  n y o m á so s  ö n tv é n y te rm e lé s  
a z  o ssz . r é z ö n tv é n y  te rm e lé s é n e k  8 ,5 % , az  előző  é v i 
7 % -k a i sz em b e n . A  m a g n é z iu m  ö n tv é n y  te rm e lé s n e k

9 6 ,5 % -á t ,  a  c in k é n e k  9 8 ,5 % -á t  ö n t ik  n y o m á s o s  ö n té s 
se l a z  N S Z K -b a n . A  le g n a g y o b b  n y o m á so s  ö n tv é n y fe l-  
h a s z n á ló  a  já rm ű ip a r .  A z a u tó ip a r  1 9 6 6 -b an  az  a lu m í 
n iu m  n y o m á s o s  ö n tv é n y te rm e lé s n e k  5 0 % -á t ,  a  c in k  
n y o m á s o s  ö n tv é n y te rm e lé s n e k  p e d ig  5 2 % -á t  v e t t e  á t .

T o v á b b i n a g y  fe lh a s z n á ló k  a  g é p ip a r ,  e le k t r o te c h 
n ik a ,  f in o m m e c h a n ik a , o p t ik a ,  a  h á z ta r t á s i  c ik k e k e t és 
f é m ö n tv é n y  c ik k e k e t  g y á r tó  ip a r .

N y o m á s o s  ö n tv é n y  e lő á ll ítá s  e rő se n  az  a u to m a t iz á 
lá s  fe lé  h a la d .  A z ú ja b b  k u ta tá s o k  ú j n y o m á so s  ö n té -  
s z e ti  ö tv ö z e te k  k id o lg o z á s á ra  i r á n y u ln a k .  A  fe lü le tk e z e 
lé s re  is ú j  e l já r á s o k a t  d o lg o z u n k  k i, h o g y  k ü lső le g  is  k i 
f o g á s ta la n  ö n tv é n y t  k a p jo n  a  fe lh a szn á ló .

M e ta ll,  21. (1967 .) 6 . sz . 648. p .

*
A  S o c ié té  G é n é ra le  B e lg iq u e  m e g v e t t  e g y  U S A  

s z a b a d a lm a t  a lu m ín iu m p o r  e lő á ll í tá s á ra .  A  b e lg a  cég  
ú g y  te rv e z i ,  h o g y  az  E W G  o rsz á g o k  ré sz é re  s z á ll í t ja ,  
m a jd  az  a lu m ín iu m p o r t .  A z é rd e k lő d é s , i l le tv e  p ia c  fe l 
k u t a t á s á r a  k u ta tó  k ö z p o n to t  á l l í t o t t  fel. A z ríj e l já rá s  
k ís é r le te i t  e g y  e r re  a  c é lra  l é t e s í t e t t  ú j ü z e m b e n  v ég z ik ,

M e ta ll ,  21. (1967 .) 6 . sz. 673. p . E . Gy.
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H e n g e r m ű v i h en g erg y á rtá sh o z  h a sz n á lt  k ü lö n le g e s  
n y ersv a sa k  k é rg esed és i tu la jd o n sá g a in a k  v izsgálata

V Ö H Ö S N É  F A R A G Ó  E L Z A  
V asipari K u ta tó  In téz e t

DK 669.162.275.8

A hengerművi hengerek sikeres gyártásának 
alapfeltétele az előírt keménység és kéregmélység 
betartása. A kéregkeménységet a  karbon- és szi
lícium tartalom , a mélységet főképpen a szilícium 
tartalom  és a lehűlési körülm ények helyes m egvá 
lasztásával szabályozzák. Az elérendő cél gyak 
ran megkívánja egyéb ötvözök (Cr, Ni, Mo stb.) 
használatát is.

A hengergyártáshoz mindig igen jóminőségű, 
különleges nyersvasakat használtak, hogy az elő
í r t  követelm ényeket kielégítsék és a gyártás biz 
tonságát növeljék. Hengeröntődéink az utóbbi 
években gyakran használtak ausztrál és kanadai 
nyersvasakat is.

A W Cl jelű ausztrál faszenes nyersvasat jó 
minőségű ércből, hulladék hozzáadása nélkül, kis 
m éretű olvasztóban, faszéntüzeléssel, hideg szeles 
befúvással állítják elő. A nyersvasat a kis foszfor-, 
kén- és nyom elem tartalom  jellemzi [1].

A kanadai Soréi nyersvasat a Quebeckben bá 
nyászott nagy vasoxidtartalm ú titánércből ál
lítják  elő [2]. Az ércet ívkemencében karbon tar 
talm ú anyag hozzáadásával, nagy hőmérsékleten 
m egolvasztják és az érc vasoxidtartalm át redukál
ják. A nyersvasat különleges üstbe három-négy 
óránként lecsapolják, kalcium karbiddal kéntelení
tik , m ajd a folyékony vasat felkarbonizálják. Szük 
ség szerint szilíciumot és m angánt adnak hozzá, 
m ajd öntőgépen leöntik.

A nyersvasak kérgesítő hatása

Kísérleteinkhez az 1. táblázatban m egadott 
összetételű kanadai és ausztrál nyersvasat használ
tuk . Egyéb elemet (As, Sb, Ag) még nyomokban 
sem tarta lm aztak . Laboratórium i vizsgálataink 
első részében 40% nyersvasból álló adagból ol
vaszto tt öntöttvas kérgesedési tulajdonságait vizs
gáltuk 0,1— 1,0% szilícium tartalom  között. A kar 
bontartalom  3,4—3,8%, a  m angántartalom  0,5%, 
a  foszfortartalom  0,4—0,5% volt.

Vizsgálataink második részében a króm  (0,5 
és 1%) és a nikkel (0,5; 1,0; 1,5%) hatását m u ta t 
tu k  ki kb. 0,5% szilícium tartalom  mellett.

A kérgesedési hajlamon kívül a zsugorodási 
tulajdonságokat is vizsgáltuk.

A kísérleti olvasztásokat Tammann-kemen- 
cében, 8 kg befogadóképességű zománcozott gra- 
fittégelyben végeztük. A tégely kis méretei m iatt 
a  betétanyagot előzőleg 100 kg-os grafitrudas, 
ellenállásfűtésű kemencében homogenizáltuk, és eb 
ből adagolható darabokat öntöttünk. A homogeni
zált hengertöredék és felhasznált acélhulladék ösz- 
szetétele az 1. táb lázatban  látható .

A betéthez a  szilícium- és foszfortartalom beál
lítására 75%-os FeSi-ot és 20%-os F eP -t adagol
tunk. Az előírt n ikkeltartalm at granulált fémnik 
kel, a k róm tartalm at 70%-os FeCr (Cr =  70,58; C =  
0,1%) adagolásával b iztosítottuk. A csapolási hő
m érséklet á ltalában 1380— 1420°C volt.

A kanadai nyersvas felhasználásával olvasz 
to t t  ön tö ttvas karbontartalm a 2,90—3,14% között, 
szilícium tartalm a 0,22%— 1,11% között kb. 0,1 
százalékos lépcsőben változott. M angántartalm a 
0,3%, foszfortartalm a 0,424-—0,496%, kén tar 
ta lm a 0,061% -nál kisebb volt.

Az ausztrál nyersvasból olvasztott próbák 
szilícium tartalm a 0,45%-—0,95% között 0,1%-on- 
ként növekedett. K arbontarta lm a 3,43—3,62%, 
a m angántartalom  0,5%, a kéntartalom  0,089%- 
nál kisebb, foszfortartalm a 0,4%. A hengertöre 
dékből eredően 0,12—0,16% króm  és 0,17—0,20% 
nikkel is volt az öntöttvasban. M indkét nyersvas 
nitrogéntartalm a (0,002%) a króm tartalom  növelé 
sével 0,003—0,006%-ig nő tt, ami a FeCr nagyobb 
nitrogéntartalm ával volt összefüggésben.

A lineáris zsugorodás méréséhez 30 mm á t 
mérőjű, 350 mm hosszú rudakat öntöttünk. Lehű 
lési görbéiket P t-P tR h  termoelemmel vettük  fel. 
Lehűlési görbéik hasonlóak voltak a  növekvő szi
lícium tartalm ú öntöttvaspróbákéihoz. Ezek sze
r in t a szilícium tartalom  növelésével az eutektoidos 
átalakulás egyre nagyobb hőmérsékleten megy 
végbe, az átalakulás idő tartam a ugyancsak nő. A 
különböző króm- és nikkeltartalm ú próbák lehűlési 
görbéi azt m utatják , hogy a króm a perlites á ta la 
kulás hőm érsékletét növeli és idő tartam át csök
kenti. A nikkel ellenkező hatású. Ez egyezik az 
irodalom ban ta lálható  adatokkal [3].

A két nyersvasból o lvasztott öntöttvas zsugo
rodása azonos jellegű, azonban különböző mértékű.

A b e té ta n y a g o k  ö s sz e té te le
1. tá b lá za t

B etéta n ya g
K é m i a i  ö s s z e t é t e l ,  %

C Si Mn P s Cu Ni Cr V Ti  1 Mg Mo Sn N

K anad ai ny ersv as  ....................... 4,16 0,05 — 0,030 0,007 0,06 0,06 0,02 0,02 0,02 N yom ok N yom ok N yom ok 0,002

A usztrál n y e r s v a s ........................ 4,00 0,35 0,47 0,039 0,039 - 0 ,05 0,01 0,01 0,01 N yom ok N yom ok N yo m ok 0,002

H engertöredék  ............................. 2,40 0.57 0,54 0,273 0,078 0,13 0,28 0,30 * * * * * 0,003

A célhulladék  ............................... 0 ,26 0,25 0,44 0,042 0,026 0,11 0,08 0,05 * * * * * 0,002

N em  vizsgáltuk .
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Kanadai nyersvas

b=-0JI7°Z  

d -*0.257%  

f  = 0)374 % 
g =+0,014%

b *-0,117% 

d ,  *0,245%  

f=  0.352%  

g=*0,023°í

b=-0,S42%
d-*om%
A  0,916%

щот 
f-1,011% 
9 = -

0,960% 

■0,022%  

A  0,902% 

?=-

IS.60)-)al

045%
Si

0.47%
S i

■ MOT

f’mu <мю?
Щ я'~  f= 0,559%

s=-

:-0.1627Л 
ifi- 0,417% d=*0,271% 
~g=*0,0ÛS5% f= 0,433% 

g-*0№%

b---0)227.' 
d-*0,2427.

g=*0,02897.

1Д.60МЫ

1 .  á b r a .  A z  ö n tö t t v a s  l i n e á r i s  z s u g o r o d á s a

a ) nö vekv ő szilíc ium tarta lom m al, b) változó króm - és n ikke lta rtalom
esetén

A kanadai nyersvasból olvasztott ön tö ttvasat 
kis (0,06%-os) kezdeti duzzadás, nagy (1,00%-os) 
perlitpont előtti valódi és 1,06% teljes zsugorodás 
jellemzi. Az eutektoidos átalakulást a zsugorodási 
görbén töréspont jelzi {la ábra). Az ausztrál 
nyersvasból olvasztott öntöttvas (Si =  0,45%) line 
áris zsugorodási görbéjét viszont elég nagy (0,28 
százalékos) kezdeti duzzadás, 0,381%-os valódi és 
0,661 %-os teljes perlitpont előtti zsugorodás jel
lemzi. Az eutektoidos átalakulást vízszintes sza 
kasz m u ta tja  (lb ábra). M indkét nyers vas 
szillícium tartalm ának növelésével nő a kezdeti 
duzzadás, míg a  perlitpont előtti valódi és teljes 
zsugorodás csökken. A szilícium tartalom  növelé
sével a perlitponton másodlagos duzzadás figyel
hető meg, mely az ausztrál nyersvasból olvasztott 
ön tö ttvasban kisebb szilícium tartalom nál (0,56%) 
jelentkezik, m int a  kanadai nyersvasból olvasztott 
ön tö ttvasban (0,83%).

A króm tartalom  növelésével 
a  közel azonos összetételű ön 
tö ttvas  perlitpont előtti valódi 
és teljes zsugorodása nő, kezdeti 
duzzadása csökken. A nikkeltar 
talom  növelése nagyobb kezdeti 
duzzadást, kisebb perlitpont előtti 
valódi és teljes zsugorodást okoz, 
és elősegíti a másodlagos duzza 
dás keletkezését.

A kétféle nyersvasból olvasz
to t t  öntö ttvas lineáris zsugorodási 
görbéinek jellemző ad a ta it jól 
szemlélteti a 2. ábra.

A lehűlési és a  zsugorodási 
görbék adatai összhangban van 
nak egymással.

A W ittm oser-próbán m ért 
szívódási térfogat a szilícium tar
talom  növelésével csökken, azon
ban a  kanadai nyersvasból olvasz
to t t  öntö ttvas szívódása nagyobb 
m értékű, m int az ausztrál nyers 
vasból olvasztotté (3. ábra).

A króm tartalom  növelésével 
a szívódási térfogat nő, míg a nik 
keltartalom  növelésével csökken, 

azonban i t t  is észrevehető a kanadai nyersvas 
nagyobb zsugorodási hajlam a.

A kéregöntvény minőségét egyrészt a  kéreg 
vastagsága és keménysége, m ásrészt a  grafitos 
belső mag szövete és szilárdsága határozza meg. 
A kéreg vastagságát 250X190X 55 mm m éretű, 
g ra fitta l bevont, 80-—110°C-ra előm elegített hűtő- 
m éretű kéregpróba tö retén  m értük. A p róbát az 
öntést követő hét perc elteltével vízben h ű tö ttü k  le.

A kéregmélység meghatározásához a próba- 
tuskó t függőleges felezősíkjában ke tté tö rtük , és 
a tisz ta  kéregmélységet a próba hűtőlap felőli 
szélétől m értük a próba belseje felé mindaddig, míg 
egymástól 5 mm távolságra legalább három  grafit 
foltot észleltünk.

A kéreg vastagságát befolyásoló tényezők egy 
része — a hűtővas vastagsága, hőmérséklete és az 
öntési hőmérséklet — állandó volt. Tehát a  szilí
cium, króm  és nikkel várható  ha tásá t a kéreg vas 
tagságára azonos öntési körülm ények között vizs
gá lhattuk .

N éhány próba törete  a  4. ábrán látható .
A tisz ta  kéregmélység változását a  szilícium

ta rta lom  függvényeként az 5. ábra szemlélteti. 
A kéregmélység jelentősen csökken a szilícium 
tarta lom  növelésével. Ez egyezik az irodalm i ada 
tokkal [4]. Ism eretes, hogy a grafitos kristályoso 
dást elősegítő elemek — nevezetesen a karbon, a 
szilícium, a  foszfor, a nikkel, az alum ínium  és a 
titá n  —, csökkentik a kéreg mélységét, míg a vas- 
karbidnál állandóbb karbidot alkotó elemek, így 
a  mangán, a króm  és a molibdén növelik azt. A 
vizsgálatok szerint a króm tartalom  növelésével a 
kéregmélység jelentősen nő, a  nikkeltartalom  növe 
lésével viszont csökken, így a  nikkel némileg csök
kenti a  króm hatását.
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Kanadai nyers vas Ausztrál nyers vas
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2. ábra. A  lineáris zsugorodási görbe egyes szakaszainak változása 
a )  nö ve kv ő szilíc ium tarta lom m al, b )  vá ltozó  króm - és n ik ke lta rta lom tó l függően
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3. ábra. A  Wittmoser-próbával mért szívódási térfogat változása
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a)
4. ábra. A  kanadai nyersvas felhasználásával olvasztott néhány kéregpróba törete 

S i= 0,34 % >  tisz ta  kéregm élység : 28 m m , b )  S i= 0 ,4 2 % , t isz ta  kéregm élység : 22 m m , c) Si = 0 ,5 3 % , tisz ta  kéregm élység: 14 m m .
d )  Si = 0 ,8 4 % , t isz ta  kéregm élység : 5 mm

Az öntöttvas szövetét a lineáris zsugorodás 
méréséhez ön tö tt 30 mm átm érőjű rúdból, a végé
tő l 20 mm távolságban levágott tárcsán vizsgáltuk.

M indkét nyersvasból olvasztott öntöttvas 
szövete fehér — ledeburitos, a  szilícium tartalom  
növelésével fokozatosan felessé, m ajd 0,84% szi
lícium tartalom m al szürkévé válik. A szövet ekkor 
grafit, perlit és foszfid, a grafit A3 és kevés Ad-A3.

A kanadai nyersvasból olvasztott, króm- és

nikkeltartalm ú próbák szövete perlit és ledeburit. 
Az ausztrál nyersvasból olvasztott 0,72% króm 
ta rta lm ú  öntö ttvas szövete 0,62% n ikkeltarta 
lommal ledeburit, míg 1,08 és 1,53% n ikkeltarta 
lommal a  szövet feles, perliten és ledeburiton kívül 
grafitszigetek is ta lá lhatók  benne. A nagyobb króm 
ta rta lm ú  (1,43%) próbák szövete azonban a nik- 
keltartalom  növelésének ellenére is perlit és lede 
burit.
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5. ábra. A  tiszta kéregmélység változása

A vizsgálatokat az eddigi eredm ények figye
lembevételével célszerű lenne további üzemi kísér 
letekkel is kiegészíteni.

ö s s z e fo g la lá s

Ausztrál faszenes és kanadai Soréi nyersvas 
kérgesedési hajlam ának és zsugorodásának vizsgá 
la ta  laboratórium i körülm ények között, külön 
böző szilícium-, nikkel- és króm tartalom m al.
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S za b v á n y o sítá si h íre k
A z a lá b b i  o rsz á g o s  ö n té s z e t i  t á r g y ú  s z a b v á n y o k  

h a t á l y u k a t  v e s z te t té k  :
M SZ 5443— 52 R  A z ö n tv é n y s z e rk e s z té s  irá n y e lv e i  
M SZ 5770— 52 Ö n tö d e i m a g s z á r í tá s  
M S Z  5781— 52 R  A  te m p e rö n tv é n y s z e rk e s z té s  i r á n y 

e lv e i
M SZ 5782— 52 R  A z a c é lö n tv é n y s z e rk e s z té s  ir á n y e lv e i
M SZ 17743— 53 Ö n tv é n y t is z t í tá s
M SZ 19738— 56 R  H ő k e z e lt  k ö n n y ű fé m ö n tv é n y e k

F e lh ív ju k  o lv a s ó in k  f ig y e lm é t a  k ö z e lm ú l tb a n  m e g 
je le n t  a lá b b i  fo n to s a b b  k ü lfö ld i  s z a b v á n y o k ra .  A  s z a b 
v á n y o k  a  M a g y a r  S z a b v á n y ü g y i H iv a t a lb a n  a z  é r d e k 
lő d ő k  re n d e lk e z é s é re  á l ln a k .

A ngol:  B S  4 0 8 0 : 1966 A c é lö n tv é n y e k  ro n cso lá s -  
m e n te s  v iz s g á la t i  m ó d sz e re i .

Csehszlovák: C SN  42 1330 (1966) Ö n tv é n y e k  r é z 
ö tv ö z e te k b ő l .  Á lta lá n o s  m ű s z a k i  f e l té te le k .

Francia:  N F  32— 201 (1966) Ö tv ö z e tle n  g ö m b 
g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k

Nyugatném et : D I N  1694 (1966) A u s te n i te s  ö n t ö t t 
v a s .  D IN  17655 E  Ö n tö t t  ré z , és ö n t ö t t  ré z -k ró m  ö tv ö 
z e t .  Ö n tv é n y e k  ( te rv e z e t) .

Svéd: M N C  705 (1966) S z ü rk e v a s ö n tv é n y e k .  Á t 
t e k in té s .

K G S T  szabvány egyeztetés
A  K G S T  S z a b v á n y ü g y i Á lla n d ó  B iz o t ts á g  s z a k é r tő i  

1967. jú n iu s  20— 29 k ö z ö t t  L ip c sé b e n  e g y e z te t té k  a  
„ H ő á lló  a c é lö n tv é n y e k .  A n y a g m in ő s é g e k  és m ű s z a k i 
k ö v e te lm é n y e k ’ ’ s z a b v á n y a já n lá s t .

A z a já n lá s  h é t  a n y a g m in ő s é g e t t a r t a lm a z ,  m e ly e k  
k ö z ü l e g y  ö tv ö z e tle n , a  tö b b i  p e d ig  k ró m m a l,  m a n g á n 
n a l ,  m o lib d é n n e l,  v a n á d iu m m a l  v a g y  v o lf ra m m a l ö t 
v ö z ö t t .

A z a j á n lá s t  a  K G S T  ta g á l la m o k  le g k é ső b b  1970 
v ég é ig  s z á n d é k o z n a k  n e m z e ti  s z a b v á n y a ik b a  á tv e n n i .

K . E .

F e lh ív ju k  o lv a s ó in k  f ig y e lm é t a  M a g y a r  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 l tb a n  jó v á h a g y o t t  a lá b b i  
ö n té s z e t i  t á r g y ú  s z a b v á n y o k ra  és h o z z á s z ó lá s ra  k ib o 
c s á to t t  s z a b v á n y te rv e z e te k re .

Új szabvány:
M SZ 8278— 67 Ilőálló vasöntvények. A nyagm inőségekés 

m űszaki előírások
A  s z a b v á n y  K G S T  a já n lá s  a la p já n  k é s z ü lt ,  é s  h é t  
ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s m in ő s é g  e lő írá s a it  ta r ta lm a z z a ,  
m e ly e k  k ö z ü l n é g y  C r-m a l, e g y -e g y  S i-ve l, A l +  C r-, 
ill. À1 + S i-v e l ö tv ö z ö t t .  A z ö n tv é n y e k  a lk a lm a z á s i  
h ő m é rs é k le te  800°C -ig  te r je d .
Ú j szabványtervezetek:

M SZ 2596 T  (az  M SZ 2596— 51 h e ly e t t )  Ferroszilícium  
A  K G S T  a já n lá s  a la p já n  k é s z ü lt  te rv e z e t  n é g y  
a n y a g m in ő s é g e t ta r t a lm a z ,  90, 75, 44 és 1 6%  á t l a 
g o s  s z il íc iu m ta r ta lo m m a l. A  7 5 %  S i - ta r ta lm ú  m i 
n ő sé g n e k  eg y  n a g y o b b  k é n ta r ta lm ú  v á l to z a ta  is 
v a n .  A  m e g e n g e d e t t  k é n ta r ta lo m  á l ta l á b a n  c s ö k 
k e n t  a  je len leg i s z a b v á n y o s  é r té k e k h e z  k é p e s t ,  és 
a z  A l- ta r ta lo m  is k o r lá to z v a  v a n .

M SZ 2611 T  (A z M SZ 2611— 57 h e ly e t t )  Ferro íitán
A  K G S T  a já n lá s  a la p já n  k é s z ü l t  te rv e z e t  a  rég i 
s z a b v á n y  h á ro m  m in ő s é g é v e l s z e m b e n  n é g y e t  t a r 
ta lm a z .  A  m in im á lis  t i t á n ta r t a lo m :  40 , 35, 25, ill. 
2 0 % .

M SZ 8277 T  Gömbgrafitos vasöntvények. Anyagm inősé 
gek és m űszaki előírások
Á  te rv e z e t  K G S T  s z a b v á n y a já n lá s  a l a p já n  k é s z ü lt . 
A  je len leg i v á la s z té k  lé n y e g e se n  k ib ő v ü l; a  s z a k í tó 
s z ilá rd s á g o n  és  n y ú lá s o n  k ív ü l  f o ly á s h a tá r  és ü t ő 
m u n k a  v iz s g á la t  s z e r in t  is  t ö r t é n h e t  s z á ll í tá s .  A 
n y ú lá s é r té k e k e t  a  je len leg i e lő írá so k h o z  k é p e s t  fe l 
e m e lté k .

K . E .
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K éreg h en g erg y á r tá sh o z  h a sz n á lt  n é h á n y  fe r r o ö tv ö z e t o ld ó d á sá n a k  
v izsg á la ta  lá n g k e m e n c é b e n  ra d io a k tív  iz o tó p o k  seg ítség év e l

Dr. K A R L I K  N Á N D O E N É  oki. vegyészm érnök  és C S O N T O S  I S T V Á N  oki. kohóm érnök

DK 669.15— 198 : 669.13— 404

Bevezetés

A korszerű hengerlő eljárások együtt járnak a 
hengerművi hengerek nagyobb igénybevételével. 
A hengerek öntöttvas alapanyagának lehetővé kell 
tenniök a gazdaságosabb m unkát, illetve a nagyobb 
termelékenységet, valam int a gyártm ány felületi 
minőségének javulását és m éretpontosságának nö 
velését. Folyam atos hengerléskor az egyes darabok 
hengerlése közötti idő csökken, em iatt a hengerek 
hőigénybevétele nő. Erősebb hűtés szükséges, ami 
viszont a repedések keletkezésének veszélyét növeli. 
A növekvő hengerlési sebesség megköveteli a m un 
kafelület és a hengercsapok kopásállóságának, il 
letve szilárdságának a növelését. A hagyományos 
összetételű ötvözetlen kéreghengerek a növekvő 
igénybevétellel szemben kevésbé ellenállóak.

A hengertartósság növelésének egyik igen fon 
tos lehetősége az alapanyag ötvözése.

A különféle ferroötvözetek olvadáspontja és 
oldódási időszükséglete változó. Ezeket leginkább 
a  következő tényezők befolyásolják:

1. a ferroötvözet ötvözőfém tartalm a,
2. a  fürdő hőmérséklete,
3. az olvasztás jellege,
4. a  fürdő mélysége,
5. az ötvözés módja.

A kísérletek célja
A diósgyőri Lenin K ohászati M űvekben az ön 

tö ttv a s  hengerek túlnyom ó részét lángkemencéből 
gyártjuk . Kísérleteink célja az volt, hogy megvizs
gáljuk néhány ferroötvözet viselkedését 20 tonnás 
lángkemencében és ezzel kapcsolatos ism ereteinket 
bővítsük.

Az olvasztó berendezés
A lángkemence elvi vázla tá t és fő m éreteit az 

1. ábrán lá thatjuk .

A kemencéhez ellenáramú, konvekciós reku- 
perátor tartozik . A tűztérhez közelebb eső első lép 
csőben 34%, a második lépcsőben 28% króm tar 
talm ú tűz rekuperátorokat használunk. Az előme
leg ített levegő hőmérséklete általában 350—450°C 
között van. A tüzelőanyag hazai földgáz vagy paku 
ra. A kemence savanyú bélésű. Az optimális kiké 
szítési hőmérséklet 1350— 1430°C, 1430°C-nál na 
gyobb túlhevítés általában nem célszerű, m ert ez 
esetben igen jelentős a karbonveszteség, ami nem 
mindig kívánatos. Kísérleteink a la tt az üzemben 
k ialakult technológiának megfelelő hőmérsékleten 
és kavarási módszerrel dolgoztunk. Azt ta rto ttu k  
különösen szem előtt, hogy a mérési eredmények 
általánosíthatók legyenek.

Jelen kísérletsorozatban a következő ötvözök 
viselkedését vizsgáltuk: króm, foszfor, m angán és 
molibdén. A kísérleteink alapján a következő kér 
déseket k ívántuk tisztázni :

a) Mennyi idő szükséges a  különféle ötvözök 
oldódásához és a fürdő koncentráció-kiegyenlítő 
déséhez?

b) H ogyan dúsul a foszfor a kéreg- és mag 
anyagban, az elméleti középvonal síkjában, vala 
m int az öntési helyzetnek megfelelően lentről fel
felé haladva a keresztm etszet mentén?

c) H atással van-e a  foszfideutektikum  a ké 
reghenger palást felső végén tapasztalható  kéreg
mélység csökkenésre?

d) H ogyan változik a  salak radioaktivitása a 
kikészítés során?

A b) pon tta l kapcsolatban megjegyezzük, 
hogy a molibdén és m angán dúsulásának tanulm á 
nyozását, — amely a metszetek készítése és auto- 
radiografiai vizsgálatok m iatt hosszabb időt igé
nyelne —, az elemek rövid felezési ideje m iatt nem 
végezhettük el.

I W M  Szilika tégla 

h ; Vízüveges homok

т о

1. ábra. A  20 tonnás lángkemence elvi vázlata
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Vizsgálatok
A vizsgálatokhoz felhasznált ötvözetek radio- 

izotópjait (n, y) reakcióval ferroötvözetek besu 
gárzásával reaktorban á llíto ttuk  elő.

Az izotópok jellemzőit az 1. táblázat ta r ta l 
m azza: A ferrokrómot, ferrofoszfort és a ferromo- 
libdént alumínium kapszulában, a  ferrom angánt 
vas kapszulában sugároztuk be. Az 1. ábrán lá t 
hatjuk , hogy a lángkemencének három  kezelőaj
ta ja  van. Az izotópokat ezeken keresztül ju tta ttu k  
a fürdőbe. Egy vizsgálathoz 3 kapszulát, ill. azonos 
izotópot használtunk. Egy-egy vizsgálatban az izo
tóp súlya és aktivitása (kapszulánként) azonos volt.

1. táblázat
Az iz o tó p o k  je lle m z ő i

I z o tó p
m e g 

je lö lé se

A  su g á rz á s  
t íp u s a

A  s u g á rz á s i  
e n e rg ia  М еУ -b a n

A  fe lezési 
idő

C r51 У 0,325 27,8  n a p
M n * ' ß У 0 ,33 2 , 8 6 2,5  ó ra

0 ,84 2 , 1 2

M o " ß У 0,45 1,23 6 6 , 0  ó ra
p 3 2 ß 0,18 0 ,78

U 14,2 n a p

A fürdő hőmérsékletét az izotóp beötvözése előtt 
•— minden esetben azonos helyen — bem ártó piro- 
m éterrel m értük. M indhárom ajtón  keresztül egy 
időben dobtuk a fürdőbe az aktív  ferroötvözeteket. 
A teljesség kedvéért megem lítjük, hogy az izotópot 
tartalm azó kapszulákat azonos ferroötvözetból ké 
szült tégelyekben helyeztük el.

A fürdőből ötpercenként próbákat vettünk, 
m indhárom ajtónál ugyanazon helyekről. M inta 
vételhez a 2. ábrán lá tha tó  kokillákat használtuk. 
A méréshez használt próbák m érete 0  13X38 mm 
volt. A vaspróbák u tán  azonnal salakpróbákat 
vettünk .

Három-négy próba u tán  ism ételten m értük  a 
fürdő hőmérsékletét. A próbák hűtése u tán  m értük 
a sugárzás intenzitását. A méréseket EKCO típusú 
számlálóval és üreges N aJ  szcintillációs kristállyal 
végeztük. A kapo tt értékeket a  m ért m inta 1 g-nyi 
mennyiségére vonatkoztattuk .

A krómeloszlás vizsgálata
A króm  erősen fehéríti a  tö re té t, s gyakran 

még az átm eneti részben is hosszú, sugaras karbi- 
dokat találunk. A karbidok a magszilárdságot erő-

2. ábra. A  mintavételhez használt kokilla

sen rontják. Megfelelő mennyiségben azonban a 
króm finom ítja a  perlite t és növeli a kopásállóságot.

A sikeres ötvözés érdekében m egbízhatóan is
m ernünk kell a  króm  oldódásához és koncentráció 
kiegyenlítődéséhez szükséges időt. Ennek ism ereté 
ben elkerülhetjük az ötvözőanyag nagym értékű le 
égését és a túlötvözést, ezenkívül homogén össze
té telű  fürdőt csapolhatunk le.

A kísérletet az előzőekben leírt módon végez
tük . A próbák sugárzásának intenzitását a  2. táblá
zat m utatja .

A Cr51 — oldódás és — eloszlás folyam atát az 
idő függvényében a 3. ábra szemlélteti.

M egállapítást nyert, hogy kb. 20 perccel az 
izotóp beadagolása u tán  az 1. és 2. ajtóknál a króm 
eloszlás m ár egyenletes volt. A 3. a jtónál — felte 
hetően a kevésbé erélyes fürdőmozgásból eredően— 
ilyenkor a króm  eloszlása még csak kezdeti állapot 
ban van. A fürdő jelzésétől szám íto tt 40 perc eltel
tével le tt megközelítően homogén. A diagramból 
látható , hogy a salak króm tartalm a jelentősen 
megnő. 40 perc u tán  a salak fajlagos króm tartalm a 
a vasfürdőnek 4—5-szöröse.

A vizsgálatot megismételtük. A króm eloszlása 
és oldódása ekkor is hasonló volt.

A mangáneloszlás vizsgálata

A ferrom angán a kéreghengergyártás egyik 
fontos ötvözőanyaga. A m angántartalom  körülbe 
lül 0,4% fölött növeli a kéregmélységet. Megbíz-

A p ró b á k  s u g á rz á s á n a k  v iz sg á la ta  f e r ro k ró m  ö tv ö z ésk o r  2. táblázat

P ró b a -
P ró b a v é te l

id e je ,
p e rc

H ő m é r 
s é k le t ,

°C

A  v a s p ró b á k
fa jla g o s  in te n z i tá s a  a j tó n k é n t ,

A  s a la k p ró b á k
fa jla g o s  in te n z i tá s a  a j tó n k é n t ,

sz ám
im p / 1 0 0 se c /g im p / 1 0 0 se c /g

1 2 1 3 1 2 1 3

1 5 1250
2 10
3 15
4 20 1300
5 25
6  30
7 35
8  40

93 0 0
3150 1 2  2 0 0 5
7350 6  430 6

6700 10 400 865
6800 9 500 1521
8000 9 700 1065
6750 7 350 3510
6900 5 410 4230

56 . 29 24
5 360 36 500 3
3 800 21 400 17

55 000 50 500 8  0 0 0

44  300 50 500 9 000
35 000 47 200 1 399
33 200 46 600 19 600
26 500 45 700 25 4001350
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ható ötvözésének az üzemi gyakorlatban nagy je 
lentősége van. A kísérletet Mn56 izotóppal végeztük. 
A k ive tt vas- és salakpróbák fajlagos intenzitását 
a 3. táblázat m u ta tja  be.

A Mn56 oldódás és eloszlás folyam atát az idő 
függvényében a 4. ábra m utatja . M egállapítottuk, 
hogy a ferrom angán oldódása elég gyorsan követ 
kezik be. Az izotóp bevitele u tán  10 perccel a vas 
fürdő m angántartalm a minden helyen m ár közel 
azonos volt. A salak fajlagos m angántartalm a az 
izotóp bevitele u tán  40 perccel 2—5-ször nagyobb 
értékű volt, m int a vasfürdőben. A rövid felezési 
idő különösen gondos szervezést igényelt.

A molibdéneloszlás vizsgálata 
A molibdén finom ítja a szövetet, s némileg nö 

veli a keménységet. Az oldódási és eloszlási viszo
nyok tanulm ányozására M o" izotópot használ
tunk. A vas- és salakpróbák fajlagos intenzitásának 
m ért értékeit a 4. táblázatban találjuk. A M o" oldó 
dás és eloszlás folyam atát az idő függvényében az
5. ábrán lá thatjuk . Az izotóp bedobása u tán  20 
perc m úlva a molibdén oldódása bekövetkezett, a 
koncentráció kiegyenlítődéséhez szükséges idő kb. 
40 perc. A salak csak igen kevés molibdént ta r ta l 
m azott, am i az irodalm i adatokkal is megegyezik. 
A próbák sugárzásának fajlagos in tenzitását a  4. 
táb láza t tartalm azza.

A foszforeloszlás vizsgálata 
A foszfor igen fontos ötvözőelem, m ert főkép 

pen a repedések keletkezését gátolja. Rendszerint

3. ábra. A  Cr->' oldódási és eloszlási idejének ábrázolása

0,4—0,5% -a szokásos a kéreghengerekben. Kevés 
foszfor csökkenti a kéregmélységet s az ü tőm unkát, 
növeli az öntö ttvas folyékonyságát. A foszfor ter- 
nér-eutektium  alakjában a kristályhatárokon 950 
°C-on dermed.

A kísérletekhez P 32 izotópot használtunk. 
M egállapítottuk, hogy a lángkemencében a foszfor 
oldódása m indhárom  ajtónál 5 percen belül bekö
vetkezett, s 20 perc m úlva eloszlása homogén. Ér-

3. táblázat
A  p ró b á k  s u g á rz á s á n a k  v iz s g á la ta  f e r ro m a n g á n  ö tv ö z ésk o r

P ró b a -
sz á m

P ró b a v é te l
id e je ,
p e rc

H ő m é r 
s é k le t ,

°C

A  v a s p ró b á k
fa jla g o s  in te n z i tá s a  a j tó n k é n t ,

A  s a la k p ró b á k
fa jla g o s  in te n z i tá s a  a j tó n k é n t ,

im p / 1 0 0 se c /g im p / 1 0 0 se c /g

1 2 3 1 2 3

' i 5 1320 23 900 25 0 0 0 3 950 26 300 43 100 599 000
2 1 0 28 114 42 000 41 600 12 700 13 900 520 000
3 16 30 400 30 800 44 500 15 600 81 300 2 0 1  0 0 0

4 2 0 1380 30 100 30 800 42 600 127 200 101 500 39 700
5 25 34 300 28 2 0 0 46 800 62 400 59 303 50 500
6 30 36 000 37 600 48 960 62 500 83 900 1 0 2  0 0 0

7 35 34 500 34 700 46 200 116 700 113 000 79 000
8 40 1430 37 000 38 300 45 000 114 100 73 000 96 000

4. táblázat
A  p ró b á k  s u g á rz á s á n a k  v iz sg á la ta  fe rro m o lib d é n  ö tv ö z ésk o r

A  v a s p ró b á k A  s a la k p ró b á k
P ró b a v é te l H ő m é r- fa jla g o s  in te n z i tá s a  a j tó n k é n t , f a jla g o s in te n z i tá s a  a j tó n k é n t ,

sz á m p e rc °C im p / 1 0 0 sec /g im p / 1 0 0 sec /g

1 2 3 1 2 3

1 5 1270 50 2 1 6  427 70 2 0 65
2 1 0 6  731 40 265 40 487 318 370 1800
3 15 24 812 33 949 73 557 966 4980 1400
4 2 0 50 405 6 6  856 62 600 1800 1700 1700
5 25 1380 36 618 70 959 64 000 2480 3900 3800
6 36 46 932 55 735 51 300 2400 2500 1800
7 41 51 265 53 731 51 0 0 0 2600 2570 2600
8 46 44 887 47 748 53 200 2700 2700 2500
9 51 43 100 48 396 50 500 2700 3200 2800
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4. ábra. A  M n 56 oldódási és eloszlási idejének ábrázolása 5. ábra. А  M o39 oldódási és eloszlási idejének ábrázolása

dekes, hogy a savanyú salak ellenére is jelentős a 
salak fajlagos foszfortartalm a.

A fürdőből v e tt vas- és salakpróbák fajlagos 
sugárzási értékeit az 5. táblázat szemlélteti. A P 32 
— oldódás és — eloszlás folyam atát az idő függvé
nyében a 6. ábrán lá thatjuk .

Autoradio gráfiai vizsgálatok
A dúsulási viszonyok tanulm ányozására 0  

250X500 mm m éretű kéreghengert öntö ttünk. A 
hengerből a  7. ábra szerint m etszeteket, a metsze 
tekről pedig autoradiografiai felvételeket készítet 
tünk , amelyek a 8. ábrán lá thatók. A metszetek fe 
lületén m egm értük a sugárzás intenzitását, s ennek 
alapján határoztuk  meg a szükséges expozíciós idő 
ket. A m etszeteket korrózióvédő lakkal vontuk be, 
s a  felület megszáradása u tán  helyeztük el ra jtu k  a 
„Ferrania ID ” típusú röntgenfilmeket. A 8. ábrán 
jól lá tható  a hálós elhelyezkedésű foszfideutekti- 
kum  (a fehér színű részek).

M egállapítható továbbá, hogy : 
a j  a  foszfor eloszlása a  kéreghengerben egyen

lőtlen. Az öntési helyzetnek megfelelően alúlróí fel
felé haladva feltűnő, hogy a megvágással szemben 
a foszfor jobban dúsul. Ez a jelenség feltehetően 
azzal m agyarázható, hogy a form atöltés során a

3-10

240'

10*

540

2-W3

1 2 3 4 5 , 6  ,7  6 9  10
A próbák száma 1ХШЛ 

0 10 20 „ 30 40
Idő, perc

6. ábra. A  P 32 oldódási és eloszlási idejének ábrázolása

megvágással szemben levő formarész jobban fel- 
melegszik, s a dermedés során a kisebb lehűlési se
besség m ia tt az u to ljára  dermedő alkotó i t t  jobban 
dúsúlhat.

5. táblázat
A  p ró b á k  s u g á rz á s á n a k  v iz sg á la ta  fe rro fo sz fo r  ö tv ö z ésk o r

P ró b a -
P ró b a v é te l

id e je ,
p e rc

H ő m é r 
s é k le t ,

°C

A  v a s p ró b á k
fa jla g o s  in te n z i tá s a  a j tó n k é n t ,

A  s a la k p r ó b á k
fa jla g o s  in te n z i tá s a  a j tó n k é n t ,

s z á m im p / 1 0 0 se c /g im p / 1 0 0 sec /g

1 2 1 3 1 2 1 3

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

5
10
16
21
26
31
36
41
46

1320

1340

376
790
630

1040
1020
970
970

1060
1040

830 2300 14
1350 2640 27
1490 1570 2 2

1170 1520 2 2

1070 1350 2 2

1 1 0 0 1400 24
1095 1240 24

950 1190 2 1

1 1 0 0 1270 2 1

400 15 700 48 200
600 23 313 16 2 0 0

600 2 1  600 17 0 0 0

600 23 400 18 0 0 0

400 2 1  600 2 0  0 0 0

0 0 0 22 400 23 700
300 2 0  0 0 0 2 1  0 0 0

2 0 0 23 000 2 0  600
2 0 0 2 1  8001360
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7. ábra. A  P 3ï-vel jelzett kéregöntésű henger metszetei, 
melyekről autoradio gráfiai felvételek készültek

b) A középvonal közelében általában jobban 
dúsul a foszfor, m int a palást közelében.

c) A tápfejben fokozottabb a dúsúlás.
d) Az eutektikus cellák m éretét a  lehűlési se

besség alapvetően befolyásolja. Jó l lá tható , hogy a 
hengerpaláston és a m agban is az eutektikus cellák 
lényegesen finomabb szerkezetűek, m int az alsó 
részben vagy a tápfejben.

e) A sugárirányú m etszeteken megfigyelhető 
a  hengeres kokilla hűtőhatásának csökkenése, ill. 
a  cellák m éretének növekedése az elméleti közép 
vonal irányába.

f)  Megfigyelhető a  tiszta  kéregmélység válto 
zása is. A palástfelület közepén a kéregmélység a 
legnagyobb. A felső csap közelében az eutektikus 
cellák területe kihúzódik a hengerpalásthoz és csök
kenti a  tiszta  kéregmélységet.

Ebben szerepet játszik a tápfej hőhalmozó ha 
tása. A hengerek ún. oldalazásakor a  felső csap kö 
zelében található  kisebb kéregmélység gyakran se- 
le jte t okoz, noha a palástközép felé haladva a ké 
regmélység az előírást eléri. A problém át megoldja 
ha a palást hosszméretét 30—40 mm-rel megnövel
jük  — s bár ez ron tja  az anyagkihozatalt — a kri 
tikus területen oldalazás u tán  m ár kielégítő a  ké 
regmélység, m ert a  csökkent kérgű részt lem un 
kálják.

A kism éretű hengerből leszűrt következteté 
seket analóg módon természetesen nem alkalm az 
hatjuk  bárm ilyen m éretű hengerre. Feltehetően je 
lentősége van a dermedési időnek, amely arányos 
a redukált falvastagsággal. G yakorlati tapaszta-

8. ábra. A  P 32 eloszlása kéreghenger autoradio gráfiai 
felvételén

lataink alapján, nagym éretű lemezhengereknél, pl. 
a  felső csap közelében a paláston észlelhető véko 
nyabb kéreg igen gyakori.

Összefoglalás
N éhány ferroötvözet oldódási és kiegyenlítő 

dési időszükségletét határoztuk  meg lángkemen 
cében.

A leginkább használatos ferroötvözetek kon 
centráció kiegyenlítődése a fürdőben — szokásos 
hőmérsékleten és kavarás esetén — max. 40 percet 
igényel.

A szükséges idő figyelembevételével m eghatá 
rozható az optimális csapolási időpont, amikor a leg
kisebb az ötvözőveszteség és m egbízhatóan homo
gén a fürdő. Autoradiográfiai vizsgálatokkal a fosz
for dúsúlását a  kéreg- és m aganyagban figyelem 
mel kísérhetjük. Az öntési helyzetnek megfelelő 
felső csap közelében csökken a tiszta  kéregmélység, 
s i t t  a foszfideutektikum  sugárirányúk iterjedése 
is nő.
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A z  ö n tv é n y  tisz tító  p rés lég szerszá m o k  p o r ta la n ítá s i k ís é r le te i”
K Á L M Á N  I S T V Á N  

oki. gépészm érnök  
К  GM Szilikózis K u ta tó

DK: 628.511:621.747.6.07

Az öntvénytisztítás a  Kohó- és Gépipari Mi
nisztérium  üzemeinek 1962. évi szilikózis statisz 
tikájában 25,6% -kal a legmagasabb %-os arány 
számmal első helyen szerepelt.

A nagyszámú megbetegedés okát a  műszaki 
porelhárítás oldaláról vizsgálva m egállapítható, 
hogy a  percenként 1200—2000 körüli ütésszámmal 
működő préslégkalapács nem helyhez k ö tö tt m un 
kafolyam atánál az eddig bevált porelszívási mód
szerek nem alkalm azhatók. Különösen áll ez a  kö 
zepes és nagy öntvényekre, ahol a  gépesítés jelenleg 
nem megoldható. A ráégett homok leverésekor ke 
letkezett pornak — a nagy porkoncentráción kí 
vül — nagy S í0 2-tarta lm a van.

Kisebb öntvények magkiszedését oldalsó szí
vónyílással e lláto tt asztallal biztosan lehet porta- 
lanítani.

E zért ku tatási tém ánk célul tűz te  ki, hogy 
olyan vésőszárakat vagy elszívófejeket kísérle
tezzünk ki, melyeket elszívóberendezéshez lehet 
kapcsolni, és közvetlenül a  por keletkezési helyén 
magkiszedés közben ragadják el a szennyező 
anyagokat.

K ísérleteinket az úgynevezett légcsatornás, ál 
ta lunk  ,,K ” típusnak nevezett vésőszárakkal kezd 
tü k  meg. M unkánk két fő részre tagozódott :

a) A portalanításhoz szükséges optimális lég- 
mennyiség meghatározása.

b) Olyan vésőszerszámok és szívófejek kiala 
kítása, amely a m unkafeltételeknek mind szi- 
lárdságilag, m ind áram lástanilag megfelel.

Az első ,,K -0 ” vésőszár hegesztett kivitelben 
készült. A nagy dinamikus igénybevételt nem 
bírta, és igen rövid idő a la tt eltörött. A ,,K -1” 
kivitellel előzetes laboratórium i vizsgálatok után, 
közel 24 órás félüzemi kísérletet végeztünk. Az
1. ábrán jól lá thatók  az alsó beszívónyílások és a 
csatlakozó légcsatorna elágazó része, amely egy 
hajlékony tömlővel volt összeköttetésben. Mint a 
rajz is m utatja , nem alkalm aztunk hegesztést. A be- 
szívónyílások száma kettő  és alakjuk n y ú jto tt 
ovális volt.

A szerszámhoz kapcsolt porelszívó berendezés 
mérési elrendezését a 2. ábra m utatja . A poros le 
vegő az (1) réseit vésőszáron, (2) gégecsövön és 
egyenes csőszakaszon a leválasztó (3) ciklonba ke 
rü lt, m ajd a  (4) szövettömlős szűrőn á t a  megtisz 
t í to t t  levegő az (5) ventilátoron és a (6) mennyiség- 
mérőn keresztül a szabadba távozott.

Már a  ,,K-0” típussal végzett félüzemi kísér
letnél tapasztaltuk , hogy a vászonbetétes vastag 
falú gumitömlők igen súlyosak, állandóan m egtör
tek  és ezáltal eldugulási gócok keletkeztek. Ezért 
a  továbbiakban m űanyag gégecsövekkel dolgoz
tunk. Az áttérés ellenállás számítási problém ákat 
v e te tt fel. *

A ,,K-1” típussal végzett kísérleteink a kö 
vetkező mérési adatokat és tapasztalatokat szol
gá lta tták  :

V= 4 8  m 3/ó,
2lpö =  440 kp /m 3.

A teljesen zárt, kb. 280 m 3-es helyiségben vég 
ze tt porkoncentráció mérések összesítése, amelye 
ket Zeiss 10-es konim éterekkel végeztünk, a  kö 
vetkező szemcseszámokat m u ta tták  :

M u n k a  m e g k e z d é se  e lő t t  a  d o lg o zó  s z á j 
n y í lá s á n á l  .............................................. 198 d b /e m 3.

T is z t í tá s  id e jé n  e lsz ív á s  n é lk ü l a  d o lg o zó
s z á jm a g a s s á g á b a n  .............................. 1380 d b /c m 3.

T is z t í tá s  id e jé n  e lsz ív á ssa l a  d o lg o zó
s z á jm a g a s s á g á b a n  .................................  395 d b /e m 3.

T e re m á tla g  fé ló rá s  k ís é r le t  u t á n .................  314  d b /c m 3.
A  s z á lló p o r  S i 0 2- ta r ta lm a  .........................  1 8 % .

M egállapítható, hogy az egyharm adára le
csökkent szemcseszám nagyon kedvező érték, és 
m ár a használt kis teljesítm ényű ventillátorral is 
az Országos Munkaegészségügyi In tézet á lta l en 
gedélyezett 500 db/cm 3-es érték alá csökkent.

A ,,K -1” jelű vésőszerszámnál jóval nagyobb 
falvastagságokat terveztünk be, m int a  ,,K-0” -nál. 
A belső csatornanyílásnak h a tá rt szabott az ellen
állás nagysága, ezért a  külső átm érőt növeltük

1. ábra. К - l  je lű  réseit vésőszár

~  4600

* E lh a n g z o t t  а  IV . Ö n tő  N a p o k o n  1966. o k tó b e r  19. 2. ábra. Mérőállás összeállítási rajza
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meg. Az alkalm azott anyagminőség S 101. A véső
szerszám nem tö rö tt el, de súlyosabb, nagyobb á t 
mérőjű le tt, m int a hagyományos tisztító  szerszá
mok, és így csökkentette a présléggép ütőerejét.

A vésőéi rövid kiképzése m ia tt a belső ürege
ket nehezen vagy egyáltalán nem lehetett ki
tisztítani.

A m űanyag gégecső alum ínium  önzárókúpos 
beerősítése nem felelt meg — időközönként szét
ny ílo tt — , ezt más, jobban záródó kötésre kellett 
átalakítani.

A két félüzemi kísérlet tapasztalata i segítsé
gével terveztük meg és készítettük el a ,,K ” típ u 
sok legmegfelelőbb változatá t a „K -2”-es szerszá 
mot.

A technológiai követelményeknek megfelelően 
m ódosítottuk a vésőlap és a beszívónyílások kikép 
zését. A vésőéi távolabb került a beszívónyílások- 
tól, amelyek szám át kettőről négyre em eltük (3. 
ábra), ugyanakkor az összkeresztmetszetet kb. 
22%-kal csökkentettük. A vágóéi közelében h a tá 
sosnak m ért 0,6—0,8 m/s elragadási sebesség biz 
tosítására meg kellett növelni az elszívott lég- 
mennyiséget,

V = 48 m 3/ó-ról V = 65 m 3/ó-ra, 

a  beszívási sebességet

w = 57 m/s-ról w — 90 m/s-ra.

További változtatásaink a súlycsökkentésre 
irányultak. Leszűkítettük a légcsatorna kereszt- 
m etszetét és kisebbre vettük  a falvastagságokat. 
Az üreges fúrószerszámokhoz hasonlóan cserélhető 
vágófejet a lak íto ttunk  ki. így  sikerült elérni, hogy 
a ,,K-2” -es típus folyóm éter súlya alig 30% -kal 
több, m int egy norm ál vésőszerszámé.

Az irodalomból tud juk  és az első félüzemi kí 
sérletünkben is tapasztaltuk, hogy a szerszámok 
légcsatornái gyakran eltöm ődnek még akkor is, 
ha az ossz nyomáskülönbséget 2000—2500 kp/m 2-re 
növeljük. Ezért az eltömődés megakadályozására 
több kísérletet végeztünk, melyek szerint megálla 
p ítható , hogy az eltömődést a  beszívócsatornák 
nem megfelelő hossza, a beszívó és a légcsatorna 
helytelenül m egválasztott keresztm etszet-aránya, 
továbbá a szellőzőgép által előállított kis nyomás- 
különbség okozza.

3. ábra. K -2  jelű , módosított, réseit vésőszár

4. ábra. K -2  je lű  légcsatornás vésőszár M V 19 je lű  
préslé gszer számmal

Vizsgálataink szerint az elzáródás még nedves 
homok elszívásakor is biztosan elkerülhető, ha a 
beszívócsatorna hossza az ado tt méretek m ellett 
iegalább 7 mm, ha az ossz beszívókeresztmetsze- 
tek  (FSz) és a  légcsatorna keresztm etszet ( Fcs) 

F
arányát —— =  0,5 ~  0,7 között választjuk meg,

F cs
továbbá ha a ventillátor ossz nyomáskülönbsége 
ado tt légszállítás esetén meghaladja a  900 kp /m 2-t.

A 4. ábra a  ,,K-2” -es légcsatornás vésőszárat 
egy MV 19-es présléggépbe beépítve m utatja . Jó l 
lá tha tó  a gégecső felerősítésére a belsőkúpos hol
landi kötés. A portalanító  berendezés méretezésé
hez szükséges ellenállástényezők:

270 mm-es egyenes résszel £ =  1,43,
520 mm-es egyenes résszel 1=1,78.
Az ellenállástényezők a beszívási keresztm et

szetre vonatkoznak.
A ,,K-2” -es szerszám portalanítására az eddig 

használt kétfokozatú ventilátorral működő be 
rendezést nem alkalm azhattuk, mivel a szám ított 
értékektől

V =  65 m 3/ó,
Apö= 1520 kp /m 2

elm aradt. Ilyen kis légmennyiséget és nagy nyo 
máskülönbséget előállító szellőzőgépet hazánkban 
nem gyártanak. A kísérletek tovább folytatására 
k ia lak íto ttunk  egy teljesen új, az elm ondott célra 
alkalmas porelszívó készüléket.

A berendezés első tag jaként négyfokozatú 
szellőzőgépet terveztük. Töbh járókerék megvizs
gálása u tán  egy

(p =0,01 mennyiségi számú és
y  = 0,85  nyomásszámú

járókereket választottunk. A kism inta-törvények 
segítségével m eghatároztuk a járókerék külső á t 
mérője — Z>2 — és fordulatszám a — n — között 
fennálló függvénykapcsolatot, m ajd kiválasztva 
a  legmegfelelőbb értékpárt a következő adatokkal 
terveztünk :

D 2 =  0,18 m, 
n = 1 0  800 f/p.

A szilárdsági szám ításoknál használt m axim á 
lis kerületi sebességet

u2= 102 m/s-
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ra  választottuk. A beépített m eghajtó m otor te l 
jesítményfelvétele

volt
iW = l,3  kW  

n0= 2880 f/p

esetén. Az elkészült négyfokozatú szellőzőgép az
5. ábrán látható . A szívóoldali mérési elrendezésben 
kim ért /lpö =  f(V) jelleggörbéket a 6. ábra m utatja . 
Berajzoltuk a  különféle hosszúságú vésőszárakkal 
m ért csővezeték-jelleggörbéket is.

Vizsgálataink szerint az öntvénytisztításkor 
elszívott porok még a finom frakciókban is — 20 
mikron a la tt — 30—40% S i02-tartalm úak. Beren 
dezésünket ezért háromfokozatú porleválasztó 
egységgel lá ttu k  el. A durva porok leválasztására 5. ábra. N égy fokozatú szellőzőgép fényképe

porkam rát, a közép fokozatúakra Práth-féle ör 
vénycsöves elemet, a  finomabb szemcsék felfogá
sára bolyhozott tervien szövetet alkalm aztunk. A 
jó mérési lehetőségek biztosítására hosszanti el
rendezést választottunk. Az elm ondottakat a  7. 
ábra szemlélteti. M int látható , az a berendezés 
m ár jóval kisebb volt az első kísérleteknél hasz 
ná lt elődjéhez képest.

Az előbbiekben leírt berendezéssel végeztük

7. ábra. Háromfokozatú porleválasztóval ellátott tisztító 
berendezés hosszanti elrendezésben

közel 100 órás üzemi kísérletünket az Öntödei 
V állalat 01. sz. gyáregységében.

A ,,K-2” -es tisztítószerszám  nem akadályozza 
a dolgozót m unkája végzésében. A szerszámok szi
lá rd ság iig  megfeleltek, a kísérlet ta rtam a  a la tt 
szerszámtörés nem volt.

A légcsatornák elzáródása teljesen megszűnt. 
A helyszíni m unkapont-mérések adatai 520 mm-es 
szerszámhossz és 8 mm-es gégecső szakasszal

F = 6 0  m 3/ó,
Лро= 1405 kp /m 2

volt. A kísérleti m unkatérben három m űszakban 
végeztek tisz títást és tápfejlevágást. A helyiség 
porkoncentrációjának szabad ülepedéssel való csök
kentésére a három műszak m iatt nem volt lehető 
ség. Porm éréseinket a nagy terem átlag m iatt 
5 db Zeiss 10-es konim éterrel egyszerre végeztük. 
Mégy műszerrel a vésőéitől sugár irányban kb. 
0,3 m távolságra, az ötödik műszerrel a  dolgozó 
légzési övezetéből vettünk  porm intákat
T e re m á tla g  a  m á s o d ik  m ű s z a k  k e z d e té n  1600 d b /c m 3. 
M érés a  d o lg o zó  lég zési ö v e z e té b e n  :

t i s z t í t á s  e l s z í v á s s a l .............................. 610 d b /c m 3,
t i s z t í t á s  e lsz ív á s  n é lk ü l (első  1 0  p e rc

á t la g a )  ................................................  1450 d b /c m 3,

6. ábra. A  négyfokozatú szellőzőgép jelleggörbéi
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t i s z t í t á s  e lsz ív á s  n é lk ü l ( 2 0  perc, á t 
la g a )  ....................................................  1700 d b /c m 3.

K Iszívófej k ö rü l  k b . 0 ,3  m -re  e lsz ív á ssa l 1000 d b /c m 3,
e lsz ív á s  n é l k ü l .......................................  2860  d b /c m 3.

A s z á lló p o r  s z a b a d  S i 0 2- t a r t a l m a ...........  -10%.

M int a  pormérési eredményekből látható , a 
magas helyiségporszint ellenére a dolgozó légzési 
övezetében és a  vésőszár körül közel harm adára 
csökkent a  porkoncentráció.

M int m ár em lítettük, ku tatási program unk 
ban présléggépre ráerősíthető, á ltalunk ,,M” t í 
pusúnak nevezett elszívófej kialakítása is szerepelt. 
Vizsgáljuk meg, milyen előnyökkel já r az ilyen 
megoldás. M indenekelőtt jóval kisebb anyagi rá 
fordítást igényel, m int a ,,K ” típus. M egmaradhat 
az eddig használt vésőszár, a vibrációs ártalom  
csökkenthető, egyrészt a súlypont eltolódásából 
származó rezgésszám változásból, másrészt azáltal, 
hogy a dolgozónak nem a vésőszárat kell fogni, 
hanem az elszívó burkolatot. További lényeges 
szempont, hogy az elszívófej biztos védelmet nyú jt 
az öntvénytisztító  dolgozók oly gyakori ujjsérülé- 
seivel szemben. H átrány  a ,,K ” típusokkal szem 
ben, hogy 700—800 mm-nél hosszabb vésőszer
számokhoz nem alkalmazható.

A látszólag egyszerű elv gyakorlati megvaló
sítását — m int a következőkben leírt kísérletek 
m utatják  — , csak minden részletre kiterjedő labo 
ratórium i és üzemi mérések segítségével érhettük  el.

Nézzük meg az előtervezési szempontokat,
a) biztosítani kellett a  dolgozó jó rá lá tásá t 

a  vágóélre,
b) a beszívónyílást a vésőéitől olyan távolra 

kellett helyezni, hogy a 0,6—0,8 m/s-os elragadási 
sebesség biztosítható legyen az él közelében is,

c) a  maximális külső átm érő 40 mm lehetett,
d) az elszívófej a lehető legkisebb ellenállású 

legyen,
e) a  fej dinam ikus igénybevétellel szemben 

ellenálló és könnyen ráerősíthető legyen az eddig 
használt présléggépekre.

Az a) pont teljesítése azt k ívánta, helyezzük 
az elszívófejet minél távolabb a vágóéltől, a  b) pont 
viszont az ellenkezőjét követelte. E  feltételek op 
tim um át a fam intákon végzett ellenállás mérések 
kel kom binált sebességeloszlás mérések adataiból 
határoztuk meg. B ár az optim um  keresés is célunk 
volt, mégis a  berendezés kialakítása szempontjából 
legfontosabbnak a körgyűrű keresztm etszetű be- 
szívónyílások sebességeloszlásának tanulm ányo 
zását ta rto ttu k .

M int ismeretes, a  kutatók  m ár a 30-as évek 
közepén kim érték a körkeresztm etszetű és külön 
féle i'cpjoviszonyú, szögletes beszívónyílások sebes
ségterét, a  7% -os tartom ányig. Berendezésünk mé
retezésekor ism ernünk kellett a  körgyűrű kereszt- 
m etszet beszívási környezetét, elsősorban az 5 és 
1% közötti sebesség tartom ányban, mivel a  véső
éiről lepattanó porrészecskék elragadása. i t t  tö r 
ténik.

A 8. ábrán az ,,M” típusú elszívófej beszí vási 
környezetének és ellenállásának vizsgálatára szol
gáló mérőberendezés elvi vázlatát, a  9. ábrán a 
m érőasztalt lá tha tjuk . A kép bal oldalán a  lég
sebesség pontszerű mérésére alkalmas Lam brecht-

8. ábra. M -tíjm sú  elszívófej beszívási környezetének és el
lenállásának mérésére szolgáló berendezés elvi vázlata

9. ábra. Mérőasztal a légsebesség és irányérzékenység 
mérésére

a  — - 10.707001

10. ábra. A mérőszonda irányérzékenységi diagramja

gyártm ányú term isztoros anemom éter mérőszon- 
d á já t és a bemérő állványt cserélhető elszívófejjel 
látjuk. Műszereinket szélcsatornában hitelesítet
tü k  különböző hőmérsékleten és kim értük irány- 
érzékenységüket, am elyet term isztoros anemomé
te r hosszanti tengelye körül, különböző szögelfor
dulásokban végeztünk. A mérések értékelése szem 
pontjából igen fontos irány érzékenységi diagram ot 
a 10. ábra m utatja .

M egállapítható, hogy a mérőszondák irány - 
érzéketlensége ±30°. E  műszerjellemző nagy se
gítségünkre volt a mérési pontok beállításakor és 
a m ért adatok értékelésekor. A mérőszonda egy 
megfelelően k ia lak íto tt befogófej segítségével a té r 
minden irányában elm ozdítható és rögzíthető volt.

A sebességeloszlást egy lekerekítés nélküli és 
három különféle belső ívelésű elszívófejjel, mindig 
azonos síkban m értük. Bizonyításképpen, hogy
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11. ábra. Sebességeloszlási diagramok különböző 
kivitelű elszívófejekkel

a mérési síkban észlelt adatok általánosíthatók 
az egész körgyűrű keresztm etszetre, megvizsgál
tunk  egy a mérési síkra merőleges síkban uralkodó 
sebességeloszlást is. Az eredmények a mérési sík 
ban észlelt adatokkal teljesen egyeztek.

A sebességeloszlási diagramok a 11. ábrán lá t 
hatók. Az azonos sebességű görbék százalékos ér 
tékeit a beszívósebességre vonatkoztattuk. A tá 
volságokat a körgyűrű keresztm etszetnek megfelelő 
egyenértékű csőátmérőben —-■ eA-ben m értük fel. 
A tervezés szempontjából csak 20% -nál kisebb 
sebességszakaszok kimérésére volt szükség, ezért 
vizsgálatainkat nem terjesztettük  ki más sebesség- 
tartom ányra. Az ábrákról jól lá tható  a nagy lég- 
sebességű elszívás beszívási környezetének k iter 
jedése. H a az 5%-os h a tá rt vesszük alapul, ez több 
m int hatszoros területnövekedést jelent.

Az összehasonlító diagramokból — 12. ábra — 
m egállapítható, hogy a lekerekítések hatása a se
bességeloszlásra 5% a la tt nem számottevő.

Az ellenállástényező mérések szerint belső 
lekerekítéssel kb. 15%-kal csökkenthető az ellen
állás. Felesleges nagy lekerekítést alkalmazni, m ert 
további növelésével számottevően nem csökken az 
ellenállás, és a  beszívási környezet sem növek 
szik meg.

Üzemi kísérleteinkben a lekerekítés sugara 
0 ,8 -dg volt. Az ,,M” típusú elszívófejek ellenállás
tényezői 105 mm egyenes résszel

1=1,20,

300 mm egyenes résszel

1=1,56.

Már em lítettük, hogy a m űanyag gégecsö
vekre való áttérés ellenállásszámítási problém ákat 
v e te tt fel. Nézzük meg az okokat, amelyek a gége
csövek csősúrlódási tényezőinek kimérésére vezet
tek. Már az előkísérleteinkben tapasztaltuk , hogy 
a 2 m hosszú, közel azonos átm érőjű gégecsövek 
a berendezés m unkapontját a  legkülönféleképpen 
m ódosították. M int ismeretes, az érdes falú csövek 
X csősúrlódási tényezőinek kiszám ítására az iro 
dalom számos empirikus képletet ajánl. A hullá 
mos belső falú, kis átm érőjű — 80 mm a la tt — 
csövek ellenállásának kiszám ítására az ism ert 
módszerek nagy légsebességű berendezésekre nem 
használhatók. Ennek okai egyrészt a csőfal hullá 
mosságának, másrészt a vonatkozási névleges á t 
mérő pontatlan, nem egyértelm ű m eghatározásá 
ban kereshetők. Az egyenes, sima cső nyomásesése 
az átm érő 5. hatványával fordítva arányos. Tehát 
a 4%-os átm érő-pontatlanság 22%-os eltérést ad. 
M iután nagy légsebességű berendezésünk összellen- 
állásának közel 40% -át a gégecsövek teszik ki, to  
vábbá a fejlesztéshez pontos számítási alapokra volt 
szükség, mérőberendezést terveztünk a kereskede
lemben jelenleg kapható négy fa jta  m űanyag gége
cső kimérésére.

A 13. ábrán a  mérőberendezés elvi vázlata lá t 
ható. A gyűrűkam rás nyomáski vezetők mérete

12. ábra.'Összehasonlító diagramok a sebességeloszlás 
megállapítására a lekerekítések függvényében

Ventillátor Seroperem
Primer le regi

2 J > ^
S z e k u n d e r  levegő

ej

. 13. ábra. A  m űanyag gégecső csősúrlódási tényezőjének 
kimérésére szolgáló berendezés elvi vázlata
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mindig a  vizsgált gégecső vonatkozási átm érőjével 
azonos volt. Méréseinket a  gyakorlati igényeknek 
megfelelő Reynolds-szám tartom ányban 1 m hosszú 
csövekkel végeztük. A mérések kiértékelt ad ata it a 
14. ábra m utatja , összehasonlítás céljából egy 
diagram ba rajzoltuk a  sim a csövek és a  gége
csövek A =  f  (Re) függvényeit. M int ez kiolvasható, 
az eltérés szorzószáma 2 és 5 között változik. 
E diagram segíségével választottuk ki a legmeg
felelőbb gégecsövet.

Az M -típusú elszívófej m éreteit úgy választot 
tuk  meg, hogy a csatlakoztató zsinórmenet elké 
szítése u tán  bárm ely típusú légkalapácsra felerő
síthető legyen. Sok problém át okozott a falvas- 
tagságok megállapítása a szerszámon fellépő bo 
nyolult dinamikus igénybevétel m iatt. A gége
csövet — a ,,K ” típushoz hasonlóan — belsőkúpos 
hollandi kötéssel lá ttuk  el. A maximális véső 
szerszám-hossz kb. 520 mm volt.

Az elszívófej és a szerszám éle közötti távol 
ságot figyelembe véve a sebességeloszlás mérések 
eredményeit 70 mm-re á llíto ttuk  be.

Az MV 19A présléggép 500 mm-es szerszám 
mal 8,0 kp.

Az elszívóburkolat súlya csatlakozóval 1,3 kp.
Ez alig észrevehető, 16% -os súlytöbbletet 

jelent. Indulás elő tt bem értük a berendezést 8 
m-es gégecsővel és 300 mm-es elszívófej hosszú
sággal:

V =  72 m 3/ó,

Apő = 1390 kp /m 2.

Tíz napos üzemi kísérletünket ism ét az Öntödei 
Vállalat 01. sz. gyáregységének öntvénytisztító  
műhelyében végeztük.

Az öntvénytisztító  dolgozó az ,,M” típusú 
fejjel való m unkát kényelmesnek ta lá lta , m ert a 
rázás sokkal kisebb volt a  megszokottnál s biz 
tonságosabban kezelhette gépét. Az elszívófej a 
különféle igénybevételeket törésmentesen, külső 
deformálódás nélkül viselte el.

öntvénytisztítóknál szokásos dolog, ha a 
vésőszerszámokat m unkaidő a la tt valam ilyen ok 
ból nem használják, földbe beleverve rögzítik. E zt 
a présléggép megóvására általánosan használt 
módszert szerszámainkkal is kipróbáltuk, annak 
bizonyítására, hogy a légcsatornák nem tömődnek

el. A fejet földbe szúrva 20 percig üzem eltettük. 
Ez idő a la tt a  légszállítás m ajdnem  teljesen meg
szűnt, m ajd kihúzás u tán  másodpercek a la tt a 
norm ál üzemi m unkapontra állt vissza. Az ,,M” 
típusban nem a beszívónyílás és a légcsatorna k i 
képzése, hanem  a  vésőszár vibrációs hatása  aka 
dályozza meg a nedves anyag lerakódását.

A porkoncentráció mérés módszere és körül
ményei a  ,,K -2” -es vésőszárral végzett üzemi k í 
sérleteknél elm ondottakkal azonos volt.

A mérések összesített eredményei :
T e re m á tla g  a  m á s o d ik  m ű s z a k  k e z d e té n  1780 d b /c m 3.
M érés a  d o lg o z ó  lég zés i ö v e z e té b e n  :

tisztítás elszívással.......................  820 db/cm3,
tisztítás elszívás nélkül (első 10 perc

átlaga) ....................................  1350 db/cm3,
t i s z t í t á s  e lsz ív á s  n é lk ü l (e lső  2  p e rc

á t la g a )  ................................................  1800 d b /c m 3.
E lsz ív ó fe j k ö rü l  k b . 0 ,3  m -re :

e lsz ív á ssa l .............................................. 1380 d b /c m 3.
e lsz ív á s  n é l k ü l .......................................  3100 d b /c m 3.

A  s z á lló p o r  s z a b a d  S i 0 2- t a r t a l m a ...........  3 0 % .

A berendezés jó portalanító  képességét az 
elm ondottakon kívül még a 15 . és 16. á b rá n  munka 
közben látható  ,,M” típusú fej is m u ta tja  a  por 
ta lan ítás kezdő pillanatában, illetve 3 másodperc 
cel később készített felvételeken. E z t a porkam rák 
ban 1 óra a la tt összegyűlt közel 10 kp. por nagy 
mennyisége is bizonyítja.

15. ábra. M -típusú  elszívófej a porkeltés pillanatában

16. ábra. M -típusú  elszívófej a porkeltés után  
3 másodperccel. Por már alig látható

14. ábra. Gégecsövek А = /  (R e) diagramja
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A kísérletek eredm ényeit és tapasztalata it 
összefoglalva m egállapítható, hogy az öntvény 
tisztító  szerszámok portalanítására jelenleg az el
m ondottaknál hatásosabb m ódszert nem ismerünk. 
Ahol a légkalapácsok „M” vagy ,,K ” típusú por- 
ta lanító  berendezéssel — akár központilag, akár 
egyedileg — lesznek ellátva és más porforrás be 
hatása kiküszöbölhető, o tt a  porkoncentráció az 
NMH normák alá szorítható.

összefoglalás

A KGM Szilikózis K u ta tó  Osztálya két eljá 
rást dolgozott ki az öntvénytisztító  légkalapácsok 
portalanítására. A ,,K ” típuson a vésőszerszám

légcsatornával és elszívónyílásokkal van ellátva. 
Az ,,M”típuson a hagyományos vésőszár megma
rad t, csupán az elfordulás és kiesés ellen biztosítot 
tuk. E z t burkoltuk egy kis súlyú és külm éretű, a 
légkalapácsokra könnyen felszerelhető elszívófej
jel. M indkét típusnál nagy légsebességű elszívást 
alkalm aztunk. A sokféle igényt— áram lástechnikai, 
szilárdsági, technológiai stb. — legjobban kielégítő 
megoldásokat sorozatos laboratórium i és félüzemi 
kísérletek tapasztalatai segítségével fejlesztettünk 
ki. A nagy légsebességű rendszerek működtetésére 
négyfokozatú ventillátor családot dolgoztunk ki. 
Az egyedi berendezésekkel közel 200 órás üzemi 
kísérletet végeztünk. A portalanítás hatásosságát 
műszeres mérésekkel bizonyítottuk.

K ö n y v ism e r te té s

tíert Westhoff: G r u n d la g e n  u n d  P r a x is  der T e m p e 
ra tu rm essu n g ' u n d  T e m p e r a tu r r e g e lu n g . (A  h ő m é rs é k le t  
m é ré s  é s  s z a b á ly o z á s  a l a p ja i  és g y a k o r la ta ) .  K ia d t a  a  
V u lk a n -V e r la g  D r . W . C lassen  E s s e n b e n  180 o ld a lo n  
126 á b r á v a l  és  9 t á b lá z a t ta l .  A ra  te l je s  v á s z o n  k ö té s b e n  
4 0 ,—  n y u g a tn é m e t  m á rk a .

A lig  a k a d  m a  m á r  o ly a n  jó l és g a z d a s á g o s a n  v e z e 
t e t t  ü z e m , a m e ly  h ő m é rs é k le tm é ré s  n é lk ü l b o ld o g u ln i 
tu d n a .  A  k é m ia i, m e ta l lu rg ia i  s tb .  fo ly a m a to k n a k  a  le g 
k e d v e z ő b b  h ő m é rs é k le te n  k e ll v é g b e m e n n iö k , a  le g k ise b b  
h ő e n e rg ia  fe lh a sz n á lá s sa l . E z é r t  v a n  az  o ly a n  je lle g ű  
k ö n y v e k n e k , m in t  W e s th o ff -é , k ü lö n ö s  je le n tő sé g e .

A  k ö n y v  fe je z e te i  a  k ö v e tk e z ő k  :
1. Általános alapfogalmak
2. Érintkezésen alapuló mechanikus hőmérők. I t t  

t a lá l ju k  a  fo ly a d é k k a l t ö l t ö t t  ü v e g h ő m é rő k , a  fo ly a d é 
k o s  su g á rh ő m é rő k , a  g ő z n y o m á so s  s u g á r  h ő m é rő k  és a  
fém e k  h ő tá g u lá s á n  a la p u ló  h ő m é rő k  is m e r te té s é t .  R é s z 
le te s e n  fo g la lk o z ik  a  fo ly a d é k o s  ü v e g h ő m é rő k  f a j tá iv a l  
és a  k iá lló  h ig a n y s z é l h a tá s á v a l .

3. Érintkezésen alapuló villamos hőmérők.
E z  a  k ö n y v  le g te r je d e lm e s e b b  fe je z e te , m e ly b e n  a 

sze rző  az  e l le n á llá s h ő m é rő k k e l,  te rm o e le m e k k e l és r ö v i 
d e n  a  fé lv e z e tő s  h ő m é rő k k e l fo g la lk o z ik . I s m e r te t i  a  
h ő m é rs é k le t  m é rő  e l já r á s o k  á l ta lá n o s  a la p ja i t .  I g e n  b e 
h a tó a n  tá r g y a l ja  a z  e lle n á llá s -h ő m é rő k  m é ré s i e l já r á 
s a i t :  a  k e re s z tte k e rc s e s  és h id a s  k e re s z tte k e rc s e s  k a p c s o 
lá s  k ü lö n b ö z ő  v á l to z a ta i t ,  a  h ő m é rs é k le t-k ü lö n b s é g  m é 
r é s é t .  K i té r  a  m ű s z e re k  p o n to s s á g i k é rd é se ire , v iz s g á 
l a tá r a ,  k iv i te l i  f a j tá i r a .

A  te rm o e le m e k  tá rg y a lá s a  s o rá n  a  sz e rző  n a g y  te r e t  
s z e n te l a  h a s z n á la to s  te rm o p á ro k  is m e r te té s é n e k , m a jd  a  
k o m p e n z á c ió s  v e z e té k e k k e l,  a z  ö s s z e k ö tö t t  v e z e té k e k  e l 
le n á llá s á v a l és  a  k ö rn y e z ő  h ő m é rs é k le t  h a tá s á v a l  fo g 
la lk o z ik . L e í r ja  a  te rm o fe s z ü lts é g  m é rő e l já rá s a i t  (p l. 
k o m p e n z á c ió s  s tb .) ,  v é g ü l a  te rm o e le m e k  k iv i te lé t  és a  
m é rő b e re n d e z é s e k  v iz s g á la tá t .

4. Pirométeres eljárások
E z  a  fe je z e t  v isz o n y la g  rö v id . A z a la p fo g a lm a k  is 

m e r te té s e  u t á n  a  te l je s  és  ré sz leg e s  s u g á rz á s ú , v a la m in t  
a  s z ín p iro m é te re k  le í r á s á t  t a lá l ju k ,  v a la m in t  ez ek  a lk a l 
m a z á s a i  te rü le te in e k  b e m u ta tá s á t .

5. A  hőmérséklet érzékelők kivitele és beépítése
E  fe je z e tb e n  a  sze rző  fü s tg á z c s a to r n á k  ip a r i  k e m e n 

cék , fo ly a d é k o k , g á z o k  és g ő zö k  s z ilá rd  te s te k ,  f e lü le te k  
fé m o lv a d é k o k  és  in d u k to r o k  h ő m é rs é k le tm é ré s é t  m u 
t a t j a  be.

6 . Mérőberendezések
A z á l ta lá n o s  v o n a tk o z á s o k  is m e r te té s e  u tá n  a  m u 

t a tó s  é s  író  m ű s z e re k , m é rő á ta la k í tó k  tö m ö r  ö ssz e fo g 
la lá s á t  ta lá l ju k .

7. Hőmérséklet szabályozás
E  te r je d e lm e s  fe je z e t  a  k ö n y v  e g y ik  fő  e rő sség e  és 

e ré n y e , m e r t  a  k o r á b b i  k ia d á s ú  h a s o n ló  té m á jú  k ö n y 
v e k b ő l a  s z a b á ly o z á s  tá rg y a lá s a  m é g  á l ta l á b a n  h iá n y z ik .

A z a la p fo g a lm a k  tá rg y a lá s a  s o rá n  m e g is m e rk e d h e 
tü n k  a  sz a b á ly o z ó  k ö r  és ú t ,  ill. a z  u tó b b i  f a j t á in a k  fo g a l 
m á v a l,  a  s z a b á ly o z ó k  f a j t á iv a l  és e z ek  id ő v is z o n y a iv a l 
(n e m  fo ly a m a to s , k é tp o n to s ,  h á ro m p o n to s ,  fo ly a m a to s  
sz ab á ly o z ó k ) . V ég ü l a  sze rző  b e m u ta t  n é h á n y  je lle m ző  
h ő m é rs é k le ts z a b á ly o z ó t,  m in t  a z  id ő te rv  sz a b á ly o z ó , 
n a g y o lv a s z tó  fo rró  szél h ő m é rs é k le té n e k  sz a b á ly o z á sa , 
k e m e n c e  h ő m é rs é k le té n e k  s z a b á ly o z á s a  s tb .

M in d e n  fe je z e t  v ég é n  az  N S Z K  id e v o n a tk o z ó  s z a b 
v á n y a in a k  fe ls o ro lá s á t  és b ő  i r o d a lm a t  ta lá lu n k ,  a m e 
ly e k  a  to v á b b i  e lm é ly e d é s  a l a p ja i t  t e r e m tik  m e g . A 
k ö n y v  sz o k á so sa n  szép  k iá l l í t á s a  a  k ia d ó  g o n d o s  m u n 
k á j á t  d ic séri.

A  m ű  a  g y a k o r la t i  s z a k e m b e re k  s z á m á ra  í ró d o t t  
m é rn ö k - te c h n ik u s i  s z in te n . M iv e l a  m ű  leg m eg fe le lő b b  
m é rő m ó d sz e re k  k iv á la s z tá s á r a  j a v a s la to k a t  te sz , l e 
í r j a  a  h ib a le h e tő s é g e k e t és e z ek  fe lism e ré sé t, s z a k e m 
b e re in k  f ig y e lm é b e  a já n l ju k .  P y

Dr. W . Patterson— Dr. S . Engler: V o lu m e n d e f ic it  
u n d  L u n k e r u u g  b e i d er E r s ta r r u n g  v o n  M e ta lle n . (T é r fo 
g a tc s ö k k e n é s  é s  lu n k e rk é p z ő d é s  fé m e k  m e g d e rm e d é se -  
k o r.)  K ia d t a  a  W e s td e u ts c h e r  V e rla g  K ö ln — O p lad e n - 
b e n  1 9 6 6 -b an  a  F o rs c h u n g s b e r ic h te  d e s  L a n d e s  N o rd 
rh e in -W e s tfa le n  c. s o ro z a t 1591. k ö te te k é n t .  T e r je d e lm e  
51 o ld a l  29 á b r á v a l  és 5 t á b lá z a t ta l .  Á ra  fű z v e  31. — n y u 
g a tn é m e t  m á rk a .

A lu m ín iu m -ré z -ö tv ö z e te k  m e g d e rm e d é s e k o r  és le 
h ű lé s e k o r  fe llép ő  té r fo g a tc s ö k k e n é s t  v iz s g á l tá k  k v a n -  
t i t a t i v e  k ü lö n b ö z ő  ö n tv é n y e k e n  a  b e fo ly á so ló  té n y e z ő k  
egész  s o rá n a k  v á l to z ta tá s á v a l .

A  té r fo g a tc s ö k k e n é s  m é r té k e  a z  a n y a g r a  je llé m ző , 
a m it  e lső so rb a n  az  ö tv ö z e t  ö s sz e té te le  és a z  ö n té s i  h ő 
m é rs é k le t  h a tá r o z  m eg . A z ö n tv é n y e n  m é rh e tő  te lje s  
té r fo g a tc s ö k k e n é s  m é r té k é t  a z  e lő z e te s  k o n tr a k c ió ,  az 
u tá n ö n té s ,  az  u tá n tá p lá lá s ,  v a la m in t  a  fo rm a  h ő tá g u 
lá s a  m ó d o s í t já k .

L e í r já k  k ís é r le te ik  c é ljá t ,  b e re n d e z é s é t ,  m ó d s z e ré t ,  
k ié r té k e lé s é t  és ez ek  h ib a le h e tő s é g e it .  M e g á lla p ít já k  a  
99 ,9 -es A l, v a la m in t  a z  A lC u 2  és A lC u l2  ö tv ö z e te k  t é r 
f o g a tc s ö k k e n é s é t .  V iz s g á ljá k  az  ö s sz e té te l, a z  id eg en  
c s írá k  á l la p o tá n a k ,  a z  ö n té s i  h ő m é rs é k le t ,  a  tö l té s i  idő , 
a  p r ó b a te s t  g e o m e tr ia i  a la k já n a k ,  a  tá p fe je k ,  h ű tő v a 
s a k  és a z  ö n té s i  m ó d  h a t á s á t .

E z t  a z  é r té k e s  k u ta t á s i  je le n té s t  m é rn ö k ö k  és 
te c h n ik u s o k  f ig y e lm é b e  a já n l ju k .  P y
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nagy szívóteljesítm ényíí gőzsugaras 
vákuum szivattyúval
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g a s  v á k u u m  0 , 5  m m  H g  m e l l e t t .  P o n t o s  ö t 

v ö z ő d é s  v á k u  u  m  a l a t t .  S e l e j t m e n t e s  v á k u  u  m -  
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A

MŰSZAKI

m árciustól újabb kedvezm én yt nyújt e lő fiz e tő in ek : m inden szám 

m ellék le te t tartalm az, am elyben az

Országos Műszaki Fejlesztési B izottság

k eretéb en  k id o lg ozo tt kom plex fejlesztési elgondolásokat 

(koncep ciókat) ism erteti

M Ű SZA K I FEJLESZTÉS
nagy seg ítség e t nyújt a szakem berek  számára, hogy m egism erjék  

az egyes term elés i ágazatokban várható fejlőd ést, a legkorszerűbb  

technikai-tudom ányos irányzatokat és ezek  gazdasági összefü gg é 

seit.

Ezt a m ellék le te t d íjm entesen bocsátják  a Műszaki 
Élet előfizetőinek ren delkezésére ,

s továbbra is megmarad a kedvezm ényes e lő fiz e tés i díj: fé lévre  

m indössze 2 6 ,— , egész  évre  52 ,— Ft.

Egyéni e lő fiz e té se k e t felvesz Budapesten m inden kerü leti kézbe 

s ítő  postahivatal, vidéken  m inden postahivatal, valam int a levél 

kézbesítők . K özületek  továbbra is a Posta K özponti Hírlap Iroda 

61,066 sz. csekkszám lájára, vagy MNB 8 egyszám lájára utalhatják  

át e lő fize tése ik e t.

A

MŰSZAKI

m ellék lete , a
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X V III. évfolyam 12. szám 1967. 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

M agyar Öntő Barátainkhoz!

A Lengyel Öntök Műszaki Egyesülete örömmel üdvözli az ,,Öntöde” folyóirat szerkesztőségének kezde
ményezését, melyben javasolják a „Przeglad Odleivnictwa” ( Öntöde Szemle) folyóirattal a közvetlenebb együtt
működés felvételét, magyar és lengyel szerzők cikkeinek cseréjét és közlését mindkét folyóiratban. Reméljük, 
hogy ez az együttműködés nemcsak az eredetileg lengyel és magyar nyelven közölt érdekes cikkek hozzáférhető
ségét teszi lehetővé nagyobb olvasóközönség előtt, hanem a lengyel és magyar öntőket is közelebb hozza egymás
hoz az együttműködés és országaink iparában bevezetett műszaki újdonságok területén.

A lengyel öntödei ipar a háború után gyors fejlődésnek indult. Az utóbbi 20 évben számos új öntödét épí
tettünk, korszerűsítettük és felújítottuk háború előtt épült öntödéinket. Ennek köszönhető, hogy a lengyel önt
vénytermelés már 1965-ben elérte az 50 kg fejenkénti átlagot. Ebben az időszakban jött létre az öntödei anya
ok, berendezések és segédberendezések gyártásához szükséges lengyel ipari bázis. Több öntészeti jellegű ter
vező központ alakult, az Öntödei Kutató Intézetben és a műszaki főiskolák öntödei tanszékein tudományos 
bázisokat hoztunk létre.

A Lengyel Öntők Műszaki Egyesületének, amely ez évben ünnepli fennállásának 30 éves jubileumát, 
4000 öntőmérnök és technikus tagja van.

A lengyel öntők előtt álló probléma nemcsak az építészet, kohászat és gépgyártás növekvő szükségleteinek 
kielégítéséből áll, a gyártott öntvények minőségével szemben támasztott követelmények is folytonosan nőnek. 
Feltételezzük, hogy a magyar öntvény gyártás fejlesztése is hasonló problémákkal találja magát szemben.

A magyar öntvény gyártást a korszerű technológia fejlesztésében elért komoly eredményei alapján nagyra 
értékelik Lengyelországban. Az irodalmi információ kölcsönös cseréje bővíti mindkét ország szakembereinek 
fájékoztatását, ami egyben lehetővé teszi egymás eredményeinek kölcsönös jobb megismerését, az eddigi isme
retek jobb felhasználását és a műszaki fejlesztés ütemének meggyorsítását.

A jelen cserészám kiadása alkalmából a lengyel öntők szívélyes üdvözletüket küldik a magyar öntőknek 
s egyidejűleg a magyar öntödei ipar fejlesztése területén sok sikert kívánnak.

Jur Piszak
a Lengyel Öntők Műszaki Egyesülete Igazgató Tanácsának Elnöke

*  *
*

A hagyományos lengyel—magyar barátság szellemében szívélyesen üdvözöljük lengyel öntő kollegáinkat 
Egyesületük fennállásának 30 éves jubileuma és e csereszám megjelenése alkalmából. Sok sikert kívánunk a 
lengyel öntészet további fejlesztéséhez. Reméljük, hogy e csereszám még közelebb hozza a lengyel és a magyar 
öntőszakembereket egymás problémáinak kölcsönös megismerésében, és az immár hagyományossá váló len
gyel—magyar öntőbarátság elmélyítésében.

Az Öntödei Szakosztály vezetősége
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A  n ed v essé g  e lo sz lása  h om ok form áb an *
S Z E E N I

A homokiorma nedvességeloszlása változá 
sának m eghatározása öntés u tán  rendkívül fontos 
a  form ában végbemenő fizikai és vegyi folyamatok 
és ezek hatása szempontjából.

A folyékony fém a forma üregére öntés u tán  
nyom ást gyakorol. E zért fontos a legnagyobb ned 
vességtartalm ú, teh á t alakváltozásra legjobban 
hajlamos formaréteg helyzetét és vastagságát pon 
tosan meghatározni, a  teljesen megszáradt réteg 
vastagságát megállapítani, amely a formából ki 
emelt öntvényre tapad, vagyis vissza nem térő 
veszteségként jelentkezik.

K utatóm unkánk célja:
—- m eghatározni a  homokforma nedvesség

eloszlását a folyékony fémtől származó és a forma 
belsejébe irányuló hőáramlás irányában,

— a kidolgozott módszer segítségével megha
tározni a nedvességeloszlás változását az öntvény 
formában való tartózkodási idejének függvényében.

A nedvesség időbeli eloszlását az e célra kiala 
k íto tt laboratórium i nyers form ában vizsgáltuk, a 
folyékony fém hőátadásának, az öntvény k ris tá 
lyosodásának, valam int kezdeti lehűlésének sza 
kaszában.

A nedvességeloszlás kidolgozott vizsgálati 
módszerének lényege az, hogy az egész form át 
m eghatározott vastagságú rétegekre osztjuk a  for
ma belsejében levő fémmel párhuzamosan, és e ré 
tegek közepes nedvességtartalm át meghatározzuk. 
A nedvesség közepes értékét az egyes rétegekből 
elpárolgó víz mennyisége, a rétegnek a formaüreg 
felületétől való távolságát pedig mérés és számítás 
alapján határoztuk meg.

Kísérleteinkhez az Olsztyn lelőhelyről származó 
vörös homokból készült formázókeveréket hasz 
náltuk, amelynek fő alkotói 100/60/44, kötőanyag 
tarta lm a pedig 12,5 százalék. Másrészt az alábbi 
kvarchomokokból készített kétféle szintetikus for
mázókeverékkel dolgoztunk :

a) a  Krzeszówek lelőhelyről származó 100/60/ 
150 alkotókat tartalm azó közepes szemcsézetű ho 
mokkal,

b) a Wloclawek m ellett a  Visztula folyóból k i 
term elt durvaszemcséjű 40/60/30 alkotókat ta r 
talm azó folyami homokkal.

Fenti formázókeverékekhez kötőanyagként 
jugoszláv eredetű V-6 típusú bentonitot adagol
tunk  eredeti állapotban.

A fizikailag kö tö tt víz eltávolítása céljából a 
formázóhomokot, a  kvarchom okot, valam int a 
bentonitot 105— 110°C-on szárítottuk. A formázó
homokokat egy liter befogadóképességű, villamos 
hajtású, n =  45 ford/perc sebességű excentrikus ke-

* A z e r e d e t i  m e g je le n t a  P rz e g la d  O d le w n ic tw a  
1966. é v i 3. s z á m á n a k  83— 87. o ld a lá n . A z összes  le n g y e l 
c ik k e t  K o v a l in s z k y  P á l f o r d í to t ta .
Dr. Szreniawski, Janusz  p ro fe s sz o r , o k i. m é rn ö k , a  fo r 
m á z ó h o m o k  te c h n o ló g ia  k i tű n ő  le n g y e l s z a k é r tő je ,  a  
lo d z i M ű e g y e te m  Ö n tö d e i T ec h n o ló g ia i T a n s z é k é n e k  
v e z e tő je

V S K I ,  3.
DK 621.744.341.093

verőben kevertük. A feltételezett nedvességtarta 
lom a természetes formázókeverékben Wc= 8 % , 
a szintetikus formázókeverékekben pedig W 0=  
=  4% . A laboratórium i kísérleti forma fő része 
egy 0  50X50 mm m éretű hengeres idom, amely 
henger alakú sam ott perselyben készül a szabvá 
nyosított döngölő egy vagy három ütésével. A vizs
gált formaüreget a függőlegesen beállíto tt henge
res idom és a ráhelyezett mag belső oldalfelülete 
alakítja ki (1. ábra).

A perselyfal homlokfelületét a mag védi: k i 
zárja a  fémmel való érintkezés lehetőségét. A for
maüreg mélysége, amely az öntvény faivastagsá 
gának felel meg, a  =  10, vagy a =  20 mm volt.

A kísérleti form ába az alábbi fémeket ön tö t 
tük :

a) 480°C-os kohócinket (olvadáspontja 419°C);
b) továbbá 730°C-os kohóalumíniumot (olva

dáspontja 660°C) és Al-Si 0,5 ötvözetet (olvadás
pontja 565°C).

A fémet szilitpálcás kemencében olvasztottuk 
keramikus tégelyben olyan mennyiségben, amely 
a forma egyszeri megtöltéséhez szükséges.

A vizsgálatok vázlatos ism ertetését az 1. táb
lázat, a kísérletekhez használt formázókeverékek 
fa jtá it, valam int technológiai tulajdonságait a 2. 
táblázat m u ta tja  be.

A forma öntésétől eltelt r  =  5, 15, 30, 60, 120, 
180 és 300 mp u tán  a  magot és a  fémet kiemeltük, 
a  keramikus perselyt készülékbe fogtuk be, a pró 
batestnek a perselyből való kinyomása és m egha 
tározott vastagságú rétegekre váló osztása céljából

]. ábra. Laboratóriumi kísérleti form a
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(2; ábra). A mag levételétől szám ított idő, egészen 
a próbatest készülékbe szerelésének pillanatáig 
30 mp. A kilökőszerkezet csavaranyájával megha
tározott vastagságú formázókeverék-réteget szo
rítunk ki a perselyből, kezdetben 0,5 mm, m ajd 
1—3 mm vastagságban. Az egyes rétegeket késsel 
lekaparjuk és légmentesen záró edénybe helyezzük. 
A próbatestnek a perselyből történő kitolásakor a

A kés vezetéke

| p l

súrlódás következtében a forma töm örül, különö 
sen a kilökőszerkezet közvetlen közelében. Az ebből 
származó tévedést a próbatest egész magasságá 
ban egyenletesen osztottuk el.

Az egyes lekapart rétegek W nedvességtar
ta lm át a keverék szárítással elért súlycsökkenése 
alapján az alábbi egyenlet segítségével számí
to ttu k  :

Я~ЯгW  =

3 '

w W

Hengeralaku próbatest 

Keramikus persely 

Szigetelő alátét

Összekötő elemek 

Csiiszőgyűrű

Kilökő szerke 
zet csavaranyája

Rögzítő,ill. be 
állító csavaranya 
Kilökőszerkezet

Я
•100

ahol г/ — a lekapart homokréteg súlya gram m 
ban szárítás előtt,

gl — a lekapart homokréteg súlya gram m 
ban szárítás után.

Az egyes homokrétegek esetében m eghatáro 
zo tt T időtartam hoz tartozó nedvesség értékét

ÆIX- Alátét

’/ / / / ' A A ^77?

Gyújtó - 
edény

; У /К / /7 7 / / / / / / / / / / / / / ,  •;•■ -  л ' / / / / / 7 л  T 7 7
1 Ő . 7 I 0 T 2 1  Л /У У Т Т /У ^ -

2. ábra. Készülék a próbatestnek, a perselyből való kitolásához és meghatározott vastagságú
rétegekre való felosztásához



2 6 8  Öntöde 1967. 12. sz. Szreniawski, J.: A nedvesség eloszlása homokformában

О 10 20 30 40 50
A fonmafeiálettől mért távolság,хгmm Г5.7Ю-31

3. ábra. A  W  —f ( x 2) függvény r = 15 mp esetében, lineáris 
skálában a 2— 10 A  vizsgálatok adataival

diagrammal ábrázolhatjuk, ahol az ordinátán a W 
nedvességtartalom (százalék), az abszcisszán pe 
dig a forma és a fém érintkezési felületétől számí
to t t  x2 távolság látható; ily módon sikerült W = 
—f  (x2) függvényt kapni.

Ilyen függvény a 2— 10A vizsgálatok és r  = 
=  15 mp esetében a 3. ábra oszlopos diagramja, 
ahol az áttekinthetőség javítása céljából az oszlop 
alakban m egadott eredményeket folytonos vonal
lal is összekapcsoltuk. A form a és fém különböző 
időtartam ú érintkezéséhez tartozó W =f(x2) függ 
vényeket tü n te ttü k  fel, ahol az ordinátán a W ned 
vesség (%) lineárisan, az abszcisszán az x2 távolság 
(mm) logaritmusosan szerepel. Ilyen függvény lá t 
ható a 2— 10A vizsgálatra vonatkozólag példaként 
a 4. ábrán.

Az abszcisszával párhuzamos vonalaknak 
— különböző állandó W nedvességtartalom nál — a 
nedvességet jellemző görbékkel való metszéspont 
jában kap tuk  azokat a pontokat, amelyek a fém és 
a  forma érintkezésének m eghatározott idő tartam át 
jelzik, m ajd ezeket a következőkben kettős loga
ritm ikus diagramon tü n te ttü k  fel, m iáltal a követ 
kező függvényeket kap tuk :

=f{x)w*=const.
A szóban forgó függvényeket W — 1—7 % eset

ben különböző formázókeverékekre is megszer
kesztettük (5., 6. és 7. ábrák). Mivel az x2= 
=f(x)w~const, függvénynek a megfelelő pontjai a 
szóban forgó diagramokon egyenesek m entén he 
lyezkednek el, ezért egyenletük általános alakja:

tC2— (B • X )̂jf °=conet.

4. ábra. A  W = f ( x 2) függvény  т  =  5— 300 m p esetében, 
féllogaritm ikus skálában a 2— 10A  vizsgálatok adataival

Az egyenleteknek a x időtartam tól függő vál
tozását figyelembe véve, a nedvességhullám elmoz
dulásának Vc sebességét kapjuk meg:

d x2
d x

=  A -B r* -1

A Ve értékét csupán a maximálishoz közel 
álló nedvességtartalom ra szám ítottuk. A grafikus

5. ábra. A z  x 2 = f ( r ) függvény a W  = 1— 7 % állandó ned
vességérték és 7 % nedvesség Ve sebességű vándorlásakor, 

kettős logaritm ikus skálával az la — 10A  vizsgálatok 
esetében
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6. ábra. A z  x„ = / f  r ) függvény a W  = 1— 5 % állandó ned 
vességérték és 5%  nedvesség Vc sebességű vándorlásakor 
kettős logaritm ikus skálában a 2— 10 A  vizsgálatok esetében

eredmények ugyanazokon a diagramokon szere
pelnek.

Az x2-re vonatkozó egyenlet fő részének á ta la 
kításával az öntvény formában való tartózkodásá 
nak г idő tartam ára vonatkozó függvény nyerhető 
a W nedvesség x2 mélységre való behatolásakor:

A W =f(x2)r=const. függvényeket vizsgálva 
m egállapíthatjuk, hogy a nedvesség eloszlásának 
jellege a forma keresztm etszetében különböző vizs 
gálatoknál hasonló. A fém és a forma m eghatáro 
zo tt időtartam ú érintkezése u tán  a nedvesség el
oszlása háromféle. Az első rétegben a formázóke
verék majdnem teljesen megszárad, ezért i t t  a  gör
bék iránya az abszcisszatengellyel m ajdnem p á r 
huzamos. A néhány mm vastag második rétegben, 
amely a  forma felületétől a fém és a  forma érin t 
kezésnek időtartam ával m eghatározott távolságra 
esik, a nedvesség a görbe m axim um a alapján a ke 
verék kiinduló nedvességénél nagyobb. Ez a jelen 
ség a kisebb hőmérsékletű form aréteg irányába 
áramló gőz kondenzációja következtében lép fel. 
Ennek a rétegnek a diagram görbéinek az a sza 
kasza felel meg, amely az ord ináta tengelyéhez v i 
szonyítva kissé ferde. A harm adik rétegben a ned 
vességtartalom  kisebb és közel áll a kiinduló ned 
vesség értékéhez.

A maximálishoz közelálló nedvesség-hullám 
vándorlásának Ve sebessége a vizsgálatok során 
1 és 0,01 m m /m p között változott.

A nedvességtartalom  változását jellemző gör
bék futása a fém és a forma érintkezésének külön 
böző időtartam ánál hasonló. A nedvesség m axim u 
m a az idő múlásával a forma belső rétegei irányá 
ban halad.

7. ábra. A z  х г = f ( т ) függvény a W  = 1— 5 % állandó ned
vességérték és 5%  nedvesség vándorlása esetén, kettős loga

r itm ikus skálában a 3— 10 A 1  vizsgálatok esetében
l

A leírt vizsgálatok eredményeinek általáno 
sításakor az x2= (ВтA)w=comt egyenletet össze
hasonlíthatjuk a nedves talaj fagyhatárára vonat 
kozó Stefan által levezetett ism ert egyenlettel :

í  =  * y V  =  4- г0-5

ahol I a réteg vastagsága,
T időtartam ,
к arányossági együttható.
A Stefan-féle egyenletet az öntészetben is al

kalm azzák, mégpedig a  dermedő' fém rétegvastag 
ságának m eghatározására. A fentiekből kitűnik, 
hogy az egyenletek alakja azonos.

M atem atikai összefüggés meghatározása a 
nedvesség változására a form ákban végbemenő fi 
zikai és vegyi jelenségek, valam int ezeknek gya 
korlati célokra való felhasználása szempontjából 
rendkívül fontos.

összefoglalás

Részletesen ism erteti a  homokformák nedves 
ségeloszlásának m eghatározását, megállapítva, 
hogy az eloszlás összefügg a fémmel m egtöltött for 
m ában fellépő hőáramlással. A kísérletek eredmé
nyeire tám aszkodva m atem atikai összefüggést álla 
p íto tt meg a formahomok nedvességtartalm ának 
számszerű változása, a forma és fém érintkezési fe 
lületétől való távolsága és az öntvény form ában 
való tartózkodásának idő tartam a között.

IR O D A L O M

[ l ] S  zreniawski, J .  : R a z k la d  w ilg o tn o s c i w  p ia sk o w e j 

fo rm ie  o d le w n icz e j w  za le z n o sc i o d  e z a su  p rz e b y w a n ia  

w  n ie j m e ta lu .  (A  n e d v e s s é g  ö n tő f o rm á b a n  v a ló  e lo sz 
l á s a  a  fo ly é k o n y  fé m  ü re g é b e n  v a ló  ta r tó z k o d á s a  id ő 

t a r t a m á n a k  fü g g v é n y é b e n .)  A rc h iw u m  H u tn ic tw a ,  
P A N  N r ./1 9 6 5 .
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A z ö ssz e té te l h atása
a szü rk e  ö n tö ttv a sb ó l g y á rto tt v é k o n y  fa lú  ö n tv é n y e k  k em én y ség ére*

S A K W A ,  W.  és W A E C H A 1 A ,  T.
D K  669.12 1 .6 ;6 2 0 .1 7 8 .1 5

1. Bevezetés

A keménység — a szakítószilárdságon kívül —- 
a fémek és ötvözetek alapvető tulajdonsága, ezért 
számos esetben egy ad o tt anyag más fontos tu la j 
donságainak m eghatározása is keménységmérés 
alapján történik.

Az egyéb anyagtulajdonságokkal (pl. a ké 
miai összetétellel) való összefüggés problém ája ér 
dekes különösen akkor, amikor ezzel kapcsolatosan 
több olyan tényező játszik szerepet, amelyeknek az 
ismerete még pontatlan.

A prim er és szekunder kristályosodást és ezzel 
az öntö ttvas szövetszerkezetét és tulajdonságait 
döntő m értékben befolyásoló fontosabb tényezők 
közé tartozik  az öntö ttvas vegyi összetétele. A je 
len m unka részletesen foglalkozik az öntöttvas kí 
sérőelemeinek a nyers formázással készült vékony 
falú szürke vasöntvények keménységére gyakorolt 
hatásával.

2. Irodalm i összeíoglaló
Az utóbbi évek szakirodaim ában gyakran ta 

lálkozunk olyan közleményekkel, amelyek az ön 
tö ttvas  szilárdsági tulajdonságai, keménysége és 
vegyi összetétele közötti összefüggésekkel foglal
koznak. A vegyi összetételt többnyire a  Tf telítési 
fokkal jellemzik. íg y  például a szürke öntöttvas 
keménysége Collaud, A. [2] szerint az alábbi egyen 
lettel fejezhető ki:

HB=  465—270 -Tf kp /m m 2. (1)

A fenti egyenlet levezetése 30 mm átm érőjű 
próbapálcákra vonatkozik. Az egyenlet szerzője 
szerint, m ind a hideg szeles savanyú bélésű, mind 
a  forró szeles bázisos bélésű kupolókemencéből 
g y á rto tt ön tö ttvasra  érvényes. Az (1) egyenlet he
lyességét alapjában véve azok az öntvények kor 
látozzák, amelyeknek a vastagsága 30 mm. Ennél 
vastagabb falú vasöntvények lassabban dermednek 
és hűlnek, ami tudvalevőleg k ihat m ind a szövet
szerkezetükre, m ind pedig a mechanikai tu lajdon 
ságaikra.

Ezenkívül ismeretes az egyébként bonyolult 
alábbi egyenlet is:

lg2R= ( 12,6 -  - ^ g - d g /Z / l )  i )2 kp/m m 2 (2)

Ez az egyenlet részben figyelembe veszi az 
öntvény lehűlési feltételeit, mégpedig a ß  derme- 
dési modulus segítségével, amely kifejezi az öntvény 
térfogatának felületéhez való viszonyát.

* A z e r e d e t i  m e g je le n t  a  P rz e g la d  O d le w n ic tw a  
1906. é v i  4. s z á m á n a k  113— 116. o ld a lá n .
Dr. Sakw a, Waclaw  p ro fe s sz o r , o k i. m é rn ö k , a z  1 9 6 5 -b en  
V a r s ó b a n  r e n d e z e t t  32. N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g re ssz u s  
e ln ö k e , a  g liv ice i S z ilé z ia i M ű e g y e te m  Ö n tö d e i T a n s z é 
k é n e k  v e z e tő je
Warchala, Tadeusz o k i. m é rn ö k , a  c z e s to c h o w a i M ű 

e g y e te m  Ö n tö d e i T a n s z é k é n e k  a s sz is z te n se

Geilenberg, H. [4] egyenlete lényegesen egy 
szerűbb és nincs szükség a Tj telítési fok számí
tására  :

HB30= 539—87 • C—25 -S i+  15Mn±  12 kp/m m 2 (3)

Ennek az egyenletnek a fő hibája az, hogy 
csak 30 mm átm érőjű próbákra érvényes. Kisebb 
falvastagságnál az eltérés negatív irányban több 
tíz Brinell-egységig terjedhet.

összefoglalva m egállapítható, hogy a vegyi 
összetétel és az öntöttvas szilárdsági tulajdonságai 
között fennálló összefüggések m eghatározása még 
n y ito tt kérdés.

3. Saját vizsgálatok

a) A vizsgálatok célja és módszerei

M unkánk célja a vegyi összetétel és a szürke 
öntöttvasból g y árto tt vékony falú öntvények ke 
ménysége közötti összefüggés számszerű megha 
tározása volt. E vizsgálatokat a vékony falú öntvé 
nyeket gyártó öntödék műszaki problémái vá lto t 
ták  ki.

A szóban forgó vizsgálatok során m atem ati 
kai-statisztikai módszereket alkalm aztunk [3, 7].

A vizsgált ön tö ttvasat 900 mm átm érőjű, hi
deg szeles, kis medence magasságú kupolókemen- 
cében olvasztottuk. A betét nyersvastartalm a 
40—45% között ingadozott, a koksz felhaszná 
lása 18% volt. A vas hőmérséklete a csapolóvályú 
ban mérve 1360 és 1420°C között volt, optikai pi- 
rom éterrel helyesbítés nélkül mérve.

A keménység méréséhez naponta kétszer a 
PN /H —04675 számú szabvány szerint ékpróbá 
ka t ön tö ttünk  az első műszak kezdetén és végén. 
A próbákat a  vörös izzás hőmérsékletén ü ríte ttü k  
m ajd levegőn hű tö ttük . A kémiai összetételt az 
ékkel egyidejűleg ön tö tt rúd  alakú próbából h a tá 
roztuk meg. A Brinell-keménységet az ék lapos ré 
szén m értük, ennek vastagsága 8 mm volt. A ke 
ménységet 10 mm átm érőjű golyóval 15 mp-ig 
ta rtó  3000 kg-os terheléssel m értük. Végleges ered 
ménynek három mérés középértékét vettük .

Összesen több m int négyszáz kom plett elem
zést végeztünk. Tekintettel arra, hogy a foszfor- 
tartalom  viszonylag szűk határok  között mozgott 
(0,4 és 0,6% között), ezért a foszfor h a tásá t külön 
nem vizsgáltuk.

Az eredmények feldolgozása úgy tö rtén t, hogy 
először a grafitositó, m ajd a  karbidstabilizáló ele
mek h a tásá t .vizsgáltuk a szürke öntö ttvas kem ény 
ségére. K ülön értékeltük a  grafitositó és karbid 
stabilizáló elemek együttes hatását.

b) A vizsgálatok értékelése [8]

A grafitositó elemek csoportjában a karbon és 
a szilícium ha tásá t vizsgáltuk. E z t kiegészítettük 
a karbon egyenérték (C + 1/3 Si) vizsgálatával is. A
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próbák karbon- és szilícium tartalm a az alábbi ha 
tárok  között változott:

— karbon 3,10—3,45% között
— szilícium 2,20—4,00% között.
A vizsgált anyagtulajdonságok szám tani kö 

zépértékét, ezek közepes eltéréseit, valam int a 
korrelációs együtthatókat az 1. táblázat ta r ta l 
mazza. A keménység közepes értékeit az 1. ábra 
szemlélteti.

1. táblázat

K o r r e lá c ió s  ö s s z e fü g g é s  a sz ü r k e  ö n tö t tv a s  k e m é n y s é g e  
é s  a C +  1 /3  Si é r té k e  k ö z ö tt

J e l l e m z ő k É r t é k e k

A  C -f  1/3 S i s z á m ta n i  k ö z é p 
é r té k e  ....................................

A  B r in e ll-k e m é n y s é g  s z á m 
t a n i  k ö z é p é r té k e  ................

A  C + 1 / 3 S Í  k ö z e p e s  e lté ré s e  
A  B r in e ll-k e m é n y s é g  k ö ze p es

e l té ré s e  ..................................
A  k o rre lá c ió s  e g y ü t th a t ó  . . .

4 ,2 5 ± 0 ,0 0 4 %

214,9  ±  0 ,74  k p /m r ti2 
0,1 ± 0 ,0 0 3 %

1 5 ,3 ± 0 ,5 2  k p /m m 2 

—0,559±0,033

1. ábra. A  karbon- és sziliciumtartalom hatása a szürke 
öntöttvas keménységére, 8 mm-es falvastagságú öntvényeken  

mérve

e két elem vegyrokonsága jelentős, ezért a kémiai 
Mn

elemzéseken kívül a - —  viszonvt is értékelési ala-
S

pul vettük.
A próbák mangán- és kén tartalm a az alábbi 

határok között ingadozott:
mangán 0,30% —0,80% között, 
kén 0,09% —0,20% között.

Mn
A 2. ábrán csillaggal jelöltük a ----viszonytól

függő Brinell-keménység közötti értékeket. U gyan 
ezek szám tani középértékeit, közepes eltéréseit, 
valam int a  korrelációs együttható  nagyságát a
2. táblázat tartalm azza. Az eredmények az ékpró 
bákra vonatkoznak. A vonatkozó korrelációs 
egyenlet a  következő :

__________ ___I__ .---- ---- ---- ---- —
2J 2,5 2,9 33 3,7 4,1 4,5 4,9 5.3 5,7

M n/ S  viszony l ö 7 ( ? : j j

2. ábra. A  m angán- és kéntartalom hatása a szürke öntött
vas keménységére, 8 m m  falvastagságú öntvényekben

2. táblázat
K o r r e lá c ió s  ö s s z e fü g g é s  az ö n tö t tv a s  k e m é n y s é g e  

é s  M n /S  v is z o n y a  k ö z ö tt

J e l l e m z ő k É r t é k e k

Az 1. ábrán csillaggal jelölve a keménység 
regressziós egyenlete a karbonegyenértékek függ
vényében az alábbi:

HB8 = 578,2— 85,5 (C + 1 /3  Si) kp/m m 2 (4)

Az egyenletet az 1. ábrán berajzolt regresz- 
sziós egyenes ábrázolja, s m int lá tható  a m ért ke
ménységértékekkel jól megegyezik. A korreláció jel
lege a  lehető legtermészetesebb. M indkét grafito- 
sító elem : a karbon és a szilícium a grafitosodás első 
és második szakaszában egyaránt erősen hat [5]. 
Ez lehetővé teszi a ferrites szövet kialakulását, 
amelynek jellegzetes tulajdonsága a kis kem ény 
ség-

Az 1. ábrából m egállapítható, hogy a C ± 1/3 Si 
összértéknek 0,5 egységgel való növekedése a  H B g 
keménységet 42,5 kp/m m 2-rel csökkenti.

Ilyen körülm ények közt a C-f 1/3 Si minden 
0,1-deí való növekedése 8,5 kp/m m 2 keménység
csökkenést eredményez a 8 mm falvastagságú vas 
öntvényben.

A karbidstabilizáló elemek közül a mangán és 
a kén hatását vizsgáltuk [5]. Tekintettel arra, hogy

A z M n /S  s z á m ta n i
k ö z é p é r t é k e ...........................  4 ,06  ± 0 ,0 3 9

A  B r in e ll-k e m é n y s é g  s z á m ta n i
k ö z é p é r t é k e ............................ 2 1 5 ,1 0 ± 0 ,7 5  k p /m m 2

A z M n /S  k ö z e p e s  e l té ré s e  . . . 0 ,7 9 ± 0 ,0 2 7
A  B rin e ll-k e m é n y s é g  k ö z e p e s

e l t é r é s e ..................................... 1 5 ,2 0 ± 0 ,5 3  k p /m m 2

A  k o rre lá c ió s  e g y ü t th a t ó  y . . 0 ,5 2 1 ± 0 ,0 3 5

A 2. ábrán  lá tható  folytonos vonal az egyen 
let grafikus megoldása. A szám ított értékek a kí 
sérleti adatokkal jól megegyeznek.

A szürke öntö ttvas keménységének a Mn/S 
viszony növekedésével párhuzam os csökkenése el
sősorban annak tulajdonítható , hogy a m angán a 
kén karbidstabilizáló ha tásá t semlegesíti [5]. Meg
á llap íto tták  [6], hogy a szürke öntöttvasban a 
m angánnal le nem kö tö tt kén növekedése a ferrit 
mennyiségének csökkenéséhez vezet úgy, hogy 
0,15% kéntartalom nál m ár tisz ta  perlites szövetet 
kapunk. A kén a m angánnal stabil MnS vegyületet 
alkot és semlegesíti annak hatását. A mangánszul- 
fid  m int o ldhatatlan zárvány ezenkívül grafitoso- 
dási középpontokat is képezhet.
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Az (5) egyenlet alapján m egállapítható, hogy 
a 8 mm falvastagságú öntvényeknél a  Mn/S vi
szonynak 2 ,1-ről 5,7-ig történő növekedésekor a 
szürke öntö ttvas keménysége 246,4 kp/m m 2-ről 
199,8 kp/m m 2-re esik, vagyis 46,6 kp/m m 2-rel 
csökken.

A grafitosító és karbidstabilizáló elemek ha 
tásának külön-külön való vizsgálata a szürke ö n tö tt 
vas keménység-alakulása szem pontjából kevésbé 
célszerű, ezért a gyakorlatban k ap o tt eredmé
nyekre tám aszkodva az alábbi korrelációs egyen 
letet vezettük le:

Mn
HB8 = 1 2 1 4 ,0 -  225,8 • (C +  1 /3 Si) -  23,2 — -c— +

О

-f 3,4* (C+ 1/3  S i)--^ —± 11 ,4  kp/m m 2 (6)
b

A fenti egyenlet gyakorlati alkalmazása elég 
körülményes annak ellenére, hogy a segítségével 
történő műveletek egyszerűek. Ezzel kapcsolat
ban m egállapíthatjuk, hogy az egyenlet alkalm a 
zás előtt a C +  1/3 Si, valam int az Mn/S adatok elő
zetes meghatározása szükséges. E  nehézségek ki 
küszöbölése céljából a  3. ábrán bem uta to tt hálós 
nomogramot szerkesztettük. A nomogram hasz 
nálata  három  szempontból előnyös:

— lehetővé teszi a C + 1 /3  Si m egállapítását a 
C és Si elem zett értékeiből (lásd a nomogram bal 
oldalát),

— lehetővé teszi a Mn/S viszony m eghatáro 
zását a  Mn és S elem zett értékeiből (lásd a nomo
gram jobb oldalát),

— megközelítően lehetővé teszi a keménység 
m eghatározását a C + l/3  Si és Mn/S segítségével.

A nomogram használatát az alábbi példán 
m u ta tjuk  be : A C =  3,40%, Si =  2,75%, Mn =  0,53% 
és S =  0,160% összetételű öntöttvas hozzávetőle 
ges keménységét kell m eghatározni nedves homok
form ába ön tö tt, kb. 8 mm falvastagságú öntvény 
esetében.

Először a nomogram bal oldalán megkeressük 
a 0 = 3 ,4 0 %  egyenes és a Si =  2,75% egyenes m et 

széspontját. Ez a pont a C + 1 /3  Si =  4,32 egyenesen 
van. E zután  a nomogram jobb oldalán a 0,53% 
M n-tartalom nak megfelelő pontból kiindulva meg
keressük annak m etszéspontját a 0,160% kén tar 
talom nak megfelelő egyenessel. Ez a pont a Mn/S 
viszony nagyságát határozza meg, amely esetünk- 
ben3,30. A Mn/S =  3,30 vonalnak a C +  1/3 S i= 4 ,32  
vonallal való m etszéspontja végül azt a ponto t ha 
tározza meg, amely az abszcissza tengelyre (ke
ménységskálára) vetítve  a  keresett keménység 
megközelítő értékét adja. Esetünkben ez az érték 
212+11,4 kp/m m 2.

Mint lá tható , a nomogram csupán a négy elem 
hatásá t tartalm azza, viszont figyelmen kívül 
hagyja a formázóanyag tulajdonságait, az ö n tö tt 
vas túlhevítési hőmérsékletét, a lehűlési viszonyo
kat, valam int egyéb elemek hatását. A szám ítás 
sal kapo tt értékek a m ért eredm ényeket annál job 
ban megközelítik, minél nagyobb a mérés feltéte 
leinek a jelen m unkában leírt vizsgálati körülm é
nyekhez való hasonlósága.

4. Következtetések

Az eddig tárgyaltak  alapján az alábbi követ
keztetések vonhatók le:

a) A C +  b-, Si minden 0,1% -kal való növeke 
dése (a vizsgált intervallum on belül) a szürke ön 
tö ttvasból készült vékony falú öntvények kem ény 
ségét 8,5 kp/m m 2-rel csökkenti.

b) A Mn/S viszonynak 0,1-del való növeke 
dése a  szürke öntöttvasból készült vékony falú ön t 
vények keménységét 13 kp/m m 2-rel csökkenti.

c) A szürke öntöttvasból készült vékony falú 
öntvények 200 kp/m m  2-nél kisebb keménységének 
alapvető feltétele, hogy a C +  1/3 Si összérték 4,40- 
nél, a Mn/S viszony értéke pedig 3,0-nál nagyobb 
legyen.

d) A jelen m unkában ism erte tett korrelációs 
egyenletek csak abban az esetben érvényesek, ha 
a dolgozatban m egadott vizsgálati módszerekkel és 
feltételekkel azonos param étereket biztosítunk.

Jzílícíumtartalom, %

29 3) 3,3 39__ 3J
Kéntartalom, % 

0,15 0,13 OJI OfiS

200 270 260 250 240 230 220 210 200 
Brinell-keménység, kp [mm2

0,7 0,6 0,5 0,4 0,3
Mangántartalom, %

io.712-31

3. ábra. A  8 mm-es falvastagságú szürke öntöttvas keménységének hálós nomogramja a karbon-, 
szilícium -, m angán-és kéntartalom függvényében
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Összefoglalás

A tanulm ány részletesen ism erteti a kém iai 
•összetétel hatását a szürke öntöttvasból készült 
vékony falú öntvények kem énységére. S tatisztikai 
m atem atikai módszer alapján foglalkozik a grafi- 
tosító  elem ek (C +  Si), valam int karbidstabilizáló 
elem ek (Mn és S) hatásával. Az öntöttvas kem ény 
sége és a karbon-, szilícium -, m angán- és kéntar 
talm a közötti korrelációs összefüggést nomogram- 
ban ábrázolja.
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A  s z ö v e tk e z e t i  s z e k to r t  a  F é m ö n tő -  é s  M e g m u n k á ló  
K T S Z  ö n tv é n y e i  k é p v is e l té k .

A  k ü lfö ld i  cé g ek  k ö z t  a lig  a k a d t  o ly a n , a m e ly  ö n t 
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r e p ü lő g é p  ö n tv é n y e iv e l .

A z íz léses, jó l r e n d e z e t t  k iá l l í tá s  h ű e n  tü k r ö z te  a lu -  
m ín iu m ö n té s z e tü n k  fe jlő d é s é t  is a z  e g y é b  a lu m ín iu m o t 
fe ld o lg o zó  á g a z a to k  m e lle tt .
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Az acélöntvény melegrepedése — hasonlóan 
a  fogyási üreghez — olyan öntvényhiba, ami vagy 
csak nagyon sok m unkával, vagy egyáltalán nem 
javítható , és véglegesen selejtté teszi az öntvényt. 
A fogyási üreg keletkezésének eredetét és okait ma 
m ár világosan ismerjük, a melegrepedését azonban 
ezideig még nem tisz tázták  egyértelműen. Ebből az 
is következik, hogy m a még nem ismerünk olyan 
biztos módszereket, intézkedéseket sem, melyek
kel a melegrepedést meg lehetne előzni.

A melegrepedés keletkezésének okai

A melegrepedés két egyidejűleg fellépő jelen 
ség hatására keletkezik. E  jelenségek: 1. az ön t 
vény zsugorodása, 2. e zsugorodásnak a gátlása. 
A zsugorodás gátlása feszültségeket kelt az ön t 
vényben, melyek ha az ado tt hőmérsékleten érvé 
nyes szakítószilárdságot túllépik, az öntvényt el- 
repesztik. A melegrepedéseket kétféleképpen előz
hetjük meg; egyrészt csökkentenünk kell a repe 
dést okozó tényezők szám át, másrészt növel
nünk kell az acél melegszilárdságát. A zsugoro
dás m értéke az acél kémiai összetételének megfe
lelő megválasztásával változtatható , és ezt a lehe 
tőséget az acélöntvény gyártásakor ki is használ
ják. A zsugorodás m értéke ezenkívül a  dermedés 
befejeződése u tán , a m ár szilárd állapotban végbe 
menő átalakulások m ia tt is m egváltozhat. Acél 
esetében ilyen a <5—>y átalakulás, amely a térfogat 
egyidejű csökkenésével kapcsolatos. Az acél ő- 
kristályok képződése közben dermed és zsugoro
dási hajlam a közvetlenül a szolidusz-vonal 
a la tti hőmérsékleten nagyobb. A y -> oc, illetve a 
y-m artenzit á talakulást kísérő térfogatnövekedés 
szintén befolyásolja a  repedés keletkezését, ilyen 
kor azonban az átalakulás hőmérséklete m ia tt nem 
meleg-, hanem hidegrepedésről beszélünk.

A közvetlenül a szolidus a la tti hőmérsékleten 
észlelhető zsugorodás nagyságát az acélban felol
d o tt gázok mennyisége is befolyásolja. A tapasz 
ta la t szerint a  növekvő gáztartalom m al egyre 
kisebb zsugorodás já r együtt; olyannyira, hogy 
még negatív zsugorodás, vagyis térfogatnövekedés 
is bekövetkezhet.

Az acélöntvény kémiai összetételét azonban 
elsősorban egyéb műszaki követelmények határo l 
ják  viszonylag szűk keretek közé. A kémiai össze
té te lt sok esetben nem v á ltoz ta tha tjuk  a melegre
pedés megelőzése céljából; ilyenkor rendelkezésre 
áll még a második hatótényező, a  zsugorodás g á t 
lásának mérsékelése. Ez u tóbbit elérhetjük megfe
lelő öntvénykonstrukcióval, megfelelő formázó 
anyag használatával, megfelelő forma- és magké
szítéssel és bizonyos technológiai fogásokkal.

* M e g je le n t a  P rz e g la d  O d le w n ic tw a  1966. é v i  9. 
s z á m á n a k  269— 272. o ld a lá n .
Lwowicz, P iotr o k i. m é rn ö k , fő m é rn ö k  (m ű s z a k i ig a z g a tó )  
a  so sn o w ie c i ö n tö d é b e n

A repedésre hajlamos öntvény szilárdságának 
kérdése két szempontból vizsgálható:

1. az öntvény méretezése, ill. méreteinek ha 
tása,

2. az acél szövete és szilárdsága szem pontjá 
ból.

Öntvényeken is megfigyelhetjük, és derm e 
dést vizsgáló próbákkal (1. ábra) is ellenőrizhet
jük, hogy sem az egész öntvény, sem ennek egyes 
részei nem hajlam osak a melegrepedésre akkor, ha 
az öntvény szilárdsága egész terjedelm ében azo 
nos. Kísérleteink során a zsugorodás folyam atát 
az 1. ábra szerinti berendezésben gátoltuk. Az ön t 
vény egyes keresztm etszeteinek szilárdsága között 
azért van különbség, m ert megdermedésük sebes
sége is eltérő volt egymástól.

1. ábra. A z  acél mélegrepedés-állósága teljesen gátolt 
zsugorodási fo lyam at esetén

(A fém szilárdságát a  hőmérséklet függvényé 
ben leíró görbének közvetlenül a szolidusz a la tt 
hirtelen törése van.) G átolt zsugorodáskor a gátolt 
öntvény vagy öntvényrész képlékenyen m egnyú 
lik. H a a gátolt öntvényrész minden keresztm et
szete azonos szilárdságú, a megnyúlás is egyenle
tesen fog eloszlani és a teljes nyúlás értékét nem 
fogja meghaladni. H a azonban a gátolt öntvény 
rész egyes keresztm etszeteiben nem azonos a szi
lárdság, akkor a minimális szilárdságú keresztm et
szetben maximális lesz a fajlagos nyúlás, ami a 
teljes nyúlás értékét m ár könnyen túllépheti.

H a feltesszük, hogy az L hosszúságú öntvény 
rész a L teljes zsugorodását teljesen a kisebb szi
lárdságú l hosszú része veszi fel (2. ábra), akkor a 
repedés keletkezésének feltételét az alábbi alakban 
adhatjuk  meg:

(U

2 . ábra. L  hosszúságú öntvény, amelyben a zsugorodás 
következtében feszültségek lépnek fe l
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ahol a a  zsugorodás hőmérsékleti együtthatója, 
At teljes nyúlás (a max. nyúlóképesség) t hő 

mérsékleten,
L a vizsgált öntvényrész teljes hosszúsága, 
l a  kisebb szilárdságú öntvényrész hosszú

sága.
A valóságban természetesen nemcsak az l ön t 

vén yrész nyúlik meg, hanem az egész L is, mégpe
dig annál nagyobb m értékben, minél kisebb az el
térés l és L szilárdsága között, vagyis minél köze
lebb áll az öntvény egyes részei szilárdságának há 
nyadosa az egységhez. H a az (1) egyenlőtlenségben 
figyelembe kívánjuk venni a szilárdság egyenlőt
lenségének vagy a hőmérséklet egyenlőtlenségének 
hatását, akkor az (1) egyenlőtlenség baloldalát

1 — —Viel kell megszorozni: 
ti )

H a ezenkívül feltételezzük azt is, hogy az ön t 
vény egyes részeinek a hőmérséklete az S vastag 
ságtól függ, akkor (2) így is írható :

A (2) és (3) egyenlőtlenségek csupán minőségi 
kritérium ok. Numerikus szám ításra csak akkor 
lennének alkalmasak, ha az К m =/i(<) és a t = f 2(S) 
függvénykapcsolatokat is m egállapítanánk. A kö 
zölt egyenlőtlenségek ezekben a form ájukban csupán 
a repedések keletkezésének hajlam át írják le az 
öntvény m éreteinek függvényében.

A repedéseket az acélöntvény hőmérséklet- 
különbségeinek csökkentésén kívül elkerülhetjük 
úgy is, hogy az öntési feszültségeket csökkentjük, 
egyrészt a  falcsatlakozások legömbölyítésének nö 
velésével, a megvágások helyes elosztásával, vala 
m int az öntvény egészének megfelelő szerkezeti ki 
alakításával.

Az öntvény repedésre való hajlam osságát a 
fém mechanikai tulajdonságának (szakítószilárd 
ságának, nyúlásának) javításával is csökkenthet
jük. Ilyenkor teh á t a fenti egyenlőtlenségek jobb 
oldalát növeljük.

A melegrepedés mindig a krisztallitok között 
húzódik. E zért mindazok a metallurgiai, ill. me
tallográfiái tényezők, amelyek a krisztallitok kö 
zö tti anyagréteg vastagságát növelik, egyúttal 
csökkentik az acél szilárdságát, ennek melegszi
lárdságát is. így  többek között a prim ér kristályok 
szémcsenagyságának növekedése, vagy az acél fá 
zisainak különösen a szemcsehatárokon kiváló fá 
zisai szám ának növekedése, illetőleg mindazok a 
tényezők, melyek ezeknek kedveznek, növelik az 
acél melegrepedési hajlam át. A melegrepedések 
keletkezésével kapcsolatban végül m egem líthetjük 
azt a jelenséget, am elyet a melegrepedések önki
küszöbölésének nevezhetnénk. Ez a  jelenség össze
függ a melegrepedés keletkezésének mechanizmu
sával.

A melegrepedésnek bő szakirodalm a van, t a 
lán éppen azért, m ert a  melegrepedés mechanizmu
sán még élénk v ita  folyik, és a kérdés még nem te 
k inthető  lezártnak. Különösen a tekintetben osz
lanak meg a vélemények, hogy milyen hőmérséklet- 
tartom ányban  keletkeznek a repedések. Az az el
mélet mindenesetre v ita tható , mely szerint a me
legrepedés a  szolidusz- és a likvidusz hőmérséklet 
között keletkezik. Figyelmesebb tanulm ányozás 
u tán  m egállapítható, hogy a sok nézetnek, illetve 
nézeteltérésnek az a  fő oka, hogy a ku ta tók  m ás 
más mérőmódszerrel dolgoznak, és főleg az , hogy a 
hőmérséklet mérésének helyét különböző módon 
választják meg.

Az acélöntvények túlnyom ó része kis falvas- 
tagságú. A vékony falak mindig, a vastagoknak 
pedig legalábbis a külső rétegei irányíto ttan  der 
mednek meg. A dermedésnek abban a szakaszában, 
amikor a m egderm edt kérgeken belül még folyé
kony a fém, az öntvény külső rétegeiben feszültség 
keletkezik.

H a e feszültség hatására a dermedés elején 
reped meg a még vékony kéreg, akkor a még híg 
folyós fém behatol a repedésbe és ezt összehegeszti. 
A dermedésnek abban a szakaszában, amikor a 
m egdermedt réteg m ár vastag, az öntvénynek a 
form ával érintkező felületén és a  még meglevő fo
lyékony fémek hőmérséklete között m ár nagy hő 
mérséklet-különbség van. Ebből következik, hogy 
az acélöntvény egym ást követő m egdermedt ré te 
gei nem azonos szilárdságúak, és a megdermedt ré 
tegben keletkezett feszültség először a folyékony 
fémmel érintkező szilárd kéreg szakítószilárdságát 
lépi át. Az, hogy az ilyen körülm ények között be 
lülről induló repedés milyen mélyen hatol be a m ár 
megszilárdult kéregbe, egyrészt a forma zsugoro
dást gátló hatásától, másrészt a külső rétegek szi
lárdságától függ. Hogy a folyékony fém milyen mé
lyen tu d  a repedésbe behatolni, azt a hígfolyóssága 
és a rés szélessége szabja meg. A melegrepedés ke 
letkezését és annak önkiküszöbölődését a 3. ábra 
szemlélteti.

[ o .7 1 3 '3 1

3. ábra. A  repedések önkiküszöbölésének elvi vázlata

E zt a jelenséget egyébként az acélöntvények 
forgácsolásakor jól megfigyelhetjük, ti. azt, hogy 
a kéreg külső részén a repedések teljesen eltűntek, 
m ajd továbbforgácsolva előtűnnek. Ez jól látszik 
a 3. ábrán, melynek szaggatott vonala a m egm un 
kálási ráhagyást jelenti.
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Nézeteltérések a melegrepedések keletkezését 
befolyásoló tényezők hatásáról

A melegrepedés okait illetően egyetértenek a 
szakemberek. A tekintetben azonban, hogy ezek az 
okok hogyan hatnak, más szóval a melegrepedés 
keletkezésére vonatkozóan, m ár nagyon eltérnek a 
vélemények.

A laboratórium i vizsgálatok eredményei és a 
szerző gyakorlati megfigyelései között különösen 
az acél túlhevítésének hőmérséklete és karbontar 
talm ának hatása szempontjából m utatkozik lénye
ges különbség.

A túlhevítés hőmérsékletének hatása

A gyakorlat azt igazolja, hogy az acél túlheví- 
tése általában nem kedvez a melegrepedésnek, 
ezért a melegrepedésre hajlamos öntvények tech 
nológiai u tasításában maximális öntési hőmérsék 
letet kell előírni. A túlhevítés szükséges mértékére 
a szakirodalom nagyon eltérő nézeteket vall és 
nagyon eltérő adatokat ad  meg. J . van Eeghem és 
A. de Sy [1] foglalkozik a melegrepedés mechaniz 
musával. E lm életüket különleges vizsgálóberende 
zéssel és üzemi körülm ények között szerzett m é 
réseikre alapozzák. Szerintük szilárd- és folyékony 
fázis ha tárán  keletkezik; ez a  szilárd kéreg azonban 
még folyékony fázist is tartalm az, mivel hőmérsék 
lete a likvidusz- és szoliduszpont között van. A zsu 
gorodás gátlása m ia tt keletkezett feszültségek a 
folyékony fázissal érintkező kristályfelületek tá 
volságát növelik. Ily  módon jön létre a  feszültségek 
nagyságától és a szilárd kéreg szilárdságától függően 
a kisebb vagy nagyobb interkrisztallin melegrepe
dés.

A fentiek alapján nyilvánvaló, hogy a meleg
repedés továbbterjedését elsősorban az acél kris 
tályközi fázisának szilárdsága határozza meg. Az 
acél dermedését késleltető tényezők, így a  tú lheví
tés hőmérséklete is, kedvez a  durva prim er szövet
nek, csökkenti a szilárdságát, teh á t kedvez a m e
legrepedésnek. E zt a gondolatm enetet azonban 
csak a közepes falvastagságú öntvények igazolják.

Ismeretes, hogy az acél szemcsés, irány íto tt 
tű s  (dendrites) és rendszertelen dendrites k ristá 
lyok alakjában kristályosodhat. A kristályosodás 
nak e három form ája a lehűlés sebességétől függ, 
és a nagyobb keresztm etszetű öntvények kereszt- 
m etszetének ugyanazon a csiszolatán bizonyos ese
tekben akár együtt is megfigyelhető. A 4. ábrán lá t 
ható  makrofelvétel nagyon vastag falú öntvényről 
készült, és azt bizonyítja, hogy az ilyen öntvények 
szövete irány íto tt dendrites, a szemcsés kristályo 
sodásnak nyom a se ta lálható  benne. Vékony falú 
öntvények esetében többnyire rendezetlen dend 
riteket találunk. Mivel ezek a kristályosodásbeli 
különbségek a lehűlés sebességétől függetlenül ta 
pasztalhatók, arra  kell következtetnünk, hogy az 
acél szövetének alakulását az öntvény falvastag 
sága a túlhevítés hőmérsékleténél jobban befolyá 
solja. Annyi azonban bizonyos, hogy a vastag falú 
öntvények kristályosodásakor a túlhevítésnek na 
gyobb szerep ju t, m int a vékony falúaknái. A vas 
tag  falú öntvénynek először m egdermedt rétege 
ugyanis a nagytöm egű belső folyékony fázis felől

4. ábra. 100 mm-es falvastagságú öntvény szelvényének 
keresztmetszete

kifelé áramló hő m iatt ismét megolvad, ezért a 
vastag falú öntvény kristályosodását a túlhevítés 
hőmérséklete közvetlenül befolyásolja.

A jelenségeknek a vázolt sokrétűsége is oka 
annak, hogy a ku tatások  eredményei és a vélemé
nyek e tém a tekintetében megoszlanak.

Trubicin, A. N. [4] 30 mm-es kritikus á tm é 
rőjű próbatesteket öntö tt, melyeknek csiszolatán 
nem sikerült k im utatn ia  a túlhevítés ha tásá t a ki 
alakuló szövetre.

Az acél összetételének hatása 
a melegrepedékenységre

Mind a laboratórium i vizsgálatok, m ind az 
üzemi tapasztalatok szerint az acél kén tartalm a 
valam ennyi ötvözőelem közül a legerősebben be 
folyásolja a  melegrepedékenvséget. H atásá t kü 
lönösen 0,5 % feletti kénmennyiség esetében fi 
gyelhetjük meg, mégpedig az öntvény falvastag 
ságától függetlenül. A karbonacél szokásos ötvöző 
elemeinek szabványos mennyiségei gyakorlatilag 
hatástalanok a melegrepedékenység szem pontjá 
ból. Ebben az összefoglaló általánosításban egyedül 
az acél fő ötvözőeleme, a karbon a kivétel, m ert ha 
tá sá t illetően ugyancsak megoszlanak a vélemé
nyek.

A gyakorlati tapasztalatok  alapján az acél 
karbontartalm ának hatásá t kedvezőnek ítélhetjük, 
m ert:

1. csökkenti az öntvény zsugorodását, külö 
nösen a kritikus hőmérsékleten,

2. az acél delta-gam m a — átalakulásával járó 
térfogatcsökkenést majdnem nullára mérsékli,

3. az irány íto ttan  dendrites, tűs szerkezetű 
külső kéreg képződését gátolja.

4. növekvő mennyisége az acél önthetőségét 
javítja.

Kézenfekvő, hogy ha a növekvő karbon tarta 
lom hígfolyósabbá teszi az acélt, akkor a  karbon 
tartalom nak az acél melegrepedésének m ár emlí
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t e t t  önkiküszöbölődését is elő kell segítenie, vagyis 
gáto lja  a repedés képződését.

Az előzőkből következik az is, hogy a karbon 
tartalom nak ez a hatása csak vastag falú öntvé 
nyekben érvényesülhet.

Egyrészt ugyanis a közepes vastagságú és vé 
kony falú öntvények repedései szűkebbek, más
részt a vékony falú öntvények oly gyorsan derm ed 
nek, hogy a repedéseknek folyékony fémmel való 
összehegedésére nincs elég idő.

íg y  a J. van Eeghem és A. de Sy á lta l em lített 
30 mm átm érőjű próbákban sem érvényesülhetett 
ez a jelenség. Úgy ta lá lták , hogy a 0,4 % C-t ta r 
talm azó próbák repedtek leginkább. Ebből az kö 
vetkezik, hogy a 0,4 % C-tartalm ú vas a  legke
vésbé képlékeny a melegrepedés keletkezésének 
hőmérsékletén.

Következtetések
Az acélöntvény melegrepedékenysége a pri 

m er szövettől, ez pedig a lehűlés sebességétől függ.
Azt, hogy a dermedéskor keletkezett repedés 

megmarad-e vagy beheged-e, az acél önthetősége, 
hígfolyóssága határozza meg. A dermedés sebessé
gének figyelmen kívül hagyása nézeteltérésre ve 
zet. Laboratórium i vizsgálatok eredm ényeit csak 
olyan öntvényekre alkalm azhatjuk, melyek a pró 
bákhoz hasonló módon hűltek le.

Összefoglalás

A dolgozat részletesen ism erteti a  melegrepe
dés keletkezésének okait, az ezeket gátló tényező 
ket és ezek m atem atikai összefüggéseit. Felsorolja 
azokat az okokat, melyek m iatt a  melegrepedések 
keletkezése, valam int a túlhevítés hőmérséklete, 
illetve a széntartalom  közötti összefüggés értelm e 
zése nézeteltérésre vezet.
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K ü lfö ld i h ír e k

A  v ilá g  b a u x i t  te rm e lé s e  és A l- fe lh a s z n á lá s a  m illió
t - b a n  :

A lu m ín iu m fe lh a s z n á lá s

É v B a u x i t
U S A tö b b i v ilá g

ö sszesen

1960 27,6 1,54 2,63 4,17
1965 37,1 2,54 4,26 6,80
1980 146,0 5,80 20,23 26,04

A lu m ín iu m , 43. (1967) 6. sz . 416 . o ld .
E . Gy.* *

A  s z o c ia lis ta  á l la m o k  1 9 6 6 -b an  1,43 m il l ió / t  a lu m í 
n iu m o t  te rm e l te k .  E z  a  v ilá g te rm e lé s  20 ,3  % -a . 1960- 
b a n  20 ,6  % v o lt  a  te rm e lé s  ré sz e se d és , t e h á t  n é m i c s ö k k e 
n é s  m u ta tk o z ik .  A  S Z U -b a n  1,1 m ill, t ,  K ín á b a n  90 000  t ,  
M a g y a ro rs z á g o n  58 000  t ,  C S S Z R -b é n  50 t  v o lt  a  t e rm e 
lé s . A  tö b b i t  a z  N D K , L e n g y e lo rs z á g  és R o m á n ia  te l je 
s í t e t t e .

A lu m ín iu m , 43. (1967) 8. sz . 544. o ld .
E. Gy.

M a g y a ro rs z á g o n  a  b a u x i t te rm e lé s  1 9 6 5 -b en  
1 458 00 0  t ,  m íg  1 9 6 6 -b an  1 500 000  t  v o l t ,  t e h á t  a  n ö v e 
k ed é s  k b . 1 ,5 % . 1967. I .  n e g y e d é b e n  2 2 % -o s  a  n ö v e k e 
d és , a z  e lőző  év  I .  n e g y e d é h e z  v is z o n y ítv a .  A z  e lő á l l í to t t  
t im fö ld  m e n n y isé g e  267 000  t - ró l  360 000  t - r a  n ő t t .  A  k o 
h ó k  te rm e lé s e  1 9 6 5 -b en  58 200 t ,  m íg  1 9 6 6 -b an  60 000  t 
v o l t ,  a  n ö v e k e d é s  3 % . 1967 I .  n e g y e d é b e n  15 227 t  v o l t  a  
k o h ó k  te rm e lé se , t e h á t  2 % -k a l  tö b b  az  e lőző  é v  I .  n e g y e 
d é h e z  k é p e s t .

A jk á n  1 9 7 2 -b en  b e in d u l a  m á s o d ik  t im fö ld g y á r ,  
a m e ly n e k  k e z d ő  k a p a c i tá s a  240  000  t / é v .  A  je len leg i 
b e re n d e z é s t  1968-ig  95 000  t - ró l  130 000  t / é v  k a p a c i tá 
s ú r a  fe jle s z tik  fe l. A lm á s fü z itő n  1 9 6 9 -b en  a  je len leg i 
155 000  t / é v  h e l y e t t  288 000  t / é v  lesz  a  t im fö ld te rm e lé s .

A lu m ín iu m , 43. (1967) 6. sz . 407. o ld .
E. Gy.

* *

A z N S Z K -b a n  1 9 6 7 -b en  n y o m á s o s  ö n tv é n y  p á ly á 
z a to t  h i r d e t te k .  E z  v o l t  a z  e lső  ily e n  v e rs e n y . A z első  
d í j a t  (1000  D M ) a  K a r l  S c h m id t  cég  n y o m á s o s  ö n tv é n y e  
n y e r te .

M e ta ll,  21. (1967 .) 6. sz. 675. p .

A z  N S Z K -b e li K u p fe r  I n s t i t u t  a  N é m e t Ö n tő k  
E g y e s ü le té v e l  k a r ö l tv e  1967. á p r il is  13 -án  e lő a d á s s o ro 
z a t o t  t a r t o t t  a  „ R é z  m in t  ö n tv é n y a n y a g ”  je lig é v e l. A z 
e lő a d á s o k  a  sz e rk e sz té s , a  k o rró z ió s  tu la jd o n s á g ra ,  a  fel- 
h a s z n á lá s  é s  ú j  ö tv ö z e te k  te rü le te i r e  t e r j e d te k  k i. A z 
e lő a d ó k  fő leg  a  v ö rö s ö tv ö z e t  f e lh a s z n á lá s i ie h e tő s é g e i t ,  a  
C u A l és C u N i ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á g a i t  v iz s g á l tá k . F o g 
la lk o z ta k  a  r é z ö n tv é n y e k  c s a p á g y a n y a g k é n t  v a ló  fel- 
h a s z n á lá s á v a l  is.

G iesse re i, 54. (1967 .) 6. sz. G K  601. p .

A  C IS A R  o la sz  r é z k ö z p o n t  m á ju s  26— 27 -én  e lő 
a d á s o k a t  t a r t o t t  a  r é z ö n tv é n y e k  k ia la k í tá s á ró l .  H é t  e lő 
a d á s  h a n g z o t t  el, a m e ly e k  k ö z ü l e g y  az  o lv a s z tó  k e 
m e n c é k k e l fo g la lk o z o tt .

G iessere i, 54. (1967 .) 7. sz . G K  603. p .

E . Gy.
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é s  fo g a sk erek ek b en *

P A C H O W S K I ,  M.

D K  6 6 9 .1 3 1 .8 9 :6 2 1 .7 4 6 .7 :  6 2 0 .1 9 1 .3 3

A fémek kifáradásának jelenségét m ár meg
lehetősen régen m egállapították. Tisztázása céljá
ból m ár a m últ század elején vizsgálatokat indí
to tta k  meg. A fémek kifáradásával kapcsolatos 
számos kérdés — több vizsgálat és kísérlet, vala 
m int elméleti m unka ellenére — továbbra  is meg
oldatlan m aradt. Általában az a felfogás honoso
d o tt meg, hogy a kifáradás alapvető oka a rugal
mas alakváltozás, hiszterézis. Az alakváltozások és 
feszültségek arányosságáról szóló Hooke-törvény 
ugyanis még az igen kis értékeknél sem pontos.

Az ismétlődő feszültségek a deformálódás nö 
vekedését okozzák, ami az igénybe v e tt a lkatré 
szek tönkremeneteléhez vezethet. A fémek túlnyo 
mó részének alsó kifáradási h a tára  van, amely 
annak a feszültségnek felel meg, am elyet az igény 
bevett alkatrész gyakorlatilag számtalanszor, illet 
ve korlátlan m értékben elviselhet. Ez a  jelenség 
elsősorban az ado tt anyag fokozatosan növekvő 
képlékeny alakváltozásával, valam int az ezzel pár 
huzamos keményedéssel m agyarázható [1].

A kifáradás egyik jellegzetes esete az ún. fe 
lületi kifáradás, amely a góprészek gördülésekor 
lép fel, például a  fogaskerekek fogainak m unkafe 
lületén, a golyóscsapágyak futópályáin és a go 
lyók felületén.

A felületi kifáradás elsősorban a dolgozó felü 
letek gödrösödésében, illetve kitöredezésében m u 
tatkozik, am it angolul ,,pitting-”nek neveznek 
(oroszul — oszpovidnüj iznosz, ném etül — G rüb 
chenbildung).

A felületi kifáradás jelenségére m ár több év ti 
zeddel ezelőtt felfigyeltek, különösen a technika 
fejlődésével párhuzam osan bevezetett, nagy fordu 
latszám ú fogaskerék-áttételeknél, amelyek igen 
nagy nyomáson és intenzív kenéssel dolgoznak.

A gödrösödés keletkezése és kifejlődése felté 
teleinek m eghatározása céljából fo ly ta to tt vizsgá 
latok jelentősége a második világháború befeje 
zése u tán  erősen megnövekedett. Ezzel kapcsola 
tosan számos dolgozat jelent meg.

Ezek a vizsgálatok az iparban élenjáró orszá 
gokban igen kiterjedtek. Lengyelországban a göd- 
rösödéssel kapcsolatos vizsgálatok 1958-ban indul
ta k  el, mégpedig a pruszków-i Szerszámgép Fej 
lesztési Intézetben, valam int a Járm űipari Tervező 
Intézetben [2]. A lengyel irodalom ez idő szerint 
egyre fokozottabb m értékben foglalkozik a gödrö 
södés kérdésével és erre vonatkozólag m ár számos 
dolgozat jelent meg.

A gömbgrafitos öntö ttvas alkalm azásának vi 
szonylag rövid idő tartam a azt eredményezte, hogy 
a benne fellépő gödrösödésre vonatkozó szakiro 
dalmi m unkák száma általában véve világviszony

* M e g je le n t a  P rz e g la d  O d le w n ic z tw a  1966. év i 
11. s z á m á n a k  335— 339. o ld a lá n .

Dr. Pachowski, M ieczyslaw  o k i. m é rn ö k , a  v a r s ó i É p ü le t -  
g é p g y á r tá s i  T rö s z t  T e rm e lé s i O s z tá ly á n a k  v e z e tő je

latban is jelentéktelen. A lengyel szakirodalom 
ban eddig egyáltalán nem tö rtén t ezzel kapcsola 
tosan említés.

A gömbgrafitos öntöttvas felületi kifáradása

A gömbgrafitos öntöttvasból készült egymá
son gördülő görgők m unkafelületein keletkező göd
rösödés alakja, az ado tt gömbgrafitos öntöttvas 
szövetszerkezete és az előidézett feszültség értéke 
szerint eltérő. A siklásmentes, azaz sima gördülés- 
kor a kisebb mennyiségű perlitet (kb. 15%) is ta r 
talm azó ferrites szövetszerkezetű görgőkön — a 
Zk u kontaktszilárdságnál valam ivel nagyobb fe 
szültség esetén — a munkafelületeken keletkező 
gödrösödés nagyszámú finom kitöredezés alakjá 
ban jelentkezik. A tú l nagy terhelés a  kitöredezése 
ket megnöveli, ami rendszerint képlékeny alak- 
változás kíséretében történik, m ár a kisebb számú 
(kb. 0,5 millió) terhelési ciklus u tán  (1. ábra).

A szövet perlittarta lm ának  növekedése, — 
ami azonos a  ferrittartalm ának csökkenésével —, 
a képlékeny alakváltozást gátolja. Ez a jelenség 
könnyen m egérthető, tudva  azt, hogy a ferrit kép- 
lékenysége különösen nagy. A kb. 75% perlite t 
tartalm azó gömbgrafitos öntöttvasból készült gör
gők m unkafelületén — a próba igen nagy tú lter-

1. ábra. A  15 % 'perlitet tartalmazó ferrites-perlites öntött
vasból készült görgők felületén keletkezett gödrösödés 0,5 
m illió terhelési ciklus után, nagym értékű túlterhelés esetén.

N  =  3 x

2. ábra. A  75%  perlitet tartalmazó perlites-ferrites öntött
vasból készült görgő felületén keletkezett gödrösödés 0,8 
m illió terhelési ciklus után, nagym értékű túlterhelés esetén,

N  =  3 x
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belesével előidézett erős gödrösödés ellenére — lá t 
ható képlékeny alakváltozás nem tapasztalható  
(2. ábra).

A gömbgrafitos öntöttvasból készült görgők 
edzett felületén fellépő gödrösödés jellege eltérő. 
I t t  a  gödrösödés rendszerint igen apró és igen nagy 
számban jelentkezik, amely szerte elterülő nagy 
foltok alakjában m utatkozik.

A m unka feltételeinek, például a sikló súrló 
dásnak m egváltoztatása, hatással van a kon tak t 
szilárdságra, illetve ennek kifáradási változatára, 
olyan értelemben, hogy ha az erősen csökken, a 
gödrösödés alakja ennek ellenére sem változik.

A siklással egybekötött gördülés kíséretében 
lefo ly tato tt valam ennyi vizsgálatnál a  kisebb á t 
mérőjű görgő, melynek kerületi sebessége a kisebb, 
lényegesen gyorsabban rongálódott, súlya és átm é 
rője csökkent. Az azonos anyagból készült kisebb 
átm érőjű görgő gyorsabb kopásának jelensége, a 
gömbgrafitos öntöttvasból és az acélból készült 
görgők együttműködésénél lép fel.

A fogaskerekek fogainak felületén keletkező 
gödrösödés alakja ugyanolyan, m int az azonos fa jta  
gömbgrafitos öntöttvasból készült görgők m unka 
felületén hasonló terhelésnél keletkező gödrösödés.

A kitöredezési felületben kifáradási repedések 
keletkeznek, amelyeknek a felülete sima és kagyló 
szerű, és a  tö re t többi érdes felületétől láthatóan 
különbözik. A tényleges kifáradási tö re t annál si
mább, minél nagyobb a terhelési ciklusoknak a szá 
ma, vagyis minél kisebb a gödrösödés keletkezését 
okozó feszültség.

A kitöredezett felület pontosabb leírása céljából 
helyesnek látszik igénybe venni a kifáradási repedés 
irányát jelző egyenes fogalmát. Ezek az egyenesek a 
csúszásmentes gördüléskor az anyag belsejébe irá 
nyulnak, mégpedig a  görgő forgási irányával mege
gyező irányban. A szóban forgó egyenesek dőlési szö
ge a munkafelülethez viszonyítva 45°-ot rendszerint 
nem haladja meg, miközben értéke annál nagyobb, 
minél nagyobb az előidézett felületi nyomófeszült 
ség.

A siklás kíséretében gördülő, kisebb kerületi 
sebességű és kisebb átm érőjű görgők esetében a 
kifáradási repedés irányát jellemző egyenesek az 
anyag belseje felé haladnak, a görgő forgásával 
ellentétes irányban. A nagyobb görgőnél az egye
nesek ellenkező irányban haladnak.

A felületen észlelt roncsolási folyam at az 
anyag belseje felé terjeszkedik és egyes esetekben 
a felület a latti rétegben nagy terü le te t foglal el. 
Egyes esetekben éppen i t t  keletkeznek az alsó mik- 
rorepedések, miközben a fellépő gödrösödés a folya 
m at nagym értékű előrehaladásának kézzel fog
ható bizonyítéka.

A ferrites-perlites öntöttvasból készült görgő 
felületi rétegében keletkezett repedések a 3. ábrán 
láthatók. A repedések egyik göm bgrafittól a mási
kig húzódnak, a  ferritszemcséken keresztül. A fo 
gaskerekek fogaiból készült csiszolatokon észlelt 
repedések jellege ehhez hasonló. M indkét esetben 
a deform ált grafitgömböknél réteges jellegű elmoz
dulást tapasztaltunk.

A repedések mind a perlites-gömbgrafitos ön 
tö ttvasból készült görgőkben, m ind pedig az azonos

gömbgrafitos öntöttvasból készült fogaskerekekben 
rendszerint a grafitgöm böket metszik (4. ábra). 
H a az alapanyag szövetszerkezetében nagyobb 
mennyiségű cem entit jelenik meg, akkor a roncso 
lás mechanizmusa megváltozik. Ekkor a kifáradási 
repedések a szennyeződéseken és a salakzárványo 
kon, valam int a  ferritszemcséken húzódnak ke 
resztül (5. ábra) , ezek hiányában pedig az igen fi 
nom grafitgöm bök m ellett haladnak el.

A kifáradási repedések a nem hőkezelt (nem 
edzett) öntöttvasban a munkafelületen keletkez 
nek, és az anyag belsejébe hatolnak, ezzel szemben 
a felületileg edzett öntöttvasban az ilyen repedé 
seken kívül belső repedések is fellépnek. A szóban

3. ábra. A  perlites-ferrites öntöttvasból készült görgőben 
keletkezett repedés. Maratva. N  = 100 X

4. ábra. Repedés a perlites öntöttvasból készült fogaskerék  
fogában. Maratva. N  = 3 0 0 x

5. ábra. Repedés sok szabad cementitet tartalmazó öntött- 
vasból készült görgőben. Maratva. N = 1 0 0 x



2 8 0  Öntöde 1967. 12. sz. Pachowski, M.: Kifáradási gödrösödés gg.-os öv.-bál öntött öntvényekben

| o 7 í 4 ~ 6 l

6. ábra. Repedés a felületileg edzett görgő felület alatti 
rétegében. M aratlan. N  =  500 X

7. ábra. Repedés a felületileg edzett görgő felület alatti 
rétegében. Maratva. N  =  500 X

■8. ábra. A  keménység eloszlása ferrites-perlites öntöttvasból 
készült görgő felület alatti rétegében (1. görbe), továbbá a 
perlites öntöttvasból készült görgőben tiszta gördüléskor 

(2 . görbe), valamint a siklás kíséretében történő 
gördüléskor (3. görbe)

forgó repedések rendszerint a grafito t metszik 
(6. ábra) ,  valam int a grafito t övező ferritszemcséket 
(7. ábra), rendszerint azokon a helyeken, ahol á t 
m eneti réteg van az edzett és a  belső zóna között.

A görgők és a  fogaskerekek felület a la tti ré te 
gének mikrokeménységét a Hanemann-féle mikro- 
keménység mérővel vizsgáltuk 50 g terheléssel. 
E  vizsgálatok eredménye azt m utatja , hogy a sok 
ferritet tartalm azó öntöttvasból készült görgők

munkafelülete a la tt közvetlenül kezdődő réteg ke 
ménysége igen nagy (lásd. az 1. görbét a 8. ábrán). 
Perlites szövetszerkezet és sima gördülés esetén 
a  keménység meglehetősen egyenletesen csökken a 
próba középső része irányában (lásd. 2. görbét a  8. 
ábrán). A siklás az oka annak, hogy a perlites ön 
tö ttvasban  keményedés lép fel, amely jellegénél 
fogva a ferrites ön tö ttvasban észlelt keménvedést 
közelíti meg.

M egállapítást nyert, hogy a keményedést jel 
lemző görbék fu tása nagym értékben függ a fe 
szültség nagyságától, a  terhelési ciklusok szám á
tól, valam int az öntö ttvas képlékenységi tu lajdon 
ságait befolyásoló kísérőelemek (pl. P , Mn, Si és 
Mg) mennyiségétől.

A gödrösödés keletkezésének mechanizmusa 
a gömbgrafitos öntöttvasban

Az úgynevezett lüktető  terhelés az anyag fe
lülete a la tti rétegében különböző értékű és eltérő 
eloszlású feszültségek keletkezésére vezet, am i te r 
mészetesen a terhelés fajtájátó l, a terhelési ciklu 
sok számától, valam int az anyag belső felépítésétől 
függ-

Az utóbbi években a szakértők a fémek kifá 
radási roncsolódása jelenségének megvilágítására 
a diszlokációs elm életet használták [3]. A fémek 
roncsolódásának folyam atát úgy tekintik , m int a 
hibahelyek keletkezésének és nagyobb csoportokba 
való tömörülésének a folyam atát.

A diszlokációknak a csúsztatófeszültség h a tá 
sára való elmozdulása a  hibahelyek igen intenzív 
keletkezését eredményezi, a  legnagyobb csúsztató 
feszültségek síkjában.

Az egyes hibahelyek egyesülésének eredmé
nyeképpen a kristályon belül kisebb üres helyek, 
vagyis mikropórusok keletkezhetnek. A lyukacsos- 
ság (pórusosság) helyi jellegű növekedésével pár 
huzamosan bizonyos m értékben csökken a fém 
szilárdsága, ami a vizsgált térségben repedéshez 
vezet.

A normális feszültség fellépésekor a  diffúzió 
és a hibahelyeknek a pórusok felületén való elhe
lyezkedése a pórusoknak „résekké” való á talaku 
lására vezet.

A fém kifáradási folyam atában megkülönböz
te thető  :

az ún. keményedési folyam at, amely a  külső 
erőktől származó feszültséggel szembe irányuló 
belső feszültségek álta l okozott (vagy létrehozott) 
diszlokációk szám ának növekedése folytán jön 
létre,

továbbá, a  szövetszerkezeti változások (sik
lások) megjelenésének és a mikrorepedések kelet
kezésének folyam ata,

és végül a fém gyengülésének a folyam ata, 
amely a  nagyobb képlékeny alakváltozással oko
zo tt feszültségnek a relaxációja következtében jön 
létre. E folyam at ideje a la tt a  mikrorések a makró- 
résekkel egyesülnek.

A görgők vagy a fogaskerekek fogainak felü
leti terhelésekor az első mikropórusok keletkezé 
sének pillanatában kezdődik a  kenőolajnak a ron 
csoló hatása  [4]. A kenőolaj az anyag belsejébe ha 
tol, és a siklásmentes gördüléskor a résekből kiszo-
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9. ábra. K ifáradási gödrösödés keletkezése siklásmentes 
gördüléskor

10. ábra. K ifáradási gödrösödés keletkezése siklással 
történő gördüléskor

rul (9. ábra), azonban a visszam aradt részecskéi a 
nyomás növekedésére vezetnek a soron következő 
terheléskor. Ez végső fokon az anyagrészecskék 
kapcsolatának elszakadására és a gödrösödésre 
vezet.

A siklás kíséretében végbemenő gördüléskor 
(kisebb kerületi sebességű görgőknél) az olaj a ré 
sekben m arad „elzárva” (10. ábra). Ez a követ- 

* kező terhelésnél a  nyomás nagy növekedésére ve 
zet, ami egyébként a  kitöredezések gyorsabb kelet 
kezésének is oka.

A kiinduló állapotban levő gödrösödés hosz- 
szabb időn á t változatlan állapotban m aradhat, ha 
a  feszültség a ha tárértéket nem haladja meg. E l 
lenkező esetben a mikrorepedések lavinaszerűen 
fejlődnek és egyesülnek, ami végső fokon a ron 
csoló hatású gödrösödés fejlődésében nyilvánul 
meg.

A grafitkiválások jelentéktelen szilárdságuk és 
keménységük következtében a fémes alapban 
folytonossági h iányt jelentenek. A grafitgömbök 
rendszerint a ferritszemcsékben találhatók, amely 
nek kristályrácsa szabályos, térben középpontos, 
íg y  teh á t ha t különböző siklási síkja van. Minden 
síknak két-két siklási iránya van, vagyis ez azt je 
lenti, hogy a ferritrácsban tizenkét különböző sik 
lási rendszer van. Ebből kifolyólag a siklás először 
a  ferritszemcsékben lép fel. Az egyes ferritszemcsék 
eltérő krisztallográfiai orientációja a kifáradási fe 
szültség irányához képest azt eredményezi, hogy 
nem minden ferritszemcsében történnek változá 
sok még a próba tönkrem enetelének pillanatában 
sem.

A kifáradási feszültség fellépése a  gömbgrafi
tos öntö ttvasban m aga u tán  vonja a  kifáradási re 
pedések keletkezését a külső felületen, ahol a disz- 
lokációhoz szükséges energia lényegesen kisebb, 
m int az anyag (fém) belsejében.

A szemcsék ha tárán  elhelyezkedő atomok 
rendjének a m egzavarása a diszlokációt gátló erős 
sajá t „erőmezőket” hoz létre. Ebből kifolyólag ez 
a szemcsék határán  nagy akadály t jelent a repedé 
sek terjeszkedésének ú tjában. A legújabb vizsgá 
latokból m egállapítható, hogy a ferrittel határos 
részekben levő karbon koncentrációjának fontos 
szerepe van [5]. A szénatomok a ferritrácsban 
diszlokációt gátló úgynevezett Cottrell-atmosz- 
férát hoznak létre [6].

A felületileg edzett öntöttvas a görgőkben a  
hőkezeléssel előidézett radiális feszültségnek m in 
den keresztm etszetben szakító hatása van. Legna 
gyobb értéke az edzett réteg határán  van, viszont 
a felületen nullával azonos [7].

A felületileg edzett öntöttvas kifáradási ron 
csolódásának eléggé előrehaladott állapotban a m ár 
meglevő repedésektől függetlenül a felületen a  
maximális szakítófeszültség térségében szintén lép 
hetnek fel repedések.

A siklás kíséretében gördülő görgőkben és a  
fogaskerekek fogaiban tapasztalható  mikroke- 
ménvség eloszlás hasonló jellegű (1. a diagram 
görbéit).

Következtetések

A gömbgrafitos öntö ttvasban felületi terhe 
léssel előidézett kifáradási repedések rendszerint a  
gömbgrafitos öntöttvasból készült öntvények fe 
lületén keletkeznek. A felületileg edzett gömbgra 
fitos öntö ttvasban a repedések az úgynevezett fe
lület a la tti rétegben is keletkezhetnek.

A kenőolajnak a hatása  döntő m értékben hoz
zájárul a  repedések kialakulásához és a  gödrösödés 
keletkezéséhez. A kenőolajnak a résekbe való „be 
zárása” , — ami rendszerint az öntvények felületén 
tapasztalható-, nagym értékben kedvez a gödrösö
dés gyors kifejlődésének, mégpedig nagyobb m ér
tékben, m int az olajnak az előre siető felületek ré 
seiből való kiszorítása.

A gömbgrafitos öntöttvasban fellépő repedés 
rendszerint a ferritszemcséken keresztül halad. A 
szemcsehatárok nehezítik a repedések kifejlődését. 
A repedések keletkezése a  ferrites gömbgrafitos 
ön tö ttvasban a legkönnyebb. A perlit mennyiségé 
nek növelése a szövetben, de különösen a szabad 
cem entitnek a megjelenése erősen késlelteti a szó
ban forgó folyam atot.

A gömbgrafitos öntö ttvasban felületi terhe 
léssel előidézett kifáradási repedések ugyanúgy hú 
zódnak, m int más kifáradási terheléssel, például 
húzóterheléssel előidézett repedések [8].

A felületeken fellépő jelenségek hasonlósága 
lehetővé teszi a  görgők és a fogaskerekek vizsgála 
tából levont következtetések általánosítását, ami 
a  görgők és a fogaskerekek fogainak felület a latti 
rétegére ugyancsak vonatkozik.
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Összefoglalás

A szerző a görgők és a  fogaskerekek kifára 
dási vizsgálata alapján b em utatja  a különböző szö
vetszerkezetű gömbgrafitos öntöttvasban fellépő 
kifáradási repedéseket, valam int a gödrösödés jel
legzetes képeit. Tárgyalja a  gödrösödés keletkezé 
sének mechanizmusát, különös tek in te tte l a kenő
anyagra. A görgők és a fogaskerekek vizsgálati 
eredményeinek összehasonlítása azt m utatja , hogy 
a fogaskerekek készítésére szánt gömbgrafitos ön 
tö ttv as  minősége a  belőle készült görgők vizsgálata 
ú tján  állapítható meg.
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K ö n y v ism e r te té s

Patterson, W .— Standke, W.: E i n f l u s s  d e r  E i n -  
s a l z s l o f f e ,  d e r  S c h m e l z f ü h r u n g  i m  I n d u k t i o n s o f e n  u n d  
d e r  I m p f b e h a n d l u n g  a u f  d a s  G e f ü g e  u n d  d ie  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  v o n  G u s s e i s e n  m i t  L a m e l l e n g r a p h i t .
( B e té ta n y a g o k ,  a z  in d u k c ió s  o lv a s z tá s  és a  b e o l tá s  h a 
t á s a  a  le m e z g ra f i to s  ö n tö t t v a s  sz ö v e té re  és m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a ir a .)  A  „ F o r s c h u n g s b e r ic h te  d e s  L a n d e s  
N o rd rh e in -W e s tfa le n ”  c. s o ro z a t 1628. sz. fü z e te .  K ia d t a  
a  W e s td e u ts c h e r  V e rla g  (K ö ln — O p la d e n )  1 9 6 6 -b an , 69 
o ld a lo n , 33 á b r á v a l ,  7 t á b lá z a t ta l .  A ra :  4 0 .—  D M .

A  k ü lö n b ö z ő  n y e r s v a s fa j  t á k  je lle g z e te s  h a tá s á n a k  
v iz s g á la ta  e d d ig  k e v é s  m e g b íz h a tó  e r e d m é n y t  h o z o t t  
a n n a k  e llen é re , h o g y  a z  ö n tv é n y g y á r tá s  t a l á l a t i  b iz to n 
s á g á n a k  ja v í t á s a  é rd e k é b e n  a  k ü lö n b ö z ő  s z á rm a z á s ú  és 
ö s s z e té te lű  b e t é t  h a t á s á n a k  is m e re te  n a g y o n  fo n to s .

A  s z ó b a n  fo rg ó  v iz s g á la to k b a n  az  ö n tö t t v a s a t  s z o 
k á so s  m in ő s ítő  je lle m z ő iv e l é r té k e l té k .  K ö z é p fre k v e n 
c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  n y o lc fé le  n y e rs v a s b ó l,  ö n t 
v é n y tö re d é k b ő l  és a c é lh u lla d é k b ó l h a r m in c  a d a g o t  o l 
v a s z to t ta k ,  m e ly e k  te l í té s i  f o k a  0 ,9  k ö rü l  v o lt .  A  p r ó b á 
k a t  k ü lö n b ö z ő  tú lh e v í té s s e l  ö n tö t t é k ,  m in d e n  a d a g b ó l 
b e o l to t t  p r ó b á k a t  is  ö n tö t t e k .

A  k ié r té k e lé s  s z e m b e tű n ő  k ü lö n b s é g e k e t m u t a t o t t  a  
b e t é t t ő l  fü g g ő en . A  k e m é n y s é g i fo k  (D R ) v á l to z á s a  az  
e g y e s  a d a g o k  k ö z ö t t  e lé r i a  1 5 % -o t.  E g y -e g y  a d a g o n  
b e lü l a lig  v á l to z ik , d e  je lle m ző  a  h a s z n á l t  b e t é t a n y a 
g o k ra . A  g r a f i tk é p e t ,  k ü lö n ö s e n  az  e u te k t ik u s  ce llá k  
s z á m á t  ezze l s z e m b e n  e ls ő s o rb a n  az  o lv a s z tá s  k ö rü lm é 
n y e i  h a tá r o z z á k  m eg . A zo n o s  ö s s z e té te l  e s e té n  a  s z a k í tó 
s z i lá rd s á g  a n n á l  n a g y o b b ,  m in é l n a g y o b b  a  k e m é n y sé g  
és  m in é l k is e b b e k  az  e u te k t ik u s  ce llák . A  le g h a tá s o s a b b  a  
c e lla s z e rk e z e t f in o m ítá s a ,  d e  ez c s a k  az  o lv a s z tá s  jó  k é z 
b e n ta r tá s á v a l  v a ló s í th a tó  m e g . A z  e u te k t ik u s  c e llá k  f i 
n o m ítá s a  a  fa j la g o s  ü tő m u n k á t  is  lé n y e g e se n  ja v í t j a .

G. M .

N eum ann, F .— Patterson, W .— Albrecht, D.: G l e ie h -  
g e w i c h t s u n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  g e m e i n s a m e n  E i n f l u s s  
v o n  M a n g a n  u n d  S c h w e f e l  a u f  d a s  p h y s i k a l i s c h - c h e m i 
s c h e  V e r h a l l e n  d e s  im  f l ü s s i g e n  E i s e n  g e l ö s t e n  K o h l e n 
s t o f f e s  i m  B e r e i c h  d e r  K o h l e n s t o f f s ä t t i g u n g .  (E g y e n s ú ly i  
v iz s g á la to k  a  m a n g á n -  és k é n ta r ta lo m  e g y ü t te s  h a t á s á r a  
a  fo ly é k o n y  v a s b a n  o ld o t t  k a r b o n  f iz ik a i-k é m ia i v is e l 
k e d é sé re  a  k a r b o n te l í te t t s é g  m e z e jé b e n .)  A  „ F o r s c h u n g s 
b e r ic h te  d e s  L a n d e s  N o rd rh e in -W e s tfa le n ”  c. s o ro z a t 
1629 sz . f ü z e té t  a  W e s td e u ts c h e r  V e r la g  (K ö ln — O p la 

d en ) 1 9 6 6 -b an  a d t a  k i, 40 o ld a l t ,  14 á b r á t  é s  4 tá b lá z a t o t  
ta r t a lm a z .  Á ra  fű z v e  2 8 ,7 0  D M .

A  g y a k o r la t i  ö tv ö z e te k  tö b b  a lk o tó s  r e n d s z e re k . A  
b e n n ü k  e lő fo rd u ló  n e m k ív á n a to s  e le m e k  re a k c ió i  e g y é b  
a lk o tó k k a l  b e fo ly á s o ljá k  a  fo ly é k o n y  fém  á l la p o t á t  és az 
ö tv ö z e t  d e rm e d é s é t ,  e z e k e n  k e re s z tü l  a z  ö tv ö z e t  m e c h a 
n ik a i  tu la jd o n s á g a i t .

E z  a  je le n té s  a  k a r b o n n a l  t e l í t e t t  F e-M n -S  o lv a d é 
k o k  e g y e n s ú ly i v is z o n y a i t  t i s z tá z z a .  A  m a n g á n  és k é n  
e g y ü t te s  h a t á s a  a  k a r b o n  k r is tá ly o s o d á s á r a  a  s z ü rk e 
ö n tv é n y e k e n  k ív ü l a  t e m p e r ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a i t  is  
je le n tő s e n  b e fo ly á s o lja ,  m iv e l é p p e n  a  g ra f i to s o d á s i  h a j 
l a m r a  v a n  d ö n tő  h a t á s a .  I s m e re te s ,  h o g y  a  te m p e r ö n tv é 
n y e k  g ra f i to s o d á s i  h a j la m a  a k k o r  a  le g e rő se b b , h a  a  
m a n g á n fe le s le g  0 ,2 % . E n n e k  a  je le n s é g n e k  az  o k á t  m ég  
n e m  s ik e rü l t  m e g ta lá ln i ,  a n n y i t  m in d e n e s e tr e  s ik e rü l t  
m e g á lla p íta n i ,  h o g y  az  e g y e n sú ly i v is z o n y o k  v iz s g á la tá 
bó l n e m  le h e t  a  g ra f i to s o d á s i  h a j la m  m a x im u m o s  je lle g é re  
k ö v e tk e z te tn i .  A z e m l í t e t t  je le n s é g  v a ló sz ín ű le g  k in e t i 
k a i  o k o k ra  v e z e th e tő  v issza .

A  k é n  és  m a n g á n  e g y ü t te s  h a t á s a  a  tö b b  a lk o tó s  
r e n d s z e re k b e n  jó  k ö z e líté s se l a z  F e-M n -S  és  a  F e-S -C  
r e n d s z e re k b e n  ta p a s z ta l h a tó  h a t á s  ö sszeg ezéséb ő l á l la 
p í th a tó  m e g . G. M .

Gesell, W B e i t r a g  z u r  U n t e r s u c h u n g  v o n  F o r m -  
s a n d m i s c h e r n .  H o m o k k e v e rő k  v iz s g á la tá n a k  ú ja b b  
s z e m p o n t ja i .  K ia d t a  a  W e s td e u ts c h e r  V e rla g  K ö ln —  
O p la d e n b e n  1 9 6 6 -b an . 184. o ld . 128 á b r á v a l  é s  36 t á b lá 
z a t ta l .  Á r a :  fű z v e  71 ,60  D M .

A  „ F o r s e h u n g s b e r ic h te  d e s  L a n d e s  N o rd rh e in -  
W e s tf a le n ”  s o ro z a t 1655 sz . k ia d v á n y a  a  le g ú ja b b  b e l- és 
k ü lfö ld i  e re d m é n y e k  a l a p já n  a  h o m o k k e v e ré s  e lm é le ti  és 
g y a k o r la t i  f o ly a m a tá t  é s  a  h o m o k k e v e rő  g é p e k  s z e rk e 
z e ti  f e lé p íté s é t  tá rg y a l ja .

A  k ö n y v  a  k ö v e tk e z ő  fő b b  fe je z e te k e t  ta r t a lm a z z a  :
1. A  k e v e ré s , m in t  ö n tö d e i  e l já rá s .
2. A  k e v e ré s rő l á l ta l á b a n  és  a  k e v e rő g é p e k  fe lé p í 

té se .
3. A  k e v e ré s  ed d ig i k ís é r le t i  e re d m é n y e i
4 . A  s a j á t  k e v e rő  k ís é r le te k .
5. E g y  k ís é r le t i  k o l le r já r a t  te rv e z é se .

A  te ts z e tő s  k ü la lak é i k ia d v á n y t  b ő  á b r a a n y a g ,  s z á 
m o s  t á b lá z a t  és  8 8  i ro d a lm i h iv a tk o z á s  te s z i  é r th e tő b b é  
és  h a s z n o s s á  n e m c s a k  az  ö n tö d e i g é p te rv e z ő k , h a n e m  az  
ü z e m i s z a k e m b e re k  s z á m á ra  is. M y
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A  forró  sz e le s  k u p o ló k e m e n c é k  és  a k o k sz b r ik e tt  
a lk a lm a z á sá n a k  e n e r g e tik a i e lő n y e i*

Az elemzés célja és feladatai

A hagyományos öntödei koksz beszerzése terén 
tapasztalható  egyre fokozódó nehézségek, vala 
m int a  növekvő kokszigény szükségessé tesznek 
olyan technológiai megoldásokat, amelyek egy
részt hozzájárulnak az olvasztókoksz fajlagos fel- 
használásának csökkentéséhez, másrészt pedig biz 
tosítják  olyan koksznak az előállítását, amely mi
nőségi szempontból legalább azonos a  hagyomá
nyos koksszal. Az ipar, valam int az ipari tudom á 
nyos kutatóintézetek előtt álló feladat: koksznak 
nem kokszosítható szénből való előállítása. A nem 
kokszosítható szénből olyan kokszbrikettet kell 
előállítani, amely az olvasztás technológiai köve
telményeinek teljes mértékben megfelel. Ezenkí
vül meg kell oldani a kokszbrikett felhasználására 
alkalmas olvasztóberendezés problém áját is.

Az eddigi tapasztalatok azt m utatják , hogy 
erre a célra a forró szeles kupolókemencék a leg
megfelelőbbek. A forró szeles kupolókemencéknek 
számos előnye van, melyek közül az alábbi kettő  
különösen figyelemre méltó:

a) a fajlagos kokszfelhasználás csökkentése,
b) rosszabb minőségű koksz, elsősorban pedig 

kokszbrikett használatának lehetősége.
A lengyel Nehézipari Minisztérium helyes ipar- 

politikája, valam int a szakemberek erőfeszítései 
következtében a lengyel öntészet területén az 
utóbbi években egyre inkább té r t  hódítanak a ké- 
m ényrekuperátorokkal felszerelt forró szeles ku 
polókemencék, amelyekben a levegő előmelegíté
séhez a kupolókemencéből távozó füstgázok fizikai 
és kémiai hőjét hasznosítják. Az első forró széllel 
működő kupolókemencéket Lengyelországban 
1959— 1960-ban helyezték üzembe és számuk év 
ről évre viszonylag gyorsan növekszik. Ezzel pár 
huzamosan a kokszbrikett felhasználása is növek 
szik, és ennek részesedése a kokszfelhasználásban 
szintén emelkedő irányzatot m utat.

Ezzel kapcsolatban olyan kérdés m erült fel, 
hogy vajon a forró szeles kupolókemencék egyre 
növekvő elterjedése milyen m értékben járul 
hozzá a kokszfogyasztás csökkentéséhez, valam int 
az, hogy a forró szeles kupolókemencék alkalm a 
zása hogyan befolyásolja a kokszbrikett fel- 
használását, illetve ennek részesedését az öntödei 
koksz fogyasztásában. Választ ad erre a rendelke- 
zére álló statisztikai anyag részletes elemzése. Az 
elemzés elsősorban a Nehézipari Minisztérium fel
ügyelete alá tartozó 13 tröszt vasöntödéjére vo 
natkozik és az 1961— 1964. évi időszakra terjed ki.

* M e g je le n t a  P rz e g la d  O d le w n ic tw a  1966. é v i 3. 
s z á m á n a k  97— 99. o ld a lá n .

Dubiel, W ladyslaw, a  K ra k k ó i  Ö n tö d e i K u ta t ó  I n t é z e t 
b e n  a z  Ö n tö d e i F o ly a m a to k  G a z d a s á g o s s á g a  c s o p o rt 
v e z e tő je

Az elemzendő időszak m egválasztását az a 
körülm ény szabta meg, mely szerint 1961-ben ke 
rü lt sor több forró szeles kupolókemence üzembe
helyezésére. A vizsgált öntödék 1964-ben a Nehéz 
ipari Minisztérium felügyelete alá tartozó öntödék 
által g y árto tt vasöntvények m integy 98,0 % -át 
term elték.

A rendelkezésre álló információs anyag alap 
ján az alábbi m utatókat sikerült kidolgozni:

— a fém betét egy tonnájára eső kokszfo
gyasztás kg-ban (k);

— a forró szeles kupolókemencék %-os ré 
szesedése az öntödékben működő összes kupoló- 
kemencére vonatkoztatva (d);

— a kokszbrikett %-os részesedése az öntödei 
kokszfogyasztásban (/).

Tekintettel arra, hogy a lengyel öntödékben 
működő kupolókemencék belső átm érője tág ha 
tárok  között változik, ezért a forró szeles kupoló 
kemencék százalékos részesedésének megállapí
tá sa  körül bizonyos nehézségek m erültek fel. Ahhoz, 
hogy ebben a vonatkozásban tiszta képet kapjunk, 
nem a kupolókemencék számát, hanem ezek ol
vasztási teljesítm ényét ve ttük  figyelembe. A d m u 
ta tó  teh á t a  forró szeles kupolókemencék össztel
jesítm ényének az összes kupolókemence teljesít 
ményéhez viszonyított százalékos értékét jelenti. 
A forró szeles kupolókemencék esetében alapul 
v e tt teljesítm ény szintje 20%-kal nagyobb volt, 
m int a hideg szeles kupolókemencéké.

Az 1. táblázat a vizsgált m utatók számszerű 
értékeit m utatja .

T ekintettel arra, hogy megfelelő információs 
anyag nem állt rendelkezésre, ezért az 1961. évre 
vonatkozólag nincs feltüntetve a kokszbrikett szá 
zalékos részesedése. A szóban forgó táb lázat elem 
zéséből kitűnik, hogy a fém betét egy tonnájára  eső

1. ábra. A  vizsgált mutatók középértéke
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1. táblázat
A vizsgált m utatók  trösztönként, éves bontásban

T rö s z t
1961 1962 1963 1964

к  ! d  1 f к  1 d f к  1 d f к  1 d  1 f

I ................ 176,7 7,7 X 175,6
165,4

28,4 32,7
17,4

180,2 42,1 37,8 177,8 47 ,0
95 ,6

48 ,3
I I ................ 193,0 44 ,4 s

ï>î 100,0 163,3 100,0 37,5 176,3 61,3
I I I ................ 161,0 0 Я 203,8 47 ,9

32,8
0 212,1 47,9 14,3 208 ,5 68,9 36,2

I V ................ 244,0 2,2 :сб
185,0 14,5 191,0 46,1 41 ,9 190,5 50,0 4 2 ,6

V ................ 216 ,0 0 ьо
cő

217 ,0 37,3 2,7 201,0 59,7 38,5 208 ,9 57,2 43 ,6
V I ................ 195,1 41,9 190,9 66,7 22,3 185,5 89,4 34,1 172,0 77,3 4 2 ,6

V I I ................ 219 ,0 0 í>s
Д 216 ,4 25,2 13,8 218,7 34,1 31,7 184,6 77,9

51,7
4 4 ,6

V I I I ................ 190,0 0 CŐ 180,0 14,2 11,7 196,0 44 ,3 24,3 192,8 50 ,4
I X ................ 146,4 26 ,5

со
Ю 144,3 51,9 2,2 141,5 63,7 25,8

17,2
145,6 89,0 4 3 ,5

X ................ 205 ,0 0
s

209,6 16,7 0 211,6 17,9 224 ,3 65,0 38,4
52,7X I ................ 185,1 0 197,8 0 0 209,2 0 30,8 204 ,4 0

X I I ................ 125,4 13,9 97,9 25 ,8 0 114,6 25 ,8 18,4 128,7 10,3 23,5
X I I I ................ 179,4 0 192,0 0 0 203 ,0 24,9 16,7 170,7 24,9 23,8
K ö z é p é r té k 169,2 9,3 м 158,3 33,1 16,4 164,7 46 ,5 31,3 167,3 50,5 41,6

kokszfogyasztás ez egyes trösztökben nagy szórást 
m utat. Ez elsősorban annak tulajdonítható , hogy 
az egyes öntödék öntvényválasztéka nagyon eltér 
egymástól, ezenkívül a helytelen anyaggazdálko 
dás is komoly szerepet játszik, eltérések vannak az 
olvasztástechnológiában is.

A vizsgált öntödék m utatóinak középértékei 
éves bontásban az 1. ábrán láthatók. A diagram 
lehetővé teszi a m utatók  közötti összefüggések kö 
zelítő m eghatározását. Pontosabb eredmények 
statisztikai módszerekkel nyerhetők.

Az összefüggések vizsgálata

A statisztikai elemzésbe az 1962— 1964. év 
ad ata it vontuk be. Az 1961. évre vonatkozó ada 
to k a t figyelmen kívül hagytuk, mivel nem volt 
adat a felhasznált kokszbrikettre. Ily  módon há 
rom szám csoportot kaptunk, amelyek mindegyi
kében 39 vizsgálati eredmény szerepelt.

Az adatok alapján az alábbi korrelációkat szá 
m íto ttuk  ki :

— a kokszfogyasztás és a forró szeles kupoló- 
kemencék százalékos részesedése közötti korre 
lációs tényezőt: гы)

— a koksz fogyasztás és a kokszbrikett szá 
zalékos részesedése közötti korrelációs tényezőt: 
nf,

— a forró szeles kupolókemencék százalékos 
részesedése és a kokszbrikett százalékos részesedése 
közötti egyenes összefüggés ra.f,

— a kokszfogyasztás és a  kokszbrikett száza 
lékos részesedése közötti parciális korrelációs té 
nyezőt, a  forró szeles kupolókemencék hatásának 
kikapcsolásával :

— a többszörös korrelációs tényezőt a koksz 
fogyasztás és a két másik m utató  között : lik as

Valamennyi korrelációs együ ttha tó t az egyedi 
megfigyelésekre kidolgozott Sulc-féle statisztikai 
módszerrel határoztuk  meg.

A kiszám ított korrelációs együtthatók  a 2. 
táblázatban láthatók. А к—d, illetve к—f  kapcso 
la tra  szám ított regressziós egyeneseket a 2. ábra m u 
ta tja . A korrelációs együtthatók  és a regressziós 
egyenesek elemzése alapján számos érdekes követ
keztetést lehet levonni.

2. táblázat
A  v iz sg á lt ö ssze fü g g ések  k o rre lá c ió s  e g y ü t th a tó i

A  v iz s g á l t  ö ssz e fü g g ése k
K o rre lá c ió s  e g y ü t th a t ó k

to tá l i s p a rc iá li s tö b b s z ö rö s

A  k o k s z fo g y a s z tá s  és  a  fo rró  sze les  k u p o ló k e 
m e n c é k  sz á z a lé k o s  ré sz e se d é se  k ö z ö t t i  k o r r e 
lá c ió  ............................................................................. rkd=  — 0,12651 rkd.f =  — 0,18681

A  k o k s z fo g y a s z tá s  és k o k s z b r ik e t t  sz á z a lé k o s  
ré sz e se d ése  k ö z ö t t i  k o r r e l á c i ó .............................. гщ = 0 ,7955 rkf.d — 0 ,1 5 8 8 4

A  k o k sz fo g y a s z tá s ,  v a la m in t  a  fo rró  sze les  k u 
p o ló k e m e n c é k  sz á z a lé k o s  ré sz e se d ése  é s  a  
k o k s z b r ik e t t  s z á z a lé k o s  ré sz e se d ése  k ö z ö t t i  
k o r re lá c ió  .................................................................. Rlc.df = 0 ,2 0 2 0 6

A  fo rró  sze les  k u p o ló k e m e n c é k  sz á z a lé k o s  r é 
sz esed ése  é s  a  k o k s z b r ik e t t  s z á z a lé k o s  ré s z e 
s ed ése  k ö z ö t t i  k o r re lá c ió  ..................................... >•<# =  0 ,47031

2. ábra. Regressziós egyenesek
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Valamennyi korrelációs együttható  értéke vi 
szonylag kicsi, ami azt jelenti, hogy a vizsgált pa 
ram étereken kívül számos olyan tényezó' van, 
amelyek lényeges ha tást gyakorolnak a kokszfo
gyasztásra.

A kokszfogyasztás és a forró szeles kupoló- 
kemencék százakélos részesedése közötti össze
függés ford íto tt jellegű (az ru  korrelációs együttha 
tó negatív), ami azt jelenti, hogy a forró szeles ku- 
polókemencék szám ának növekedésével csökken a 
kokszfogyasztás. A korrelációs tényező abszolút 
értéke a kokszbrikett-részesedés hatásának ki 
küszöbölése u tán  némileg növekszik.

L átható , hogy a kokszbrikett százalékos ré 
szesedése és a kokszfogyasztás közötti korrelációs 
tényező pozitív, ami azt jelenti, hogy a kokszbri
k e tt részesedésének növekedésével nő a kokszfo 
gyasztás is. Az г/c/ értéke azonban rendkívül kicsi, 
ami azt bizonyítja, hogy a kokszbrikett részesedé
sének hatása a kokszfogyasztásra jelentéktelen. Ha 
viszont a  forró szeles kupolókemencék hatásá t k i 
kapcsoljuk (r*/.rf), a  korrelációs tényező láthatóan 
növekszik, ami azt jelenti, hogy a kokszbrikett ré 
szesedésének hatása a  kokszfogyasztásra jelentős.

M egállapítható továbbá, hogy a forró szeles 
kupolókemencék részesedése és a kokszbrikett szá 
zalékos részesedése között viszonylag szoros kap 
csolat van (rdf= 0,47031), ami azt jelenti, hogy a 
forró szeles kupolókemencék szám ának növelése le
hetővé teszi a  kokszbrikett százalékos részesedésé
nek növelését.

A többszörös korrelációs együttható  értéke vi 
szonylag kicsi {Rkdf= 0,20206), ami újból azt bizo
nyítja, hogy a vizsgált tényezőkön kívül még szá 
mos olyan tényező van, amely hatással van a koksz 
fogyasztás alakulására.

A vizsgálatnak a lávetett öntödék közepes 
kokszfogyasztásának évenkénti változása szabály 
talan. H a a kokszfogyasztást 1961-ben száznak 
vesszük, akkor 1962-ben ez az érték 93,5, 1963-ban 
97,3, 1964-ben pedig 98,8.

A forró szeles kupolókemencék részesedése az 
öntödékben az em lített évek során állandóan nő tt. 
Az 1961. évi 9,5%-ról 1962-ben 33,1%-ra, 1963-ban 
46,5% -ra, 1964-ben 50,5%-ra nőtt.

A kokszbrikettnek az öntödei kokszfogyasztás 
ban való százalékos részesedése szintén növeke

de tt, mégpedig az 1962. évi 16,4%-ról 1964-ben 
41,6%-ra.

A kokszfogyasztás 1963-ban bizonyos m érték 
ben m egnőtt annak ellenére, hogy a forró szeles ku 
polókemencék száma jelentősen nő tt. Ez elsősorban 
annak tulajdonítható , hogy ugyanakkor nagym ér
tékben m egnövekedett a kokszbrikettnek a hagyo 
mányos öntödei kokszhoz viszonyított részesedése 
is. Ez bizonyára hatással volt a szóban forgó m u 
ta tó  alakulására.

A forró szeles kupolókemencék számszerű nö 
vekedésének kedvező hatása  a kokszfogyasztásra a 
vizsgált időszakban lényegesen erősebb volt, m int 
a  kokszbrikett-részesedés növekedésének kedvezőt
len hatása.

A kokszfogyasztás az egyes trösztöknél nagy 
szórást m u ta t: 1961-ben 125,4 és 244,0 kg/t, 1964- 
ben 128,7 és 224,3 kg/t között változik. H a azonban 
figyelembe vesszük azt, hogy a kokszfogyasztást 
döntő m értékben befolyásolja az öntvény választék 
és az öntöttvas minősége is, akkor világossá válik, 
hogy ez a  szórás elsősorban a helytelen olvasztási 
technológiából és a rossz anyaggazdálkodásból adó 
dik.

A kokszfogyasztás és a  forró szeles kupolóke 
mencék részesedése közötti гы korrelációs együtt 
ható, valam int az гы.] parciális korrelációs együ tt 
ható  kis értéke arról tanúskodik, hogy a forró szeles 
kupolókemencék számos előnye a vasöntödékben 
nincs kellően kihasználva; közismert, hogy a forró 
szeles kupolókemencék nagym értékben hozzájá 
rulnak a kokszfogyasztás csökkentéséhez.

Összefoglalás

A dolgozat tám aszkodva a lengyel Nehézipari 
Minisztérium felügyelete alá tartozó statisztikai 
anyagára részletesen foglalkozik az 1961— 1964. évi 
időszakban a fajlagos kokszfogyasztás alakulásá 
val, a kokszbrikett részesedésével az öntödei koksz- 
fogyasztásban, a forró szeles kupolókemencék ré 
szesedésével az öntvénygyártásban, valam int ezek
nek a m utatóknak a kölcsönös összefüggéseivel. 
Közli a szám ítás ú tján  kapo tt korrelációs együ tt 
hatókat, és m egállapítja, hogy a kokszfogyasztás 
csökkent, ezáltal csökkent a  kupolókemencék fa j 
lagos hőfelhasználása, ami elsősorban a forró szeles 
kupolókemencék elterjedésének köszönhető.

S za b v á n y o sítá si h íre k

F e lh ív ju k  o lv a s ó in k  f ig y e lm é t a  M a g y a r  S z a b v á n y -  
ü g y i H iv a t a l  á l ta l  k ö z e lm ú l tb a n  jó v á h a g y o t t  ú  j s z a b v á 
n y o k r a :

M SZ  5758—-67. (az  M SZ 5758— 57. h e ly e t t )  4 mm-nél 
kisebb falvastagságú lemezgrafitos vasöntvények. M ű 
szaki előírások

A  s z a b v á n y  a  4 m m -n é l v é k o n y a b b  le m e z g ra f ito s  
v a s ö n tv é n y e k  fe lü le té v e l, m é re te iv e l ,  s ú ly á v a l ,  t ö 
r e té v e l  és  fo rg á e s o lh a tó s á g á v a l s z e m b e n i k ö v e te l 
m é n y e k e t  tá r g y a l ja .  M e c h a n ik a i és  ö s s z e té te li  elő 
í r á s o k  n in c s e n e k , a  k e m é n y s é g  és s z ö v e tv iz s g á la t  
p e d ig  k ü lö n  m e g á lla p o d á s  tá rg y a .

M S Z  17742— 67. (a z  M SZ 17742— 57. h e ly e t t )  N agy  
mangántartalmú acélöntvények. Anyagminőségek  
és m űszaki előírások
A  s z a b v á n y  az  ú n . H a d f ie ld -a e é lo k b ó l k é s z ü l t  ö n t 
v é n y e k re  v o n a tk o z ik .  K é t  a n y a g m in ő s é g  (A öM n 
12 és A ö M n  10) e lő ír á s a i t  t a r t a lm a z z a .  A  m in ő s íté s  
—  e l té rő e n  a  ré g i s z a b v á n y tó l  -— n e m  a  m e c h a n i 
k a i  és te c h n o ló g ia i  tu la jd o n s á g o k ,  h a n e m  a  v eg y i 
ö s s z e té te l és a  s z ö v e t a l a p já n  tö r té n ik .  A  sz ö v e t 
v iz s g á la ta  m ik ro s z k ó p p a l  v a g y  m á g n e s e s  sz o n d á v a l 
v é g z e n d ő .
A z a lá b b i  s z a b v á n y  h a t á l y á t  v e s z te t te  :
M SZ 19731— 56. ö n tő s z e r s z á m o k  a n y a g a  n y o m á so s  
ö n tő g é p h e z . К . E .
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Mély megrendüléssel ve ttük  tudomásul, hogy 
Bánhegyi (Burde) László oki. kohómérnök, kedves 
barátunk és m unkatársunk 1967. szeptember 20-án 
életének 70. évében csendesen elhunyt. Földi m a 
radványait 1967. szeptember 25-én a Farkasréti 
tem etőben kísérték utolsó ú tjá ra  családja, rokon 
sága, ismerősei, barátai és tisztelői.

Őrhalomban született 1897. március 12-én. 
Apja Burde Elek a MÁV alkalm azottja. Isko 
láit Egerben végezte, ahol 1915-ben érettsé 
gizett. É rettségi u tán  ösztöndíjjal Selmecbányán 
a Bánya-, Kohó- és Erdőmérnöki Főiskola 
Kohómérnöki K arára  iratkozott be. 1916 nyarán 
besorozták és főiskolai tanulm ányait megszakít 
va, Losoncra vonult be katonának. 1917-ben az 
olasz fronton megsebesült és szabadságot kapott 
tanulm ányainak folytatására. A második évfolyam 
befejezése u tán  ismét a fron tra  került és a balkáni 
harctéren a  front összeomlásakor francia fogságba 
esett. Innen 1919-ben szabadult, m ajd 1920 ápri 
lisában a Selmecbányáról Sopronba áthelyezett Fő 
iskolán fo ly ta tta  tanulm ányait, rendkívül nehéz 
körülmények között. 1921-ben abszolvált. Okle
velének megszerzéséhez további anyagi erőt kellett 
gyűjtenie, ezért a Diósgyőri Vasgyár acélöntödéjé 
ben m unkát vállalt. A Főiskola aján lata  alapján 
1922-ben azonban m ár a  Ganz Vasöntödéjében 
dolgozott. Ezzel belépett az öntők nagy családjába, 
amelynek haláláig m unkás tag ja  m aradt. Elsők kö 
zö tt foglalkozott a  gyár újtípusú m otor önt vényei
nek gyártásával, mely később a Ganz-gyárnak és 
az egész országnak világhírnevet szerzett. Okleve
lét 1928-ban szerezte meg. E z t követően áthelyez 
ték  a hajógyári vasöntödébe, ahol a vas- és fém 
öntöde üzemi teendőinek ellátásával bízták meg. 
Az üzem mindennapos m unkáján kívül irányító 
szerepet tö ltö tt be a Ganz—Jendrassyk motorok 
könnyűfém forgattyússzekrényeinek gyártásában, 
melyet később a különleges könnyűfém repülőgép
motor hengerfejeinek gyártása követett. Az idegen 
hangzású Burde név 1934-ben m agyarosította, 
1935-ben megnősült

A hajógyári öntödéket az igényeknek m egfele 
lően korszerűsítette. Ez te tte  lehetővé olyan nagy  
öntvények gyártását, m int Abuel M enaga-i egyip 
tom i és a bánhidai erőmű turbinaházai, valam int 
villam os gépeinek öntvényei. Az irányítása alatt 
álló színesfém öntöde a harmincas években a ková 
csolható alum íniumbronzokkal kelt feltűnést, 
am ely a háború alatt különösen fontos gyártm ány  
volt. Ennek tudható be, hogy a második világhá 
ború alatt végig felm entést kapott a katonai behí 
vás alól. 1944 január elsején, m int m űszaki főtaná 
csos került a Ganz Törzsgyár élére. I tt  érte B uda 
pest ostrom a és életének egyik nagy m egrázkódta 
tása, bom batám adás következtében elvesztette fe 
leségét.

Ú jabb m egrázkódtatás érte különféle m eg 
hurcoltatások m iatt is, annak ellenére, hogy első 
nek ind ította meg a vasöntést a felszabadulás 
után. M unkakedvét a sok nehézség és m egpróbál
tatás sem törte le, teljes energiájával fo ly ta tta  te 
vékenységét az újjáépítés érdekében.

Ebben az időben országos probléma vo lt m eg 
felelő minőségű kéreghengerek gyártása. E  prob 
léma megoldására m unkatársaival kidolgozta a 
megfelelő m inőségű metallurgiai kéreghengerek 
gyártását, majd a Vasipari K utató  Intézet kezde 
ményezésére részt v e tt a göm bgrafitos kéreghen 
gerek gyártásának kidolgozásában, illetve ennek 
üzemszerű bevezetésében. 1948-ban újra m egnő 
sült és az új, m eleg családi otthon további lendüle 
te t adott munkájának.

M unkába állásától kezdve tagja az Országos 
Magyar Bányászati és K ohászati Egyesületnek, 
melynek m unkájában mindig részt v e tt és hasznos 
tanácsaival irányító tevékenységet fe jte tt ki. Az 
egyesületi m unkásságának elismeréséül 1962-ben 
Mikovinv emlékéremmel, 1963-ban, 42 éves tag 
ságának alkalmából Zorkóczy emlékéremmel tü n 
te tték  ki.

Éveken á t az öntészeti szabványosítási b izott 
ság és az oktatási m unkabizottság elnöke. Mindad
dig aktívan tevékenykedett — bár 1957-ben nyug 
díjba vonult — amíg egészségi állapota engedte. 
Munkássága irodalmi tevékenységben is megnyil
vánult.

K ülön ki kell emelni azt a nagy szeretefet és 
hozzáértést, m elyet az ifjúság nevelésében és okta 
tásában tan úsított. K eze alól nem csak kiváló ön 
tők kerültek ki, hanem  sokan öntősorból kiem el
kedve, szakm ai tudásukra tám aszkodva vezető  
pozíciót értek el.

M int az Öntödei Szakosztály vezetőségének  
tagja tevék eny  résztvevője a középvezető-képzés 
megszervezésének.

H ogy m ennyire szerették és tisztelték  az lá t 
ható volt, mikor utolsó útjára kísértük. B arátai
nak, ismerőseinek nagy serege vette  körül a sírt, 
ahol utolsó üdvözletét és búcsút Hollósi B éla m on 
dott az E gyesü let és az Öntödei Szakosztály  
nevében. Mindenki szom orúan hajtotta  m eg fejét, 
mikor utoljára hangzott el az ősi köszöntés:

Jó szerencsét, nyugodjál békében!

línllósir—Gál
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S za k o sz tá ly i h írek

.V len g y el és m a g y a r  ö n té s z e ti  e g y e sü le te k  v eze tő ség i 
ta p a s z ta la tc s e ré je

A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly a  és a  L e n g y e l 
Ö n tő k  E g y e s ü le te  (S T O P ) k ö z ö t t  1964. á p r il is  8 -án  
B u d a p e s te n  k ö t ö t t  m e g eg y e zé s  é r te lm é b e n  a  k é t  e g y e 
s ü le t  v ez e tő sé g e  é v e n k é n t  é r té k e li  a  m e g eg y e zé s  te l je s í 
té s é t ,  m e g h a tá ro z z a  a  k ö v e tk e z ő  m u n k a s z a k a s z  e g y ü t t 
m ű k ö d é s é n e k  r é s z le te it .  E b b ő l  a  c é lb ó l a  k é t  e g y e s ü le t 
v e z e tő sé g i k ü ld ö t ts é g e  é v e n k é n t  v á l ta k o z v a  B u d a p e s 
te n , i l le tv e  K ra k k ó b a n  tá r g y a lá s t  f o ly ta t .

F e n t ie k  é r te lm é b e n  ö t  ta g ú  m a g y a r  k ü ld ö t t s é g  
1967. a u g u s z tu s  31 -i in d u lá s s a l  m e g h ív á s  a l a p já n  m e g lá 
t o g a t t a  a  S T O P  v e z e tő sé g é t. A  lá to g a tá s  id ő ta r t a m a  8 
n a p  v o l t ,  a  k ü ld ö t ts é g b e n  az  a lá b b ia k  v e t t e k  r é s z t  : 

Szász József, a z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  a le ln ö k e ,
(Iái Zoltán, Hollósi Béla, Horváth József, Sáfár 

László v e z e tő sé g i ta g o k
A  k ü ld ö t t s é g e t  a  k r a k k ó i  á l lo m á s o n  Z . Górny, a  

le n g y e l e g y e sü le t f ő t i tk á r a  és R. Romiecki, a  v e z e tő sé g  
ta g ja  fo g a d tá k  és s z á l lá s o l tá k  el.

A  k ü ld ö t t s é g  m u n k á já t  s z e p te m b e r  1 -én  k e z d te  
m eg  a  N O T  s z é k h á z á b a n  t a r t o t t  e lső  m e g b esz é lé se n  v a ló  
ré sz v é te lle l. A  m e g b esz é lé se n  a  le n g y e l e g y e s ü le t  k é p v is e 
le té b e n  r é s z t v e t t e k :

. / .  P iszak  e ln ö k ,
Z . Górny f ő t i tk á r ,
H . G um ienny  e ln ö k ség i ta g ,
J . M arcinkovszky  f ő t i tk á rh e ly e t te s ,
J . Piaskowski, a , ,P r z e g la d  O d le w n ic tw a ” sz e rk e sz tő  

b iz o t ts á g á n a k  e ln ö k e .

A  k é t  k ü ld ö t t s é g  a  le n g y e l fé l n a p ire n d i  j a v a s l a t á t  
e lfo g a d v a , m e g v iz s g á lta  a z  1964. á p r il is  8 -án  k ö t ö t t  m e g 
á l la p o d á s  v é g r e h a j tá s á n a k  ré s z le te i t .  M e g á lla p íto t ta ,  
h o g y  a  m e g á l la p o d á s t  m in d k é t  p a r tn e r  jó  sz e lle m b e n  és 
m eg fe le lő  g y a k o r la t i  e re d m é n n y e l h a t j a  v é g re . P o z i t ív  
é r té k e lé s  a l a p já n  m in d k é t  fé l h e ly e s n e k  és sz ü k sé g e sn e k  
t a r t j a  a  m e g á lla p o d á s  f e n n ta r t á s á t  és a  m e g v a ló s ítá s  
m eg fe le lő  fe jle sz té sé t.

A z  ü lé sen  a  k ü ld ö t ts é g e k  k ö zö s  je g y z ő k ö n y v e t  fo 
g a lm a z ta k ,  a m e ly e t  a  lá to g a tá s  u to ls ó  n a p j á n  ü n n e p é 
ly es  k e r e te k  k ö z ö t t  í r t a k  a lá .

A  le n g y e l fél k ü lö n ö s e n  n a g y  s ú ly t  h e ly e z e t t  a r r a ,  
h o g y  k ü ld ö t t s é g ü n k n e k  m ó d ja  le g y e n  —  az  a d o t t  k ö rü l 
m é n y e k  k ö z ö t t  —  a  le n g y e l ö n tő k  tu d o m á n y o s ,  ip a r i  és 
tá r s a d a lm i  te v é k e n y s é g é n  k ív ü l  a  le n g y e l fö ld  és é le t 
m e g ism e ré sé re  is. E n n e k  k e re té b e n  s z e p te m b e r  2 -á n  l á to 
g a t á s t  és  k ö te t le n  s z a k m a i b e s z é lg e té s t  s z e rv e z te k  a  
k r a k k ó i  Ö n té s z e ti  K u ta t ó  I n té z e tb e n .  A  re n d e lk e z é s re  
á lló  id ő  n e m  v o lt  e leg e n d ő  a  k iv á ló a n  fe lsz e re lt  és n a g y  
lé ts z á m ú  in té z e t  m u n k á já n a k  m e g ism e ré sé re , c s u p á n  
á t t e k i n té s t  n y ú j t o t t  a z  o t t  fo ly ó  s o k r é tű  m u n k á ró l .  E z e k  
k ö zü l k ü lö n ö se n  f ig y e lm e t k e l t e t t  n é h á n y  té m a  :

A  h o m o k  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  m e g h a tá ro z á s á r a  
m ó d s z e r t  d o lg o z ta k  k i  a  d ie le k tro m o s  tu la jd o n s á g o k  
n a g y f re k v e n c iá s  m é ré sé v e l.

M ó d s z e r t d o lg o z n a k  k i  a  s z ü rk e  v a s ö n tv é n y e k  fe- 
s z ü ltsé g i á l la p o tá n a k  m e g h a tá ro z á s á ra .

K ü lö n ö s e n  f e l tű n t ,  h o g y  az  I n t é z e t  c s a k  egész  k is  
r é s z b e n  t a r t j a  fe n n  m a g á t  a z  á l la m i k ö lts é g v e té s b ő l .  A z 
ö n f e n n ta r t á s  é rd e k é b e n  a  k ís é r le t i  m ű h e ly e k  te rm e lé s i  
te v é k e n y s é g e t  is  f o ly ta tn a k ,  e n n e k  h e ly e ssé g e  a z o n b a n  
e rő se n  v i t a th a tó .

A z E g y e s ü le t  m ó d o t  a d o t t  a r r a ,  h o g y  m e g lá to g a s 
s u n k  e g y  o ly a n  ö n tö d é t ,  a m e ly e t  a  g a z d a s á g ir á n y í tá s  ú j 
m ó d sz e re i s z e r in t  v e z e tn e k ,  g a z d a s á g i k ís é r le t i  ü z e m 
k é n t .  S z e p te m b e r  4 -é n  m e g lá to g a t tu k  a  L u b lin i  F a b r ik  
S a m o e h o d ó w  C iez a ro w ijch  w  L u b lin e  g é p k o c s ia lk a tré s z  
ö n tö d é t .

K ü ld ö t ts é g ü n k n e k  a  n a g y m é r té k b e n  g é p e s í te t t  
s z ü rk e v a s  és f e k e te  te m p e r ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  ü z e m b e n  
m ó d ja  v o l t  sz e m é ly e s  is m e re ts é g e k e t is  sz e rez n i.

A z  ú j g a z d a s á g ir á n y í tá s s a l  k a p c s o la to s  f e la d a to k a t ,  
a  m e g o ld á s u k ra  v o n a tk o z ó  te r v e k e t  és  a z  a d d ig  e lé r t  
e re d m é n y e k e t  Gustav K rupa  a  v á l la l a t  ig a z g a tó ja  is m e r 
t e t t e  k ü ld ö t t s é g ü n k k e l  a  lá to g a tá s  v ég én  le fo ly h a to tt  
m e g b esz é lé s  so rá n .

A  m u n k a s z ü n e t i  n a p o k o n  a  le n g y e l e g y e s ü le t  v e z e 
tő sé g e  k i r á n d u lá s o k a t  s z e rv e z e t t  k ü ld ö t t s é g ü n k  részé re . 
E z e k e t  is  és  a  lu b lin i  u t a t  is  m ik ro b u s s z a l  b o n y o l í to t tá k  
le , és  s ú ly t  h e ly e z te k  a r r a ,  hogy ' a z  u t a k r a  tö b b  és v á l t a 
k o zó  le n g y e l k o llé g a  k ís é r je  k ü ld ö t t s é g ü n k e t ,  a  sz em é ly i 
k a p c s o la to k  m in é l sz é le seb b  k ö rű  k ife jle sz té se  é rd e k é 
b en .

Í g y  m e g lá to g a t tu k  a  W ie lic k a - i s ó b á n y á t ,  a  M ag as 
T á t r á b a n  p e d ig  a  M o rsk ie -O k o t és Z a k o p a n é t .

A  k ü ld ö t t s é g  m u n k á jú t  a z  e lu ta z á s u n k  e lő t t i  n a p o n  
t a r t o t t  m e g b esz é lé sse l és a  je g y z ő k ö n y v  a lá ír á s á v a l  z á r ta  
b e . E z t  a z  u tó b b i  ö s s z e jö v e te lt  f e h é ra s z ta ln á l ,  a  fe s tő ién  
sz ép  O jco w  s z u rd o k b a n  r e n d e z té k .  A  je g y z ő k ö n y v  a  
k ö v e tk e z ő  p o n to k a t  ta r t a lm a z z a  :

1. H a n g s ú ly o z o t ta n  c é lsz e rű  az  1964. á p r il is  8-i 
h a tá r o z a tb a n  fo g la l t  e g y ü t tm ű k ö d é s t  k ib ő v íte n i  a  k é t  
o rsz á g  s p e c ia l is tá in a k  o ly a n  ú jfo rm á jú  ta lá lk o z ó iv a l ,  
a m e ly e k  m in d k é t  f e le t  é rd e k lő  s z ű k e b b  m ű s z a k i p ro b lé 
m á k a t  t á rg y a ln a k .  E n n e k  a z  ú j  f o rm á n a k  a  m ű sz a k i 
t e m a t ik á j á t  és k ö z e le b b i r é s z le te i t  a  k é t  fél ír á s b a n  t á r 
g y a l ja  m eg .

2. M in d k é t e g y e s ü le t  k é p v is e lő i c é lsz e rű n e k  t a r t j á k  
a  to v á b b i  e g y ü t tm ű k ö d é s t  a z  „ Ö n tö d e ”  és a  „ P rz e g la d  
O d le w n ic tw a ”  c ím ű  fo ly ó ir a to k  c ik k c se ré jé re  v o n a tk o z ó  
p o n t  a la p já n .  C é lsze rű , h o g y  a  k é t  fo ly ó ir a t  fe le lő s  m ű 
s z a k i s z e rk e s z tő i  a  jö v ő  é v b e n  ta lá lk o z z a n a k  a  fo ly ó  év i 
m ű s z a k i c ik k c se re  é r té k e lé s e  c é ljá b ó l.

A  m a g y a r  fé l a  to v á b b i  e g y ü t tm ű k ö d é s  p é ld á ja k é n t 
m e g e m lít i  a  sp e c iá lis  k ö zö s  s z á m o k  k ia d á s á n a k  le h e tő 
s é g é t, a m e ly e k  a  m in d k é t  f e le t  é rd e k lő  k ö zö s  té m á r a  v o 
n a tk o z ó  c ik k e k e t  ta r t a lm a z n a k .

3. M e g á l la p í tá s t  n y e r t ,  h o g y  a z  e g y é n i v a g y  tá rs a s -  
u ta z á s  s o rá n  e g y m á s  o r s z á g á t  ö n k ö lts é g e n  m e g lá to g a tó  
e g y e s ü le ti  ta g o k  se g íté se  te ré n  az  e g y ü t tm ű k ö d é s  jó  és a  
to v á b b i  b ő v íté s  le h e tő s é g e  fe n n á ll.

4. A  d iá k -g y a k o rn o k : c s e ré k  te k in te té b e n  m e g á lla 
p o d á s t  tö r t é n t ,  h o g y  m in d k é t  e g y e s ü le t k e z d e m é n y e z ő  
lé p é s e k e t te sz  az  ö n té s z e i t  irán y é i m ű s z a k i e g y e te m e k e n , 
a  k é rd é s  fo rm a i m e g o ld á s á t  a z o n b a n  a  m eg fe le lő  if jú sá g i 
s z e rv e k  v ég z ik .

5 .  K ö z ö s  le n g y e l— m a g y a r  s z im p ó z iu m o k  te k in te 
té b e n  a  k ü ld ö t t s é g e k  u t a l t a k  a r r a ,  h o g y  e s e tle g e s  m e g 
r e n d e z é s ü k  a  k ö v e tk e z ő  é v e k b e n  cé lsz e rű  v o ln a . E zze l 
k a p c s o la tb a n  k ö z e le b b i r é s z le te k e t ,  a m e ly e k  m á r  k o n k 
r é t  j a v a s l a to t  is  t a r t a lm a z n a k ,  a  k é t  fé l le g k ö z e le b b i t a 
lá lk o z á s a k o r  rö g z íte n e k .

6. A z  Ö n tö d e i E g y e s ü le te k  N e m z e tk ö z i S z ö v e tsé g é 
b e n  (C IA T F ) f o l y t a t o t t  te v é k e n y s é g g e l k a p c s o la tb a n  
c é lsz e rű n e k  m u ta tk o z ik  a  k é t  e g y e s ü le tn e k  a  N e m z e tk ö z i 
S z ö v e tsé g b e n  k if e j te n d ő  te v é k e n y s é g é t  e g y e z te tn i .

A  m a g y a r  fé l k é r te  a  le n g y e l fé l v é le m é n y é n e k  n y i l 
v á n í t á s á t  a  N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g re s s z u s  1 9 7 4 -b en  
B u d a p e s te n  tö r té n ő  m e g re n d e z é sé re  v o n a tk o z ó  ja v a s la 
t á v a l  k a p c s o la tb a n .  A  le n g y e l fé l k ép v ise lő i se g ítő k é sz sé 
g ü k e t  n y i lv á n í t j á k  m in d  a  m a g y a r  j a v a s la t  tá m o g a tá s á 
b a n ,  m in d  a  k o n g re s sz u s  sz e rv e z é sé b e n .

7. A  k é t  e g y e s ü le t  k é p v is e lő in e k  a  C IA T F  m ű k ö d é 
s é b e n  v a ló  ré s z v é te lé v e l k a p c s o la to s  m e g e g y e z é se k e t 
í r á s b a n  v a g y  k ö z v e t le n  m e g y e z é se k k e l b o n y o lí t já k .

A  m a g y a r  k ü ld ö t t s é g  t a g ja i  e z t  a z  a lk a lm a t  is 
m e g ra g a d já k  a r r a ,  h o g y  k ö s z ö n e tü k e t  fe je z z é k  k i 
le n g y e l k o l lé g á ik n a k  a  r e n d k ív ü l  b a rá ts á g o s  f o g a d ta tá 
s é r t  é s  v e n d é g lá tá s é r t .

Sáfár László

A  F é m ö n t ő  S z a k c s o p o r t  h ír e i

A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  F é m ö n tő  
S z a k c s o p o r t ja  1967. o k tó b e r  12-én , c s ü tö r tö k ö n  t a r 
t o t t a  m e g  első  ő sz i r e n d e z v é n y é t ,  a m e ly n e k  k e re té b e n  
„ Ö n té s z e t i  k ö n n y ű fé m  ö tv ö z e te k  fe jlő d ése”  c ím e n  dr. 
P ilissy  Lajos  és T arján Béla  t a r t o t t a k  e lő a d á s t .

A  r e n d e z v é n y  b e v e z e tő je k é n t  Ernőd Gyula ü d v ö 
z ö l te  a  m in te g y  30 fő n y i h a l lg a tó s á g o t ,  v is s z a p i l la n to t t  a  
s ik e re s  ta v a s z i  e lő a d á s s o ro z a t ra ,  m a jd  t á j é k o z ta t á s t  
a d o t t  a z  5. Ö n tő  N a p o k  e lő l )ü le te in e k  fé m ö n té sz e ti  
v o n a tk o z á s a ir ó l .
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K ö z ö lte ,  h o g y  a z  ö ssz e fo g la ló  c ím  a l a t t  a  k é t  e lő a d ó  
m á s -m á s  té m á ró l  fog  v i ta in d í tó  e lő a d á s t  t a r t a n i ,  a m e 
ly e k  e lh a n g z á s a  u tá n  a  f e lv e te t t  p r o b lé m á k  sz é le sk ö rű  
m e g v i ta tá s a  k ív á n a to s .

A z első  e lő ad ó , dr. P ilissy Lajos b e v e z e tő jé b e n  k i 
t é r t  a r r a ,  h o g y  a  fó m ö n té s z e t  r e n d k ív ü l  s z e r te á g a z ó  
te rü le te i  k ö z ü l k é t  t é m á t  e m e lte k  k i : a  m a g n é z iu m ö n té -  
s z e te t ,  ill . a z  A l-ö tv ö z e te k  g á z ta r t a lm á t ,  a m e ly e k  a k t u a 
l i t á s u k n á l  fo g v a  ta l á n  k iv é te le s  f ig y e lm e t é rd e m e ln e k .

E lő a d á s á b a n  e lő szö r a  h a z a i  m a g n é z iu m ö n té s z e t  
m ú l t j á t  i s m e r te t te .  K i t é r t  a z  50-es é v e k b e n  a  F é m ip a r i  
K u ta t ó  I n té z e tb e n  fo ly t  k u ta tá s o k r a .  K ih a n g s ú ly o z ta ,  
h o g y  m a  m á r  az  ip a r b a n  ú g y s z ó lv á n  e g y e tle n  a k t ív  
s z a k e m b e r t  se m  le h e t  t a lá ln i  s z a k m u n k á s tó l  a  m é rn ö k ig  
b ez á ró la g , a k i  a  h á b o r ú  a l a t t  m a g n é z iu m ö n té s z e t te l  fo g 
la lk o z o t t .  A z  e te rü le te n  a z ó ta  b e k ö v e tk e z e t t  u g rá s s z e rű  
fe jlő d és  a  ré g i i s m e re te k e t  n a g y r é s z t  e l a v u l t tá  t e t t e .  
E z é r t  a  h a z a i  m a g n é z iw m ö n té sz e ti  g y á r tá s  m e g k e z d é se  
—  m e ly n e k  h e ly é ü l h a g y o m á n y a i  m i a t t  A p e o t  j a v a 
s o l ta  —  e lk é p z e lh e te t le n  e lő ze tes , b e h a tó  a d a p tá ló  je l 
leg ű  k u ta t á s o k  n é lk ü l.

A z  e lő a d ó  k ü lfö ld i s ta t i s z t ik a i  a d a to k k a l  b iz o n y í 
t o t t a ,  h o g y  a  m a g n é z iu m o n té s z e tb e n  a  n y o m á s o s  é s  ko - 
k i l la ö n té s n e k  e g y e d u ra lk o d ó  je lle g e  v a n  a  h o m o k ö n té -  
s z e t te l  s z e m b e n . E z  e g y b e n  a z t  is  m u ta t j a ,  h o g y  a  m a g 
n é z iu m ö n té s  a  le g jo b b a n  g é p e s í te t t  ö n té s z e ti  te c h n o 
ló g ia  az  egész  v ilá g o n . H a z a i  v is z o n y la tb a n  p e d ig  c s a k  
a  h o m o k ö n té s z e t  te r é n  v o l ta k  ta p a s z ta l a ta in k .  E  té n y  
c s a k  m é g  jo b b a n  a lá h ú z z a  a  k u t a t á s  sz ü k sé g e ssé g é t.

A z o n b a n  n e m c s a k  a  te c h n o ló g ia i te rü le te n  v o l t  
u g rá s s z e rű  a  fe jlő d é s  a  m a g n é z iu m ö n té s z e tb e n , h a n e m  
az  ö tv ö z e te k  te r é n  is . A  ré g i m a g n é z iu m -a lu m ín iu m -  
ö tv ö z e te k  m e l le t t  m in d in k á b b  e l te r je d n e k  k ü lfö ld ö n  a  
r i t k a  és d r á g a  ö tv ö z ő k e t,  m in t  c irk o n , b é r il l iu m , r i tk a -  
fö ld fé m e k , e z ü s t  s tb .  ta r t a lm a z ó  n a g y s z ilá rd s á g ú  ö tv ö 
z e te k , m e ly e k  jó sá g i s z á m a  (a  s z a k ító s z ilá rd s á g  és  fa j-  
s ú ly  h á n y a d o s a )  n a g y o b b ,  m in t  a z  a lu m ín iu m ö tv ö z e -  
te k é , s ő t  m in t  eg y e s  ac é lo k é .

A z  e lő a d ó  ez ek  u t á n  k i t é r t  a  k o rs z e rű  m a g n é z iu m 
ö tv ö z e te k  e g y é b  tu la jd o n s á g a in a k  is m e r te té s é re , m in t  
fa js ú ly , h ő s z ü k s é g le t  o lv a s z tá s k o r ,  k o rró z ió , h e g e s z th e tő -  
ség , fo rg á e s o lh a tó s á g  s tb .

A z  é rd e k lő d é ss e l k ís é r t  e lő a d á s t  k ö z v e t le n ü l  kö- 
4 v e t te  Tarján Béla  A l-ö tv ö z e te k  g á z ta r ta lm a  o. e lő a d á s a , 

h o g y  a  v i t á t  e g y s z e rre  le h e sse n  a  k é t  té m á ró l  m e g n y itn i .

A z  e lő a d á s  h á r o m  ré sz re  ta g o z ó d o t t  : a  g á z ta r ta lo m  
h a t á s a  az  ,

ö n tv é n y e k  m in ő sé g é re ,
a  g á z ta r ta lo m  m é ré s é re  sz o lg á ló  e l já r á s o k  is m e r te 

té se  és k r i t ik a i  ö s s z e h a s o n lítá s a ,
a  g á z ta r ta lo m  c s ö k k e n té s é re  a lk a lm a s  m ó d sz e re k  

ism e r te té s e .
A z  e lső  r é s z b e n  tö b b  fe lv é te le n  g á z h ó ly a g o s  ö n tv é 

n y e k e t  m u t a t o t t  b e , m a jd  k ü lö n b ö z ő  s z e rz ő k  k ís é r le t i  
e re d m é n y e it  i s m e r te t te ,  a m e ly e k  e g y é r te lm ű e n  b iz o n y í 
t o t t á k ,  h o g y  a  n ö v e k v ő  g á z ta r ta lo m  a  s z ilá rd s á g i tu l a j 
d o n s á g o k  je le n tő s  c s ö k k e n é s é t  e re d m é n y e z i. A z  ú j és rég i 
té g e ly e k  h a s z n á la ta k o r ,  ill. a  n e m e s í té s  és a  g á z ta la n í tá s  
s o r re n d jé n e k  m e g c se ré lé se k o r  t a p a s z ta lh a tó  je le n s é g e k e t 
tu d o m á n y o s  v iz s g á la to k k a l  e lle n ő r iz v e , a  k a p o t t  ö ssze 
fü g g é se k  a  g y a k o r la t i  s z a k e m b e re k  m e g fig y e lé se it  t á 
m a s z to t tá k  a lá .

A  m á s o d ik  r é s z b e n  is m e r te t te  a  f a js ú ly k ü lö n b s é g e n  
a la p u ló , a  D a rd e l ,  a  v á k u u m e x tr a k c ió s ,  a  H y c o n -T e s te r ,  
az  A lu -S c h m e lz te s te r , és a  T é leg as -fé le  g á z m e g h a tá ro z á s i  
m ó d sz e re k  a la p e lv é t ,  b e m u t a t t a  a  k é s z ü lé k e k  e lv i v á z la 
t á t ,  m a jd  a ,m é r é s i  b iz to n s á g , p o n to s s á g , ü z e m i a lk a l 
m a z h a tó s á g ,  g y o rs a s á g  f ig y e le m b e v é te lé v e l é r té k e l te  az  
eg y es  b e re n d e z é s e k e t.  M e g á lla p ítá s a  s z e r in t  je le n le g  az 
A lu -S c h m e lz te s te r . a  le g jo b b  ü z e m i m é rő b e re n d e z é s , 
m e ly n e k  b e s z e rz é s ir e  a  V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t  m á r  lé- 

q p é s e k e t t e t t .
A  h a r m a d ik  ré s z b e n  a  g á z ta la n í tá s  m ó d sz e re ire  t é r t  

k i, e z e n  b e lü l i s m e r te t te  a  k ló rg á z o s  ö b lí té s  ü z e m i e szk ö 
z e it ,  b e m u t a t o t t  n é h á n y  b e re n d e z é s t ,  m a jd  a  k ló rg á z o s  
ö b líté s  h a tá s f o k á t  ö s s z e h a s o n lí to t ta  a  n i t ro g é n ö b lí té s  és 
a  p ih e n te té s  h a tá s f o k á v a l , . a m i  e g y é r te lm ű e n  b iz o n y í 
t o t t a  a  k ló rg á z o s  m ó d s z e r  e lő n y é t.

B e fe je zé sü l a  k ló rg á z o s  k eze lésh ez  f e l té t le n ü l  s z ü k 
séges m u n k a e g é s z s é g ü g y i b e re n d e z é s e k e t is m e r te t te .

A  je le n le v ő k  az  e ln ö k  ja v a s l a tá r a  és a z  id ő  e lő re h a 
l a d o t t  v o l tá r a  v a ló  te k in te t t e l  m e g á l la p o d ta k  a b b a n ,  
h o g y  a  k é t  e lő a d á s  v i t á j á t  a  n o v e m b e r i  fé m ö n tő  k lu b n a 
p o n  t a r t j á k  m e g . E z t  k ö v e tő e n  c s a k  e g y  h o z z á s z ó lá s  v o lt  
K osnyák K álm án  ré sz é rő l, a k i  a z  első  e lő a d á s ra  r e f le k 
t á lv a  e lm o n d ta ,  h o g y  a  Q u a li ta l  V á l la la t  ú j a l a p í tó  le v e 
lé b e  f e lv e t té k  { p ro g ram ju k b a  a  m a g n é z iu m ö n té s z e te t  is. 
í g y  a z  e lő ad ó  ja v a s la ta iv a l  a  le g m essze b b m en ő e ri 
e g y e té r t .

Tarján— dr. P ilissy

K ö n y v ism erte tés
Dr. W . Patterson— Dr. S . Engler: D i e  „ g e r i c h t e t e  

E r s t a r r u n g ”  a l s  V o r a u s s e t z u n g  z u r  H e r s t e l l u n g  ( l i c h t e r  
G u s s s t ü c k e n .  (A z i r á n y í t o t t  d e rm e d é s , m in t  a  tö m ö r  
ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á n a k  fe lté te le .)  K ia d t a  a  W e s t 
d e u ts c h e r  V e r la g  33 o ld a lo n  17 á b r á v a l  és 2 t á b lá z a t ta l  
a  F o rs c h u n g s b e r ic h te  d e s  L a n d e s  N o rd rh e in -W e s tfa le n  
c. s o ro z a t 1615. fü z e te k é n t  1 9 6 6 -b an  K ö ln — O p lad e n - 
b en . Á ra  fű z v e  18.—  D M .

F e k v ő  ö n t ö t t  la p o n  —- a m e ly b e n  i r á n y í t o t t  d e rm e 
d és  m e g y  v é g b e  — , v iz s g á l já k  a  tá p fe ja la k ,  a z  ö tv ö z e t 
ö s s z e té te l és  e g y  v íz h ű té s e s  v é g k o k illa  h a tá s á t .  A  m eg- 
d e rm e d é s  id ő b e li le fo ly á s á t  a  la p  k ö z é p v o n a lá b a n  e lh e 
ly e z e t t  te rm o e le m m e l m é r té k .  A  s ik e re s  tá p lá lá s  m é r 
té k é ü l  a z  ö n t ö t t  la p b ó l k im u n k á l t  k ö r  a la k ú  rú d o n  é sz 
l e l t  z s u g o ro d á s i p o ro z i tá s  s z o lg á lt .  A  tá p fe ja la k  h a t á s á t  
a  tö m ö r  k i tá p lá lá s r a  n e m  t u d t á k  m e g á l la p í ta n i .  A  v é g 
k o k il la  a  z s u g o ro d á s i p o r o z i tá s t  a z  egész  la p  h o s s z á b a n  
m in d e n  e s e tb e n  e rő se n  c s ö k k e n te t te ,  b á r  v á l to z ó  m é r 
té k b e n .

A  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  a l a p já n  m e g á l la p í to t tá k  
az  ö n tv é n y e k  tö m ö r  k i tá p lá lá s á n a k  3 f e l té te lé t :

1. a  m e g d e rm e d é s n e k  i r á n y í to t tn a k  k e ll le n n ie ,
2. a  tá p lá ló  c s a to r n á t  le h e tő s é g  s z e r in t  k ed v e ző e n  

k e ll k ik é p e z n i,
3. a  m e g d e rm e d é s n e k  s im a fa lú a n  k e ll le fo ly n ia .
A  k o r á b b i  m u n k á k a t  k r i t ik a i  v iz s g á la t  t á r g y á v á  

te sz ik .
E  k u ta t á s i  je le n té s t  m é rn ö k ö k  és te c h n ik u s o k  

f ig y e lm é b e  a já n l ju k .  P y

Patterson, W .— Boenisch, D.: D ie  W a s s e r b i n d u n g  a n  
T o n e n  u n d  ih r e  B e d e u t u n g  f ü r  d ie  F e s t i g k e i t  d e s  G ie s s e r e i -  
í o r m s a n d e s .  (A z a g y a g o k  v íz k ö té s e  és je le n tő sé g e  az  ö n 
tö d e i  f o rm a h o m o k  s z ilá rd s á g á ra .)  K ia d t a  a  W e s td e u t 
s c h e r  V e rla g  K ö ln — O p la d e n b e n  1 9 6 6 -b an  35 o ld a lo n  8 
á b r á v a l  és 1 t á b lá z a t ta l .  Á ra  fű z v e : 18 ,20  D M .

A  „ F o r s c h u n g s b e r ic h te  d e s  L a n d e s  N o rd rh e in -  
W e s tf a le n ”  1659. sz. k ia d v á n y a  a  v a s ö n tv é n y e k  m in ő s é 
g é t  e rő se n  b e fo ly á so ló  fo rm a h o m o k o k  n e d v e s -  és m eleg - 
s z ilá rd s á g á n a k  e lm é le ti  és g y a k o r la t i  k é rd é se iv e l fo g la l 
k o z ik . I s r r fe r te t i  a z  a g y a g o s  h o m o k k e v e ré k e k  s z ilá rd s á g á t 
s z a b á ly o z ó  k ü lö n b ö z ő  v íz k ö tő  k é p e ssé g ű  a g y a g o k  és az  
a b s z o rb e á l t  k a t io n o k  h a t á s á t .  M e g á lla p ít ja ,  h o g y  a  k ö tő 
e rő  a  v íz ta r ta lo m m a l,  a z  io n c se re k é p e ss é g  fo k o z á s á v a l és 
a z  a b s z o rb e á l t  k a t io n o k  c s ö k k e n ő  r á d iu s z á v a l  a r á n y o 
s a n  n ő .

A  k ö n y v b e n  t á r g y a l t  s z ilá rd s á g e lm ó le te t ,  h a  az 
a g y a g  m in ő ség e  és  a z  io n ta r ta lo m  is m e r t ,  le h e tő v é  te sz i a  
k ü lö n b ö z ő  n e d v e s s é g ta r ta lm ú  és h ő m é rs é k le tű  h o m o k 
k e v e ré k e k  s z i lá rd s á g á n a k  e lő ze te s  s z á m í tá s á t .  M á sré sz t, 
h a  a d o t t  s z ilá rd sá g ú  h o m o k k e v e ré k  e lő á ll í tá s a  a  cél, 
e n n e k  g a z d a s á g o s  g y á r tá s i  f e l té te le i  e lő re  m e g h a tá ro z 
h a tó k .

A  k ia d v á n y  te ts z e tő s  k ü la la k ú ,  s a z  e lm é le ti  és 
g y a k o r la t i  s z a k e m b e re k  s z á m á ra  e g y a r á n t  h a s z n o s  is m e 
r e te k e t  n y ú j t .

M y
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T i tk á r :  K iss József

G yőr

E ln ö k  : Kovács Dezső 

T i tk á r  : M áltái K álm án

f  K e c s k e m é t  .

E ln ö k  : Szabó Lajos 
T i tk á r  : Sövegjártó Zoltán

L á n g  G é p g y á r

E ln ö k :  Bárányos János  

T i tk á r  : Bozsik István

S o p r o n

E ln ö k  : Nagyzsadányi Endre  

T i tk á r :  Dr. Macher Frigyes

------------ !

S z a k c s o p o r t o k

_ _ _ _ _ I _ _ _ _ _ _
F é m ö n t ő

E ln ö k :  Em őg Gyula 
T i tk á r :  Óvári L ., T arján  B .

M i n t a k é s z í t ő

E ln ö k  : Trajkovics József 
T i tk á r  : Pénzes Im re

Értesítés

Lapunk következő száma a Bányászati Lapokkal közös jubileumi 

számként jelenik meg és tartalmazni fogja Egyesületünk 

jubileumi ünnepségeiről szóló beszámolókat.

Egyben eredményekben gazdag áj évet kíván

a Szerkesztő Bizottság
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