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Ö n tésze ti T an szék  lé te sü lt a N eh ézip a ri M űszak i E g y e tem en
D r. N Á N D O R I  G Y U L A ,  a  m ű sz ak i tu d o m án y o k  k a n d id á tu s a  

tan szék v eze tő  e g y e te m i docens
D K  3 7 8 .4  : 621.74

A  h aza i sza k tá rsa d a lo m  é v tized es  törek vése  és g a z 
d asági é le tü n k  fe jlő d ése  á lta l k ö v e te lt  in tézkedések  
ered m én y ek én t 1965 . január h ó n a p b a n  a M űvelődés- 
ü gyi M in isztériu m  h a tá ro za ta  ér te lm éb en  a m isk o lc i 
N eh ézip ari M űszaki E g y e tem en  Ö n tésze ti Tanszék lé te 
sü lt .

A z  ö n tő ip ar a  k o h á sza t m ellék h a jtá sa , je llegzetes  
g y á r tá sm ó d já v a l a z  ip ari forradalom  k orszak a  óta  a g é p 
ipar és a k o h á sza ti ip ar h a tá rfe lü le tén  fog la l hely et.

J e lleg ze tesen  fém feld o lgozó  ip arág , am elyet e g y e 
sek  a gép ip ar terü le tére  sorolnak, a lá ér ték e lv e  a fém o l 
v a sz tá s  m eta llu rg ia i fo ly a m a ta in a k  fo n to ssá g á t. A  k o r 
szerű g é p e s íte tt  ö n tö d é k e t gyak ran  tek in tik  gépipari 
v á lla la tn a k , a zo n b a n  k é tség e t  k izáróan  m egá llap íth ató , 
h o g y  a  k o h á sza t és ezen  belü l az ö n tő ip a r  term ékein ek  
leg n a g y o b b  részét a gép ip ar h a szn á lja  fe l. A z ö n tv én y  
bárm ilyen  fém b ől is  k észü ljön , a g é p g y á r tá s  legfon tosab b  
fém es a la p a n y a g a . A z  ö n tö d ék  az e lm ú lt  évszázad  a la t t  
v a g y  gépgyárral e g észü ltek  ki, v a g y  az ú jonnan  a la k u lt  
gép gyárak  te le p íte tte k  ö n tö d ék et.

A z ö n té sze t —  m in t önálló  ip arág  —  csak  ú gy  k ép es  
fe la d a ta in a k  m eg o ld á sá ra , h a  szak em b erei a fe jle tt te c h 
n ik ai ku ltú ra  ism eretéb en , m egfele lő  e lm é le ti és g y a k o r 
la ti tu d á s b irto k á b a n  v ég z ik  irá n y ító  és fejlesztő  te v é 
k en y ség ü k et. E n n e k  érd ek éb en  v á lik  szü k ségessé  az ö n 
té sze ti sza k irá n y ú  k ép zés h e ly z e té n e k  rendezése, a 
felső- és k ö zép fo k ú  szak em b erk ép zés fe lté te le in ek  m e g 
terem tése , v a la m in t a szak m u n k ás u tá n p ó tlá s  b iz to s í 
tá sa .

A  N eh ézip a ri M űszak i E g y e te m  K ohóm érnök i K a 
rán 1965-ben  lé te sü lt  Ö n tésze ti T a n szék  fe la d a ta  a h a za i 
ön tőm érn ök k ép zés m eg v a ló sítá sa . A  K oh óm érn ök i K a 
ron az ö n té sze t o k ta tá sa  te k in té ly e s  m ú ltra  tek in th e t  
v issza .

A z 1735-ben  S elm ecb á n y á n  a la k u lt  ok ta tá si in té z 
m én y  fejlőd ése  során  a  k o h á sza tk ép zó s tarta lm a zta  az  
ö n tésze ti o k ta tá s  c s írá it , m iv e l eb b en  a z  id őben  a nyers- 
v a sg y á rtá s k ö zv e tlen ü l k a p cso ló d o tt az  a lakos ö n tv é n y  
elő á llítá sá h o z . Ö nálló  tá rg y k én t a zo n b a n  az 1872-ben  
a la k u lt V a sk o h á sza tta n i T anszék  o k ta tá s i tervében  sz e 
rep elt e lső  a lk a lom m al. í g y  első o k ta tó ja  I d .  K erpe ly  
A n ta l , az első v a sk o h á sz-a k a d ém ia i ta n á r , aki 1872—188 1 
k ö zö tti id ő sza k b a n  a d ta  elő  az ö n té sz e te t , m ajd az  
1904-i érv én y es o k ta tá s i rend a lap ján  1881— 1901 k ö zö tt  
Soltz V ilm os, m a jd  1901-tő l 1919-ig  dr.B arla i B éla  
professzorok . A z 1904-b en  m eg v a ló su lt o k ta tá si reform  
szerin t a n ég y év es  ta n te r v b e n  a V II . fé lév b en  h eti 2 +  2 
órában fo ly t  a v a s- és a cé lö n té sze t o k ta tá sa  1934-ig. 
A  F ő isk o la  1934-b en  tö r té n t  á tszerv ezése  u tán  a vas- és 
a cé lö n té sze te t e g y  szem eszterb en  h e t i 2 +  2 óraszám ban  
ad ták  elő , ez az o k ta tá s i rend 1949-ig  v o l t  érvényben  [1]. 
E b b en  az id ő sza k b a n  a fém ö n tésze te t  a  F ém ek  tech n oló 
g iá ja  c. ta n tá rg y  k ere téb en  dr. Verő Jó zse f  professzor  
o k ta tta .

Dr. B a rla i B éla  ha lá la  u tán , m ik ö zb en  a  F ő isk o lá t  
Sopronba k ö ltö z te tté k  á t, Cotel E rnő  p ro fe sszo r  (1923—  
1944) ta r to tta  a  „V as- és a cé lö n tészet” c . ta n tá r g y  elő 
ad ása it . F e lsza b a d u lá s u tán  Zsák V ik tor  (1 9 4 6 — 1955) 
professzor k a p o tt  m eg b íza tá st a „ V a sk o h á sz a t” , va la 
m in t a „V as- és a c é lö n té sz e t” c. tárgyak  e lő a d á sá ra .

Zsák V ik tor  professzor a hazai ö n tő ip a r  k iv á ló  szak 
em bere, aki k ü lfö ld ö n  is  sok  éven  á t fo g la lk o z o tt  kü lön 
fé le  ön töd ék b en  az ív fén y es  kem encében  tö r té n ő  acélo l
v a sz tá s  m eg h o n o sítá sá v a l, n agy le lk esed ésse l k a ro lta  fel 
az egyre n a g y o b b  m érték b en  jelen tkező  fe la d a to k  érde 
k ében  az ö n té sze t o k ta tá sá t . A z 1949/50-es ta n é v tő l  kez 
dőd ően  ja v a sla tá ra  „V as-, acél- és fé m ö n té s” c ím en  két 
szem eszterben  3 +  2, ill. 2 +  2 óraszám ban  o k ta t tá k  az 
ö n tészetet. E lső  ízb en  ren d ezett be fo rm á zó a n y a g  labo 
ra tóriu m ot, ah ol H a m m er Ferenc a d ju n k tu s  v e ze té sév e l  
rendszeres fo rm á zó a n y a g  v izsgá la to t v é g e z te k  a  hallga 
tó k  az újonnan k a p o tt  G F rendszerű m ű szerek  seg ítsé 
g év e l [2 ].

A z 1904 és 1949 k ö zö tt e lte lt id ő sza k b a n  az ön té 
s z e ti előadások  h e t i  óraszám a a lapján  h e ly te le n  lenne  
arra k ö v etk ezte tn i, h o g y  az ö n tészeti ism e r e te k  csupán  
tan terv i órákban v o lta k  elsa já títh atók . A  k o h ó m érn ö k 
képzés során e lő a d o tt  töb b i tárgy tú ln y o m ó r é sz t  olyan  
a lap ism ereteket n y ú jto t t , am elyekre az u to ls ó  szem esz 
terekben e lő a d o tt a n y a g  épü lt. I lyen  a la p o zó  tá rg y a k  a 
vas- és fém k o h á sza tta n , m eta llográfia , a n y a g v iz sg á la t , 
tü zeléstan , a m e ly e k e t a  lá tszólag kis ó r a szá m b a n  elő 
a d o tt  ö n tészeti a n y a g  célszerűen k ie g é sz íte tt . í g y  száza 
dun k  első fe léb en  a  kohóm érnökképzés k e r e té b e n  elő 
a d o tt  szak ism eretek  a v ég ze tt h a llg a tó k a t a lk alm assá  
te t té k  az ö n té sze ti ip arban  való  e lh e ly ezk ed ésre .

1. ábra. A z  ö n tésze ti Tanszék  alapítási em lékérm e. Eredeti 
bronzm intája az Á lla m i Pénzverdében készü lt 1965-ben
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Zsák Viktor p r o f e s s z o r  1 9 5 5 -b e n  tö r té n t  n y u g a 
lo m b a  v o n u lá s a  a z  ip a r i f e j lő d é s  g y o r s  ü te m e  s z ü k s é g e s s é  
t e t t e  a  ta n a n y a g  b ő v í t é s é t ,  t e m a t ik á j á n a k  á t d o l g o z á 
s á t .  A z  1 9 5 7 -b e n  m e g v a l ó s u l t  r e fo r m  az o k ta t á s  i d e j é t  
5 é v r e  e m e lte ,  íg y  le h e t ő s é g  n y í l t  a  k o h á sz a t , ö n t é s z e t  
s z a k t á r g y a i  ó r a s z á m á n a k  n ö v e lé s é r e  é s  ta r ta lm á n a k  b ő 
v í t é s é r e .

A z  ö n té s z e t  o k t a t á s á n a k  á tm e n e t i  n e h é z s é g e i t  
B udinszky Tibor (1 9 5 6 — 1 9 5 7 )  é s  dr. Varga F erenc  
( 1 9 5 7 — 1958) k o lle g á k  s e g í t s é g é v e l  o ld o t ta  m e g  a  K o h ó 
m é r n ö k i K a r . E b b e n  a z  id ő s z a k b a n  (1 9 5 7 — 58) a  „ V a s - ,  
a c é l  é s  f é m ö n té s ”  c . t a n a n y a g o t  h á ro m  s z e m e s z t e r b e n  
(7 ,  8 , 9) h e t i  2 +  0 , 2 +  2 , 4  +  4  ó r á b a n  a d tá k  e lő . A z  e l ő 
a d á s o k r a  é s  g y a k o r la t o k r a  f o r d í t o t t  ó r a sz á m  a z  ö n t é s z e t  
o k ta t á s á n a k  h a z a i t ö r t é n e t é b e n  a  le g n a g y o b b  v o lt ., d e  
m é g  ily e n  k e d v e z ő  f e l t é t e l e k  m e l l e t t  sem  lá t s z o t t  k i e l é 
g í t ő n e k  a z  ö n tő ip a r  s o k o l d a lú  k ö v e te lm é n y e in e k  k i e l é 
g ít é s é r e .

A z  á tm e n e t i  id ő s z a k b a n  a  in e g n ö v e k e d e t t  e l m é l e t i  
é s  g y a k o r la t i  ó r a s z á m  a  V a s k o h á s z a t i  T a n sz é k e t  n e h é z  
h e ly z e t  e lé  á l l í t o t t a .  A z  o k t a t á s i  fe la d a to k  e l lá t á s á b a n  
s o k o ld a lú  s e g í t s é g e t  n y ú j t o t t  dr. Vereskői János  a d 
ju n k t u s .

A  K o h ó m é r n ö k i K a r  d é k á n j a ,  dr. Horváth Z oltán  
a  k a r i ta n á c s  e g y e t é r t é s é v e l  1 9 5 9 . ja n u á r já tó l dr. N á n 
dori Gyulát, a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  t u d o m á n y o s  
m u n k a t á r s á t  h ív t a  m e g  a  V a s - ,  a c é l-  é s  fé m ö n té s  c . t a n 
t á r g y  e lő a d á s á n a k  m e g t a r t á s á r a  fé lá llá sú  a d j u n k t u s i ,  
m a jd  1 963 . a u g u s z t u s  ó t a  e g é s z  á l lá s ú  d o c e n s i b e o s z t á s 
b a n .

A z  ö n á lló  Ö n t é s z e t i  T a n s z é k  lé tr e h o z á sá n a k  p r o b 
lé m á j a  a  f e ls z a b a d u lá s  ó t a  e g y r e  h a tá r o z o t ta b b  á l l á s -  
fo g la lá s r a  k é s z t e t t e  a  h a z a i  s z a k tá r s a d a lm a t , a m e l y  a  
h á r o m é v e s  é s  ö t é v e s  t e r v  m e g v a ló s í t á s á b a n  m u t a t k o z ó  
n e h é z s é g e k  e g y ik  o k á t  a  s z a k e m b e r h iá n y b a n  lá t t a .

A z  O M B K E  1 9 5 5 . é v i  5 6 .  k ö z g y ű lé s é n  [3 ]  e l f o g a 
d o t t  h a tá r o z a t i  j a v a s la t o k  14. p o n tjá b a n  a z  Ö n t ö d e i  
S z a k o s z t á ly  e lő t e r j e s z t é s e  a l a p j á n . . .  „ A  k ö z g y ű l é s  
m e g á l la p ít ja ,  h o g y  a z  ö n t ö d e i  s z a k is m e r e te k  e lm é ly í t é s é t  
é s  a  h a z a i ö n té s z e t  s a j á t o s  p r o b lé m á it  szem  e lő t t  t a r t v a  
h a la s z th a ta t la n u l s z ü k s é g e s n e k  lá t j a  a  k o h ó m é r n ö k  o k 
t a t á s  k e r e te in  b e lü l Ö n t é s z e t i  T a n s z é k  lé t e s í t é s é t ,  m i é r t  
is  u ta s ít j a  az E g y e s ü le t  V e z e t ő s é g é t ,  h o g y  a z  i l l e t é k e s  
s z e r v e k e t  sü r g ő se n  k e r e s s e  m e g .  . . A  K o h ó - é s  G é p 
ip a r i M in isz té r iu m  á l t a l  s z e r v e z e t t  O rszá g o s Ö n t ö d e i  
T a n á c s k o z á s o n  1 9 5 5 -b e n  B ánhegyi László, a  G a n z  T ö r z s 
g y á r  fő m é r n ö k e  i s m e r t e t t e  a z  ö n t é s z e t i  s z a k o k t a tá s  h e l y 
z e t é t  [4 ] ős j a v a s la t á b a n  m e g i s m é t e l t e  a z  O M B K E  k ö z 
g y ű lé s i  h a tá r o z a t á t ,  h o g y  a  m is k o lc i  N e h é z ip a r i M ű 
s z a k i  E g y e te m e n  Ö n t é s z e t i  T a n s z é k  lé t e s ü ljö n . A z  i t t  
e lh a n g z o t t  g o n d o la t o k  é v e k  ó t a  é r le lő d te k  é s  a  K o h ó 
m é r n ö k i K a r  is  t á m o g a t t a  a z  e lh a n g z o t t  j a v a s la t o k a t .  
A  m a g y a r  f e l s ő o k t a t á s n a k  e z e n  a  té r e n  m á s  o r s z á g o k h o z  
v is z o n y í t v a  so k  é v e s  l e m a r a d á s t  k e l le t t  p ó t o ln ia .  A  
S z o v je t u n ió  f e l s ő o k t a t á s i  in t é z m é n y e ib e n  a  N a g y  O k t ó 
b e r i S z o c ia l is ta  F o r r a d a lo m  ó t a  fo k o z a to s a n  l é t e s ü l t e k  
ö n t é s z e t i  ta n s z é k e k , í g y  L e n in g r á d b a n , N y e h e n d z i  é s  
O ir so v ic s  p r o fe s sz o r o k  v e z e t é s é v e l ,  a  m o sz k v a i B a u m a n

2. ábra. Részlet a műhelycsarnokból : olvasztó és hőkezelő 
kemencék, elektronikus mérő és regisztráló műszerek

3. ábra. Részlet a műhelycsarnokból: Zim m erm ann-rend- 
szerű formázógépek, a Csepeli Vas- és F ém m űvek ado
m ánya. S-lapátos gyorskeverő, az Öntödei V állalat ado

m ánya

I n t é z e t ,  A c é l  é s  Ö t v ö z e t e k  I n t é z e te ,  A u t o m e o h a n ik a i  
I n t é z e t ,  K ie v ,  S z v e r d lo v s z k ,  H a r k o v  m ű s z a k i  fő isk o lá in  
ö n á lló  ö n t é s z e t i  t a n s z é k e k e n  s z a k o s í t o t t  ö n t ő m é r n ö k 
k é p z é s  f o ly t .  A z  A a c h e n i - i  E g y e te m e n  a z  ö n á l ló  ö n t é 
s z e t i  o k t a t á s  1 9 2 3 -b a n  in d u l t  m e g . K r a k k ó b a n  a z  5 0 -e s  
é v e k b e n  a z  ö n t é s z e t i  o k t a t á s t  8 t a n s z é k b ő l  á l ló  Ö n tő 
m é r n ö k i K a r  k é p v i s e l t e .  A  C s e h s z lo v á k iá b a n  O s z tr a v á -  
b a n , B r n ó b a n  k é t  Ö n t é s z e t i  T a n sz é k e n  f o l y i k  o k ta t á s .  
A  N é m e t  D e m o k r a t ik u s  K ö z t á r s a s á g b a n  1 9 5 2 - b e n  F re i-  
b e r g b e n  in d u l t  m e g  a  s z a k o s í t o t t  ö n t é s z e t i  o k t a t á s ,  é s  
n é h á n y  ó v  m ú lv a  t ö b b e m e le t e s  é p ü le t b e n  é s  t á g a s  m ű 
h e ly c s a r n o k b a n  t a l á l t  o t t h o n t  [5 ] . A  n y u g a t - b e r l in i  
C h a r lo tt e n b u r g i M ű s z a k i  E g y e te m e n  1 9 5 5 - b e n  lij Ö n té 
s z e t i  T a n s z é k e t  a v a t n a k  [6 ] . N é h á n y  é v v e l  k é ső b b ,  
1 9 6 3 -b a n  a  C a lu s t a l- i  B á n y á s z a t i  A k a d é m iá n  k e r ü l sor  
a z  Ö n t é s z e t i  T a n s z é k  é p ü le t e in e k  ü n n e p é l y e s  a la p k ő -  
le t é te lé r e ,  a m e ly  a z ó t a  f e lé p ü lt  [7 ]. Ö n á l ló  T a n s z é k e n  
f o ly ik  ö n t é s z e t i  o k t a t á s  J S Z K -b a n  B e lg r á d b a n ,  Z á g rá b 
b a n  é s  n a p ja in k b a n  a la k u l t  ö n á lló  ö n t é s z e t i  ta n s z é k  
S a r a je v ó b a n .

A z  á t t e k in t é s  n e m  te l j e s ,  d e  é r e z t e t n i  k ív á n j a  a z  
ö t v e n e s  é v e k  v é g é n  é s  a  h a tv a n a s  é v e k  e l e j é n  k ia la k u lt  
á l la p o to k a t .  1 9 6 3 -b a n  f o k o z a t o s a n  k ia l a k u l t a k  a  h a z a i 
ö n t é s z e t i  t a n s z é k  lé t r e j ö t t é n e k  f e l t é t e l e i  i s .  A  V a s k o h á 
s z a t ta n  i T a n s z é k  v e z e t é s é r e  dr. Sim on S á n d o r  e g y e te m i  
ta n á r  k a p o t t  m e g b í z a t á s t ,  a k i le lk e se n  t á m o g a t t a  a  f e l 
a d a to k b a n  m e g n ö v e k e d e t t  T a n s z é k é n e k  m e g o s z t á s á t ,  
k ö v e t v e  a  h a g y o m á n y o s  u t a t ,  a m e ly e n  a z  1 8 7 2 -b e n  lé 
t e s ü l t  V a s k o h á s z a t t a n i  T a n s z é k  k ö z e l 1 0 0  ó v  a la t t  új 
ta n s z é k e k n e k  v á l t  b ö lc s ő j é v é .

A  K G M  3. ö t é v e s  t e r v j a v a s la t a  a z  ö n t é s z e t n e k ,  
m in t  k ie m e lt  ip a r á g n a k  f e j le s z t é s é t  ír ta  e lő .  A  t e r v j a v a s 
la t  m e g v i t a t á s a  s o r á n  K G M  M ű sz a k i T a n á c s a  dr. K o 
csis József m i n i s z t e r h e ly e t t e s  v e z e t é s é v e l  t á m o g a t t a  é s  
k e z d e m é n y e z t e  a z  Ö n t é s z e t i  T a n sz é k  a l a p í t á s á t .

A  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m  r e k t o r á n a k ,  dr. 
Zámbó Jánosnak  f e l t e r j e s z t é s é r e  dr. P o lin szk y  K ároly, 
a  m ű v e lő d é s ü g y i  m in is z t e r h e ly e t t e s  1 9 6 4 .  d e c e m b e r  
1 3 -á n  k e lt  l e v e lé b e n  k ö z ö l t e ,  h o g y  a  p é n z ü g y m in is z t e r r e l ,  
a z  O r sz á g o s  T e r v h iv a t a l  e ln ö k é v e l  é s  a  M a g y a r  T u d o m á 
n y o s  A k a d é m ia  e ln ö k é v e l  e g y e t é r t é s b e n  a  N e h é z ip a r i  
M ű sz a k i E g y e t e m e n  az Öntészeti Tanszék létesítését 1965. 
január 1-i hatállyal elrendeli. A  V a s k o h á s z a t t a n i  T a n sz é k  
ö n t é s z e t i  r é s z le g e  1 9 6 4 . é v b e n  id e ig le n e s e n  a  m ű h e ly -  
c s a r n o k b a n  k a p o t t  h e l y e t .  A  T a n sz é k  h i v a t a l i  h e ly is é 
g e i t  1 965  n y a r á n  a  m e g é p ü l t  új f ő é p ü le t b e n  h e ly e z t é k  e l. 
V a g y is  a  t íz  e s z t e n d ő  a l a t t  é r le lő d ö t t  g o n d o la t o k ,  tö r e k 
v é s e k , n é p g a z d a s á g i  é r d e k e k  k e d v e z ő  t a l á lk o z á s a  v é g ü l 
is  e r e d m é n y t  h o z o t t .  1 9 6 5 . ja n u á r  1 -é n  3 o k t a t ó v a l ,  
1 ta n s z é k i m e c h a n ik u s s a l ,  I la b o r á n s sa l é s  1 a d m in is z t r á 
to r r a l, t e l j e s  l é t s z á m á t  t e k i n t v e  t e h á t  6 f ő v e l  lé t r e j ö t t  a z  
Ö n t é s z e t i  T a n s z é k .  A  ta n s z é k i  f ö l s z e r e lé s  a la p j á t  a  
V a s k o h á s z a t t a n i  T a n s z é k e n  is  a z  ö n t é s z e t i  o k t a t á s  c é l 
j a i t  sz o lg á ló  á l ló e s z k ö z ö k  k é p e z té k , k ö z e l  0 ,5  m F t  é r té k 
b e n . A  T a n s z é k  á l l ó e s z k ö z  á l lo m á n y a  n a p j a i n k ig  e g y e -
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fcemi b eru h ázásb ó l, v á lla la ti tá m o g a tá sb ó l elérte a  
4,3  m F t  ér ték et.

A z Ö n tö d ei V á lla la t és az ö n tö d ék k e l rendelkező  
n a g y v á lla la to k  ö n zetlen  seg ítség g e l járu ltak  hozzá a  
ta n szék i fe lszerelés g y a ra p ítá sá h o z . A z Ö ntödei V á lla la t  
eg y ik  le g ér ték eseb b  k ísérle ti b eren d ezését, a D ietert  
u n iv erzá lis  h om ok vizsgá ló  b eren d ezést ad ta  át, a m ely  
leh ető v é  te sz i a n a g y  h ő m érsék le ten  e lvégezh ető  for 
m á zó a n y a g  v izsg á la to k a t. A z Ö n töd ei V álla la t révén  
ju to t t  a T a n szék  sza k ító g ép h ez , n a g y értó k ű  m űszerek 
h ez , h o m o k elő k ész ítő  g ép ek h ez és m ag lö v ő g ép h ez .

A C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék  tá m o g a tá sá v a l k é t  
fe lú jíto tt  rázó-form ázógép et h e ly e z tü n k  üzem be. A V as- 
koh ászati K em en eeép ítő  V á lla la t új h ő k eze lő  k em encét 
k ész íte tt  a T an szék  szám ára. A S zék esfeh érvári K ö n n y ű 
fém m ű  >ij m ik roszk óp ot, a L en in  K o h á sza ti M űvek új 
n a g y m érték ű  k em én y ség m ó rő g ép et a d o m á n y o zo tt. A  
K GM  B eru h á zá si Ig a zg a tó sá g  se g ítsé g é v e l egy in d u k 
c ió s k em en ce  te lep h ez  ju to ttu n k , a m e ly n ek  teljes ü zem 
b eh e ly ezéséh ez  a V ask oh ászati K em en ceép ítő  V á lla la t  
n y ú jt  se g ítség e t. A  felsorolás n em  ad  te ljes képet az  
eg y etem  és az ipar sokold alú  tá m o g a tá sá ró l, de n a p 
ja in k b an  lé tr e jö tte k  a hazai ö n tő m érn ö k k ép zés a la pja i, 
a N eh ézip ari M űszaki E g y e te m  v ég leg es  form ában o t t 
h o n t a d o tt  a hazai ön tőm érn ök k ép zósn ek .

A z 1 9 6 1 /6 3 -a s évek b en  k id o lg o z o tt  reform tanterv  
ala pján  a koh óm érn ök k ép zés k át sza k o n  és három  á g a za 
to n  fo ly ik .

A z ön tő m érn ö k -h a llg a tó k  a  m eta llu rgu s szakon  
kezd ik  ta n u lm á n y a ik a t, a 3. szem eszterb en  p o litik a i 
g a zd a sá g ta n b ó l, a  4. szem eszterb en  m atem atik áb ó l és  
fiz ik a i k ém iá b ó l teszn ek  a la p sz ig o r la to t. A m etallurgus  
szak  ö n tő  á g a za ta  a IV . év b en  k ezd i tan u lm án ya it. 
A V as- a cé l és fém ö n tés  c. tá rg y  4 szem eszterb en  2 +  3, 
4  -(-4 , 4 +  4 , 3 + 1 2  óraszám ban  k erü l előadásra. A  tö b b i 
ág a za ti tá rg y a k  ta r ta lm u k a t te k in tv e  u gyan csak  az ö n 
töd ei iparral k a p cso la to s ism ere tek e t tarta lm aznak . í g y  
kü lö n  e lőad ásb an  kerül sor az ö n tö d e i g ép ek , au tom atik a , 
ö n tö d ei k em en cék  tárgyalá sára . A  ta n a n y a g  arányos

'д.Ш-41

4. ábra. A  S o p ro n i B ánya - és E rdőm érnöki F őiskola  
V askohásza ttan i T anszékén  1925/26. tanév első félévében  
az öntészeti gyakorlaton készült öntöttvas emléktábla a 

hallgatók nevével

m en nyiségben  ta r ta lm a z  m etallurgiai é s  fé m ta n i a la p 
ism eretek et. A s z a k tá r g y i oktatásra az e d d ig  legn agyob b  
óraszám ban kerül so r , alkalm at adva az  id ő szerű  ö n té 
s z e t i problém ák ism erte tésére  is. A tá rstu d o m á n y o k  te 
rü letéről a k ép lék en y a la k ítá sb ó l, vas- és fém k o h á sza t-  
ta n b ó l en cik lop éd ik u s ism eretekre te h e tn e k  szer t a  h a ll 
g a tó k . A K oh óm érn ök i K ar Reform B iz o t ts á g a  a ta n 
te r v  összeá llításak or figyelem b e v e tte  a tá rsa d a lm i szer 
v ek  b írálatát, é s  a z  érdeklődő ön tő sza k em b erek  véle 
m én y é t. Jelen leg  a z  V . évfolyam on e lső  a lk a lo m m a l ta 
n u l 19 ö n tő m érn ö k -h a llg a tó , akik ta n u lm á n y a ik a t 1968- 
b an  fejezik  be.

A  tan terven  b e lü li foglalkozás a lk a lm a zk o d ik  az 
ö n tő ip ar ig én y e ih ez . A  hallgatók e lsa já títjá k  az  ö n tés 
tech n oló gia i a la p ism ere tek e t: így a fo rm a k é sz íté s t  k éz 
ze l és géppel, az ö n té sz e t i tu lajdonságok (fo ly ék o n y 
ság , zsugorodás, v e te m e d é s)  m érését s z a b v á n y o s  próba 
te stek en , a fo rm á zó a n y a g o k  tu la jd on sága in ak  v izsgá la 
tá t  m űhely- és n a g y  hőm érsékleten. A  h a llg a tó k n a k  
k ellő  ism eretekre k e ll szert tenni az ö n tv é n y g y á r tá s -  
terv ek  k ész ítéséb en , az öntödei gépek ü zem i te lje s ítm é 
n y e in ek  m eg h a tá ro zá sá b a n , üzemük és te le p íté sü k  he 
ly e s  elveinek  k ia la k ítá sá b a n .

A  h ivata los ta n a n y a g  kereteiben e lő a d á sra  nem  
kerü lő  ism ereta n y a g  előadására fa k u lta tív  tá rg y a k  h iv a 
to tta k . A z e lm ú lt k é t  esztendőben  a 10. fé lé v b e n  K álm án  
Lajos, a C sepeli V a s- és A célöntödók fő m érn ö k e  „A z 
ö n tö d ék  korszerű g é p i berendezései” c ím m e l ta r to tt  
fa k u lta tív  e lő a d á st, a m ely re  az öntödék  ir á n t érdeklődő  
h allg a tó k  kellő lé tsz á m b a n  je lentkeztek . A z  e lk ö v etk ező  
év ek b en  a sz a k o s íto tt  öntőm érnökképzés ta n te r v e  leh e 
tő v é  teszi, h ogy  k ü lö n fé le  szakterületek rész le tk érd ése i 
ről, m egh ívott e lő a d ó k  faku ltatív  tá r g y a k  kereteib en  
g azd ag ítsák  az V . é v e s  hallgatók  ism ere ta n y a g á t.

A tanszéki fe lszere lé s  lehetővé te sz i a  k u ta tá s i jel
legű  v izsgála tok  e lv é g z é s é t  is, ily  m ód on  a  jó  képességű  
h allga tók  szám ára a lk a lo m  nyílik a tu d o m á n y o s  k u ta tó 
m u n k a terü le te in  k e llő  irányítás m e lle tt  a  k e z d e ti lép é 
sek  m egtételére. O k ta tá s i célk itűzéseink o ly a n  fe la d a to 
k a t is tarta lm azn ak , am elyek  révén a T a n szék en  szer 
zett, laboratórium i, m érési m ódszereket k é ső b b i m unka 
h e ly e ik en  ered m én y esen  alkalm azzák. A z V . év fo ly a m o s  
d ip lom atervet k é s z ítő  hallgatók  fe la d a ta i k ap cso la tb an  
álln ak  az ö n té sze ti prob lém ák  időszerű k érd ése iv e l, m i 
v e l a tém ák m e g v á la sz tá sa  részben ü z e m i ja v a sla to k  
ala pján  történ ik . A  h a llg a tó k  szám ára a T a n szék en  alk a 
lo m  nyílik  a tu d o m á n y o s  diákköri fo g la lk o zá so k o n  a 
tu d om án yos k u ta tó m u n k á b a n  való r é sz v é te lr e . E g y es  
részfeladatok  m eg o ld á sá b a n  egyes h a llg a tó k  v a g y  ki 
seb b  csoportok  ö n k é n te s  jelentkezés a la p já n  is  részt- 
veh etn ek . F o ly ó  ta n é v b e n  8 hallgató 4 d o lg o z a tta l sze 
rep e lt  az O rszágos T u d om án yos D iákköri K on feren cián , 
m in d en  dolg ozat d íja zá sb a n  részesü lt.

A  tanszéki o k ta tó  és nevelőm unka érd ek éb en  a tan- 
ierv b en  b iz to s íto tt  óraszám ban kellő e lm é le t i  m egala 
pozottsággal ö s s z e á ll íto t t  tananyagot n y ú jtu n k  az ön- 
té sze t  m inden terü le té rő l. A jelenlegi ó ra szá m  leh etővé  
t esz i, h ogy az ö n té s z e t  m inden terü letét k e llő  arányban  
tarta lm azza  a ta n a n y a g . A  jelenleg fo ly ó  o k ta tá s  a nap 
pali és levelező  ta g o z a tr a  terjed ki, de a T a n szék en  sike 
resen  fejeződ ött b e  a z  első ön tőszakm érnök i 4 szem esz 
teres továb b k ép ző  ta n fo ly a m , am elyn ek  10  h a llga tó ja  
ez év  folyam án  á lla m v izsg á zo tt.

A z eddig v é g z e t t  hallgatók  a koh ász tech n o ló g u s  és 
m etallu rgus sza k o n  a  régi tanterv szer in t az ön tészeti 
tárgyak b ól e g y ség es  képzésb en  részesü ltek . A z  1. táblá 
zat az 1964/65. ta n é v tő l  a végzett n a p p a li és levelező  
h allgatók  szá m á t, v a la m in t  a kiadott és m e g v é d e tt , ill. 
e ta n év  végén m e g v é d é sr e  kerülő d ip lo m a terv ek  szám át 
tü n te ti fel. A tá b lá z a t  adataiból lá th a tó , h o g y  a kohó-

1. táblázat
A z  e l m ú l t  3  é v  f o l y a m á n  a  r é g i  t a n t e r v  s z e r in t ,  v é g z e t t  k o h ó m é r n ö k ö k  é s  a  d i p lo m a t e r v e k  s z á m a

O k ta tá s i é v
H a llg a tó k  szám a Ö n tészeti d ip l. tervek szám a

0/
/0

n ap p ali levelező 1 ö sszes nappali lev e lező  | összes

1964/65 ....................... 33 12 45 6 5 и 23
1965/66 ....................... 42 2 0 62 14 5 19 31
1966/67 ....................... 55 10 65 18 4 22 33
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m é r n ö k h a l lg a tó k  k ö z e l e g y  h a r m a d a  ö n té s z e t i  d ip lo m a 
t e r v e t  k é s z í t e t t  é s  t ú ln y o m ó r é s z t  a z  ö n tö d e i  ip a r b a n  h e 
ly e z k e d e t t  e l .  A  k ö v e tk e z ő  é v e k b e n  a  re fo r m  t a n  t e r v  
s z e r in t  f o ly ó  o k t a t á s  le h e t ő v é  t e s z i ,  h o g y  é v i  2 0  h a l lg a t ó  
ö n tő m é r n ö k i k é p z e t t s é g g e l  h e ly e z k e d j e n  e l a z  ip a r b a n .  
E z  a  s z á m  e le g e n d ő n e k  lá t s z ik  a z  ö n t ö d e i  ip a r  m é r n ö k 
e l lá tá s á n a k  b iz t o s ít á s á r a , e n n e k  a  sz á m n a k  n ö v e lé s e  
c s a k  a k k o r  lá t s z ik  in d o k o l t n a k , h a  a z  ip a r  ig é n y e in e k  
n ö v e k e d é s e  e z t  s z ü k s é g e s s é  t e n n é .

A  t a n s z é k i  k u t a t ó m u n k a  a z  ö n t é s z e t  t u d o m á n y á 
n a k  a la p v e t ő  ö s s z e fü g g é s e it  k í v á n j a  fe j le s z te n i .  T e v é 
k e n y s é g ü n k  m a g á b a n  f o g la lj a  a z  ö n t é s z e t i  ö t v ö z e t e k  
t e c h n o ló g ia i  tu la jd o n s á g a in a k , a  f o ly é k o n y  fé m  é s  fo r 
m á z ó a n y a g o k  é r in tk e z é s i f e l ü l e t é n  le j á t s z ó d ó  f e lü le t i  h i 
b á k a t  o k o z ó  fo ly a m a to k  v i z s g á l a t á t .  K ís é r le te in k  k i t e r 
je d n e k  a  k ü lö n f é le  fo r m á z ó a n y a g o k  n a g y  h ő m é r s é k le te n  
m é r h e tő  tu la jd o n s á g a in a k  ( g á z á t b o c s á t ó ,  g á z f e j le s z t ő  
k é p e s s é g , s z i lá r d s á g i  t u l a j d o n s á g o k )  m e g á l la p ítá s á r a  
[1 4 ] .  A z  e d d ig  e lé r t  e r e d m é n y e k r ő l  h a z a i é s  k ü lf ö ld i  
f o ly ó ir a t o k b a n  b e s z á m o ltu n k  [ 8 ,  9 ,  1 0 , 11, 12].

A  T a n s z é k  ta g j a  a z  M T A  K o h á s z a t i  M u n k a k ö z ö s 
s é g é n e k , e n n e k  r é v é n  a la p k u t a t á s a in k h o z  s z e r é n y  m é r 
t é k b e n  a n y a g i  tá m o g a tá s b a n  r é s z e s ü lü n k .  K u t a t á s i  t é 
m á in k a t  a z  M T A  G é p é s z -K o h á s z  S z a k b iz o t t s á g a  h a g y j a  
jó v á  é s  r é s z e s í t i  b ír á la tb a n .

I p a r i  ü z e m e k  m e g k e r e s é s é r e  a  T a n s z é k  le h e t ő s é g e i 
n e k  k e r e te in  b e lü l  r é sz t  v e s z  a  m ű s z a k i  f e j le s z t é s  e g y e s  
f e la d a ta in a k  k id o lg o z á s á b a n . í g y  k u t a t ó  m u n k a  f o l y ik  
a  n a g y n y o m á s ú  sa j to lá s s a l k é s z í t e n d ő  fo r m á k h o z  s z ü k 
s é g e s  h o m o k ö s s z e té te le k  t u la j d o n s á g a in a k  v iz s g á la tá r a ,  
a e é lö n t v é n y e k  fa lv a s t a g s á g - é r z é k e n y s é g é n e k  [1 3 ]  n a g y  
s e le j t t e l  g y á r t o t t  ö n t v é n y e k b e n  f e l lé p ő  b e ls ő  f e s z ü l t s é 
g e k  o k a in a k  m e g á l la p ítá s á r a . F o ly a m a t o s a n  v é g z ü n k  
k ís é r le t e k e t  a  k ü lö n fé le  s z á r m a z á s ú  v a s ö n t ö d é i  b e t é t 
a n y a g o k n a k  a z  ö n t v é n y e k  m i n ő s é g é r e  g y a k o r o lt  b e f o 
ly á s á n a k  fe ld e r ít é s é r e , a z  ö n t v é n y e k  h id r o g é n t a r ta lm á t  
n ö v e lő  t é n y e z ő k  m e g á l la p í tá s á r a .

A  T a n s z é k  é lő  k a p c s o la t b a n  v a n  a  s z o c ia l is ta  o r s z á 
g o k  ö n t é s z e t i  o k ta t á s s a l  f o g l a lk o z ó  e g y e te m e iv e l;  a  k r a k 
k ó i, a  fr e ib e r g i,  a  m o s z k v a i  t e s t v é r in t é z e t e k k e l .  A z  1 9 6 5 -  
b e n  lé t e s ü l t  T a n s z é k  e lső  n e v e s  v e n d é g e  Akszjonov, P . N .  
p r o fe s sz o 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  v o lt ,  a  M o s z k 
v a i  A u to m e c h a n ik a i  I n t é z e t  h a z á n k b a n  is  jó l  is m e r t  t a n 
s z é k v e z e t ő  t a n á r a ,  a k i s z e m é ly e s e n  n y ú j t o t t  s e g í t s é g e t  a z  
„ Ö n tö d e i  g é p e k ” c. t a n a n y a g  t e m a t ik á j á n a k  ö s s z e á l l í 
tá s á b a n  é s  s o k  é r té k e s  k ö n y v e t ,  o k t a t á s i  s e g é d le t e t  j u t 
t a t o t t  a  T a n s z é k ü n k n e k .

A  T a n s z é k  je le n le g i e l h e l y e z é s e  á tm e n e t i le g ,  h a  
sz ű k ö s e n  is ,  l e h e t ő v é  t e s z i  o k t a t á s i  f e la d a ta in k  e l l á t á s á t .

A  m ű h e ly c s a r n o k  4 8 0  m 2 te r ü le te  é v i  2 0 — 2 5  ö n t ő 
m é r n ö k  h a llg a tó  g y a k o r l a t i  ó r á k o n  v a ló  f o g l a lk o z t a t á s á 
h o z  e le g e n d ő . A z  1 9 6 5 - b e n  e lk é s z ü lt  ú j  t a n u l m á n y i  é p ü 
l e t b e n  b iz t o s í t o t t  h á r o m  h e ly is é g  a z  o k t a t ó k  e lh e ly e z é 
s é r e  é s  a  h a l lg a t ó k k a l  v a ló  s z e m é ly e s  f o g l a lk o z á s  s z á 
m á r a  a z  e lső  k é t  é v b e n  s z ű k n e k  b i z o n y u l t .  A  fo ly ó  
t a n é v b e n  e h e ly i s é g e k  s z á m a  e g g y e l  s z a p o r o d o t t ,  a z  o k 
t a t ó  s z e m é ly z e t  l é t s z á m a  u g y a n c s a k  e g y  f ő v e l  n ő t t .  
J e le n le g i  v is z o n y a in k  k ö z ö t t  a  T a n s z é k  n é g y  o k t a t ó j á t  
a z  o k t a t á s  é s  k u t a t á s  f e la d a t a i  t ú l t e r h e l ik ,  e z é r t  a  l é t 
s z á m b ő v ít é s  a  k é p z é s  h a t é k o n y s á g á n a k  n ö v e l é s e  é r d e 
k é b e n  f e l té t le n ü l s z ü k s é g e s .

A z  e d d ig  e l m o n d o t t a k  á t t e k in t é s t  n y ú j t o t t a k  a z  
Ö n t é s z e t i  T a n sz é k  a la k u lá s á r ó l  é s  k é t é v e s  fe j lő d é s é r ő l .  
T is z t e le t t e l  g o n d o lu n k  e lő d e in k r e , a k ik  a z  ip a r b a n  é s  
o k t a t á s b a n  a z  ö n t é s z e t  fe j le s z t é s é n e k  é r d e k é b e n  t e v é 
k e n y k e d te k ,  é s  ö r ö m m e l  t ö l t  e l a z  a  t u d a t ,  h o g y  a  m a i 
a lk o tó k o r b a n  é lő  n e m z e d é k  ö s s z e fo g á s a  s z o c i a l i s t a  n é p 
g a z d a s á g u n k  á l t a l  n y ú j t o t t  g a z d a s á g i l e h e t ő s é g e k  e g y ü t 
t e s  e r ő fe s z íté s é n e k  e r e d m é n y e k é n t  a z  Ö n t é s z e t i  T a n sz é k  
l é t r e j ö t t .
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A z ö n tö ttv a s  eu tek tik u s  duzzadásának  hatása 

az ö n tv én y ek  pórusosságára
D r. N Á N D O R I  G Y U L A  tan sz é k v e z e tő  eg y e tem i docens, a  m ű sz a k i tu d o m án y o k  k a n d id á tu s a

D K  669.13 : 6 6 9 .1 1 2 .2 2 4  : 620.192.3

A  grafitosan kristályosodó öntöttvasak eutek 
tiku s duzzadásának ism erete és nagyságának fo ly a 
m atos mérése igen fontos fe la d a t az öntvények töm ör
ségének, pórusm entességének biztosítására. A  közel 
eutektikus öntöttvasak derm edése a m axim ális térfo 
gat-növekedéssel egyidejű leg  m egy végbe, ezért a  
grafitos kristályosodáskor csak különféle nagyságú  
térf о gat-növekedés mérhető. H a a form atöltés u tán  az 
eutektikus duzzadással megnövekedett térfogaton  
következik be a megdermedés és az ezt követő össze 
húzódás sz ilá rd  állapotban, akkor az öntvényben  
keletkező anyaghiány, fo g y á s i üreg az eutektikus 
duzzadás nagyságával arányos. A  térfogatos zsugo 
rodást mérő próbatesteken a  fo g yá s nagysága az  
eutektikus duzzadással egyenesen arányos. A  gra fi 
tosan kristályosodó öntöttvasakban akkor szám ít 
hatunk pórusok és belső fo g y á s i üregek megjelenésére, 
ha az eutektikus vonalas duzzadás nagysága a  
0,3— 0 ,4% -o t túllépi.

I. Bevezetés
A fémes alapanyag kristályosodását az ö n tö tt 

vas fajtérfogat-csökkenése kíséri, az eutektikus hő 
mérsékleten kristályosodó grafit azonban jelentős 
térfogatnövekedést okoz. íg y  a vasöntvényekben 
kialakuló fogyási üregek nagysága, az öntvények 
pórusossága a ké t ellentétes irányú folyamat ered 
m ényeként jön létre. Az öntvények belsejében ke 
letkező anyaghiány elhelyezkedése nem teszi lehe
tővé a hagyományos táplálási módszerek alkalm a 
zását. Időszakos fellépésük pedig arra enged követ 
keztetni, hogy a  térfogat-változást előidéző okok 
nem tekin thetők  állandó tényezőknek. Az anyag 
hiányból, pórusosságból keletkező öntvényhibák 
vékony és vastag falú szürkevas öntvényben egy-

1. ábra. D endritközi pórusosság homokformába öntött 
h en gerperselyen

2. ábra. Pórusban látható dendritek. N =  7Ox

arán t előfordulnak, főleg hengeres kiképzésű önt
vények, perselyek, fékdobok, hengerfejek selejtes- 
ségét okozzák. A pórusos üregekben ( 1. ábra) jól 
felismerhető dendrit-ágak (2. ábra) a rra  engednek 
következtetni, hogy a primer au sten it dendritek 
közötti tere t nem  tö lti ki az eu tek tikum . A póru
sosság rendszerint az öntvény hőhalm ozott helyein 
jelentkezik, ahol a  fém dermedési ideje  a leghosz- 
szabb. Az anyaghiány megjelenése három  folyamat 
részletes vizsgálatát teszi szükségessé:

1. a prim er austenit fajtérfogat-változásának 
hatását a dermedés folyamán,

2 . az eutektikus duzzadás okozta  tórfogatnö- 
vekedés hatását,

3. az öntőform a üregének növekedését a fo
lyékony fém ferrosztatikus nyom ásának hatására.

Mindhárom tényező a pórusosságnak egyaránt 
okozója lehet. A 3. pontban felsorolt tényező ha
tása abban nyilvánul meg, hogy a  folyékony fém 
a formaüreget megnövelve, az öntvényméretek 
nagyobbodását okozza, így a fo rm át kitöltő fém 
mennyisége nem  elegendő a m egnövekedett önt
vénytérfogathoz. Az így keletkező anyaghiány lát
szólagos fogyási üreget okoz, am ely azonban nem 
a dermedő fém fizikai tulajdonságainak következ
tében keletkezettt.

II . A fajtérfogat-változás hatása 
a dermedéskor keletkező zsugorodásra

A fémekben fogyási üreg csak a  dermedés sza
kaszában képződhet, amikor a megszilárduló fázis 
mennyisége nő, a folyékony fázis mennyisége pe
dig csökken.

A form akitöltés u tán kezdődő kristályosodás
kor a megszilárduló öntvénykéreg folyékony fém
mel érintkezik. A fogyási üreg nagysága a folyé
kony fém és a megszilárduló fém közötti fajtérfo- 
gat-különbségből egyszerű összefüggés alapján szá
m ítható, ha a kristályosodáskor nincs fajtérfogat- 
növekedés.

V  = Vl~-V- ■ Ю0 , (1)
V»

ahol V  a  keletkezett fogyási üreg nagysága,
Vi; vs a folyékony, ill. szilárd állapotban mér

hető fajtérfogat, cm3/g.

A fajtérfogat-változás azt b izonyítja , hogy a 
fémeknek folyékony állapotban nagyobb a zsugo
rodása, m int szilárd állapotban. E z az összefüggés a 
karbontartalm ú ötvözetekre, acélra és fehértöretű 
öntöttvasakra egyaránt érvényes. A fehér öntött
vasak fajtérfogata a szilíciumot o ldatban tartal 
mazó ferrit és a  cement fajtérfogatának súlyozott 
összegezéséből számítható. Ha a szilícium-tartalmú 
öntöttvas a grafitkiválás következtében a stabil 
rendszerben kristályosodik, akkor a lényegesen na
gyobb fajtérfogatú grafit hatása is érvényesül. Az
I. táblázatban a színvas, a cementit és a grafit faj-
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1. táblázat
Az ö n tö ttvas szövetelem ein ek  fa jtér fo sa ta  [1]

S z ín  v a s  ..............................  0 ,1 2 7 0  S z o b a h ő m é r s é k le te n
C e m e n t i t ............................  0 ,1 2 7 9  S z o b a h ő m é r s é k le te n
G r a f it  .................................  0 ,4 4 7 5  S z o b a h ő m é r s é k le te n
G r a f it  .................................  0 ,4 5 3 9  1 1 5 0 ° C -o n

térfogatát mutatjuk be. A növekvő hőmérséklet 
szilárd és folyékony állapotban a  fajtérfogatot nö
veli. Növeli a szilíciumtartalom is, ennek átlagos 
értéke m inden 1% szilíciumra 0,0012  cm3/g [2]. 
A folyékony állapotban különféle módszerekkel el
végzett mérések adatai azonban  olyan mértékű 
szórást m utatnak, amely a kristályosodásnál mu
tatkozó fajtérfogat-változás szám szerű adatainak 
megállapítását rendkívül m egnehezítik (3. ábra).

ábra. E utektikus összetételű ön tö ttva s fajtérfogatának  
változása folyékony állapotban a szillcium tartaloni 

függvényében

Patterson, W. és Koppe, IV. [ 1] az irodalomban 
található és a szilíciumtartalmú Fe-C olvadékokra 
vonatkozó íájtérfogat-adatokat összegyűjtötték. 
Ezek átlagos értékeit — a koncentrációtól függő 
változásokat figyelembe véve —- megközelítő 
diagram ban foglalták össze, am elynek a 2 ,0% 
szilíciumtartalomra vonatkozó m etszetét a 4. ábra 
m utatja.

A kristályosodó grafit a fa jtérfogato t a karbon 
mennyiségével arányosan növeli ( P ’). Ez az össze
függés a  grafito t tartalmazó ferrites és perlites ön
tö ttvasakra  egyaránt érvényes. A metastabilis 
rendszerben kristályosodó ö tvözetek  fajtérfogata 
a karbontartalom  függvényében kismértékben nő. 
Az ábrán látható, hogy a 2 %  szilíciumot ta rta l 
mazó eutektikus ötvözetek, 3— 4%  közötti kar
bontartalom m al a likvidusz hőmérsékleten kisebb 
fajtérfogatúak, mint a szoliduszon. A 4. ábrán fel
tü n te te tt elméleti úton szerkesz te tt diagram azt 
kívánja érzékeltetni, hogy stab ilis  rendszerben 
kristályosodó öntöttvasak faj té rfo g a ta  az eutekti
kus duzzadás következtében nő.

A fajtérfogat-változás k é t esetben válhat a 
fogyási üreg megjelenésének okozójává.

Először, ha

®l — Vs Va —  Vn
— 100 >  —---- 100 , ( 2 )

ahol v0 az öntöttvas megszilárdulása után mérhető 
faj térfogat.

Ez esetben a fajtérfogat-csökkenés következ
tében fogyási üreg keletkezik,

0 1 2  3 4 5 6
Karbontartalom,%  \& W A \

4. ábra . A Fe-C ötvözetek fajtérfogatának változása a 2%  
szilícium tartalom  esetében fo lyékony és szilárd  állapotban^ 1 ]

Másodszor, ha

VI — V8

Vs
100<

*'ri — Vs 
Vs

1 0 0 , (3)

ahol va a grafitos eutektikum  kristályosodáskor 
megnövekedett fajtérfogata.

H a a kristályosodáskor fellépő duzzadás a faj- 
térfogat-csökkenóssel egyenlő, akkor fogyási üreg 
nem  keletkezik. Ez jellemzi a sziirketöretű ö n tö tt 
v asakat. Ha az eutektikus hőmérsékleten keletkező 
faj térfogat-növekedés nagyobb, m int a primer 
kristályosodás során m érhető fajtérfogat-csökkenés, 
ak k o r a fogyási üreg megjelenése nem a fém zsugoro
dása , hanem a térfogat növekedése következtében 
kelektezik. Az eutektikus duzzadás ilyen jellegű 
következményét a form a kis ellenálló képességétől 
függő öntvénytérfogat növekedés [5] fokozza.

A nagy olvadáspontú ötvözetek faj térfogatá 
n ak  meghatározása a kristályosodás hőmérsékle 
tén  rendkívül nehéz. A fajsúly és buboréknyomás 
mérésének módszere [4] csak laboratóriumi viszo
nyok  között használható. Olyan heterogén ötvö 
ze t esetében, mint a szürketöretű öntöttvas, a  belső 
pórusosság és anyaghiány okainak megállapítására 
alkalmasabbak a térfogatos és vonalas zsugorodást 
m érő módszerek. Ezek segítségével m eghatározott 
m ére tű  próbatesteken a zsugorodásra, térfogatvál
to zásra  jellemző adatoka t állapíthatunk meg, akár 
a  keletkezett fogyási üreg nagyságából, akár egy 
rú d  alakú öntvény hosszváltozásából [6].

II I . Az öntöttvas minőségének jellemzése 
zsugorodási tulajdonságainak alapján

A közel eutektikus összetételű, szilícium tartal
m ú öntöttvasak zsugordását figyelembe véve a ke 
le tkeze tt anyaghiány nagysága három tényezőtől 
függ : a  térfogatcsökkenéstől folyékony állapotban, 
a  térfogatcsökkenés prim er kristályosodáskor és 
térfogatnövekedés az eutektikus kristályosodás 
folyam án. A karbont tartalm azó vasolvadékokra
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egyaránt érvényes, hogy a térfogatváltozási együtt 
hatójuk (a®/) megközelítően:

а^ = 0 ,4 ~ 1 ,6 -1 (Г 2% /оС, (4)

vonalas tágulási együtthatójuk pedig :

акп ,/=1 |32~5 ,3  • 10_5/°C. (5)

Közepes értéket figyelembe véve (1-10~2 
%/°C) a folyékony állapotban 100°C hőmérséklet
esés megközelítően 1% térfogatcsökkenést okoz.

Ezért a folyékony állapotban végbemenő té r 
fogatváltozás :

F  — Vformal 1 &vf(Óönt beut)~\
V ' = V f o r m a [ l ^ ( Ó ön t —  ŐeM<)10-4j, (6)

ahol F ' térfogatcsökkenés folyékony álla 
po tban a lehűlés folyamán,

Fforma a  forma (minta) térfogata az öntés 
előtt,

áöm— öeut az öntési és eutektikus hőmérséklet 
közötti különbség, túlhevítés.

Ha a  túlhevítés hőmérséklete 200°C, akkor

F ' =  0,98 • V forma.
H a a zsugorodás százalékban kifejezett nagy 

ságát kívánjuk kiszámítani, akkor:

( bijnt àeut)̂ vf=z{Ôônt ^ eut) 10 -. (7)

Az öntöttvas dermedése folyamán a primer 
austenit kristályosodására jellemző fajtérfogat- 
csökkenést a grafitkiválás okozta fajtérfogat-növe- 
kedés ellensúlyozza, amely egyenesen arányos az 
eutektikus grafit mennyiségével, illetve elegendő 
szilícium jelenlétében a grafitképződési hajlam 
függvényében a  telítési számmal. így  a térfogat
hiány a zsugorodás és tágulás egyidőben változó, 
nagyságától függ. E zt az összefüggést [1] szemlél
te ti az 5. ábra. A megszilárduláskor az eutektikus 
összetételű, grafitosan kristályosodó öntöttvasak 
ban csupán térfogatnövekedés állapítható meg. A 
karbontartalom , ill. a  telítési fok csökkenésével fo 
kozatosan a teljes térfogatváltozás nagyságában a 
zsugorodás nagyobb m értékben részesedik, mint a

-У ábra. K ülönféle sz ilíc iu m ta rta lm ú  öntöttvasak térfogat
változása a telítési fo k  függvényében

térfogat-növekedés. A maximális telítettségű aus- 
tenitnek megfelelő összetételnél az acélokra jellem
ző legnagyobb térfogat-csökkenést, a 4—4,5%-ot 
érjük el. Az ábra egyszerűen és áttekinthetően szem
lélteti az Fe—C—Si ötvözetek térfogatváltozását. 
Ennek alapján arra következtethetünk, hogy a kö
zel eutektikus ötvözetekben zsugorodással jellemez
hető térfogatváltozással nem számolhatunk, csupán 
térfogat-növekedéssel. Ezért a szürketöretú, közel 
eutektikus összetételű öntöttvasakban keletkezett 
térfogathiány okaira az eutektikus duzzadás rész
letesebb elemzése segítségéve] kaphatunk magya
rázatot [7].

Az eutektikus duzzadás nagysága az eutekti
kus grafitmennyiségtől (EGM) függ, és ez megköze
lítően minden grafitosan kristályosodó Fe—C—Si 
ötvözetre vonatkozik. A közel azonos összetételű 
és telítési fokú öntöttvasak prim er duzzadása 
azonban igen széles határok között változhat [8]. 
A vonalas zsugorodás mérési adataiból arra  követ
keztethetünk, hogy a próbatest dermedése a duz
zadás maxim umának időpontjában fejeződik be. 
Ezután csupán a vonalas tágulási együtthatótól 
függő összehúzódás következik szilárd állapotban. 
Tehát a vonalas zsugorodási görbén mérhető „d” 
értéke az öntvénynek, próbatestnek a formaüregé
hez viszonyított nagyobbodását m u ta tja . A duz
zadás maxim umánál az öntvény dermedése befe
jeződött és szilárd állapotban a zsugorodás a min
tánál, a formaüregnél nagyobb térfogatról indul 
meg. Ha a formatöltés u tán  megnövekedett térfo 
gaton következik be a megdermedés, és az öntvény- 
kéreg kialakulása m iatt a táplálás nem lehetséges, 
akkor a keletkezett anyaghiány a duzzadás nagy
ságával arányos. A dermedés és az ezt követő le
hűlés folyamán bekövetkező térfogatváltozás pon
tos mérésére a vonalas zsugorodás mérésének mód
szere a legalkalmasabb. Közel 500 vonalas zsugoro
dás adatából megállapítható, hogy a duzzadás és a 
valódi perlit-pont előtti zsugorodás (b) között az 
összefüggés lineáris. H a a perlit-pontig a lehűlő 
próbatest megrövidülése (—b) értékkel jellemezhe
tő, akkor a (—b) érték a próbatest megrövidülését 
m utatja a m inta, formaüreg eredeti hosszához vi
szonyítva. H a a duzzadás és a valódi perlit-pont 
előtti zsugorodás különbségét képezzük, akkor a 
zsugorodási tényező:

fzAlpe=zd — b. (8)

A zsugorodási tényező pozitív vagy negatív 
értékei azt m utatják, hogy a teljes perlit-pont 
előtti zsugorodásban (/) a duzzadás (d) és a valódi 
perlit-pont előtti zsugorodás (b) milyen mértékben 
részesedik. A porozitást, felületi besüppedést, 
belső anyaghiányt nem m utató öntvényekre a kö
vetkező egyenlettel kifejezhető összefüggést kap 
tuk  [7]:

f = — 0,6Æpe + 0,4. (9)

Mivel a teljes perlit-pont előtti zsugorodás és 
a Brinell-keménvség közötti összefüggés a követ
kező :

/ - £ - « • •  ( 1 0 )
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akkor a Alpe zsugorodási tényező a Brinell-kemény- 
séggel a következő kapcsolatba hozható :

H B = —1 9 3 ,2 ^ + 1 8 0 .  (11)

Eszerint a normálisan zsugorodó perlites, 30 
milliméter átmérőjű öntö ttvasrudak  duzzadásának 
és a  valódi perlit-pont előtti zsugorodásának nagy 
sága egyenlő (Alpe= 0, ha d=b és H B  =  180 kp/m m 2).

A (9) egyenlet átalakítása u tán  a

d + b=—0,6(c£— b) +  0,4

d = 0 ,2 5 (l—b) (12)

összefüggés állapítható meg a duzzadás és a valódi 
perlit-pont előtti zsugorodás között. Az öntöttva 
sak  szilíciumtartalma álta lában  1,0—2 ,0% kö 
z ö tt változik, a szabványos 30 mm átmérőjű és 350 
milliméter hosszú hengeres próbatestek dermedési 
ideje azonos hűtőhatású form ában állandónak te 
kinthető. így  a kísérleti ú ton  k ap o tt adatok alap 
ján  a (12) összefüggés közvetve a kristályosodást 
befolyásoló sok tényező és az EGM mennyiségének 
a  térfogat növekedésére gyakorolt befolyását m u 
ta t ja .  Ha az összes karbon grafit alakjában vált ki, 
akkor b=0, a maximális duzzadás értéke 0,25% 
térfogat-növekedést tekintve 0,75%. Ebben az 
esetben a dermedés 0,25, ill. 0,75% térfogat-nö
vekedésnél befejeződött, és a perlit-pontig lehűlt 
öntvény, próbatest a m inta, ill. a forma eredeti 
hosszával, térfogatával egyenlő. A fehértöretű ön 
tö ttv a s  esetében a perlit-pont előtti zsugorodás 
nagysága megközelítően 1,0%, így d= 0 . Ez azt 
fejezi ki, hogy a fehéren kristályosodó öntöttvasak 
nem  mutatnak kezdeti duzzadást. A (12) egyenlet 
a 6. ábrán látható egyenes összefüggést kifejező 
korreláció, amely kísérleti ú ton  a d és b adatok 
alapján állapítható meg olyan próbatest esetében, 
am ikor a próbatesteken térfogathiánvhól keletke
z e tt üregek, felületi besüppedések nem mutatkoz 
ta k .
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7. ábra. A  kéntartalom hatása az eutektikus duzzadásra

A primer duzzadás nem csupán az eutektikus 
grafit mennyiségének függvénye, mivel a felestö- 
re tű  öntöttvasaknak és a kéreghengereknek gyak
ran  lényegesen nagyobb prim er duzzadásuk van, 
m int az ismert összetételű öntöttvasaknak [9]. 
A kezdeti duzzadás nagysága összefüggésben van a 
kristályosodás jellegével. Az exogén típusú, határo 
zo tt kéregképződéssel lefolyó dermedéskor nagyobb 
kezdeti duzzadásra szám íthatunk, m int az en 
dogén jellegű, a fém egész tömegében közel egy idő
ben végbemenő kristályosodáskor [10]. A nagyobb 
duzzadásnak okozója lehet a dermedéskor felszaba
duló hidrogén és a forma kis ellenállóképessége a 
fém tágulásakor keletkező feszítő erejével szemben. 
A kísérőelemek közül a kénnek jelentős szerepe van 
a  primér duzzadás növelésében [11]. A kén hatásá 
nak részletes elemzésétől eltekintve a 7. ábra egy 
olyan olvasztás és zsugorodás m érésadatait tünteti 
fel, ahol a beolvadás után  vasszulfid alakjában ként 
adagoltunk. A lineáris duzzadásból szám ítható 
térfogat-növekedés (7. ábra dv%) értékei jelentősen 
túllépik a (12) egyenlet á lta l m eghatározott értéke 
ket. A próbatest belsejében (7. ábra 3. próba) az 
álló környezetében jól lá tható  makroüreg ismer
hető fel (8. ábra).

A technikai vagy öntészeti zsugorodás az önt
vénynek a m inta méretéhez viszonyított megrövi
dülése, ezt a távolságot a 9. ábra (a szakasz) ábrá 
zolja.

A nagy duzzadással dermedő öntvények tech 
nikai zsugorodása a térfogat-növekedéssel arányo 
san csökkenhet, azt a lá tszato t keltve, hogy az önt
vény anyagának a zsugorodása csökken. Ö ntött 
vasak és acélok perlit-pont utáni zsugorodásának 
(9. ábra c szakasz) nagysága a közönséges hő
mérsékletre való lehűlés u tán  megközelítően 1,0%. 
Technikai zsugorodásnál ezt az értéket a valódi 
perlit-pont előtti zsugorodással (b) összegezve vesz- 
szük figyelembe. Ha az utóbbi pozitív érték, vagyis 
a perlit-pontban az öntvény a m intánál hosszabb, 
akkor az (a) technikai zsugorodás értéke ennek 
megfelelően csökken. E zért a lehűlt próbatestek 
hosszúság- és térfogatváltozásának megállapítása 
oly módon, hogy a m ért értékeket a m inta eredeti 
méreteire vonatkoztatjuk, rendkívül nehéz, a kez
deti térfogat-növekedés időben való lefolyására és 
nagyságára pontos felvilágosítást nem ad.
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S. ábra. Rendellenesen n agy duzzadás okozta fogyási üreg  
a vonalas zsugorodás mérésére szolgáló 30 mm átm érőjű  

próbatestben (V ő . 7. ábra 3. görbe)

A térfogatos zsugorodás mérés segítségével 
m egállapított összefüggés a fogyási üreg nagysága 
és az eutektikus grafit mennyisége között a  10. 
ábrán látható  [12]. Az ábra  azt az elvi összefüggést 
tartalm azza, hogy az eutektikus grafit nélkül der 
medő Fe—C ötvözetek faj térfogat-változása alap 
ján  szám ítható fogyási üreg nagysága megközelí
tően 4—4,5%, amely cm 3 mértékegységben is k i 
fejezhető a AST.M, ill. Wittmoser és Krall [12] által 
javasolt próbatesten. H a a dermedés folyamán, a 
vegyi összetételt figyelembe véve, egyensúlyi hely 
zetnek megfelelő szövetszerkezet képződik, 1,8 % 
EGM-nél a térfogatcsökkenés és a grafitkiválás 
okozta térfogat-növekedés egymással egyenlő (5. 
ábra), a  technológiai próbatesten fogyási üreg nem 
mutatkozik. A 10. ábrán az EGM = 0  és EG M =1,8 
között húzott egyenes m u ta tja  az ideális összefüg
gést az EGM és a fogyási üreg nagysága között, ha 
a  grafit kristályosodása zavartalanul megy végbe. 
Az EGM legnagyobb mennyiségét a telítési fok (Tf) 
jelzi, alsó h a tárá t az austenit karbonoldó képessége 
szabja meg. Minden olyan tényező, amely az EGM- 
nek zavartalan kiválását akadályozza (karbidsta- 
bilizáló elemek, nyomelemek jelenléte, a grafit kris 
tályosodási hajlam ának csökkenése), a technológiai 
próbatesteken mérhető fogyási üreg nagyságát

mm

ábra. A technikai vagy öntészeti zsugorodás (a )  látszó 
lagos változása az eutektikus duzzadás nagyságától függően

10. ábra. A  vonalas zsugorodás okozta térfogat-növekedés 
adatainak helye a Wittmoser— K ra ll  [ 1 2 ]  álta l szerkesztett 
diagram ban, a z  eutektikus duzzadás okozta térfogat-növe
kedés és a m egszilárdu lt próbatesten m érhető fogyási üreg 

közötti összefüggés kapcsolatának jellem zésére

növeli. H a az EGM mennyisége nulla, akkor a faj- 
térfogat-változás alapján m érhető és számítható 
fogyási üreg nagysága 4—4,5%, ebben az esetben 
a kristályosodó grafit hiányában a maximális fo
gyási üreg képződik. Az EGM zavarta lan  kiválását 
akadályozó tényezőket összegezve a  zsugorodást 
csökkentő arányszámmal (EGM-asz*) jellemezhet
jük. Ennek értéke egy és nulla kö zö tt változhat. A 
10. ábrán az EGM-asz 0—0 ,2— 0,4— 1 egyenesek 
metszik az t a  területet, amelyen a  gyakorlati ötvö
zetek technológiai próbatestein m érhető térfogat- 
változások értékei feltüntethetők. Az itt ismerte
te tt  ideális összefüggés csupán a  grafitkiválás 
okozta térfogat-növekedést veszi figyelembe, mint 
olyan tényezőt, amely kisebb-nagyobb mértékben 
csökkentheti a  zsugorodási üreg nagyságát.

A térfogatos zsugorodás mérésére szolgáló 
próbatestek kiértékelésekor azonban semmiféle 
felvilágosítást nem kaphatunk a rra  vonatkozólag, 
hogy a m ért fogyási üreg nagysága a  térfogat-növe
kedésével vagy  csökkenésével van-e kapcsolatban, 
ugyanis az öntvény, a próbatest legutoljára meg
dermedő részén mind a két folyam at egyaránt okoz
hat anyaghiányt. A közel eu tektikus összetételű, 
grafitosan kristályosodó ön tö ttvasak  próbatestein 
mórt fogyási üreg nagyság megközelítően 0—4 cm3 
között változik, amely 0—1,5% között változó fo
gyástérfogatnak felel meg. Nem szabad figyelmen 
kívül hagynunk azonban azt a  körülm ényt, hogy 
a közel eu tek tikus öntöttvasak megdermedésekor 
térfogatuk nő, ezért a szürkén derm edő öntöttvasa 
kon különböző nagyságú térfogat-növekedés mér
hető, térfogat-csökkenés azonban sohasem. Tehát 
grafitosan kristályosodott, közel eutektikus öntött 
vas próbatestek fogyási üregei kizárólag a kristá 
lyosodás során keletkező térfogat-növekedéssel 
hozhatók kapcsolatba, valamint m inden olyan té 
nyezővel, am ely a térfogat-növekedést elősegíti. Az 
itt e lm ondottakat figyelembe véve a  vonalas hossz
változás eutektikus duzzadást {d) jelző szakasza 
egyenesen arányos a térfogatos zsugorodást mérő 
próbatesteken mutatkozó fogyási üregek nagvságá-

* a s z - a r á n y s z á m
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val. Ezért a (12) összefüggés a lap ján  mérhető maxi
mális térfogat-növekedés

d*% =0,75(l— 6 ) (13)

egyenesen arányos a várható térfogathiánnyal. így  
a grafitosan kristályosodó ön tö ttvasban  a (6) értéke 
sohasem érheti el az 1,0% -ot (6<G).

Az elmúlt években végzett több száz vonalas 
zsugorodás mérésadataiból m egállapítható, hogy a 
dv % =  Мцп összefüggés alap ján  a  normálisan kris 
tályosodó öntöttvasak térfogat-növekedése 0,3— 
0,5% között változik, amely az öntvényekben fel
ismerhető méretű anyaghiányt nem  okoz. A lágy, 
ferrites, csak grafitot tarta lm azó  próbatestek té r 
fogat-növekedése 0,7—0,8% körü l változik.

A Wittmoser és Krall [12] által szerkesztett 
ideális diagramban (10. ábra) feltüntettük  a vona
las duzzadásból számított térfogat-növekedés ada 
ta i t  sok mérés esetében. Ezek az adatok arra a te 
rületre esnek (EGM-asz =  0 ,2 ), amely megfelel a 
térfogat-csökkenés nagyságát m uta tó  technológiai 
próbatesteken (tölcsérpróba) m érhető adatoknak 
(cm3, ill. százalék). Azt a látszólagos ellentmondást, 
amely szerint a próbatesten szilárd  állapotban mér
hető fogyási üreg nagysága (százalékban kifejezve) 
nagyságrendjét tekintve megközelítően egyenlő a 
lineáris duzzadásból szám ítható  térfogat-növe
kedéssel, egyszerűen feloldhatjuk azzal az egyszerű
en bizonyítható magyarázattal, hogy a grafitosan 
kristályosodó, közel eutektikus öntöttvasakban ke 
letkező anyaghiány a kristályosodáskor fellépő té r 
fogat-növekedés következménye. E zt az összefüg
gést a 7. és 8 . ábrával k íván tuk  jellemezni, de a 
gyakorlatban a kéntartalom tú lzo tt emelésével a 
nagy térfogat-növekedést és ennek következményeit 
egyszerűen reprodukálhatóan létrehozhatjuk. Ez- 
egyszersmind magyarázatul szolgálhat arra az á lta 
lános vasöntödéi tapasztalatra, amely a kén káros 
hatásával kapcsolatos. Ehhez n y ú jt kiegészítést a 
lineáris duzzadás és az anyaghiány okozta odvas- 
ság, pórusosság itt feltárt összefüggése.

A 10. ábrán külön jelöléssel feltüntettük azok
nak  a méréseknek eredményeit is, ahol a próbates 
teken belső anyaghiány, felületi besüppedés, póru 
sosság jelenlétét állapítottuk meg. Látható, hogy 
térfogat-változás okozta öntvényhiba keletkezésé
vel számolhatunk, ha az eutektikus duzzadásból 
számítható térfogat-növekedés (dv=3dun) eléri vagy 
túllépi az egy százalékot. Az eddig elmondottakból 
arra  következtethetünk, hogy az eutektikus duz
zadás nagyságának ismerete, ennek folyamatos mé
rése igen fontos öntödei feladat az öntvények tö 
mörségének, pórusmentességének biztosítására. 
Napjainkban nem ismerjük eléggé a térfogat-növe
kedést okozó tényezők számát, és ezt a folyamatot 
gyártás folyamán nem kísérhetjük  figyelemmel. 
Hiányosak az ismereteink a  térfogat-növekedés 
szabályozásának lehetséges m ódjairól és eszközei
ről. Az eddigi tapasztalatok csupán arra korláto 
zódnak, hogy a különféle betétanyagok (nyersvas, 
töredék), egyes ötvözök, nyomelemek a kristályoso
dáskor fellépő térfogat-növekedésre különféle mér
tékben hatnak. E folyam atnak az ellenőrzése és 
szabályozása a jövőben m egoldandó fontos feladat.

IV. A szürke öntöttvas szövetszerkezetének 
összefüggése a teljes perlit-pont előtti 

zsugorodással
A (12) összefüggésben a vonalas hosszúság

változás perlit-pont e lő tti szakasza azt k ívánja ki
fejezni, hogy a norm álisan kristályosodó szürke 
öntöttvasak keménysége az eutektikus duzzadás 
növekedésével arányosan csökken. Mivel az eutek 
tik u s  duzzadás nem csupán a grafit kristályodásá- 
n ak  a következménye, ezért a (12) egyenletben ki
fejezett összefüggéstől való eltérést a  nagyobb 
térfogat-növekedés irányában  mint változó, fo
lyam atos ellenőrzésre szoruló tényezőként kell 
figyelembe venni. Az eutektikus duzzadás nagy 
sága eddig teljesen ki nem  derített okok következ 
téb en  gyakran m u ta t rendellenes eltérést a (12) 
egyenletben kifejezett összefüggéstől.

Ezzel ellentétben azonban a teljes perlit-pont 
e lő tti zsugorodás és a szövetszerkezet, ill. Brinell 
keménység között szoros korreláció állapítható 
meg. Ezt az összefüggést fejezi ki a  következő 
egyenlet :

HB =  322 -/+ 5 2 . (14)

Az eutektikus duzzadás okozta rendellenesség 
nem  befolyásolja ennek az összefüggésnek az ér 
vényességét. A teljes perlit-pont előtti zsugorodás 
(/)  ugyanis a duzzadás (d) és a valódi perlit-pont 
e lő tti zsugorodás (b) összege. Az utóbbi előjele 
a ttó l függően lehet pozitív  vagy negatív, hogy a 
perlit-pontig tö rtén t hosszúság-csökkenés u tán  a 
próbatest hosszabb vagy  rövidebb, m int a minta. 
A rendellenes m értékű térfogat-növekedésnek po 
z itív  (b) érték lehet a  következménye. Ez azon
b an  nem befolyásolja a  (14) egyenlet által jel
lem zett összefüggést. Ugyanis a próbatest teljes 
megdermedése és a duzzadás maxim uma időben 
egybe esik. A duzzadást követő összehúzódás már 
szilárd állapotban m egy végbe, amelynek nagy 
ságát a vonalas tágulási együtthatóval jellemez
h e tjük . Ennek nagysága az eutektikus és perlit- 
átalakulás hőmérséklet-közében

ha

У-Un — / % i o - 2
beüt — bp =  24,1-10-«/.

beüt —  bp =  414°C.

(15)

Ily  módon a vonalas zsugorodási együttható  a te l 
jes perlit-pont előtti zsugorodásból szám ítható. Az 
(/)  értékből számított ацп együttható az eutektikus 
kristályosodás és a perlit-átalakulás hőmérséklet
közében jellemzi a szilárd állapotban m érthető 
zsugorodás nagyságát. A 11. ábra a (14) és (15) 
egyenletekben kifejezett összefüggéseket tün te ti 
fel. A tágulási együ ttha tó  nagysága a szövetszer
kezet függvénye, ill. a  Brinell-keménységé. Az (/) 
értékének maximuma 1%  lehet, ebben az esetben 
a un értéke az austenit tágulási együttható ját meg
közelítve 24,1 ■ 10~ 6-val egyenlő. Grafitosan kris 
tályosodó öntöttvasak esetében azonban (/) értéke 
m indig kisebb, m int 1% , ezért az у.цп és a Brinell- 
keménység egyidejű csökkenése a ferrit mennyi
ségének növekedésével arányos. Ebből azonban 
a rra  is következtethetünk, hogy perlit-pontig 
végbemenő összehúzódás ideje alatt szilárd álla-
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11. ábra. A  teljes perlit-pont előtti zsugorodás ( f ) ,  a  vona 
la s hosszváltozás együtthatójának (a iin ) összefüggése a  
B rinell-kem énységgel a 30 mm átm érőjű , 350 mm hosszú  

próbatesten

pótban szekunder grafit is válik  ki. Más szóval az 
«.Un értékének csökkenése a szilíciumtartalomtól 
függő grafitosodási hajlam következtében válto 
zik, miközben az egyensúlyi karbontartalom nál 
nagyobb mennyiségű karbon az austenitből gra 
fitként kiválik és az összehúzódás nagyságát, a 
lineáris zsugorodási együttható nagyságát csök
kenti. Mivel ez a folyamat a  normálisan kristá 
lyosodó öntöttvasakban szabályosan végbemegy, 
ezért szoros kapcsolat m u ta tha tó  ki a lehűlt 
próbatesten m ért Brinell-keménység és az auste 
nites állapotban mérhető összehúzódás nagysága 
között. Minden olyan tényező, amely az austenit- 
ben az egyensúlyinál nagyobb karbontartalom  k i 
válását akadályozza, növeli a  perlit-pont előtti 
teljes zsugorodás nagyságát és a  lehűlt próbatesten 
mérhető Brinell-keménvséget. Ilyen zavaró elemek 
a karbidstabilizáló nyomelemek, amelyek az aus- 
ten it határon dúsulnak [13]. Ilyen esettel ta lá l 
kozunk, am ikor kis mennyiségű nyomelem (As, 
Sb,Sn) jelentősen növeliaBrinell-keménységet[14].

Az eutektikus duzzadás és az austenit össze
húzódása időben egymást követik. A legkedvezőt
lenebb esettel akkor találkozunk, ha a nagy eutek 
tikus duzzadást nagy perlit-pont előtti zsugorodás 
kíséri: amikor a vonalas hosszváltozást m utató 
görbén a nagy (d) nagy (/) értékkel párosul. Ilyen 
példát szemléltet a 7. ábra. A legkedvezőbb az az 
eset, amikor a  kismértékű tágu lást kismértékű 
perlit-pont e lő tti zsugorodás kíséri. Ilyen tulajdon 
ságokat m u ta tnak  a lágy, nagy grafitosodási h a j 
lam ot m utató nyersvasféleségek. Az endogén t í 
pusú dermedés ugyancsak elősegíti a kisebb m ér
tékű  eutektikus duzzadást. Az endogén és exogén 
típusú kristályosodásnak különleges jelentősége 
van a szövetszerkezet kialakulásában, amelynek 
folyamatai még napjainkban sem teljesen egyér

telműek [15], de az eddig végzett vizsgálatok meg
erősítik azt a  vélem ényt, hogy a héjképződéssel 
járó exogén típusú  kristályosodás az eutektikus 
duzzadást növeli.

Az itt  ism erte te tt vizsgálatok m agyarázatot 
adnak azokra a gyakorlati tapasztalatokra, ame
lyek szerint a pórusokat tartalmazó és nem ta rta l 
mazó öntvényeknél a keménységváltozás alapján 
a pórusosság okaira következtetni nem lehet. Más 
szóval ugyanolyan Brinell-keménvségű, szövetszer
kezetű két öntvény közül az egyik ta rta lm azhat 
pórusokat, a másik nem. Ennek az a m agyarázata, 
hogy a szilárd állapotban mérhető összehúzódás és 
a teljes perlit-pont előtti zsugorodás nagysága azo
nos, különbség csak az eutektikus duzzadás nagy 
ságában lehet.

Az itt ism erte te tt összefüggések csupán a 
nyers homokformában dermedt, 30 m m  átm érőjű, 
350 mm hosszú szabványos próbatestre vonatkoz 
nak. Az ettől eltérő falvastagságú öntvények eseté
ben a lehűlési sebességtől, az öntvény dermedési 
idejétől függő eltérésekkel számolhatunk. íg y  a na 
gyobb falvastagságú öntvényekben az eutektikus 
duzzadás nagyobb és a teljes perlit-pont előtti zsu
gorodás kisebb, de ez a változás a falvastagságtól 
függően arányos [16]. A dolgozatnak nem célja, 
hogy a falvastagság-változás következményeit az 
eutektikus duzzadás és a perlit-pont e lő tti zsugo
rodás nagyságára vonatkoztassa. Az i t t  ism ertetett 
összefüggések elvi lényegén ez nem v á ltoz ta t, csu
pán a mennyiségi összefüggéseknek egyes értékei 
tolódnak el arányosan pozitív vagy negat ív irányba.
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A m angán  és k én  reak ció ja  fo ly ék o n y  öntöttvasban
D r. V E R E S  K Ő I  J

A z öntöttvasban m in d ig  jelenlevő mangán és kén 
reakciójának lefolyását vizsgá ltuk  a hőmérséklet 
függvényében. A  m angán  nemcsak fém , hanem  
oxid  alakban is részt vesz az öntöttvas kéntelenítésében. 
T erm odinam ikai szám ítássa l igazoljuk, hogy az  
F eS  +  M n zzM nS  +  F e reakció balról jobbra történő  
lefolyása főképpen 1300 °C  alatti hőmérsékleten 
in tenzív. Viszont a m angánoxid-vasszulfid reakció  
balról jobbra történő lefolyása csak 1300 °C  fe le tti 
hőmérsékleten mehet végbe. Azonos hőmérsékleten 
nagyobb mérvű kéntelenítés csak a fürdő m angántar 
talm ának növelésével történhet.

Herty, C. II. és Oaines, I . M . [1] már 1927-ben 
megfigyelték a mangán kéntelenítő hatását és k i 
m u ta tták , hogy a m angántartalm ú folyékony vas 
kéntartalm a bizonyos körülm ények között mangán - 
szulfid kiválása közben csökken, amely a fémfürdő 
felszínére emelkedik.

A mangánnak a kénnel szembeni nagy affini
tá sa  és a mangánszulfidnak a folyékony vasban 
való viszonylagos oldhatatlansága miatt, elegendő 
m angán jelenlétében a nagyobb kéntartalm ú ön 
tö ttvasakban  a keletkezett mangánszulfid tú llép 
heti az oldhatóság határát. Ez az oldhatósági h a tár 
a hőmérséklet esésével csökken, és ha az üst fém 
fürdőjének a hőmérséklete még elegendő ahhoz, 
hogy a keletkezett mangánszulfid a fémfürdőből 
kiváljon és a fürdő felszínére szálljon, akkor a m an 
gán kéntelenít.

A vasötvözetekben a mangán kéntelenítő ha 
tá sá t Jackson, A. [2] újabb kísérletei is megerősí
te tték . Nagyolvasztóból csapolt nyersvasak kénte- 
lenedését figyelte meg úgy, hogy közvetlenül a csa 
polás u tán  elemzési próbákat vettek, majd az el 
szállítás után, közvetlenül a keverőkemencébe való 
beöntés előtt. A két elemzés sorozatosan a nyers 
vas bizonyos mértékű kéntelenedését m utatta. H a 
sonló megfigyelésekről számolnak be Hacking, II. A . 
és Shanahan, С. Е. А. [3], akik kb. 2% m angántar 
ta lm ú nyersvasnak üstben történő állása u tán  
m integy 50%-os kéntelenedését figyelték meg. A 
próbák mangán- és kéntartalm ának vizsgálata azt 
m u ta tta , hogy 1314°C-on kV). 0,07%-nyi MnS oldó 
dik a folyékony nyersvasban. Ha az öntöttvas 
M nS-tartalm a túllépte a 0,07%-ot, bekövetkezett 
a  MnS kiválása, amíg a m aradék MnS mennyisége 
0,07% -ra nem csökkent. H a az eredeti MnS érték 
0,07%-nál kevesebb, kéntelenítés nem várható .

Meierling, I. H. és Denecke, W. [4] is hasonló 
megfigyelést tettek az ön tö ttvas csapolása, kézi 
öntőüstökbe való elosztása és az öntés időtartam a 
között.

Acélnyersvas m angántartalm ának a hatására 
bekövetkező kéntelenedést ism ertet Piller P. [5] is, 
am ikor az Ózdi Kohászati Üzemekben a nyersvas 
kéntelenedését figyelte meg a kohótól az acélműig 
tö rténő  szállítása közben.

Schürman, E. [6] az Fe-FeS-Mn-M nSkvaternér 
rendszert tanulm ányozta és megállapította, hogy 
folyékony nyersvasban különösen nagyobb mangán- 
és kéntartalom  esetén a m angán kéntelenítő hatása  
fennállhat. Szamarin, A . M . [7] vizsgálatai szerint

N O S  egyetem i do cen s
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a kisebb hőmérsékletek kedveznek a mangánszul
fid keletkezésének (1. ábra).

Az általános vélemény szerint a mangán az 
FeS +  M n=M nS +  Fe + Q 

reakció szerint kénteleníti a vasötvözeteket.
A keletkezett MnS 1600— 1610°C-on kristályo 

sodik, és így a folyékony öntöttvasban gyakorlati 
lag oldhatatlan. A MnS a FeS-ot jelentős mennyi
ségben, míg a FeS a  MnS-ot csak jelentéktelen mér
tékben oldja. A m angán kéntelenítő h a tásá t vasöt
vözetekben igazolja az is, hogy a keletkezett MnS 
képződési hője lényegesen nagyobb ( +  45,000 cal), 
mint a FeS képződési hője ( +  23 000 cal).

Giani, P. [8 ] az t is megállapította, hogy a man
gánszegény ötvözetekből kivált szulfidok oxidos 
zárványokat is tartalm aznak, mivel a szulfid és 
oxid folyékony állapotban oldódnak egymásban és 
eutebtikumot képeznek, mint azt a 2. ábra szemlél
teti. Az eutektikum  47 mol% FeO-nál van, az eu- 
tektikus hőmérséklet pedig 940°C. A mangánoxid- 
mangánszulfid állapotábrát Andrew, J . // ., Mad- 
docks, W. R. és Fowler, E. A. [9] kísérletekkel, 
majd Hilty, D. G. és Crafts, W. [10] termodinamikai

Hőmérséklet\°C

S S
1. ábra. A  M n /S  v iszony, valam int a kéntartalom  és a 

hőmérséklet közötti összefüggés [7 ]
1—  0 ,0 2 %  kéntartalommal,
2—  0 ,2 0 %  kéntartalommal

FeS Feo

I Ö.S46-21

2. ábra. A  F e S — FeO rendszer á llapotábrája  [8 ]
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úton (számítással) állapították meg, amely szerint 
egyszerű eutektikum  van 45 m ol%  MnO és 55 mol- 
százalék MnS összetétellel. Az eutektikum  olvadás 
pontja  1230°C.

A rra vonatkozóan, hogy az öntöttvasakban 
milyen helyes Mn/S viszony esetén található a kén 
főleg m angánban dús (Mn,Fe)S alakban, nem te l 
jesen egységesek a vélemények. Egyes irodalmi 
adatok szerint: 1,7 S% +  0,3% M n-tartalom m ár 
elegendő ahhoz, hogy az ön tö ttvas kéntartalm a 
nagy hőmérsékleten olvadó, mangánban gazdag 
szulfid alakban kristályosodjon. Arnold, J . 0 . és 
Bolsever, H. D. [11] viszont a rra  a megállapításra 
ju to ttak , hogy az öntöttvas 1%  m angántartalm a 
esetén csak m ax. 0,28% kéntartalom m al keletkezik 
mangánban gazdag szulfid.

A mangánszulfid képződésének lehetőségét a 
folyékony öntöttvasban a hőmérséklet függvényé
ben vizsgálva a rra  az eredményre jutunk, hogy a 
m angánnak lényegesen nagyobb az affinitása a 
kénhez, m int a vasnak, ami szulfidjaik disszociációs 
nyomásából következik.

Mivel ad o tt hőmérsékleten az

M eS-M e +  S

reakció term odinam ikai normálpotenciálja és a re 
akció egyensúlyi állandója között a

AG°t = - R - T - \ t l K

összefüggés áll fenn, azért a fémszulfidokból leha 
sadó kéngőz nyom ása (ps2) ad o tt hőmérsékleten a 
term odinam ikai norm álpotenciálból [12] szerint 
szám ítva

A G ^= ~ R .T A n Pí. ,
' 2

illetve a
, -AG°T

— I (J  7 ) = -----------------------------

ë / s2 - 4 ,5 7 5 -T
egyenlet segítségével m eghatározható. így vasszul- 
fid képződése esetében a

[Fe] +  [S]=(FeS) (1)

reakció egyensúlyi állandója:

illetve mangánszulfid esetében a 

[Mn] +  [S] =  (MnS) 

reakció egyensúlyi állandója

2

A term odinam ikai nomálpotenciál értékeire külön 
böző szerzők a mérési módszerektől függően külön 
böző értékeket adnak meg, azonban bármelyik é r 
tékből szám ítjuk is a ps2 é rtékét, azt látjuk, hogy 
a  p s2(FeS) mindig nagyobb, m int a  ps2(MnS).

Az viszont ismeretes, hogy valamely fémszul- 
fid annál stabilabb, minél kisebb a belőle lehasadó 
kéngőz nyom ása, azaz minél negatívabb a fémszul- 
fid képződési term odinam ikai normálpotenciálja.

A p s2 m eghatározására [13] szerint az 1, táblá
zat szerinti értékeket kapjuk.

°C ° K

7 . táblázat

№ ( F e S )  ^ S 2(MnS)

1 3 2 7  1 6 0 0  IO -* '78 l O - 9’78
1 6 0 0  1 8 7 3  1 0 - M 8 1 0 - M °

Az 1. táb láza t adatai igazolják, hogy a MnS 
stabilabb vegyület, m int a FeS a folyékony öntött 
vas használatos hőmérséklethatárai között.

Ennek megfelelően a mangán a  kénhez való 
nagyobb affinitása következtében kéntelenítőén 
hat az alábbi reakcióknak megfelelően :

FeS +  M n=M nS + Fe, (3)

FeS +  MnO=MnS + FeO. (4)
A (3) reakció egyensúlyi állandója:

A mangán hatására  bekövetkező kéntelenedés kö
vetkeztében a folyékony vas felszínén keletkező sa 
lak kéntartalm a túlnyomórészt MnS alak jában  van 
jelen. Ennek a vegyületnek a kéntartalm a gyakor
latilag az újonnan keletkezett salak összes kéntar 
talm ával egyenlőnek vehető. Egyensúly esetén te 
hát a salak összes kéntartalm a:

S = (S )Mn= K 3 • [Mn] • [S ].

Schenck, H. [14] szerint az egyensúlyi állandó 
értékeit a hőmérséklet változásának függvényében 
az alábbi összefüggéssel szám íthatjuk:

l g i f S(M n) =
3840 AG%

4 ,575 'T  '
ahol — az irodalom ban szokásos jelölés szerint 

[Mn] - [S] 1
/és(Mn) =  -

(S) K ,

A Ks(Mn) értékeit a  hőmérséklet függvényében a
3. ábrán tü n te ttü k  fel. A diagramból leolvasható, 
hogy a ifs(Mn) egyensúlyi állandó a  hőmérséklet 
emelésével lineárisan nő (K3 csökken), amiből kö
vetkezik, hogy a hőmérséklet emelésével a fürdő 
változatlan M n-tartalm a esetén S-tartalm ának kell 
nőnie, így viszont az ötvözet felszínén keletkezett

Hőmersíklet’K

'1200 1300 1400 1500 1600
HőmérsskUt’C ls .546-3 |

S.ábra. -  - — A’ s(M n) változása a hőmérséklet függvényében
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salak (S)-tartalma kisebb lesz. A hőmérséklet emelése 
tehát a kéntelenítésnek nem kedvez.

Az újabb irodalmi adatok  [15] szerint a (3) re 
akció termodinamikai normálpotenciáljának a hő 
mérséklettel való változását kifejező egyenlete:

^изз-ш з°к  =  - 40,250+ 13,25-T .
A reakció egyensúlyi állandója: 

^_ aM n S ‘a F e _  (S)
3~ aVeS-aMn “  [Mn].[S] '

Mivel a AG°T-t ismerjük, ebből К 3 kiszámítható:

= -4 0 ,2 5 0 +  13,257'= -  4,5757* • lg K 3 
-4 0 ,2 5 0  13,25-T

g 3~  -4 ,575-7* +  —4,575-7* 
lg A 3=8,797 -7*_1—2,896 .

Az így kiszámított lg K 3 értékek a 4. ábrán vannak 
feltüntetve, amely megfelel a fenti egyensúlyi á l 
landó összefüggésnek. ( I tt  az előző — As(Mn)-nek 
jelölt — egyensúlyi állandó összefüggéssel ellen tét 
ben a tö rt számlálójában a keletkezett vegyületek 
koncentrációi, ill. ak tiv itásai vannak feltüntetve.) 
Ebben a diagramban, ha a  hőmérséklet emelkedik, 
K3 értéke csökken. Viszont, ha K3 értéke csökken, 
akkor csökken a felszínen keletkezett salak k én tar 
ta lm a és ugyanakkor nő a fürdő mangán-, ill. kén 
ta rta lm a. Vagyis ebből is megállapítható, hogy a 
fürdő hőmérsékletének emelése a mangánnal való kén
telenítésnek nem kedvez. M egállapítható azonban az 
is, hogy azonos hőmérsékleten nagyobb mérvű kénte- 
lenítés csak a fürdő mangántartalmának emelésével 
érhető el.

Hogy a mangánnal való kéntelenítésnek a  hő 
mérséklet emelése nem kedvez, az megállapítható 
a reakció termodinamikai normálpotenciáljának a 
hőmérséklettel való változását kifejező egyenleté 
ből is.

Az előbbiek szerint :
о

ÜÖ1533—1808Я0 =  —40,250+ 13,257* .

Az öntöttvasaknál szokásos hőmérsékletekre 
az

FeS +  M n -M n S  +  Fe

reakció termodinamikai normálpotenciál értéknek

Hőmérséklet ,°K

1250 Ш0 1350 1400 H50 1500 1550
H őm érséklet, X  lö.546-4[

4. ábra. lg K 3 változása a hőmérséklet függvényében

a hőmérséklettel való változását az 5. ábra szem
lélteti. A diagram ból leolvasható, hogy a  hőmér
séklet emelésekor a termodinamikai norm álpoten 
ciál mindinkább pozitívabb lesz, vagyis a  reakció 
balról jobbfelé való lefolyásának a kisebb hőmérsékle
tek kedveznek, am ikor is a  termodinamikai normál
potenciál értékek negatívabbak.

A mangán azonban nemcsak fém, hanem  oxid 
alakjában is részt vesz a kéntelenítésben.

Moore, W. H. [16] megfigyelte, hogy az oxi
dációnak k ite tt fém kénlenyomata mindig dendri
tes mintát m uta t. Nagyobb nagyítással megálla 
pította, hogy ez rendszerint mangánszulfidoknak 
és -oxidoknak a dendritek közötti dúsulásából 
ered. A mangán, am ellett, hogy igen nagy a  kénhez 
való affinitása, dezoxidál is. Ennek eredményekép 
pen a mangán egy része mindig oxigénhez, más 
része kénhez kötődik. A kupolókemencében gyár
to tt  m angántartalm ú öntöttvasakban, am ikor az 
oxidáció feltételei megvannak, az olvadék mangán- 
oxidot is tarta lm azhat, vagyis az öntö ttvasak  oxi
géntartalmának egy része mindig a mangánhoz kö
tődik.

A mangánoxid kéntelenítése a következő re 
akcióegyenlet szerint mehet végbe.

FeS +  M nO =FeO  +  MnS . (4)

A reakció termodinamikai norm álpotenciál
jának változását a hőmérséklet függvényében kife
jező egyenlet [15]:

№Ъзз-1М2° k = -  6-900 +  8>58 •T

Z)6?ns42—1808°г =  +  5950 — 2,6 • 7* .

A fenti reakcióval párhuzamosan a keletke 
zett FeO karbonnal való redukciója is végbemegy 
az alábbi reakció szerint :

FeO +  C — Fe + СО . (5)

Az (5) reakciónak termodinamikai normálpo- 
tenciál-változása [15]:

AG% =  33,860-34,75.7* .

A (4) és (5) reakció összevonva:

FeS +  MnO +  C -M n S + F e  +  CO . (6 )

A termodinamikai normálpotenciál változását

Hőmérséklet, 'k

1250 1300 1350 1400 1450 1500 1550

Hőmérséklet, °C & 546- 5 I

5. ábra. A G j° változása a hőmérséklet függvényében
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a hőmérséklet függvényében kifejező egyenletek az 
összevonás u tán :

О

/К?1535-1в42°я =  26,960 — 26,17 -T ,
о

/|01в42-1808»А' =  39,810 -3 7 ,3 5  -Т .

Az
FeS +  MnO +  С -  Fe +  MnS +  СО

reakció termodinamikai normálpotenciál-értékének 
a  hőmérséklettel való változását a 6. ábra szemlél
te ti. A diagramból leolvasható, hogy a hőmérséklet 
emelésekor a termodinamikai normálpotenciál 
értéke mindinkább negatívabb lesz, amiből követ
kezik, hogy a reakció lefolyásának a nagyobb hőmér
sékletek kedveznek. Ugyancsak a 6 . ábrába berajzol
tu k  az

F eS + M n -M n S  +  Fe

(3) reakció termodinamikai norm álpotenciál-érté 
kének változását is a hőmérséklet függvényében. 
Mivel az öntöttvasak 1200°C a la tt szilárdulnak 
meg, így a (6 ) reakcióegyenlet term odinam ikai 
norm álpotenciálját jelző egyenest meghosszabbítva 
azt lá tjuk , hogy a két egyenes egymást mintegy 
1300— 1325°C-nál metszi. Ebből arra lehet követ
keztetni, hogy ezen a kritikus hőmérsékleten a 
kéntelenítési reakciók egymást valószínűen fel
v á lthatják , e hőmérséklet alatt a mangánnak mint 
fém nek  a  kéntelenítési reakciója a valószínűbb, 
mivel a  diagram szerint is — ilyen hőmérséklet 
a la tt —  ennek a reakciónak a termodinamikai 
norm álpotenciálja negatívabb.

Hasonló megfigyelés tehető  az előbbi reakciók 
egyensúlyi állandóinak a hőmérséklet függvényé
ben való változásával kapcsolatban is, amit a 7. 
ábrán tü n te ttü n k  fel. Ez alátám aszt ja  Geissler, K . és 
Kohlmeyer, E. I .  [17] kísérleti eredményeit, misze
rin t a  mangánoxid-vasszulfid reakciója csak 1300°C 
felett m ehet végbe és csak balról jobb felé.

A (6 ) reakció egyensúlyi állandója:

(MnS).[Fe].{CO}

6 i [FeS]- [MnO] .[C]

Hőmérséklet,’К
1546 1536 1646 1696 1746 1796

6. ábra. z16't °  változása, a, hőmérséklet függvényében

Hómérsékleti К

Hőmérséklet, aC Í&546-71

7. ábra. lg K 3 és lg  K 6 változása a hőmérséklet függvényében

A (6) reakció jobb oldalán szereplő СО-gáz el
távozik. Egyes esetekben, ha a megszilárdulási kö
rülmények is kedveznek, főleg kisebb hőmérsékle
ten  való öntéskor, a keletkezett gázhólyagok nem 
tudnak az olvadék felszínére felszállni, bent reked
nek és az öntvényeken a felület közelében gázhó- 
lvagokat okozhatnak.

Ilyen esetek bizonyítására kísérleteket végez
tünk úgy, hogy a próbák öntése kisebb hőmérsék
leten tö rtén t. Ebben az esetben a keletkezett man- 
gánszulfid zárványok a sűrű folyású vasban csak ne 
hezen tudnak  felszállni a felszínre. Ezt igazolja a
8. ábra, amikor a nagyobb mangán- és kéntartalmú 
vasat 1260°C-on öntöttük. A keletkezett gázhó
lyagok és bennük a mangánszulfid-zárványok el
szórtan m agában az öntvényben vagy a felület kö
zelében helyezkednek el. Az ilyen típusú  gázhólya
gok rendesen a felület megmunkálása után  lesznek 
láthatók. A {íróba lemunkált felülete látható a 8 . 
ábrán. Ebből kitűnik, hogy a kisebb öntési hőmér
séklet ilyen típusú  hólyagok keletkezésének kedvez.

Hasonló felületi gázhólyagok mangánszulfid 
dúsulással együttesen történő előfordulását megfi
gyelte Tonks, W. G. is [18] 1280°C a la tti öntési hő
mérsékleten. Ez megfelel annak az elméleti követ
keztetésnek, miszerint a folyékony öntöttvasban, 
főleg a (6 ) reakció szerint, a reakció termékeként 
keletkezett СО és mangánszulfid-zárványok ked
vező körülmények esetén felszállhatnak a folyé
kony ötvözet felszínére. K isebb hőmérsékleten 
történő öntés esetén azonban erre m ár nincs lehe
tőség. Az is igaz. hogy a zárványok annál gyorsab
ban távoznak, minél nagyobbak és minél kisebb

S. ábra. Öntöttvas m egm unkálás u tán i felülete
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9. ábra. Gázhólyag közelében levő m angánszu lfid  zárványok

a folyékony fém viszkozitása. E bben  az értelemben 
kedvező, ha a folyékony vas nagyobb hőmérsékletű, 
m ert az csökkenti a viszkozitást. Viszont, ha az ön 
tö ttvas hőmérséklete kicsi, nagyobb a viszkozitása, 
ami megnehezíti a gázok és nemfémes zárványok 
felúszását. A nagyobb m angán- és kéntartalmú 
öntöttvasakban a viszkozitás növekedéséhez még 
hozzájárul a keletkezett m angánszulfid mennyisége 
is. Amint az a 6 . ábrából leolvasható, a (6 ) reakció 
mintegy 1300°C körüli hőm érséklet felett megy 
végbe teljesen, eddig bár m egvan a CO-gáz kelet
kezésének lehetősége, azonban nagyobb öntési hő 
mérsékleten ez nem okoz gázlyukacsosságot.

Igen sok esetben a keletkezett СО gázbuboré
kok az öntvény belsejében, a még folyékony fém 
ben felfelé szállva magukkal v ihetnek H 2-t is, ami 
az öntöttvasban mindig jelen van, de főképpen ki
sebb öntési hőmérsékleten m agukkal rántják a 
keletkezett MnS vagy (Fc, Mn) S zárványokat is, 
amelyek az öntvény külső részeiben, a már megszi
lárduló részek kristályhatárain megrekedtek, és a 
felület közelében gázlyukacsosságot okozhatnak. 
A 9. ábrán olyan esetet m uta tunk  be, amikor a ke 
letkezett gázhólvag közelében elhelyezkedő szul- 
fidzárványok dúsulása következett be. A próba 
m angántartalm a 0,90%, k én tarta lm a  pedig 0,17%.

Az öntési hőmérséklet 1260°C volt. H ogy egy önt 
vényben mikor keletkeznek ilyen gázhólygok, 
m int az t a fenti kép m uta tja , az mindenesetre a (6) 
reakcióegyenlet K 6 egyensúlyi állandójában sze
replő MnO-, ill. FeS-koncentráció nagyságától függ, 
am i viszont függ az öntöttvas mangán-, ill. kén 
ta rta lm átó l és nem utolsósorban az öntési hőmér
séklettől.
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ö n t ö t t v a s .  N e h é z ip a r i  K ö n y v k ia d ó ,  B u d a p e s t ,  
1 9 5 4 . 77 . o ld .

[ 1 4 ]  Schenck, H . : P h y s ik a l i s c h e  C h e m ie  d e r  E is e n h ü t t e n 
p r o z e s s e . I I .  k ö t e t .  B e i l i n ,  1 9 3 4 . 1 6 8 . o ld .

[ 1 5 ]  H opkins, D . W .:  P h y s ic a l  C h e m is tr y  a n d  M e ta l  
E x t r a c t io n .  L o n d o n ,  1 9 5 4 . 181 . o ld .

[ 1 6 ]  Moore, W. H .:  F o u n d r y ,  1 9 6 0 . á p r .  9 1 — 9 7 . o ld .

[ 1 7 ]  Geissler, K .— K ohlm eyer, E . I . :  A r c h iv  fü r  d a s  
E is e n h ü t t e n w e s e n ,  28. (1 9 5 8 .)  5 7 — 6 3 . o ld .

[ 1 8 ]  Tanks, W. G .: В .  С . I .  R .  A . J o u r n a l  o f  R e s e a r c h  
a n d  D e v e lo p m e n t ,  1 9 5 6 . 2 1 4 — 2 2 5 . o ld .

A 36. N em zetközi (Intő K on gresszu s hírei

A  3 6 . N e m z e tk ö z i  Ö n tő  K o n g r e s s z u s t  1969 s z e p 
t e m b e r é b e n  B e lg r á d ijá n  r e n d e z ik .  A  K o n g r e s s z u s  m o t 
t ó j a :  A z  ö n t é s z e t i  h a la d á s  a z  e m b e r i s é g  s z o lg á la tá b a n .

A  K o n g r e s s z u s s a l  e g y id ő b e n  a  B e lg r á d i  V á sá r  k e r e 
t e in  b e lü l  n e m z e tk ö z i ö n t é s z e t i  k iá l l í t á s t  r e n d e z n e k ,  
a m e l y  k é p e t  a d  a z  ö n té s z e t  h e l y z e t é r ő l  a z  e g é s z  v ilá g o n .

A  k iá l l í t á s  a  k ö v e tk e z ő  t é m a k ö r ö k r e  b o n t j a  a z  ö n -  
t é s z e t e t ^

1. Ö n t ö d e i  b e r e n d e z é se k  t e r v e z é s e
2. T u d o m á n y o s  fe j lő d é s  a z  ö n t é s z e t b e n
3. Ö n t é s z e t i  sz a k ir o d a lo m
4. S z ü r k e v a s - ,  a c é l- , t e m p e r -  é s  f é m ö n t v é n y e k
,5. Ö n t é s z e t i  a la p a n y a g o k , s e g é d a n y a g o k
6. Ö n t ö d e i  s z á l l í t ó b e r e n d e z é s e k ,  s z á l l í tó e s z k ö z ö k

7 . H o m o k e lő k é s z í t ő  b e r e n d e z é s e k
8. .O lv a sz tó , s z á r í t ó  é s  h ő k e z e lő  k e m e n c é k
9. L e ö n tő  b e r e n d e z é s e k

10. Ö n t v é n y t is z t í t ó  b e r e n d e z é s e k
11. F e lü l e t v é d e lm e t  b iz t o s í t ó  b e r e n d e z é s e k
12. F o r m á z ó g é p e k
13. S e g é d b e r e n d e z é s e k  é s  s z e r k e z e t e k
14. M ű sz e r e k , la b o r a t ó r iu m i f e l s z e r e lé s e k
15. M u n k á s v é d e le m  a z  ö n tö d é b e n
16. Ö n tö d e i e x p o r t - im p o r t  v á l la la t o k
A  k o r á b b ia k h o z  h a s o n ló a n ,  a  K o n g r e s s z u s t  k ö v e ' 

t ő é n  k ö r u ta z á s o k  s o r á n  le h e t ő s é g  n y í l ik  a  k o r sz e r ű  ju  
g o s z l á v  ö n tö d é k  m e g lá t o g a t á s á r a .

V. Á .
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Ö n tö tt ö tv ö zetek  h om ogen izá lásán ak  n é h á n y  törvényszerűsége
D r . F U C H  S E  E I K ,  a  m ű szak i tu d o m án y o k  k a n d id á tu s a

D K  « 2 1 .7 8 .0 1 3 .8

A z  ötvözetek sz ilá rdo lda t-fázisa i a diffúzió elm ara 
dása  m ia tt dúsultan, ré tegkris tá ly  osan dermednek. 
E n n ek  az ú n . m ikrodúsulásnak a káros következmé
n ye it szün teti meg az ötvözetek homogenizáló izzitá sa . 
O lyan ú j módszer elvi a la p ja it m utatjuk be, am ely  
üzem i körülm ények között i s  segíthet a  homogenizáló 
iz z ítá s  op tim á lis feltételeinek a z eddiginél célszerűbb 
m eghatározásában.

1. Bevezetés, célkitűzés

A szerkezeti anyagként használatos ötvözetek 
általában szilárd oldat a lak jában  kristályosodnak. 
Szilárd oldat az acél austenitje, a  réz-, nikkel- vagy 
alumíniumötvözetek nagyrésze stb. A heterogén 
ötvözetek szövete is gyakran csak szilárd oldatok 
ból tevődik össze; ilyenek például a sziluminok.

R égóta ismeretes, hogy a  szilárd oldatoknak 
túlnyom órészt dendrites krisztallitjai öntö tt álla 
potban nem homogének, hanem  dúsultak, réteg 
kristályosak. Az is ismeretes, hogy a krisztallitok- 
nak ez a mikrodúsulása annál nagyobb mértékű, 
minél nagyobb a  különbség az ötvözet likvidusz- és 
szolidusz-hőmérséklete között. A rétegkristályos 
szövet keletkezésének részleteire vonatkozóan, fő 
leg a túlhűlés következményeivel és az olvadék 
koncentrációs viszonyaival kapcsolatban csak 
újabban finom odtak ismereteink (vö. az [1] és [2] 
összefoglaló munkákkal).

A dúsulások rontják az ötvözetek hasznos tu 
lajdonságait, feldolgozhatóságukat. Főleg az alu 
m íniumötvözetekből vagy színesfémekből készült 
öntvényeket, tuskókat ezért felhasználás, illetve 
feldolgozás -— hengerlés, rúdsajtolás, stb. — előtt, 
a mikrodúsulások káros következményeinek eltün 
tetésére izzítják, homogenizálják. (A következők 
ben figyelmen kívül hagyjuk azokat az ugyancsak 
homogenizáló hőkezeléseket, amelyek a szegregá
ciós nemesítés első műveletét jelentik, és csakis az 
öntö tt szövettel foglalkozunk. Nem tárgyaljuk a 
m akrodúsulásokat sem, m ert ezeket eltüntetni a 
gyakorlatban pusztán izzítással nem lehet).

A kellően nagy hőmérsékletre hevített, dúsult 
szerkezetű ötvözetben a krisztallitok dendritváza 
és a dendritágak széle között az összetétel külön 
bözőségei diffúzióval törekszenek kiegyenlítődni. 
A kiegyenlítődés az ismert Fick-törvónyck értel 
mében annál nagyobb m értékű, minél nagyobb a fo
lyam at diffúziós együtthatója, minél rövidebbek a 
diffúziós u tak , és minél hosszabb idő áll a  diffúzió 
rendelkezésére.

A tökéletes kiegyenlítődéshez elvben még 
nagy hőmérsékleten is végtelen hosszú ideig ta rtó  
izzításra lenne szükség, a közelítően teljes homoge
nizálódás azonban viszonylag gyorsan is bekövet
kezhet. A gyakorlatban általában megközelíteni 
sem kell a tökéletes homogenizálódást, hanem ele
gendő olyan mértékig homogenizálni, hogy az önt 
vény, a tuskó éppen megfeleljen a rendeltetésnek. 
A gyártás gazdaságossága ezen belül is azt követeli, 
hogy az izzítás lehetőleg rövid ideig tartson. Az ö t 
vözet teh á t minél finomabb szemcsézettel dermed 

jen meg, az izz ítás hőmérsékletét ped ig  lehetőleg 
nagyra célszerű választani. — A legnagyobb meg
engedhető hőm érséklet az ötvözet szolidusz-hőmér- 
sékletén kívül főleg üzemi adottságoktól, a ke
mence sajátságaitó l és hasonlóktól függ.

Valamely ötvözetnek az éppen szükséges mér
tékű homogenizálásához az öntvény szemcse- (he
lyesebben a dendritágak ún. cella-) m éretétől, il
letve az izzítás hőmérsékletétől függően más-más 
hőntartási idő ta rtoz ik . Mivel ezek az időtartamok 
általában nem  ismeretesek, a hőkezelés körülmé
nyeit üzemi tapasztalatok, vagy hosszadalmas 
üzemi kísérletek alapján szokás megválasztani 
— gyakran tú lz o tta n  nagy biztonsággal, gazdaság
talanul.

A következőkben megvizsgáljuk a dúsult 
krisztallitokból álló, öntött szövet homogenizáló 
dásakor végbem enő folyamatokat, és a  kiegyenlí
tődés m atem atikai leírásának lehetőségeit. A dol
gozat végső célja az, hogy bemutassa egy olyan új 
módszer elvi alapjait, amely üzemi körülmények kö
zött is segíthet a homogenizáló izzítás optimális felté
teleinek az eddiginél célszerűbb meghatározásában.

2. Egyensúlyi diagramok és szövettípusok

A legalább részben szilárd o ld a tk én t kristályo 
sodó ötvözetek szövetviszonyait lényegében három 
egyensúlyi d iagram fajta  segítségével írhatjuk  le 
(1. ábra). Legegyszerűbb a helyzet akkor, amikor 
az ötvözet a lko tó i mind folyékony, m ind szilárd 
állapotban korlá tlanu l oldják egymást, m ert az ilyen 
ötvözet lehűlve mindenképpen csak egyetlen fá
zisból állhat ( la .  ábra). A példaképpen kijelölt 
1 összetételű ö tvözet megszilárdulása elvben a /,-lik- 
vidusz-hőmérséklet elérésekor, a szolidusznak meg
felelő, kis ötvözőtartalm ú szilárd o ld a t kristályo
sodásával kezdődik. Egyensúlyi körülm ények kö
zö tt ezután a kristályosodás csökkenő hőmérsékle
ten  úgy fo ly tatód ik , hogy a szilárd fázis összetétele 
a mindenkori szolidusznak, az olvadéké a minden
kori likvidusznak felel meg.

A gyakorlatban  azonban a kristályosodás túl- 
hűléssel kezdődik, és a diffúzió lassúsága m iatt ál
talában a kiegyenlítődés sem megy végbe. Ez utóbbi 
közvetlen oka a  mikrodúsulásnak. A szilárd fázis 
átlagos összetételét az la, illetve ló  áb rán  is lát-

1. ábra. I d e á l is  egyensúlyi diagram ok részletei:  
a )  korlátlan oldhatóság, b) eutektikus és  c )  peritektikus  

kristályosodás
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ható módon szaggatott vonallal szokás jelölni. 
Megjegyezzük azonban, hogy a  tényleges kristályo 
sodás helyén, a kristályosodási frontokon mindig 
az egyensúlyit megközelítő összetételi viszonyok 
uralkodnak. Az 1« ábrán az is leolvasható, hogy 
az I  összetételű ötvözet kristályosodása a dúsulás 
m iatt az egyensúlyi í3 helyett csak kisebb, ti hőmér
sékleten fejeződik be.

Az 1 b ábra eutektikus, az  le  ábra peritekti- 
kus egyensúlyi diagram részle té t mutatja. Viszony
lag kis ötvözőtartalmií ö tvözet ilyenkor is az előb
biekben leírt módon kristályosodhat (I összetétel). 
Tekintettel azonban arra, hogy az A  alapfém csak 
korlátozottan, legfeljebb a cm maximális koncent
rációnak megfelelő mértékben oldhatja a B-1, a 11 
összetételű ötvözetek egyensúly esetében is hetero 
gének : a  priméren kristályosodó szilárd oldaton k í 
vül eutektikumot, illetve peritektikum ot is kell ta r 
talmazniuk. A gyakorlatban a  szilárd oldat ilyen 
kor is dúsul, tehát az egyensúlyinál kevesebb öt- 
vözőt tartalm az, s ezért a  második szövetelem 
mennyisége nagyobb, m int am ennyit az emelősza
bály segítségével k iszám íthatunk. A priméren kris 
tályosodó szilárd oldat dúsu lása  miatt a második 
szövetelem olyankor is m egjelenhet a szövetben, 
amikor egyensúlyi körülm ények között homogén, 
egyfázisú volna az ötvözet (I I I  összetétel, 1. ábra).

A második szövetelemnek a  diffúzió elmaradá
sakor keletkező, az egyensúlyinál nagyobb x meny- 
nyisége elméleti meggondolásokból számítható, 
mégpedig az alábbi összefüggések segítségével [3] :

peritektikum) alkotják. Homogenizáló izzítás folya 
m á n  a szilárd oldat dendritje i homogénné, a telí 
té s i  határnak megfelelő összetételűek lesznek, mi
közben a második szövetelem  mennyisége az egyen 
súlyinak megfelelő é rték re  csökken (A1-, Cu- és 
egyéb öntészeti ö tvözetek).

I I I .  A dúsult szerkezetű dendritek között öntött 
állapotban ugyancsak található második szövetelem, 
ez azonban a homogenizáló izzításkor teljesen felol
dódhat az egyenletes összetételűvé váló szilárd ol
d a tb an , (ilyenek az a lak ítható  alumíniumötvöze
te k , a bronzok, stb.).

3. A homogenizálódás folyamatának 
matematikai leírása

A diffúziós fo lyam atok  számításával k iterjedt 
irodalom  foglalkozik. Meggondolásaink szempont
já b ó l azonban elegendő, ha csak az em lített „I” 
és , , I I ” szövettípust ta r t ju k  szem előtt, és jelentős 
egyszerűsítésekkel é lünk.

A 2. ábra baloldali, felső része egy c0 átlagos 
ötvözőtartalmú d en d rit vázlatos m etszetét m u 
ta t ja .  Második szövetelem  az öntött, dúsult ötvö 
ze tben  sincsen (,,I” szövettípus). Az ábra alsó 
része az ötvözőfém eloszlását érzékelteti a  Zi—Zj 
tengely mentén. H a  egyszerűség kedvéért feltéte 
lezzük, hogy az eloszlási görbe csak az am plitúdó 
j á t  vátoztatja, a görbe jellege azonban megmarad, 
a  dúsulás mértéke a  homogenizálódás folyamán a 
következő összefüggés szerint csökken [4] :

х=Ш * iiiotve H ä ‘ 1 ' (1)
ahol c az ötvözet átlagos ötvözőelem-tartalma, 

ce az eutektikus összetétel,
Cp a  peritektikusan keletkező fázis ötvözőtar

talm a.
A kitevőben szereplő к az összetartozó kristá 

lyos és folyékony fázis egyensúlyi ötvözőtartalmá
nak arányát, az ötvözet dúsulási hajlamát fejezi ki. 
Értékét jó közelítéssel m egkapjuk, ha a likviduszt 
és a szoliduszt egyenesnek feltételezve az eutekti- 
kális, illetve a peritektikális jellemző összetételeit 
helyettesítjük be (1. ábra):

k  = —, illetve k =  Cm • (2 )
Ce Colv.

А к teh á t kb. egységnyi, ha az  ötvözet gyakorlati
lag nem dúsul, s annál k isebb, minél nagyobb a 
dúsulási hajlam.

Az eddigiekből végeredményben kitűnik, hogy 
a diffúziós folyamatok elm aradásával dermedt ön t 
vényekben háromféle szövettípussal találkozha
tunk:

I . A  szövet dúsult, réteges krisztallitokból áll, de 
egyfázisú. A  homogenizáló izzítás folyamán csak a 
krisztallitokon belüli összetételi különbözőségek 
csökkennek, illetve tűnnek el (Cu—Ni-ötvözetek, 
stb.).

I I .  A  szövetet dúsult szerkezetű dendritek, s az 
ezek közeit kitöltő második szövetelem (eutektikum.

Cv Со ( n2D Л
я--5 = гг-“ П - — *J • (3)

A képletben Cv a dend ritág  szélének legnagyobb öt 
vözőtartalma (való jában az ötvözet olvadáspont
j á t  csökkentő alkotó  koncentrációja) az izzítás 
végén, Ck pedig az izz ítás  előtt; c0 az átlagos ötvöző
tartalom , D a diffúziós együttható, r a dendritág 
fél átmérője, s végül i az izzítás időtartam a.

A homogenizálódás jellemzésére használt ki
érték  azt m utatja —  100 -zal szorozva % -ban —, 
hogy az izzítás fo lyam án hányadrészére csökkent a 
kezdeti dúsulás. A H  teh á t kezdetben egységnyi 
(illetve 100%) függetlenül attól, hogy erősen vagy

2. ábra. A homogenizálódás menete: I  olyankor, am ikor a 
szövetben nincsen, i l l .  I I ,  amikor van m ásodik fá z is
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gyengén dúsultak-e a kri.sztallitok : a tökéletes k i 
egyenlítődéssel a nullához ta rt.

A „77” típusú szövetben a réteges szerkezetű 
prim ér dendritek ágai között, és részben a kristály 
határokon második szövetelemnek (eutektikum- 
nak, illetve a peritektikus átalakulás vegvületfázi- 
sának) is kell lennie. Az eutektikum  azonban több 
nyire elfajul: a  prim ér szilárd o ldatta l azonos 
anyagú összetevője a dendritágakra rakódik. Ezért 
a  heterogén eutektikum  kristályosodásakor is csak 
egy másodlagos fázis szokott látszani a szövetben, 
am ely az ötvözettől függően lehet színfém, illetve 
szilárd oldat (pl. alumínium—szilícium-ötvözetben 
szilícium), vagy vegyület (pl. az alumínium—réz-öt
vözetekben a Cu A12).

A 2 . ábra jobb oldala az 1. ábrán 77-vel jelölt 
összetételű ötvözetek homogenizálási folyam atát 
érzékelteti. Felül olyan — dúsult, réteges szerke 
z e tű — dendrit vázlatos metszete lá tható , amelynek 
közeit második fázis tö lti ki. Az ábra alsó részén a 
vastagabb, összefüggő vonal az ötvözőelem kezdeti 
eloszlását m u tatja  a Z u — Z u  tengely mentén. 
K önnyű belátni, hogy kristályosodáskor a diffú 
ziós kiegyenlítődés teljes elm aradását feltételezve, 
a  fontosabb értékek az egyensúlyi diagramon leol
vashatók : сь a dendritág közepének ötvözőtar 
ta lm a, amelyet a szolidusz-görbének a  kristályoso 
dás tényleges kezdőhőmérsékletéhez tartozó  pontja 
jelöl ki. A cm a prim ér szilárd oldat legnagyobb ö t 
vözőelem-oldóképessége. A csz-szel jelöljük a m á 
sodik fázis ötvözőtartalm át. Ez színfémnél 100%; 
szilárd oldat vagy vegyület esetében értelemsze
rűen kisebb.

A homogenizálódás folyamán az ötvözök be 
felé diffundálnak, amíg a dendritek ötvözőtar 
ta lm a az egész keresztm etszetben el nem éri az 
egyensúlynak megfelelő telítettséget. (Ez utóbbit 
az ábrán  a szaggatott, vízszintes vonal jelzi.) A m á 
sodik fázisból eközben mindig annyi oldódik, hogy 
a dendrit—második fázis határfelületen a telítettség 
fennm aradjon.

Az ilyen jellegű diffúziós folyam atokra azon
ban  — aszerint, hogy a dendritágak gömbnek, 
hengernek vagy lemeznek tekinthetők-e inkább — 
érvényesek az alábbi ism ert összefüggések [5, 6 ]:

Gömb :

Co Cm

77 itt  is a  homogenizálódás m értékét jelenti, c0 a  
dendritág (nem az ötvözet!) átlagos ötvözőtartalm a 
kezdetben, c" az i idő elteltével; cm a  m ár em lített te 
lítési határ, П a  diffúziós együttható , rg pedig a 
gömb sugara.

Henger :

U C — Cm V  4 ( 2 D Л
^ = ? „ г хр( - М  ■ (5)

i t t  { a Bessel-függvény nulla értékeinek abszcissza- 
pontja it jelenti: 2,405; 5,520; 8,654. . . — Az гд a 
henger körkeresztm etszetének sugara, amelynek a 
henger hosszához képest kicsinynek kell lennie.

Lemez :

Со — Сщ
V  =  oc>

V —0

1

(27+1)2

Ez a képlet akkor érvényes, ha a di vastagság ki
csiny a lemez szélességéhez és hosszához képest.

Megemlítjük, hogy viszonylag hosszú izzítási 
idők esetében mindhárom sor gyorsan konvergál. 
Gyakorlati számításokban ezért á lta lában elegendő 
csak az első tag ju k a t figyelembe venni:

Gömb :

H= C~ Cm-Pa—
C0 — Cm Л5

Henger : 

Il =

Lemez :

c0 — cm 2,4052

exp

exp

( n2D Л

4 17 7

( 2,4052D Л

i— if “ гJ

(4a)

г • (5a)

,, C — Cm 8 ( л 27) Л
(6a)

Fzzel olyan összefüggések b irtokába ju to t 
tunk, amelyek bármilyen körülm ények között al
kalmasak a homogenizálódás folyam atának leg
alább hozzávetőleges követésére. A diffúziós együtt
ható es az öntött szövetszerkezet részleteinek (az egyes 
fázisok elhelyezkedésének, geom etriájának, a dif
fúziós utak nagyságának stb.) az ismeretében tehát 
kiszámíthatjuk, hogy milyen mértékben homogenizá
lódik a szövet egy bizonyos idő alatt. Esetleg fordítva, 
a  homogenizálódás előrehaladását m érjük, s ebből 
a  diffúziós együtthatókhoz ju tha tunk  [4, 9].

A megismert összefüggések a ,,777” típusú öt
vözetekre is alkalm azhatók: egészen addig, amíg 
második fázis is van a szövetben, a (4), (5) vagy (6) 
egyenletek valamelyike, ettől kezdve pedig a (3) 
összefüggés írja  le a viszonyokat.

4. Azonos mértékű homogenizálódást okozó
hőmérséklet—idő értékpárok meghatározása

Az előző fejezet összefüggéseit évtizedek óta 
eredményesen használják a fém tani kutatásban; 
de eredeti alakjukban nem nagyon alkalmasak az 
ötvözetek homogenizáló hőkezelésekor az optimá
lis hőkezelési paraméterek üzemi megválasztására. 
A technológust ugyanis nem érdekű közvetlenül, 
hogy mekkora a dendritágak belső és külső része 
között az összetételi különbség, vagy hogy mek
kora 77-értékig folytatja a homogenizálást. Azt 
tud ja  csak -— tapasztalatból vagy üzemi kísérle
tek  eredményéből — hogy valamely ötvözet tu laj 
donságai %  hőmérsékleten ideig izzítva érték 
el éppen a k íván t értékeket. Ebből kell azután 
következtetnie arra, hogy ugyanazt az ötvözetet 
más körülmények között (pl. nagyobb, durvább 
szemcsézetű öntvény, vagy más izzítási hőmérsék
let esetében) hogyan tudja úgy hőkezelni, hogy az 
előzővel éppen azonosak legyenek az öntvény tu-
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lajdonságai: vagyis, hogy azonos m értékű homoge
nizálódás következzék be. A túlságosan rövid ideig 
ta rtó  izzítás következtében ugyanis az öntvény tu 
lajdonságai nem lesznek jók, a  tú l hosszú ideig 
ta rtó  hőkezelés pedig feleslegesen drágítja a gyárt 
m ányt és csökkenti a hőkezelő berendezések kapa 
citását.

Válasszunk ki példaképpen egy ,,I” típusú ö t 
vözetet. Tételezzük fel, hogy egy ebből az ötvözet
ből készült dx= 2 r1 dendritág-átm érőjű (cellamé- 
retű) szemcséket tartalmazó öntvény T x abszolút 
hőmérsékleten ix ideig izzítva / / ,  mértékig homo
genizálódott; a  7 \ hőmérsékleten érvényesülő dif
fúziós együttható Dx.

A (3) összefüggésbe az em líte tt értékeket be
helyettesítve kapjuk, hogy

H 1 = exp I — Я b), • (7)

Hasonló egyenlethez jutunk, ha ugyanezt az ötvö 
zetet más körülmények között homogenizáljuk :

Я 2 = е х р |— ^ ^ - * 2) -  (8)

Azonos mértékű homogenizálás esetén Я 1= Я 2. 
A (7) és a (8 ) egyenletet ezért egyenlővé tehetjük 
egymással. Az azonos m értékű bomogenizálódást 
okozó izzítási időkre ekkor logaritmizálás és átren 
dezés u tán  adódik, hogy

*2 — h
2

d 2 D 2 '

Ismeretes, hogy a D diffúziós együttható  a

(9)

H ^ e x p l f - ^ ) ( 10 )

függvény szerint változik a  T  abszolút hőmér
séklettel: Q az aktiválási energia calf gramm-mól- 
ban, R  az egyetemes gázállandó (яа2 cal/gramm- 
mól, fok). A D0 együttható, valam int a Q aktivá 
lási energia sok ötvözetre nézve ism ert és jó közelí
téssel a hőmérséklettől függetlennek is tekinthető. 
A (9) összefüggést így a következő, gyakorlati célra 
jóval alkalmasabb alakra is hozhatjuk :

A  (11) összefüggésből — m in t látjuk — köz
vetlenül ki lehet számítani azt az i2 izzítási időt, amely 
T., hőmérsékleten szükséges ahhoz, hogy valamely öt
vözet éppen olyan mértékben homogenizálódjék, mint 
T x hőmérsékleten i, idő alatt. A <lx, illetve d2 a T v  il 
letve T.2 hőmérsékleten izzíto tt öntvény dendrit- 
ágainak átmérőjét, Q a diffúziós folyamat aktivá 
lási energiáját, R  pedig a gázállandót jelenti.

A vázolt gondolatmenetet a  (4a), (5a) és (6a) 
kifejezésekre alkalmazva, könnyen meggyőződhe
tünk  arról, hogy a (9), illetve a (11) összefüggés bár
mely ,,1”, ,,11” vagy , , I I I ” típusú  ötvözetre érvényes. 
A továbbiakban ezért — a diffúziós utak szempont
jából lényeges szemcseméreteken (cellaméreteken) 
kívül — egyáltalán nem kell a  szövetszerkezet 
részleteivel, fázisviszonyaival törődnünk; s ez igen 
fontos eredmény. Az egyetlen hallgatólagos felté 

tel, amelyet nem részleteztünk, hogy a szilárd oldat 
szolvuszgörbéje nem változhat a hőmérséklet szó- 
bajövő határain belül lényegesen (16 és le  ábra).

5. Értékelő diagramok alkalmazása

A homogenizáló izzítás optimális idő tartam á 
nak  meghatározására a  (9) és a (11) összefüggés kö 
zül az utóbbi látszik alkalmasabbnak. Az egyéb
k én t igen egyszerű szám ításokat is elkerülhetjük, 
ha az azonos mértékű homogenizálódást okozó hő
m érséklet—idő értékpárokat diagramon tesszük le-

olvashatóvá. Ehhez olyan In i ~ — koordinátarend 

szert célszerű választani, amelyben a (11) összefüg
gés egyenesként, pontosabban egyenesseregként 
ábrázolható. Egyszerűség kedvéért abból indulunk 
ki, hogy a Tv illetve a T 2 hőmérsékleten izzított 
öntvényeknek azonos a  cellaszerkezete: dx= d 2, s

zőségeit tehát később kell figyelembe vennünk). 
— Az egyenletet logaritmizálva és átrendezve kap 
juk, hogy

ln 22 =  ̂ . ^ + ( h v i j - j ÿ - )  , (12)

konstans

am i a In koordinátarendszerben valóban egy

egyenes egyenlete. A lényegen nem változtat, de a 
diagram  használhatóbbá válik, ha az abszcisszán 
az izzítási hőmérsékleteket °C-han, a szokásos mó
don balról jobbra növekedve fejezzük ki (ekkor te 

h á t az — jobbról balra  nő), az ordinátán pedig az

időt percekben, illetve órákban tü n te tjü k  fel (3. 
ábra).

E zt a koordinátarendszert többféleképpen 
hasznosíthatjuk :

a) Ismerjük az aktiválási energia nagyságát, 
amely jellemző az ötvözőelemnek a vizsgált ötvö
zetben való diffúziójára. Ilyenkor a (11) összefüg
gés segítségével m inden további nélkül szerkeszt
hetünk egy olyan párhuzamos egyenessereget, 
m int amilyent a sok ötvözetre érvényes Q=30 000 
calf gramm-mól aktiválási energia-érték felhaszná-

3. ábra. Koordinátarendszer a  gyakorlati értékelő diagra 
m ok szerkesztéséhez, a  Q —30 000 cal/gram m -m ól aktivá 

lá s i energiára vonatkozó egyenessereg feltüntetésével
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lásával a 3. áb rán  — példaképpen — ugyancsak 
feltüntettünk.

A diagram használatát lássuk konkrét példán : 
Valamely, az ötvözetből készült öntvényt 450°C-on 
10 óráig kellett izzítani ahhoz, hogy a tulajdonságai 
éppen megfelelőekké legyenek; keressük, hogy 
550°C-on ugyanezt az eredményt mennyi idő a la tt 
lehet elérni? -— Mindenekelőtt berajzoljuk a d ia 
gram ba az előbbi esetre érvényes pontot, behúzzuk 
az egyenesseregnek az ezen a ponton áthaladó ta g 
já t, majd leolvassuk ra jta  a második hőmérséklet
hez tartozó, keresett időértéket, az 50 percet (3. 
ábra). Amennyiben a kétféle öntvény krisztallit- 
jainak a cellamérete eltérő, a végleges izzítási időt 
úgy kapjuk, hogy az 50 percet megszorozzuk a

(eT") együtthatóval.

1 b) A többalkotós gyakorlati ötvözetek homo
genizálódásában érvényesülő aktiválási energia k ü 
lönböző okok m ia tt nem feltétlenül azonos a kézi
könyvekben tisz ta , kétalkotós ötvözetekre ta lá l 
ható értékekkel ; sok ötvözetre nézve pedig egyál
ta lán  nem ism erjük az aktiválási energia nagyságát.

Ilyenkor célszerűbb az értékelő diagramokat la 
boratóriumi kísérlettel meghatározni. Ehhez legalább 
két különböző hőmérsékleten meg kell állapítani, 
hogy milyen izzítási idők okoznak azonos, de nem 
feltétlenül a gyártásban megkívánt m értékű homo
genizálódást. A  homogenizálódás előrehaladását 
tetszés szerinti módszerrel követhetjük : mikroszon- 
dával, mikrokeménységméréssel, a  második fázis 
csökkenő mennyiségének mérésével, röntgendiff
rakciós vizsgálattal stb. — Az összetartozó értéke 
ket a 3. ábra koordinátarendszerében ábrázoljuk, 
egyenest fektetünk á t rajtuk, s ezáltal ugyanolyan 
diagramhoz ju tha tunk , mint amilyennel fentebb 
m egism erkedtünk.

c) A (11) összefüggést, illetve az ennek alapján 
készült értékelő diagramot végül arra  is fel lehet 
használni, hogy a homogenizálódás diffúziós folya- 
matá?mk aktiválási energiáját meghatározzuk vele. 
Amint ez ugyanis a ( 12) egyenletből k itűn ik , a In i ~

~ = -  koordinátarendszerben ábrázolt egyenessere-

1 Qgek iránytangense —- -rel egyenlő (vö. a 4. ábrával).

Igaz, ezt az iránytangenst a választo tt léptékek fi 
gyelembevételével kell meghatározni, s így

** * * = k t -

4. ábra. A z  ak tivá lá s i energia meghatározása az 
egyenessereg iránytangense a lap ján

Ha tehát a 6-t 27 mm-nek választjuk, az ugyancsak 
mm-ben mérendő a közvetlenül szolgáltatja a ke 
resett aktiválási energiát 103 саЦgramm-mól-ban. 
Ez a módszer főleg akkor előnyös, am ikor kettőnél 
több hőmérsékleten határoztuk meg kísérletileg az 
azonos mértékű homogenizálódás időszükségletét, 
s az így adódó pon tokat legjobban megközelítő 
egyenes szerkesztésével jutottunk az értékelő dia 
gramhoz.

Olyankor viszont, amikor csak k é t pon t áll 
rendelkezésünkre, te h á t amikor csak az t tudjuk, 
hogy а Т а , illetve a T b  hőmérsékleten Ía , illetve in 
izzítási idő vezetett a  dA,  illetve dp, cellam éretű ön t 
vényben azonos m értékű homogenizálódásra, szá
mítással is célt érünk. (Persze ily módon a megszer
kesztett egyenessereg két kiválasztott p o n tjá t is 
felhasználhatjuk). A (11) összefüggésből ugyanis 
kifejezhetjük a Q aktiválási energiát, behelyette 
síthetjük a felsorolt értékeket, s á tté rhe tünk  a 
konkrét szám ításokban kényelmesebb tizes alapú 
logaritmusra; akkor adódik, hogy

4,6 log

Q=-

\ÍB
í dA ï 2l

k r \ d B )
1

Tp
1

~Ta

cal/gramm-mól. (15)

* * *

(13)

Az előző áb rán  használt koordinátarendszer
ben K=l,35 ■10i.

Ezért írható , hogy

Q = H - t g x = R - K ^ r  = 2 ■ 1 ,35 • 104 % - =  2 ,7  • 104 
0 0 0

(1 4 )

Ezúton is megköszönöm Gergely M árton oki.
gépészmérnök értékes közreműködését.
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S zak osztá ly i hírek
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ró l;

—  e g y é b  k é r d é se k .

B enyovszky M óric, a z  Ö n t ő  N a p o k  S z e r v e z ő  B i z o t t 
s á g á n a k  v e z e t ő j e  b e s z á m o lt  a z  1 9 6 8 . a u g u s z t u s  2 7 —  
3 0 -á n  t a r t a n d ó  V . Ö n tő  N a p o k  s z e r v e z é s i  e lő k é s z ü le t e i 
r ő l .  A  16  v a s -  é s  a e é lö n t é s z e t i ,  v a la m in t  10 f é m ö n t é s z e t i  
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e lő a d á s o k a t  tö b b  n y e lv r e  p á r h u z a m o s a n  fo r d í t já k .  A z  
e lő a d á s o k  t é m a  s z e r in t i  m e g o s z lá s á t  K álm án L ajos  i s 
m e r t e t t e .

A  S z e r v e z ő  B iz o t t s á g  a z  Ö n t ő  N a p o k  f o r g a t ó k ö n y 
v é t ,  k ö l t s é g v e t é s é t  1 9 6 7 . d e c e m b e r  1 4 -ig  e lk é s z ít i .
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a  k ü l f ö ld i  r é s z v e v ő k  m e le g  h a n g o n  m é l t a t t á k  a z  ü n n e p 
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n e k  v e z e t ő j e  dr. K ocsis József  m in is z t e r h e ly e t t e s ,  a z  
O M B K E  a le ln ö k e , ta g j a i  H orváth Ferenc v e z é r ig a z g a t ó ,  
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t é r ó l ,  a k i  a  S z a k o s z t á ly  m u n k á j á t  fá r a d h a t a t la n u l t á 
m o g a t t a  id ő s  k o r á b a n  is .  H a g y a t é k á b ó l  ö z v e g y e  E g y e s ü 
le t ü n k n e k  a já n d é k o z t a  a  s z a k k ö n y v e k e t .  B ánhegyi 
László  e m lé k é t  m e g ő r iz z ü k .

A z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  v e z e t ő s é g e  e z e n  a z  ü lé s e n  
a z  a lá b b i  t a g f e lv é t e le k e t  h a g y t a  j ó v á :

B alázs József  sz .  g . m é r n ö k , Ö n t ö d e i  V á lla la t  
Bardócz Vilm os  m in t a k é s z í t ő ,  Ö . V . 92 . g y á r e g y s é g e  
B arna László  k o h ó m é r n ö k , Ö . V . 9 1 . g y á r e g y s é g e  
B ánhegyi Lajosné  t e c h n ik u s ,  Ö . V . 9 2 . g y á r e g y s é g e  
Beran Ferenc m in t a k é s z í t ő ,  Ö . V . 9 2 . g y á r e g y s é g e  
Brunczvilc László  t e c h n ik u s ,  C s e p e li  V a s- é s  A c é l ö n t .  
C surgai Is tván  t e c h n ik u s ,  C s e p e li  V a s- é s  A c é lö n t .  
Farkas József m in t a k é s z í t ő ,  Ö . V . 9 2 . g y á r e g y s é g e  
Fekete T ibor  m in t a k é s z í t ő ,  Ö . V . 9 2 . g y á r e g y s é g e  
Ferbert A n ta l m in t a k é s z í t ő ,  Ö . V . 9 2 . g y á r e g y s é g e  
F ilder Bertalan  t e c h n ik u s ,  C s e p e li  V a s- é s  A c é lö n t .  
Fucsek István  m in t a k é s z í t ő ,  C s e p e li  V a s- é s  A c é l ö n t .  
G ajáta Ferenc t e c h n ik u s ,  Ö . y .  9 2  g y á r e g y s é g e  
Geizler János  m in t a k é s z í t ő ,  Ö . V . 9 2 . g y á r e g y s é g e  
G yulassy Gábor t e c h n ik u s ,  Z IM  K e c s k e m é t i  g y á r e g y s .  
G yurnik László  m in t a k é s z í t ő ,  Ö . V . 9 2 . g y á r e g y s é g e  
H atvan i Is tván  s z a k t e c h n ik u s ,  C se p e li V a s- é s  A c é lö n t .  
H erczeg László  t e c h n ik u s ,  G a n z -M Á V A G  
Juhász László  t e c h n ik u s ,  Ö .V . 9 2 . g y á r e g y s é g e .

V . Á .#

O k t ó b e r  2 4 — 2 7 . k ö z ö t t  r e n d e z t é k  m e g  a  I I .  K e c s 
k e m é t i  M ű s z a k i H e t e t .  E b b e n  S z a k o s z t á ly u n k  h e l y i  c s o 
p o r t j a  is  t e v é k e n y e n  r é s z t  v e t t .  A z  e lő a d á s s o r o z a t b a n  
h a n g z o t t  e l  „ A  Z IM  K e c s k e m é t i  r e k o n s tr u k c ió  t a p a s z t a 
l a t a i ”  c ím m e l  Szabó L ajos  f ő m é r n ö k  e lő a d á s a . A  M T E S Z

S z é k h á z á b a n  t a r t o t t  e lő a d á s o n  a  h e ly i  c s o p o r t  t a g j a i  a z  
ig e n  é r d e k e s  b e s z á m o ló  u tá n  m e g v i t a t t á k  a  t é m á v a l  
k a p c s o la to s  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  k é r d é s e k e t .

s. z.
*

A  S z a k o s z t á ly  C s e p e l i  C s o p o r tja  r e n d e z é s é b e n  1 9 6 7 . 
n o v e m b e r  2 8 -á n  a  h e l y i  M ű s z a k i K lu b b a n  F urcsán J ó 
zsef o k i. k o h ó m é r n ö k  , ,N agysorozatú öntvények gyártása  
magas gépesítési színvonalú  csehszlovák öntödékben”  c ím 
m e l  ta r t o t t  e lő a d á s t .

A  t a n u l m á n y ú t r a  e z  é v  a u g u s z t u s á b a n  k e r ü l t  sor . 
A  k ü ld ö t ts é g  a  M la d a  B o le s la v - i_ é s  a  T a tr a  K o p r iv n ic e - i  
a u tó g y á r a k  ö n t ö d é i t ,  m a j d  a z  Á lla m i T e c h n o ló g ia i  K u 
t a t ó  I n t é z e t  B r n ó - i  ö n t é s z e t i  r é s z le g é t  l á t o g a t t a  m e g .

A  M la d a  B o l e s l a v - i  ö n t ö d e  k iz á r ó la g  S k o d a  s z e 
m é ly g é p k o c s i  ö n t v é n y e k e t  g y á r t .  1 9 6 3  ó t a  ü z e m e l ,  g é p e i  
é s  b e r e n d e z é se i f r a n c i a ,  a n g o l ,  N S Z K , le n g y e l ,  s v é d  é s  
k is  m e n n y is é g b e n  h a z a i  v á l la la t o k  g y á r t m á n y a i .  P r o f i l 
ju k b a n  s z ü r k e - , t e m p e r -  é s  a lu m ín iu m ö n t v é n y e k  g y á r 
t á s a  ta r to z ik . A  s z ü r k e ö n t v é n y e k e t  e g y s é g e s  h o m o k b ó l  
k é s z ü lt  n y e r s  f o r m á k b a n  g y á r t j á k .  Á  h o m o k o t  n é g y  
S p e e d -M u llo r  k e v e r i ,  a d a g o lá s u k  a u t o m a t ik u s .  A  m a g o k  
tö b b n y ir e  v íz ü v e g e s e k ,  d e  h a s z n á ln a k  g y a n t á s  h o m o k o t  
is .  A  v íz ü v e g e s  m a g o k a t  c s e h s z lo v á k , a  h é j m a g o k a t  
a n g o l S c h a lc o  g é p e k e n  g y á r t j á k .

A z  ü z e m  h á r o m  k o n v e jo r s o r a  k ö z ü l a z  e g y i k  v e g y e s  
sz ü r k e - , a  m á s o d ik  t e m p e r - ,  a  h a r m a d ik  h é j f o r m á b a n  
h e n g e r b e té t  ö n t v é n y t  g y á r t .  A z  a n g o l  f é l a u t o m a t ik u s  
r á z ó - s a j to ló - fo r m á z ó g é p e k  a  k o n v e jo r s o r o n  b e lü l  v a n 
n a k , m íg  a  m a g b e r a k á s  k ív ü l  tö r t é n ik .  A z  e ls ő  3 g é p  a z  
a ls ó , a m á s o d ik  3 a  f e l s ő  fo r m a fe le k e t  k é s z í t i .

F ü g g ő p á ly á n  m o z g ó  120  k g  b e f o g a d ó k é p e s s é g ű  
n y i t o t t ,  k a r o s  ö n t ő  ü s t ö k k e l  ö n te n e k ,  a  k o n v e jo r r a l  
sz in k r o n  h a la d ó  l e m e z t a g o s  ö n tő já r d á r ó l .  A  s z e k r é n y e k ,  
a  h ű tő a la g ú to n  a  r á z ó r e n d s z e r ű  ü r ítő b e  j u t n a k ,  m a jd  a  
h o m o k  s z á l l í t ó s z a l a g  r e n d sz e r r e l a  h o m o k m ű b e ,  a z  
ö n t v é n y  p e d ig  le m e z t a g o s  s z a la g o k o n  6 0  p e r c  h ű lé s i  id ő 
v e l  a  t i s z t í t ó b a  k e r ü l .

A  v a s  o l v a s z t á s á r a  n y o lc  3 t - á s  in d u k c ió s  t é g e ly e s  
k e m e n c e  á ll  r e n d e lk e z é s ü k r e ,  a m e ly e k  h id e g  b e t é t j e  
3 0 %  s a já t  h u l l a d é k  é s  7 0 %  s a j t o l t  l e m e z h u l la d é k .

A  t i s z t í t á s  f ü g g ő p á l y á s  é s  fo r g ó d o b o s  a c é ls z e m c s é s  
t is z t í tó g é p e k e n , m a j d  lé g e ls z ív á s o s  r á c s o s  t i s z t í t ó a s z t a 
lo k o n  t ö r t é n ik . A z  ö n t v é n y e k e t  m in d e n  m u n k a h e ly r e  
lá d á k b a n  s z á l l í t j á k ,  i l l .  tá r o ljá k .

A z  Autom obilove Závody Tatra K oprivn ice  g y á r  
ö n tö d é je  te h e r -  é s  s z e m é ly g é p k o c s ik  s z ü r k e -  é s  a c é iö n t -  
v é n y e it  g y á r t j a .  1 9 1 0 -b e n  é p ü lt ,  a z ó ta  t ö b b s z ö r ,  u t o l 
já r a  1 9 6 3 -b a n  r e k o n s t r u á l t á k .

A  b e h a tó a n  t a n u l m á n y o z o t t  s z ü r k e  ö n t ö d e  m in ta -  
é s  m a g h o m o k já n a k  k e v e r é s é t  120  l i t e r e s  S - l a p á t o s  k e 
v e r é k  v é g z ik . A  h o m o k k e v e r é k e k  b u n k e r b e  s z á l l í t á s a  
s z á l l í tó s z a la g o k o n  t ö r t é n ik ,  m íg  a  s z á r í t o t t  h o m o k ,  b e n -  
t o n i t  é s  s z é n p o r  p n e u m a t ik u s  ú t o n  j u t  a  tá r o ló - b u n k e 
r e k b e . A  h a s z n á l a t o s  m a g k ö t ő a n y a g o k  s z á m a  ig e n  n a g y  : 
fe n o l-r e z o l, o la j ,  v í z ü v e g ,  k e m é n y í t ő  s t b .  A  m a g o k a t  
v iz e s -g r a f i to s  f e k e c c s e l  v o n já k  b e  é s  k a m r á s  s z á r í t ó k e 
m e n c é k b e n  s z á r í t j á k .

A fo r m á z ó t é r e n  h á r o m  k o n v e jo r s o r  t a l á lh a t ó .  A z  
e g y ik  soron  k is e b b  ö n t v é n y e k e t ,  a  m á s ik o n  f o r g a t t y ú s h á -  
z a t  é s  a  s e b e s s é g v á l t ó h á z a t ,  a  h a r m a d ik o n  k ö z e p e s  n a g y 
s á g ú  ö n t v é n y e k e t  g y á r t a n a k .  A  fo r m á z ó g é p e k  a z  e ls ő  é s  
h a r m a d ik  s o r o n  r á z ó - s a j t o ló  c s e h s z lo v á k , a  m á s o d ik  
so r o n  M a lc u s - g y á r t m á n y ú a k .  A  f o ly é k o n y  v a s a t  k é t  
8 0 0  m m  á t m é r ő j ű  h id e g  s z e le s  k ú p o ló b a n  o lv a s z t j á k .  
A  t is z t í tá s  h a g y o m á n y o s  m ó d s z e r e k k e l ,  f o r g ó d o b o s ,  a c é l 
s z e m c sé s  t i s z t í t ó g é p e k k e l ,  le n g ő k ö s z ö r ű k k e l  s t b .  tö r t é n ik .

A z  e lő a d ó  a  g a z d a s á g i  ir á n y í t á s  é s  a  s z e r v e z e t i  f e l 
é p ít é s  is m e r t e t é s é r e  is  k i t é r t .

A z  Á l la m i T e c h n o ló g ia i  K u t a t ó  I n t é z e t  b r n ó i  ö n 
t é s z e t i  r é s z le g e  s a j á t  k ís é r le t i  ü z e m m e l r e n d e lk e z ik ;  új 
g y á r tm á n y  s o r o z a t g y á r t á s á t  c s a k  a z u tá n  a d j á k  k i a z  
e g y e s  ö n t ö d é k n e k ,  h a  ő k  m á r  a  0 - s z é r iá t  s ik e r r e l  le 
g y á r to t tá k .

A z  e lő a d á s t  T arso ly  Sándor  é s  W altner A n ta l, a  
t a n u lm á n y ú t  r é s z t v e v ő i  e g é s z í t e t t é k  k i,  m a j d  a  h a l lg a 
tó s á g  é s  a z  e lő a d ó k  k ö z ö t t  v i t a  a la k u l t  k i.

B akó K áro ly
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K ö n y v ism ertetés

W asserm ann, G.: P rak tik u m  der M etallkunde und  
W erkstoffprüfung. ( F é m t a n i  é s  a n y a g v iz s g á la t i  p r a k 
t ik u m ) .

А  2 7 2  o ld a la s ,  1 5 8  á b r á t  ta r t a lm a z ó  k ö n y v e t  a  
S p r in g e r  V e r la g  ( B e r l in — H e id e lb e r g — N e w  Y o r k )  1 9 6 5 -  
b e n  a d t a  k i ,  á r a  2 6 ,—  D M .

A  k ö n y v  a  c la u s t h a l i  m ű s z a k i  fő i s k o la  F é m t a n i  
g y a k o r la t o k  c ím ű  t a n t á r g y á n a k  a n y a g á t  f o g la lja  ö s s z e .

A z  e ls ő  r ó sz  a  f é m t a n i  v i z s g á la t o k  m ó d s z e r e it  t á r 
g y a l j a .  A  f é m t a n i  v iz s g á la t o k h o z  s z ü k s é g e s  p r ó b á k  e l ő 
k é s z í t é s é r e  s z o lg á ló  m ű v e l e t e k  a z  o lv a s z t á s ,  ö t v ö z é s ,  
k é p lé k e n y a l a k í t á s  é s  h ő k e z e lé s  is m e r t e t é s e  u t á n  a  
m e t a l lo g r á f iá i  m a k r o -  é s  m ik r o s z k ó p o s  v iz s g á la t o k  
e lő k é s z í t ő  m u n k á l a t a i t ,  m a j d  m a g u k a t  a  v iz s g á la t o k a t ,  
e z e n  b e lü l  a  s z e m c s e n a g y s á g  m e g h a t á r o z á s t  t á r g y a l j a .  
E z u t á n  r é s z le t e s e n  f o g la lk o z ik  a  r ö n t g e n  s z e r k e z e t v iz s 
g á la t o k k a l .  A  k r i s t á ly t a n i  é s  f i z ik a i  a la p e lv e k  ö s s z e 
f o g la lá s a  u t á n  a  D e b y e - S h e r r e r ,  a  S tr a u m a n is ,  a  h á t s ó  
r e f l e x ió s  e l j á r á s t ,  é s  e z e k  k ié r t é k e lé s é n e k  m ó d j á t ,  m a j d  
a  h u z a lo k  é s  e g y k r i s t á ly o k  v iz s g á la t á t ,  a  s z á m lá ló c s ö v e s  
d if f r a k t o m é t e r t  é s  le m e z e k  t e x t ú r á j á n a k  v i z s g á l a t á t  
t á r g y a l j a .

A  k ö n y v  m á s o d ik  r é s z e  a  f é m t a n i  f o ly a m a t o k  v i z s 
g á la t á v a l  k a p c s o l a t o s  k í s é r le t e k e t  is m e r t e t i .  E b b e n  a z  
e g y e n s ú l y i  d ia g r a m o k  f e l v é t e l e ,  a  d if f ú z ió s  e g y ü t t h a t ó  
k ís é r le t i  m e g h a t á r o z á s a ,  a  k é p lé k e n y  a la k í t á s s a l  a z  
új r a k r is tá ly o s o d  á s s á l  é s  a  t r a n s z lá c ió  t a n u lm á n y o z á s á v a l  
k a p c s o la t o s  k ís é r le t e k ,  v a la m in t  e d z h e t ő s é g i  é s  k o r r ó 
z ió s  k ís é r le t e k  i s m e r t e t é s e  s z e r e p e l .

A  h a r m a d ik  r é s z  a z  a n y a g v iz s g á la t o t  t á r g y a l j a .  
A  m e c h a n ik a i  v i z s g á la t o k o n  k ív ü l  r ö v id e n  k it é r  a  r o n -  
c s o lá s m e n t e s  f e l ü l e t i  r ö n t g e n -  é s  u lt r a h a n g - v iz s g á la 
t o k r a  is .

A  s z é p  k iá l l í t á s ú  é s  jó l  á t t e k in t h e t ő  k ö n y v  e l s ő 
s o r b a n  la b o r a t ó r iu m i k é z ik ö n y v ,  d e  r ö v id e n  m i n d e n ü t t  
a z  e lm é le t i  a la p o k a t  is  m e g a d j a ,  e z é r t  a  la b o r a t ó r iu m o k  
é s  ü z e m e k  m ű s z a k i  d o lg o z ó i  u g y a n o ly a n  h a s z o n n a l f o g 
j á k  t a n u lm á n y o z n i ,  m i n t  a  k u t a t á s b a n  é s  o k t a t á s b a n  
r é s z t  v e v ő  m é r n ö k ö k . n  A/r

Freiberger F o rsch u n g sh efte , В . 127 . G iessereiw esen .
(F r e ib e r g i  K u t a t á s i  J e l e n t é s e k .  B .  2 7 . Ö n té s z e t )

A  f r e ib e r g i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  2 0 0  é v e s  j u b i 
l e u m a  a lk a lm á v a l  r e n d e z e t t  n e m z e t k ö z i  ö n t é s z e t i  t a 
n á c s k o z á s o n  e l h a n g z o t t  e l ő a d á s o k a t  ta r t a lm a z ó  91 o l d a 
la s  f ü z e t  4 1  á b r á t  é s  8 t á b l á z a t o t  t a r t a lm a z .  M e g j e le n t  
a  V E B  D e u t s c h e r  V e r la g  fü r  G r u n d s to f f in d u s tr ie  ( L e i p 
z ig )  k ia d á s á b a n  1 9 6 6 -b a n . Á r a  1 8 ,7 0  M D M ) k e le t n é m e t  
m á r k a ) .

A  ju b i le u m i  k ia d v á n y  a  k ö v e t k e z ő  h a t  e lő a d á s t  
t a r t a lm a z z a  :

B indernagel, I . — D ahlm ann, А .— Orths, К .:  A g y a g 
k ö t é s ű  f o r m á z ó h o m o k  v iz s g á la t a

Lieseberg, O. M ó d s z e r  ö n t ö t t v a s a k  l ik v id u s z  h ő 
m é r s é k le t é n e k  s z á m ít á s á r a

N yehendzi, J .  A .:  Ö t v ö z e t e k  ö n t é s z e t i  t u l a j d o n s á 
g a in a k  v iz s g á la t á v a l  k a p c s o l a t o s  k o r s z e r ű  p r o b lé m á k

N ándori G y.:  A  p e r l i t - p o n t  e l ő t t i  l in e á r is  z s u g o r o d á s  
é s  m é r é s e , ú j m ó d s z e r  a z  ö n t ö t t v a s  m in ő s é g  m e g í t é lé s é r e  

Ogále, G. К .: I n d i a  k o h á s z a t á n a k  fe j lő d é s e  
Stölzel, К A  f o r m á z ó  é s  ö n t ő k ö r  ö s s z e h a n g o lá s a  a  

b e r e n d e z é s e k  k iv á l a s z t á s á n a k  e lő f e l t é t e le .

A  d o lg o z a t o k  a z  e lm é le t i  é s  g y a k o r la t i  ö n t é s z e t  
j e l e n t ő s  t e r ü l e t e i n  e lé r t  le g ú j a b b  e r e d m é n y e k e t  i s m e r 
t e t ik ,  é s  m é l t á n  t a r t a n a k  s z á m o t  a z  ü z e m e k b e n  é s  a  
k u t a t á s b a n  d o lg o z ó  ö n t ö d e i  m ű s z a k ia k  é r d e k lő d é s é r e .

G. M .

L egierungen  des K upfers m it Z in n , N ickel, B lei und  
anderen M etallen . (A  r é z  ö t v ö z e t e i  ó n n a l,  n ik k e l le l ,  
ó lo m m a l é s  m á s  f é m e k k e l . )  K i a d t a  a  D e u t s c h e s  K u p f e r -  
I n s t i t u t  B e r l in b e n  1 9 6 5 -b e n  m ű a n y a g  k ö té s b e n . A  m ű  
t e r j e d e le m  2 2 9  o ld a l  4 8  t á b l á z a t t a l  é s  142  á b r á v a l .

A  r é z -ó n  (ó n b r o n z o k ) ,  r é z -n ik k e l ,  r é z -n ik k e l-c in k  
( ú j e z ü s t ) ,  r é z -ó lo m , r é z - ó lo m - ó n  é s  a  t e c h n ik a i la g  m a  
m é g  n e m  h a s z n á l t  r é z ö t v ö z e t e k e t  t á r g y a l j a  e  m ű  fe j e z e 
t e n k é n t  lé n y e g i le g  a z o n o s  b e o s z t á s b a n .

A z  ö t v ö z e t e k  ö s s z e t é t e l e ,  a  m e g f e le lő  k é t  é s  t ö b b 
a lk o t ó s  á l la p o tá b r á k , a la k í t h a t ó  é s  ö n t é s z e t i  ö tv ö z e te k ,  
e z e k  o lv a s z t á s a  é s  ö n t é s e ,  h id e g -  é s  m e le g a la k í t á s a ,  h ő 
k e z e lé s e ,  f o r g á c s o lá s a , f e lü le t k e z e lé s e ,  k ö té s m ó d ja i .  
B e m u t a t j á k  a z  e g y e s  ö t v ö z e t f é l e s é g e k  f i z i k a i  (o lv a d á s 
p o n t ,  h ő -  é s  v i l la m o s  v e z e t ő k é p e s s é g ,  t á g u l á s i  e g y ü t t 
h a tó ,  z s u g o r m é r té k ,  fa j h ő ,  m á g n e s e s  t u la j d o n s á g o k  s tb .) , 
m e c h a n ik a i  é s  t e c h n o ló g ia i  ( s z a k í t ó s z i lá r d s á g ,  n y ú lá s ,  
k e m é n y s é g ,  r u g a lm a s s á g i  m o d u lu s z ,  t a r t ó s  sz ilá r d sá g , 
ü t ő m u n k a , fá r a s z tó  ig é n y b e v é t e l  s t b . )  t u la jd o n s á g a i t ,  
v a la m in t  k ü lö n b ö z ő  k e m ik á liá k k a l s z e m b e n i  e lle n á lló  
k é p e s s é g ü k e t .  I s m e r t e t ik  a z  ö t v ö z e t f é le s é g e k  fe lh a s z n á 
lá s i  l e h e t ő s é g e i t .  K i t é r n e k  a  k é m ia i  ö s s z e t é t e l  é s  a  s z e n y -  
n y e z ő k n e k  a  tu la j d o n s á g o k r a  g y a k o r o l t  h a tá sá r a . 
M in d e n  f e j e z e t  v é g é n  a  s z a b v á n y o k a t  tá b lá z a to s á n  
k ö z ü k .

A  k ö n y v  u t o ls ó  r e n d s z e r e s  f e j e z e t é b e n  s z ű k s z a v ú  
i s m e r t e t é s t  ta lá lu n k  a  r é z  k ö z n a p i é l e t b e n  m a  m é g  r i t 
k á n  h a s z n á l t  ö t v ö z e t e ir ő l ,  m i n t  r é z - a r a n y ,  r é z -k o b a lt ,  
r é z - v a s ,  r é z -g a l l iu m , r é z -g e r m á n iu m , r é z - in d iu m , réz- 
ir id iu m , r é z -p a l lá d iu m , r é z -p la t in a ,  r é z -r ó d iu m , réz- 
a n t im o n ,  r é z - t ó r iu m , r é z - t i t á n  é s  r é z - v a n á d iu m .

A z  a n y a g b a n  v a ló  m é ly e b b  b ú v á r k o d á s t  a  tö b b  
m in t  1 70  ir o d a lm i h iv a t k o z á s  k ö n n y í t i  m e g ,  a  b en n e  
v a ló  tá j é k o z ó d á s t  p e d ig  a  b ő  t á r g y -  é s  n é v m u t a t ó .

A  s z é p  k iá l l í t á s ú  é s  r e n g e t e g  a d a t o t  ta r ta lm a z ó  
m u n k á t  n e m c s a k  ö n t ő m é r n ö k ö k n e k , h a n e m  a  k o n s tr u k 
t ő r ö k n e k  is  f ig y e lm é b e  a j á n l j u k .

G enorm te K upferlegierungen. V ergle ich  zwischen 
U S A , G rossbritannien, D eutschland und  der ISO. (S z a b 
v á n y o s í t o t t  r é z ö t v ö z e t e k .  A z  U S A , A n g l ia ,  a z  N S Z K  és  
a z  IS O  s z a b v á n y a in a k  ö s s z e h a s o n l í t á s a .)  K ia d ta  a  
D e u t s c h e s  K u p f e r - I n s t i t u t  1 9 6 5 -b e n  B e r l in b e n  214  
o ld a lo n .

A  s z é p  m ű a n y a g  k ö t é s b e n  m e g j e l e n t e t e t t  fű z ő s  
m a p p a  a n y a g a  h o s s z a s  é s  g o n d o s  g y ű j t é s  e r e d m é n y e ,  
e g y b e n  h é z a g p ó t ló  m ű  is ,  m e r t  a  s z a b v á n y o s í t o t t  r é z 
ö t v ö z e t e k  t e r ü le t é n  m á r  r é g ó t a  h iá n y z o t t  o ly a n  m u n k a , 
a m e ly  ö s s z e h a s o n l í t o t t a  a z  U S A , a z  a n g o l ,  a z  N S Z K  és  
a z  IS O  m e g f e le lő  s z a b v á n y o k a t .  A  g y ű j t é s t  1 964  v é g é n  
z á r tá k  le ,  t e h á t  a z  ú ja b b  k e le t ű  s z a b v á n y o k a t  e  k ia d 
v á n y  n e m  ta r t a lm a z z a ,  b á r  je lz ik , h o g y  s z ü k s é g  e se té n  
p ó t l a p o k a t  a d n a k  k i,  m e l y e k  a  m a p p a  m e g f e le lő  h e ly é r e  
b e f ű z h e t ő k .

A z  á l t a lá n o s  b e v e z e t ő  r é s z b e n  a  f e n t i  s z a b v á n y o s í-  
tó k  s z a b v á n y o s í t á s i  r e n d s z e r é t  i s m e r t e t ik ,  m a jd  e  r é z 
ö t v ö z e t e k r e  v o n a t k o z ó  d e f in íc ió k a t  é s  o s z t á ly o z á s i  
r e n d s z e r e k e t  k ö z lik  n é m e t  é s  a n g o l  n y e l v e n .

A z  I — 4 . tá b lá z a t o k b a n  a  f e n t i  s z a b v á n y o s í t o k  r é z 
ö t v ö z e t e k k e l  k a p c s o la t o s  s z a b v á n y a in a k  c ím e i t  so r o ljá k  
fe l  U S A , a n g o l ,  N S Z K  é s  IS O  s o r r e n d b e n .

A z  5— 13. t á b lá z a t o k b a n  a z  a la k í t h a t ó  r é z ö tv ö z e t e k  
s z a b v á n y a i t  h a s o n l í t j á k  ö s s z e  ö t v ö z e t - c s a lá d o n k é n t  é s  
e z e n  b e lü l  ö t v ö z e t e n k é n t .

M íg  a  14— 19 ., i l l e t v e  a  2 0 — 2 6 . t á b lá z a t o k b a n  az  
ö n t é s z e t i  r é z ö t v ö z e t e k r e  v o n a t k o z ó  t á b l á z a t o k a t  ta lá l 
ju k  tu s k ó  a n y a g o k , il l . ö n t v é n y e k  b o n t á s b a n ,  a d d ig  a  tá b 
lá z a t o k  k ö v e t k e z ő  c s o p o r t j á b a n  (2 7 — 3 6 .)  a  r é z a la p ú  h e 
g e s z t é s i  é s  fo r r a sz  a n y a g o k a t  fo g la l t á k  ö s s z e .  A  3 9 — 56. 
t á b lá z a t o k b a n  p e d ig  a  r é z  f é lg y á r t m á n y o k ,  m in t  le m e 
z e k , s z a la g o k , fó l iá k , c s ö v e k ,  r u d a k , p r o f i lo k ,  h u z a lo k  
é s  k o v á c s o l t  d a r a b o k , s z a b v á n y a i t  t a l á lh a t j u k ,  m in d e t  
ig e n  jó  á t t e k in t é s b e n .

A z  ö n t ő k e t  k ü lö n ö s e n  k ö z e lr ő l  é r in t ő  ö n té s z e t i  
ö t v ö z e t s z a b v á n y o k a t  ó n b r o n z o k  v ö r ö s ö t v ö z e t e k ,  sá r g a 
r e z e k  é s  k ü lö n le g e s  s á r g a r e z e k , a lu m ín iu m b r o n z o k  és  
t ö b b a lk o t ó s  a lu m ín iu m b r o n z o k , ó n -ó lo m b r o n z o k , réz-  
n ik k e l - c in k - ö t v ö z e t e k ,  r é z - c in k - s z i l í c iu m - ö t v ö z e t e k  b o n 
tá s b a n  k e r e s h e t jü k . M in d e n  t á b lá z a t  t a r t a lm a z z a  a z  ö t 
v ö z e t  s o r s z á m á t  e  k é z ik ö n y v b e n ,  a z  ö t v ö z e t  n é v le g e s  
ö s s z e t é t e l é t ,  a z  o r sz á g  n e v é t ,  a  s z a b v á n y  s z á m á t ,  a  s z a b 
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v á n y  r ö v id  c ím é t, a z  ö t v ö z e t  k é m i a i  ö s s z e t é t e lé t  é s  v é 
g ü l  f a j  s ú l y á t .

A d a t o k a t  ta lá lu n k  a  s z a b v á n y o s í t o t t  s e g é d ö t v ö z e 
t e k r e  é s  a  z su g o r íto t t  a n y a g o k r a  v o n a t k o z ó a n  is .

A z  5 7 . tá b lá z a tb a n  a z  U S A ,  a n g o l  é s  N S Z K  ö n té -  
s z e t i  ö t v ö z e t e k  s z i lá r d sá g i a d a t a i t  t a lá l j u k  (m e tr ik u s  
á t s z á m ít á s b a n )  s z a k í t ó s z i lá r d s á g ,  0 ,5 ;  0 ,1 ,  ill. 0 ,2 - e s  
h a t á r  é s  n y ú lá s .

A z  é r d e k e s  m ü v e t  ir o d a lm i  j e g y z é k  ( s z a b v á n y g y ű j 
t e m é n y e k )  é s  r é sz le te s  t á r g y m u t a t ó  z á r ja  le .

A  k ö n y v n e k  k ü lö n ö s e n  e x p o r t r a  is  te r m e lő  v á l l a 
l a t o k  k ö n y v tá r á b a n  v a n  g y a k o r l a t i  je le n tő s é g e .

Py

A dressbuch der G iessere i-ln d u str ie  in der Bundes 
rep u b lik  Deutschland 11107. ( A z  N S Z K  ö n tő ip a r á n a k  
1 9 6 7 . é v i  c ím tá r a ) . K ia d ó j a a  W i r t s c h a f t s  v e r b a n d  G ie s s e 
r e i - l n d u s t r i e ,  G e s a m tv e r b a n d  D e u t s c h e r  M e ta llg ie s se -  
r e ie n .  A  4 . á td o lg o z o tt  é s  b ő v í t e t t  k ia d á s  1 9 6 7 -b e n  j e 
l e n t  m e g  4 0 5  o ld a lo n , á r a  0 4 ,—- D M .

A z  N S Z K  2000  ö n t ö d é j é b e n  1 9 0  0 0 0  d o lg o z ó t  f o g 
l a l k o z t a t n a k .  E z  a  c ím tá r  e n n e k  s z e r t e á g a z ó ,  so k o ld a lú  
ö n t ő i p a r n a k  b o n y o lu lt  s z e r k e z e t é t ,  a  fe lh a s z n á lt  ö n té -  
s z e t i  ö t v ö z e t e k  é s  g y á r t o t t  ö n t v é n y e k  s o k fé le s é g é t  s e g í t  
m e g is m e r n i .

A  b e v e z e t ő  rész  a z  ö n t é s z e t  s z e r e p é t  é s  j e le n tő s é g é t  
b e m u t a t ó  n é h á n y  s t a t i s z t ik a i  a d a t  i s m e r te t é s e  u tá n  a z  
ö n t é s z e t i  ö tv ö z e t e k  j e lö lé s é t ,  m a j d  a z  N S Z K  ö n tő ip a r á 
n a k  s z e r v e z e t é t  tá r g y a lja . T e r ü l e t i  k ö r z e te n k é n t  is m e r 
t e t i  a z  N S Z K  le g fo n to s a b b  ö n t é s z e t i  e g y e s ü le te in e k  é s  
s z e r v e z e t e in e k  c ím é t, v e z e t ő i n e k  n e v é t ,  m a jd  a  n e m 
z e t k ö z i  é s  k ü lfö ld i e g y e s ü le t e k  a d a t a i t  ta lá lju k . A  l e g 
t e r j e d e lm e s e b b  rész a z  ö n t ö d é k e t  k e r ü le t e n k é n t ,  h e l y 
s é g  s z e r i n t  c so p o r to s ítv a  i s m e r t e t i .  I t t  ta lá lju k  m e g  a z  
ö n t ö d é k  c ím é t , g é p tá v ír ó  é s  t e l e f o n s z á m a i t ,  a  g y á r t o t t  
ö t v ö z e t e k  p r o filjá t , a  g y á r t o t t  ö n t v é n y e k  s ú ly h a tá r a it ,  
a z  ö n t ö d e  á lta l n y ú j t h a tó  s z o l g á l t a t á s o k a t  (m in ta k é s z í 
t é s ,  m e g m u n k á lá s ) ,  t o v á b b á  a  v e z e t ő k  n e v é t .  E b b e n  a  
f e l s o r o lá s b a n  1949 ö n t ö d e  a d a t a i t  t a lá lh a t j u k  m e g . A

k e r e s e t t  ö n t ö d e  a  h e ly s é g n é v  v a g y  a  v á l l a l a t  n é v é  s z e 
r in t i  b e t ű r e n d e s  n é v m u t a t ó b a n ,  t o v á b b á  a z  ö n t v é n y 
f a j t á k  s z e r in t i  n y i l v á n t a r t á s  s e g í t s é g é v e l  g y o r s a n  m e g 
t a l á lh a t ó  b e n n e .

A z  ö n t ő i p a r t  a la p -  é s  s e g é d a n y a g o k k a l  e l l á t ó  v á l 
l a la t o k  h ir d e t é s e ik k e l  v a n n a k  k é p v is e lv e ,  m e g t a lá lá s u k  
e lő s e g í t é s é r e  n é g y  n y e lv ű  b e t ű r e n d e s  a n y a g -  é s  t á r g y 
m u t a t ó  s z o lg á l .

E z  a  c ím t á r  jó  á t t e k in t é s t  a d  a z  N S Z K  ö n t ő ip a r á 
r ó l  é s  l e h e t ő v é  t e s z i  a  b e n n e  v a ló  g y o r s  t á j é k o z ó d á s t .  
K ü lk e r e s k e d e lm i k a p c s o la t o k a t  k ié p í t ő  v á l la la t a in k  
s z á m á r a  b iz o n y á r a  h a s z n o s  s e g é d e s z k ö z  le s z .

a. M .

Engels, G. é s  Weber, E .:  K u p olók cm en eék  portala 
n ítása .

V e z é r fo n a l  k u p o ló k e m e n e é k  p o r t a la n í t ó  b e r e n d e 
z é s e in e k  t e r v e z é s é h e z ,  é p ít é s é h e z  é s  ü z e m é h e z  ( K u p o l 
o f e n e n t s t a u b u n g .  E in  L e it f a d e n  fü r  P la n u n g ,  B a u  u n d  
B e t r ie b  v o n  K u p o lo f e n  E n t s t a u b u n g s a n la g e n ) .  K ia d ó :  
V e r e in  D e u t s c h e r  G ie s s e r e ifa c h le u te ,  F a c h a u s s c h u s s  
E m is s io n e n  a u s  G ie s s e r e ie n ) . A  N é m e t  Ö n t ő k  E g y e s ü le 
t é n e k  a z  ö n t ö d é k  e m is s z ió j á v a l  fo g la lk o z ó  m u n k a b i z o t t 
s á g a  ( G ie s s e r e i- V e r la g  G m b  H .  D ü s s e ld o r f .  1 9 6 7 . A 5  
fo r m a , 1 6 7  o ld a l ,  8 5  á b r a . Á r a  2 6 ,—  D M .

Á  k ö n y v  a  r ö v id  b e v e z e t ő  u t á n  n é g y  ö n á l l ó  f e j e z e t 
b e n  t á r g y a l j a  a  c ím b e n  m e g a d o t t  p r o b lé m á t .  A  2 . f e j e 
z e t b e n  (1 2 . o ld a l )  a  k u p o ló k e m e n e é k  p o r t a la n í t á s á r a ,  
i l l .  a  le v e g ő  t i s z t á n t a r t á s á r a  v o n a t k o z ó ,  é r v é n y e s  e lő ír á 
s o k a t ,  m a j d  a  3 . f e j e z e tb e n  (3 9  o ld a l)  a  k u p o ló k e m e n c e  
ü z e m e  é s  a  t i s z t í t a n d ó  g á z  m e n n y i s é g e ,  v a l a m i n t  a  t u 
la j d o n s á g a  k ö z t i  ö s s z e f ü g g é s e k e t  is m é r t e t i .

A  4 . f e j e z e t  (9 5  o ld a l)  f o g la lk o z ik  a  t o r o k g á z o k  és  
f ü s t g á z o k  t i s z t í t á s á r a  h a s z n á l t  b e r e n d e z é s e k k e l ,  m a j d  a z  
5 . f e j e z e t  (4  o ld a l)  a  p o r m é r é s i e r e d m é n y e k e t  is m e r t e t i .  
A  k ö n y v  h ő  ir o d a lm i  h iv a t k o z á s s a l  (1 6 6 )  f e j e z ő d ik  b e .

A  s z a k e m b e r e k e t  a  le g ú j a b b  n é m e t  e lő ír á s o k  k ó n y -  
s z e r l t e t t é k  a  p o r t a la n ít á s  k é r d é s e iv e l  fo g la lk o z n i .  E n n e k  
e r e d m é n y e  e z  a  k ö n y v  is , a m e ly  n a g y o n  h a s z n o s  s e g í t s é 
g e t  n y ú j t  a z  e z  ir á n t  é r d e k lő d ő k n e k . D r. V . F .

Szabványosítási h írek

F e lh í v j u k  o lv a s ó in k  f i g y e l m é t  a  k ö z e lm ú ltb a n  
m e g j e l e n t  a lá b b i ö n t é s z e t i  t á r g y k ö r ű  k ü lfö ld i s z a b v á 
n y o k r a  :

F in n  :
S F S  2 1 1 3 . G ö m b g r a f ito s  ö n t ö t t v a s .  M in ő ség ek  
S F S  2 1 1 4 . G ö m b g r a f ito s  ö n t ö t t v a s .  G y á r tá s e lle n 
ő r z é s
S F S  2 1 1 5 . G ö m b g r a f ito s  ö n t ö t t v a s .  P r ó b a te s te k  

H ollan d  :
N E N  3 2 3 0 . Ö n té sz e t i  k i f e j e z é s e k  é s  m e g h a tá r o z á 
s o k

In d ia i :
I S  7 1 3 — 1966. Ö t v ö z ö t t  h o r g a n y t ö m b ö k  k o k il la -  
ö n t  v é n y e k h e z

Len gyei :
P N  6 5 /M -7 0 0 1 1 . Ö n t v é n y e k  r a d io g r á f ia i  v iz s g á la ta .  
H ib a m e g h a tá r o z á s  r a d io g r a m o k  a la p já n  
P N  6 5 /M -7 0 0 1 2 . Ö n t v é n y e k  r a d io g r á f ia i  v iz s g á la ta .  
K i v i t e le z é s i  ir á n y e lv e k

P N / H - 8 3 1 2 2 .  S z ü r k e v a s ö n t v é n y e k  v iz s g á la t a .  R u 
g a lm a s s á g i  m o d u lu s  é s  a  P o i s s o n - e g y ü t t h a t ó  e g y e z 
m é n y e s  é r t é k e in e k  m e g h a t á r o z á s a  t e n z o m ó t e r e s  
e l le n á l lá s m é r ő v e l .

Keletnémet :
T G L  1 4 4 0 3 . K ö r s z e lv é n y ű  ö n t ö t t  r é z r u d a k  
T G L  1 4 4 1 0 . K ö n n y ű f é m ö n t v é n y e k .  Ö n t é s z e t i  ö t 
v ö z e t e k .  Ö n t é s te c h n ik a i  k ö v e t e l m é n y e k  
T G L  2 1 2 3 7 .  Ö n t é s z e t .  Ö n t v é n y h ib á k .  M e g h a tá r o 
z á s ,  o s z t á ly o z á s

N yugatném et :
D I N  5 0  1 0 8 . L e m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  v iz s g á la t a .  
P r ó b a v é t e l  h a j l í t ó -  é s  s z a k í t ó v iz s g á la t h o z

Kom án :
S T A S  6 8 5 5 — 6 6 . T ű z á lló  é s  k o r r ó z ió á l ló  a c é lö n t v é 
n y e k .  A n y a g m in ő s é g e k  é s  á l t a lá n o s  m ű s z a k i  e lő 
ír á s o k
S T A S  7 4 8 6 — 6 6 . Ö n t ö d e i  m a g t á m a s z o k .

K . E .

24 Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 101. évfolyam 1968. 2. sz.



T ervezünk  és szállítunk k o m p le tt berendezéseket acélhengerm űvek és 
egyéb fém hengerm űvek ré sz é re .

G yártunk  blokkhengerállványt, profil-, szalag-, lem ez-, huzal-, cső-, fó 
lia-, h ideg- és m eleghengerlésre szolgáló e lőhengerlő  és készhengerlő  
állványt.

K ivitelezzük meglevő hen g erm ű v ek  bővítését, kiegészítését és fe l 
ú jítását.

A ÍKODA-M ÜVEK, a V itkovice Vasművek, a 2ÉbAS, SMZ D ubnica és 
a V ihorlat Snina Gépgyárak gyártm ányainak kiváló műszaki m inősége  
és k iv ite lezése az egész világon elism ert.

Sk o d a e x p o r t
KÜLKERESKEDELMI VÁLLALAT 

Praha 1., V ádavské nám. 56

M A G Y A R  K Á B E L  MŰVEK

I G A Z G A T Ó S Á G  é s  

K Ö Z P O N T I  G Y Á R

Z O M A N C H U Z A L G Y Á R  
B u d a p e s t  X I . ,  H u n y a d i  J .  ú t  1. 
T e l e f o n :  268-930.

B u d a p e s t  X I . ,  B u d a f o k i  ú t  60. 

T e l e f o n :  466-770, 266-670.

S Z E G E D I  K Á B E L G Y Á R  
S z e g e d ,  H u s z á r  u tc a  1. 
T e l e f o n :  268-930.

G Y Á R T M Á N Y O K :

Erősáram ú sz ig e te lt  v ezeték ek

Jelző, m érő , m ü ködtetőkábelek

Erősáram ú k á b e lek  1—35 k V -ig

A lu m ín iu m  é s  acél-a lu m ín iu m  
sza b a d v ezeték ek

T ekercselő  h u za lo k

S w itch -k á b elek

G um itöm lő -vezeték ek

H íradástechnikai vezetékek

Távkábelek

H írközlőkábelek

H ajókábelek

Z om ánchuzalok

Zárt a cé lk ö te lek

H ullám osított lem ez-kábeld obok



Hirdessen a

B ányászati 

és K ohászati 

Lapok

K OH ÁSZAT
eímű folyóiratban

A hirdetések az alábbi eímre küldendők :

LA PK IA D Ó  VÁLLALAT, 

BUDAPEST

VIL, LENIN KÖRÚT 9 - 1 1

R H - A C É L -
G Á Z T A L A N Í T Á S
nagy szívóteljesítményD gőzsugaras 
vákuum szivattyúval

RH-clrkulációs eljárás k ü lönböző  je llem zői: 
szö k ő p e rm et előnyös vákuum bebatásl Idő 
vel és  nagykiterjedésű reakció fe lü le tte l. 
Jó gázcsíraképződés nagy áram lási sebesség  
és tu rb u len c ia  k ö v e tk ez téb en . Állandó m a 
gas vákuum  0,5 mm Hg m e lle tt , P ontos ö t 
vöződés vákuum alatt. S e le jtm en tes  váku u m- 
kezelés. Csekély h ő m érsék le tv esz tés  sp e 
ciális fű té s  által.

R H -clrkulációs-kem ence-gáztalanftás o lva 
dék  váku  um kezelésé re  kem encében .

Speciális eljárás tö b b  m in t 40 M esso-acél- 
gáztalan (tó-berendezés tapasztalatai alapján.

STANDARD-MESSO DUISBURG
G E S E L L S C H A F T  FOR C H E M I E T E C H N I K  M. B.  H. 4  СО. 
41 Du i sburg  • Düsse ldor fe r  S t r s B e  2 9  • W es t  -  D e u t s c h l a n d
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Фукс, Э.: Х арактеристика аустенитн ы х стальны х  
отливок с вы соким содерж анием марганца . . .  С 25
На основе теоретических рассуждений, сооб
щенных ранее в первой части работы, излагаются 
вопросы практической оценки качества отливок. 
Пересмотрены отечественные и зарубежные тех
нические указания и стандарты, сообщены ре
зультаты собственных опытов. Выводятся пред
ложения, помогающие целесообразной выра
ботке венгерского стандарта MSZ 1774 2. и тех 
нических указаний.

Д -р  Хознек, Я .:  М еталлургические свойства произ
водства ж аропрочны х сталей применяемы х к 
стальным отливкам соврем енны х паровы х ту р 
бин ............................................................................. С 32
Исследование путем статистического анализа 
пользучести жаропрочных типов „D IN 10 
СгМо 910“ и советского „15Х1М 1Ф“ , применяе
мых в современном производстве паровых турбин 
показало, что степень пользучести сильно зави 
сит оттенологии выплавкистали и, следовательно, 
от степени чистоты стали. Присутствующие в 
стали загрязнения оказывают сильное влияние

на соотношение структурных составляющих, ко 
торое может реш ительно влиять на степень 
пользучести.

Д -р  М ахер,Ф .:  В заим ная связь между с о д ер ж а н и 
ями серы и кремния в отбеленных ч у гу н а х , рас 
плавленны х в вагранке ..................................... С 38
Автором испытана взаимная связь между содер 
жаниями серы и кремния в жидком металле, при 
после переплава последнего в вагранке. Выпол 
ненные корреляционные исчисления сущ ест
вования такой взаимной связи не показываю т.

Хофман, В.: Тенденции развития литейны х уста 
новок, особенно с точки зрения при готовления  
стерж ней в горячем стержневом ящике . . . .  С 41
Автором описана научно-исследовательская дея 
тельность „ZIQ“ г. Лейпциг в ГДР по развитию  
приготовления стержней в горячем стерж  не- 
вом ящике. Далее показаны машины и установки 
для изготовления стержней, разработанные 
предприятием „V EB  Giessereinlagen (г. Лейп 
циг)“ .

Кэмпвеш, Й.: И скусственная краска для устр а н е 
ния прилепания песка на стене бункеров . . .  С 45

I N H A L T

Dr. Fuchs Е .:  Q ualifizierung austen itisc lier  S tah l
güsse m it h o h e m  M angangehall. I I . Teil ...........S 25

A u f  G r u n d  d e r  im  b e r e it s  e r s c h ie n e n  e r s t e n  T e il  
d ie s e r  A r b e it  b e s p r o c h e n e n  t h e o r e t i s c h e n  K e n n t 
n is s e ,  w e r d e n  h ie r  d ie  F r a g e n  d e r  p r a k t is c h e n  
G u s s q u a l i f ik a t io n  b e s p r o c h e n . E s  w e r d e n  d ie  e in 
h e im is c h e n  u n d  a u s lä n d is c h e n  V o r s c h r if t e n ,  N o r 
m e n  ü b e r b l i c k t  u n d  d ie  e ig e n e n  V e r su c h s  E r g e b 
n is s e  k u r z  a n g e d e u t e t .  Z u m  S c h lu s s  w e r d e n  d ie 
j e n ig e n  V o r s c h lä g e  z u s a m m e n g e f a s s t ,  w e lc h e  d ie  
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s ig e r e  G e s t a l t u n g  d er  u n g a r is c h e n  N o r m , M SZ  
1 7 7 4 2  fö r d e r n  k ö n n e n .

D r. Hoznék J . :  M etallurgische E igen sch aften  der 
w arm -fester S tä h le , die zur E rzeu gu n g  von  S tah l
gussteile  ze itgem ässer  D am pfturbinen verw endet 
w erden ...................................................................... S 32

D ie  M it te l s  s t a t i s t i s c h e r  A n a ly s e  d u r e h g e fü h r t e n  
U n t e r s u c h u n g e n  d e r  im  z e i t g e m ä s s e n e n  D a m p f 
tu r b in e n b a u  v e r w e n d e t e n  D I N  1 0  C rM o 9 1 0  u n d  
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Dr. Macher F.:  Z u sam m en h an g zw isch en  dem  
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s c h e n  d e m  S c h w e f e l-  u n d  S il iz iu m g e h a lt  b e s t e h t .  
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H o ffm a n n , W.: E ntw ick lu n gsrich lu n gen  der G iesse  
rei-E in rich lu ngen  m it besonderem R ü ck sich t auf 
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Dr. Fuchs, E .:  Q ualification o î austen itic  Steel e a st 
in gs w ith  h ig h  m anganese  co n ten t Part I I ..........P  25

O n  t h e  b a s e  o f  th e  t h e o r e t i c a l  k n o w le d g e s  w h ic h  
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a n d  e q u ip m e n ts  d e v e lo p p e d  b y  t h e  F ir m  “ V E B  
G ie s se r e ia n la g e n , L e ip z i g ” .

Kőmives, J .:  P la stic  co a tin g  for sand hoppers to pre 
vent s t ic k in g ...........................................................  P 45



J?6szerkesz t6 :

Ó V Á R I  A N T A L

S ze rk esz tő :

D R .  P I L I S S Y  L A J O S

S zerk esz tő  b iz o t ts á g :

BA LÁ ZS F Ü L Ö P , C H A PÓ  E L E K , C S E H  M IK LÓ S, D B . H A JT Ó  

N Á N D O R , K E M É N Y  K O R N É L , D R . L Á N Y I B É L A , M A RCZIS 

LÁ SZLÓ , N A G Y  Z O LT Á N , P I N T É R  A N D R Á S, D R . P Ö C Z E  

LÁ SZLÓ , R É F I-O S Z K Ó  IS T V Á N , R O M W A L T E R  A L F R É D , 

R U H M A N N  JE N Ő , S E L M E C I B É L A , SZ E L E S S  LÁSZLÓ, S Z Ő K E  

LÁ SZLÓ , SZŰCS E N D R E , V Á R H E L Y I R E Z S Ő

B A i l Y A S M I  É S  K O H Á S Z A T I  I A P 0K

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

19. évíolyam  3. szám 1 9 6 8 . m árcius
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II. rész
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V as ip a ri K u ta tó  In té z e t

DK 620.1 : 6 6 9 .1 5 ’74— 194

A nagy mangántartalmú austenites acélönt
vények minősítésével kapcsolatos tanulmányunk 
régebben megjelent, első része [24]* ** a legmegbíz
hatóbbnak látszó, újabb forrásmunkák alapján 
tisztázta a mangánacél szövetszerkezetének és tu 
lajdonságainak fémtani kérdéseit. Ez a második 
közlemény az öntvények minősítésének gyakorlati 
kérdéseivel foglalkozik. Á ttekinti a hazai és a kü l 
fö ldi előírásokat, szabványokat ; ismerteti saját k í 
sérleti eredményeiket. A  dolgozat végül is azoknak 
a javaslatoknak a lényegét foglalja össze, amelyek 
alapján a gyártási előírásokat, illetve a vonatkozó, 
M SZ  17742 sz. magyar szabványt az eddiginél cél
szerűbben, szabatosabban lehet kialakítani A*

1. A m agyar szabvány

A nagy m angántartalm ú acélöntvényekkel 
szemben tám asztandó m űszaki követelményeket 
elvben ma is az MSZ 17742-57. sz szabvány írja  
elő. Ez a szabvány azonban semmiképpen sem felel 
meg rendeltetésének; legvitathatóbb részletei a kö 
vetkezők :

1. A szabvány szerint egyes öntvényeket (pl. 
a vasúti váltók alkatrészeit) hajlítóvizsgálat alapján 
is kell minősítem, sőt ,,a hajlító  próbatestet a külön 
ön tö tt próbadarabból kell kovácsolni. A kész p ró 
batestet hajlítás előtt eltérőleg az MSZ 2591-től k ü 
lön is lehet hőkezelni” .

Tanulm ányunk első részéből [24] nyilvánvaló, 
hogy a Hadfield-acél tu lajdonságait a  vegyi össze
tételen kívül döntően az alak ítás és hőkezelés rész 

* A z  ir o d a lm i  h i v a t k o z á s o k a t  fo ly a m a t o s a n  s z á 
m o z t u k .  A z  [ 1 ] .  . . [ 2 3 ]  j e lű  m u n k á k  a d a t a i  a z  e ls ő  r é s z  
v é g é n  t a l á lh a t ó k .

**  A z  id ő k ö z b e n  m e g j e l e n t  M S Z  1 7 7 4 2  T  (6 7 . V I . )  
s z .  s z a b v á n y t e r v e z e t  m á r  a z  i t t  k ö z ö l t  j a v a s la t o k  f i g y e 
l e m b e v é t e l é v e l  k é s z ü l t .

létéi határozzák meg. Semmiképpen nem  lehet te 
h á t egy külön ö n tö tt, majd kovácsolt és külön hő
kezelt próbatestből a hasznos öntvény tulajdonsá 
gaira következtem, m ert az ilyen p róba  és az önt
vény tulajdonságai között egyáltalán nincsen ösz- 
szefüggés. A szabványos hajlító vizsgálat alapján 
teh á t kifogástalannak találhatunk hőkezeletlenül 
m aradt, üvegszerűen rideg, használhatatlan önt
vényeket; s esetleg selejtezni kellene kiváló minő
ségű alkatrészeket pusztán azért, m ert a  próbapálcá
kat hibásan kovácsolták vagy hőkezelték.

2 . A szabvány előírja a Brinell-keménység 
vizsgálatát. A m int azonban ezt az I. rész 4. fejeze
tében részleteztük, a keménység sem alkalmas a 
Hadfield-acél minőségének jellemzésére. A vékony, 
de összefüggő karbidháló ugyanis a lágy, austenites 
állapotú acél 200 kp /m m 2 körüli Brinell-keménysé- 
gén alig változtat, az acélt mégis te ljesen  rideggé 
teheti. A rendeltetésszerű használat pedig akár 
400 ...500  k p /m m 2 Brinell-keménységűvé kemé
nyítheti az acél felületét anélkül, hogy az b a jt je 
lentene; sőt, éppen ez a nagymértékű felületi ke- 
ményedés az a lap ja  a Hadfield-acél különleges ko
pásállóságának.

3. A szabványnak az acél vegyi összetételével 
kapcsolatos előírásai is hibásak, ellentm ondásosak: 
az aránylag tág  vegyi összetételi határokon  túlm e
nően a karbon- és mangántartalom arányának 
1\10. .1110,5 kö zö tt kell lennie. 14. . . 15% Mn-t a 
szabvány csak kivételesen, kizárólag C j M n ^ l j l O  
esetben enged meg. Mindezzel pedig tökéletes ellen
té tben  ,,a vegyi összetételtől való eltérés nem ok 
arra, hogy az ö n tv én y t «nem megfelelőnek» minő
sítsék” , ha annak  mechanikai tulajdonságai meg
felelőek.

Az I. rész 5. fejezetében részletezettek alapján 
világos, hogy a  C \M n  viszonyszámnak sem a Had-
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.4 Ifudkield-acél vegyi összetétele kü lönböző  sz ab v án y o k  és előírások sz e rin t
/. táblázat

A s z a b v á n y  
n em zetisége  

és je le

Az acélminő- 
ség jele

C

%

Mn

%

Mn
C

Si

%

P

%

S

%

Ni

%

Cr

%
H őkezelés

Magyar
MSZ 17742— 57

AÖ. 70. M n* 1,0 — 1,4 10 — 15 10— 10,5 0 ,3  — 1,0 m ax.
0,1

m a x .
0 ,05

— 0,6— 1,0 
nem  k ö 
telező

** 1,0 — 1,4 12 — 15 10— 10,5 0 ,3  — 1,0 m ax.
0,1

m a x .
0 ,05

— —

Ideiglenes
L K M -K P M -V K I
előírás

***
AÖ. 70. Mn. 1 ,0  — 1,3 12 — 15 — 0 ,3  — 1,0 max.

0,1
m a x .
0 ,0 5

— —

Szovjet G O SZT 
2176— 57

a io L. 0 ,9  — 1,3 11,5— 14,5 —■ 0,5  — 1,0 m ax.
0,12

m a x .
0 ,05

max.
0,5

m ax . 0 ,5 V ízben  edzeni 
1000— 1100°C- 
ró l

USA  ASTM 
A 128—60

A 128 1,0 — 1,4 min. 10,0 — — max.
0,10

m a x .
0 ,0 5

— — V ízben  edzeni 
leg a lá b b  1000° 
C -ról

Angol B. S . 
1457— 1957

1,0 — 1,35 m in. 10,0 m in . 10 m a x . 1,0 m ax.
0,12

m a x .
0 ,0 6

— — V ízben  edzeni 
leg a lá b b  1000° 
C -ról

Csehszlovák 
CSN. 42 2760

422760 1 ,1 0 — 1,50 12,0— 14 — m a x . 0,70 max.
0,9

m a x .
0 ,0 5

— — S zö v etszerk e 
z e te  au s ten ite s

CSN. 42 2761. 422761 1,0 — 1,50 12 — 14 — m a x . 0,70 max.
0,9

m a x .
0 ,05

— 0,70— 1,20 S zö v e tszerk e 
z e te  au s ten ite s

Német előírások 
К iin tsoher [11 ] a) 0 ,9 5 — 1,15 10 — 13 — 0 ,2  —0,4 max.

0,08
m a x .
0 ,05

- —  .

b) 1,0 — 1,4 12 — 15 ' — 0,35 max.
0,08

m a x .
0 ,0 3 5

— —

W erkstoff- H a n d - 120 Mn 50 1,1 — 1,3 12,0 —13,0 0 .3 0 — 0,50 — — — m ax. 1,5
b u c h [16]

* V á ltó ö n tv én y ek  és lá n c ta g o k  k iv é te lé v e l m inden m ás ö n tv é n y re  vonatkozik . 
** A v á ltó ö n tv én y ek re  és a  lá n c ta g ö n tv é n y e k re  v o natkozik .

*** A v á ltó ö n tv én y ek re  v o n a tk o z ik .

A Iladt'ield-acéi m echanikai tu la jd o n sá g a i az egyes sz a b v á n y o k  szerint
2. táblázat

A s z a b v á n y  n e m - A z  
z e t i s é g e  é s  je le

a c é l m i n ő s é g  
je le

6ß
k p /m m 2

B r in e l l-k e -
m é n y s é g ,
k p /m m 2

H a j lí tó p r ó b a  h a j lá s s z ö g e

k o v á c s o lt  [ ö n t ö t t

M agyar
M SZ 1 7 7 4 2 — 57 A Ö . 7 0 . M n . 70

n e m  k ő te le z ő
25

n e m  k ö t e le z ő 1 7 0 - - 2 3 0 m in . 150° m i n .  125°

Szovjet
G O S Z T
2 1 7 6 — 5 7

V S A  
A S T M  
A  1 2 8 — 6 0

Angol
B . S . 1 4 5 7 — 1957 — —

Csehszlovák 
C S N  4 2  2 7 6 0 4 2 2  7 6 0 80

n e m  k ö te le z ő
4 0

n e m  k ö t e le z ő 180-— 2 2 0

C S N  4 2  2 7 6 1 4 2 2  761 90
n e m  k ö te le z ő

4 0
n e m  k ö t e le z ő 180-- 2 2 0

(1. 13 L. 

A . 128
15 0 °

n e m  k ö te le z ő

field-acél tulajdonságai szem pontjából nincsen é r 
telme, sem pedig a gyakorlati meghatározása nem 
lehetséges a  kellő pontossággal. íg y  ez az előírás 
mindenképpen hibás. U gyancsak hiba a mangán- 
tartalom  felső határát 14% -ban megszabni, a 15%- 
ot csak kivételesen, pontosan C\Mn = l\10 arány 
esetében megengedni. A 14. . . 15%-nál valamivel 
nagyobb mangántartalom nem  változtat ugyanis

érdemlegesen a jól hőkezelt Hadfield-acél mecha
nikai tulajdonságain. A legkedvezőbb mechanikai 
tulajdonságokat pedig  éppen az 1/10-tól eltérő vi
szonyszámoknál ta lá ljuk .

A fentiek a lap ján  érthető, hogy a  gyártók  és az 
átvevők között kezdettő l fogva sok vo lt a  vita, 
amelyeket csak esetenként lehetett ideiglenes jel
legű megállapodásokkal áthidalni.
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2. K ülföld i e lő írások

Az összehasonlítás és a jobb áttekintés kedvé 
ért az 1. és 2. táblázatban összefoglaltuk a magyar és 
néhány külföldi szabványnak a Hadfield-acél vegyi 
összetételére, hőkezelésére, illetve mechanikai t u 
lajdonságaira vonatkozó előírásait. Német szab 
vány különös módon nem foglalkozik austenites 
mangánacéllal. A teljesség kedvéért ezért az 1 . tá b 
lázatban két német kézikönyv adata it ism ertetjük, 
s feltüntetjük  az egyik ideiglenes, hazai előírást is, 
amely eredetileg vasúti váltóalkatrészekre vona t 
kozott. A táblázatból k itűnik , hogy a nálunk oly 
nevezetes G\Mn viszonyszámra tulajdonképpen 
csak a m agyar szabvány ta rta lm az  előírást. K ívüle 
az angol szabvány említi ugyan — lábjegyzetben— 
de indoklás nélkül: az angol szabvány szerint a 
mangán- és karbontartalom  aránya legalább 10 le 
gyen.

Figyelemre méltó, hogy az angolszász szabvá 
nyok a m angántartalom  megengedhatő felső h a tá 
rá t egyáltalán nem szabják meg. Ez is bizonyítja, 
hogy a 14— 15%-nál valam ivel több mangán ön 
m agában még nem teheti használhatatlanná az 
öntvényeket.

Ugyancsak érdekes, hogy a mechanikai tu la j 
donságokra vonatkozóan m ennyire szűkszavúak a 
különböző előírások. Sem a  szovjet, sem az angol
szász szabványok nem írnak  elő mechanikai tu la j 
donságokat (lásd a 2 . táb lázato t). A hajlítóvizsgá 
lat, illetve a keménységvizsgálat is csak egyedül a 
m agyar és csehszlovák szabvány szerint kötelező.

3. A  Had field-acélból k é sz ü lt  öntvények  
m in ősítésének  e lv i leh etőségei

Az eddigiekből jól látszik, hogy a Hadfield- 
acél ból készülő öntvények minőségének ellenőrzése 
mindeddig nincsen m egnyugtatóan megoldva. Az 
alábbiakban ezért sorra vesszük azokat a módokat, 
amelyekkel az öntvények anyagát jellemezni lehet; 
anélkül azonban, hogy a méretellenőrzés és a felü- 
eti hibák problémáival foglalkoznánk.

3.1 Vegyvizsgálat

L áttuk , hogy a H adfield-acélt egyrészt a vegyi 
összetétel jellemzi. Kézenfekvő ezért az egyes ada 
gok minősítésére a vegyi összetétel ellenőrzését fel
használni, természetesen az adagra jellemző p róba 
anyagon.

3.2 Mechanikai vizsgálatok

Kétségtelen, hogy a Hadfield-acéltól végső so 
ron nagy szívóssággal párosuló jelentős szilárdsá 
got, s rendkívüli kopásállóságot kívánunk meg. 
Ezeket a tulajdonságokat azonban a gyakorlatban 
nagyon nehéz próbatesteken ellenőrizni:

A szakító-, a hajlító- és az ütvehajlító vizsgálatot 
természetesen eredményesen használhatnánk a 
Hadfield-acél minőségének m egállapítására is; épp 
úgy, m int ahogyan ez más acélfajták esetében szo 
kásos. Rendkívül komoly problém át jelent azonban 
a megfelelő próbatestek elkészítése, mégpedig több 
szempontból is. A H adfield-acélt ugyanis csak igen 
nehezen, keményfémmel vagy köszörüléssel lehet

megmunkálni. A mangánacélból készülő öntvények 
am ellett gyakran vaskosak. így  azu tán  elképzelhe
tetlen, hogy nagyobb számú próbateste t az öntvé 
nyekből, vagy ezekhez hasonló keresztmetszetű, 
együtt öntö tt próbatuskókból közvetlenül mun
káljunk ki. A nagy  falvastagságú öntvényben na 
gyok a krisztallitok, és a dúsulás is jelentős: a szo
kásos méretű próbatestek keresztm etszetét tehát 
néhány nagyobb kristály kitöltheti. Az ilyen pró 
bán mért mechanikai tulajdonságok pedig már ele
ve csak kevéssé alkalmasak arra, hogy az öntvény 
tényleges m echanikai tulajdonságaira következtet
hessünk belőlük.

Pusztán a próbatestek problém áját természete
sen megoldják a  szabványunkban is szereplő, külön 
ön tö tt tuskóból kovácsolt próbák, hiszen így elmarad 
a körülményes, hosszadalmas forgácsolás és a próba 
anyaga is homogénebb. Kár, hogy így meg az értel
m ét veszti el a  vizsgálat, amint ezt a  2. fejezetben 
m egvilágítottuk.

Maradna te h á t egyetlen ésszerű lehetőség: 
öntsük a mechanikai vizsgálatokhoz szükséges pró 
batesteket valam ilyen precíziós módszerrel, a hasz
nos öntvényekkel együtt. így nem vagy csak alig 
kell a próbákat megmunkálni, s a  szövetük is jel
lemző lehet az öntvények anyagára. E rre  vonatko
zóan valóban ta lá lunk  számos u ta lá s t a  szakiroda- 
lomban (pl. [21]). Könnyű azonban belátni, hogy 
az így készült próbák is csak nagyon korlátozottan 
használhatók az öntvények minősítésére. Egyrészt 
ugyanis a vékony próbák szövete aligha jellemző 
esetleges nagy falvastagságú öntvényekre, más
részt a próbák öntési és hőkezelési h ib á it is szükség
képpen a gyártmány hibájaként értékeljük. Alig 
jobb tehát a helyzet, mint a kovácsolt próbáknál. 
Ez a megoldás nem feltétlenül m egnyugtató, külö
nösen, ha figyelembe vesszük azt, hogy a mangán
acélból rendkívül nehéz ép próbatestet önteni, amit 
egyébként sokoldalú saját kísérleteink is bizonyí
to ttak .

A rendkívüli kopásállóság az austenites man
gánacél legfontosabb, közismert mechanikai jel
lemzője. A kopás azonban bonyolult jelenség, s la
boratóriumi vizsgálata már eleve csak akkor lehet 
eredményes, ha  az üzemi igénybevétel m ódját meg
közelítik. A Hadfield-acél rendkívüli kopásállósága 
pedig közismert módon csakis akkor érvényesül, 
ha az igénybevétel ütésszerű vagy legalább is nagy 
felületi nyomással já r (homokfúvó berendezés fú- 
vókájaként pl. az austenites m angánacél jobban 
kopik bármely nem esített szerkezeti acélnál is). A 
Hadfield-acélból készülő alkatrészek üzemi hasz
ná latát megközelítő ütésszerű igénybevételt vi
szont egyik laboratórium i kopásvizsgáló gépen sem 
lehet megvalósítani. A Hadfield-acél kopását ezért 
alig lehet m ásként tanulmányozni, m in t beépített 
alkatrészeknek üzemi használat közben való rend
szeres megfigyelésével. Az irodalomban elvétve ta 
lálható adatok is mind ilyen vizsgálatokra vonat
koznak [12, 22 , 23]. A minősítést eszerint á  kopás- 
állóság vizsgálatára sem egykönnyen alapíthatjuk.

3.3 Mágneses vizsgálat
Ism ételten hangsúlyoztuk m ár, hogy a Hald- 

field-acél szövetének homogén, t is z ta  austenitbői
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kell lennie ahhoz, hogy a vele szemben tám asztott 
követelményeknek megfeleljen. Az öntött állapotú, 
vagy az öntést követően nem megfelelően hőkezelt 
Hadfield-acél az austeniten k ívü l cementitet (illet
ve ritkábban  perlitet, bainitet) is tartalm azhat.

Az austenit, vagyis a gam m a-vas paramágne- 
ses; a cem entit és a ferritből, illetve cementitből 
álló perlit, bainit azonban ferromágneses. Kézen
fekvő te h á t arra gondolni, hogy alkalmas módszer
rel az öntvény múgnesezhetőségét mérjük. E mérés 
eredményéből, az austenit és a  többi fázis mágne
ses tulajdonságainak ism eretében, a káros szövet
elemek mennyisége m eghatározható. Tekintettel 
arra, hogy az acél szövetelemeinek mágneses tu la j 
donságai jól ismertek, ennek a  vizsgálati módnak 
nincsen elvi akadálya, ha a  következő feltételek 
biztosítva vannak:
K a) ha a hidegalakítás biztosan nem változtat a 
mangán-austenit paramágneses jellegén, tehát nem 
hoz benne létre ferromágneses m artensitet, és

b) ha valóban az öntvény anyagának mágnesez- 
hetőségét mérjük, s a mérés eredm ényét nem zavar
ják felÿleti egyenetlenségek vagy  egyéb anyag 
hibák.

Részletes irodalmi tájékozódás és számos ellen
őrző kísérlet alapján bebizonyosodott, hogy az a) 
feltétel a Hadfield-acél esetében teljesül. A man- 
gán-austenitben is végbemehet ugyan alakításkor 
egy m artensites átalakulás, m in t a krómnikkel—aus- 
ténitben. Az ilyenkor keletkező m artensit azonban 
a hexagonális e — martensit, am ely  pedig — mint az 
első részben láttuk — nem ferromágneses. A b )  
feltétel teljesülése egyrészt a  vizsgáló műszer sa 
játosságain, másrészt a k ísérlet körülményein mú 
lik; erre az utóbbi kérdésre m ég visszatérünk.

3.4 Roncsolás nélküli, 
metallográfiái szövetvizsgálat

Az előzőekből az is nyilvánvaló, hogy a H ad 
field-acél tulajdonságai a vegyi összetételen kívül 
döntően szövetszerkezetétől függenek. Fémmik
roszkópos vizsgálattal pedig könnyen meghatároz
ható az acél szemcsemérete, a  kristályhatárokon 
és a kristályokon belüli cem entit vagy más fázisok 
mennyisége, elrendeződése. Megfelelő etalonsoro
zatok felhasználásával így a szövetvizsgálat régóta 
az egyik legjobb módszernek lá tszo tt arra, hogy a 
Hadfield-acélt minősítsék vele. A gyakorlati alkal
mazásnak azonban számos problém ája akadt, s 
ezért eddig ez a módszer sem tu d o tt  általánosan el
terjedni. Kivéve természetesen a  kis darabsúlyú 
öntvényeket.

A fémmikroszkópos szövetvizsgálat alapján 
való üzemi minősítésnek a következők a főbb fel
tételei :

a) A  vizsgálatot roncsolás nélkül, magán az önt
vényen lehessen elvégezni.

b) A vizsgálatokat a metallográfiában nem külö
nösen jártas, betanított munkaerők is gyorsan, olcsón 
végezhessék el.

c) A z öntvény megvizsgált része feltétlenül jel 
lemző legyen az egész öntvény anyagára.

A későbbiekben részletezett kísérleteink során 
bebizonyosodott, hogy ezeket a  feltételeket egyes 
esetekben ki lehet elégíteni.

4. A  v iz sg á lt  öntvények

Hadfield-acélból sokféle alkatrészt készítenek 
hazánkban. K onkrét vizsgálataink mégis csak a 
vasú ti váltóalkatrészeket ragadták ki közülük. 
Egyrészt, mert a v a sú t veszélyes jellegére való te 
k in tettel ezek az öntvények a legkényesebbek, más
részt mert az ezekkel kapcsolatos eredmények ér
telemszerűen egyéb öntvényeken is hasznosíthatók.

A megvizsgált váltóalkatrészek egyik típusát 
az 1. ábra m utatja. Az ilyen alkatrészek úgy készül
nek, hogy a nyers öntvényeket köszörüléssel tisz 
títják , majd az austenitesítő hőkezelés u tá n  vízben 
edzik. A nyers öntvény  többnyire rideg; homogén 
austenites állapotban azonban annyira szívós, kép
lékeny, hogy a vízben való edzése semmiképpen sem 
okozhat törést, repedést. A gyors, egyenlőtlen hű 
tés ugyan jelentős belső feszültségekkel jár, de ezek 
képlékeny alakváltozás révén feloldódhatnak. A fe
szültségek keletkezése és feloldódása m ia tt a H ad 
field-acélból készült gyártm ányok hőkezeléskor 
erősen vetemedhetnek.

1. ábra. C súcsbetétöntvény vázlatos alulnézete a  mágneses 
vizsgálatok helyének megjelölésével

A vetemedés m ia tt az öntvényeket megmunká
lás előtt hidegen egyengetik. A hibátlan, jól hőke
zelt öntvény ezt a néhány százalékos hidegalakí
tá s t  könnyedén elviseli, hiszen jelentős nyúlása 
van. Éppen ezért egyáltalán nem volt megnyug
ta tó , amikor többször is előfordult, hogy megmun
kálásra és beépítésre szánt, kész hőkezelt öntvé 
nyek kismértékű egyengetés közben ridegen eltör
tek . Jellemző törésfelület a 2. ábrán lá tható .

A tönkrement darabok mind középtájon, a 
hirtelen keresztmetszetváltozásokban tö rtek  el. 
Cementitet, mégpedig többnyire összefüggő hálót

2. ábra. H őkezeltnek tartott csúcsbetétöntvény 
egyengetésekor eltört szelvénye
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alkotó cem entitet mindegyik eltört öntvény szöveté
ben találtunk. A törésfelületek egy részén azonban 
egyéb hibák, szívódási üregek, meleg repedések, stb. 
nyomait is ki lehetett mutatni. (Megjegyezzük, hogy 
ezek a hibák nem ennek az anyagnak a jellegzetes
ségei, m inden öntvényben előfordulhatnak). Szívó 
dási üreg látható  például a 3. ábrán az eltört ke 
resztm etszet felső részében. Ezen az öntvényen az 
is feltűnő, hogy a teljes keresztmetszet sugaras 
kristályokból, oszlopos kristályokból áll.

3. ábra. H adfield-acélból öntött vasú ti váltóalkatrész 
egyengetéskor eltört szelvénye

5. V astag  fa lú  ön tvén y  szövetszerkezete  
és tu la jd on sága i

Az austenites mangánacél szövetszerkezetének 
alakulásáról ma már elméletileg megalapozottak az 
ismereteink, jellemző mechanikai tulajdonságaira 
vonatkozóan is egybehangzóak az irodalmi adatok. 
T ekintettel' azonban arra, hogy vastag falú ö n t 
vényben — amilyenek a vizsgált váltóalkatré 
szek is — jelentős makrodúsúlások lehetségesek, a 
vegyi összetétel helyileg nagyon eltérhet az acél 
névleges összetételétől, erre ellenőrző kísérleteket 
végeztünk. E vizsgálatok anyagául önként k ínál 
koztak azok a próbatuskók, amelyeket a kovácsolt 
hajlítópálcák készítésére, illetve a vegyi összetétel 
ellenőrzésére minden váltóalkatrésszel együtt ön 
tenek. E  próbatuskóknak a keresztm etszete elég 
nagy ahhoz, hogy a hasznos öntvények legkedve 
zőtlenebbül kristályosodó, legvastagabb részeit is 
jellemezzék.

Egy, a gyártásból önkényesen, hőkezeletlen 
állapotban kiemelt próbatuskón végzett kísérle 
te ink eredményét a következőkben ism ertet 
jük  [25]:

A tuskó vegyi összetételét

C Mn S P
1,03% 13,0% 0,007% 0,054%

-nak találtuk . A tuskó szövetszerkezete a külső ré 
szen austeniten kívül hálós-foltos elrendezésű ce 
m en tite t tartalm azott. A próbatuskó belsejében 
azonban olyan nagy m értékű volt a dúsulás, hogy 
a kristályhatárok találkozása helyén néhol még

eutektikum (ledeburit), sőt még term ér foszfideu- 
tektikum (steadit) is előfordult.

Magától értetődik, hogy az eutektikum ot is 
tartalm azó dúsu lt szövet igen kedvezőtlen. Az 
ilyen, az átlagos összetételtől jelentősen eltérő 
anyag csakis rideg lehet, amíg a karbid-fázis a meg
felelő austenitesitő hőkezelés folyam án teljesen fel 
nem oldódott.

Annak tisztázására, hogy milyen körülmények 
között austenitesíthető a tuskó legkedvezőtlenebb, 
középső része, s hogy milyenek a mechanikai tu laj 
donságai, kis m éretű szakítópálcákat és bemetszet- 
len (nem szabványos), 10X10 mm keresztmetszetű 
hajlítópálcákat m unkáltunkki aközepéből. Egy-egy 
próbát lassan melegítettünk, 800, 900, 950, 1000, 
illetve 1050°C-ra, s a hőmérséklet elérésekor vízben 
hűtöttünk. Más próbákat 1050°C-ra hevítettünk, 
s különböző ideig ta rto ttu n k  ezen a  hőmérsékleten. 
A hőntartás végén e próbákat is vízben hűtöttük. 
A szakító-, illetve az ütvehajlító kísérlet eredmé
nyeit a 3. táblázat foglalja össze.

3. táblázat
P r ó b a t u s k ó  d ú s u l t  r é s z é n e k  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i  

k ü l ö n b ö z ő  h ő k e z e l é s e k  u t á n

H őkezelési á lla p o t:
S za k ító 
sz ilárd 

ság,
ŐB

k p /m m 2

N y ú lá s ,

%

F ajlagos  
ütőm u n 
ka (nem  
szab vá 
nyos!), 

m kp/cm 2

az izz ít ás
1

hőm ér 
sék lete, j id ő ta r ta m a

on
0 1

Ö n tö tt á llap otú  p róba 49 2,5 0,94

800 1
900 2,5
950 60 12 12

1000 16
1050 79 25 17

1050 10 perc 17
30 perc 18

1,5 óra 97 52 18
5 óra 17

2 0  óra 103 6 6 15

A mechanikai vizsgálatok eredményéből is jól 
látszik az, am it egyébként a fémmikroszkópos szö
vetvizsgálat is egyértelműen megerősített, hogy ti. 
a  karbidfázis még az erősen dúsult öntvényrészek 
anyagában is meglepően rövid idő a la tt feloldódik. 
Feltéve természetesen, hogy az öntvényt az Aan 
— hőmérséklet fölé hevítettük. A gyakorlat szá
mára rendkívül fontos az a tapasztalat, hogy már 
a 950°C-ra m elegített, s hőntartás nélkül vízben hű 
tö tt  próba szövetéből is eltűnt a  karbid-fázis: az 
ezzel járó 12% nyúlás és 12 kp /m m 2 — bár nem 
szabványos körülm ények között m eghatározott — 
ütőmunka ugyanis jelentős szívósságra utal.

Tanulm ányunk első részéből [24], illetve az 
egyensúlyi diagram ok eredeti irodalmából [4, 26, 
27] kitűnik, hogy a vas-mangán-karbon-ötvözetek 
Acm hőmérséklete a  Hadfield-acél szokásos össze
tételi határai közö tt a m angántartalom tól gyakor
latilag független, csak a karbontartalom tól függ 
(4. ábra). Az 1,03% C-tartalmú acélban tehát 
950°C-on feloldható teljes cem entittartalm a, hi
szen legalább 100°C-kal volt az Acm hőmérséklete
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4. ábra. A  szabványos H ádfield-acélok austenitesítésének 
legkisebb megengedhetSlhőmérséklete ( Acm + 50°C)

föléjmelegítve. Nagyobb karbon tarta lm ú  ötvözet
ben ez nem feltétlenül következett volna be. A hőn- 
ta rtá s  nélkül edzett próba szövete természetesen 
ettő l függetlenül nem homogén (az austenitben a 
mikrodúsulás nyomai nem tű n te k  el) az acél még 
korántsem éri el igazi szívósságát, szilárdságát: na 
gyobb hőmérsékleten, hosszabb ideig tartó  izzítás 
az acélt homogénebbé, s ezáltal szilárdabbá, szívó- 
sabbá teheti — ez egyértelműen k itűn ik  a 3. táblá 
zatból. Az 1050°C-os, 1,5 órás izzítás például közel 
100 kp/m m 2 szilárdságú, 50% -nál is nagyobb nyú- 
lású, 18 kp /cm 2 ütőmunkájú p ró b á t hozott létre. 
Nem szabad azonban figyelmen k ívül hagyni azt a 
körülm ényt, hogy az 5, illetve 20 órás izzítás ugyan 
szükségképpen tovább hom ogenizálta a próbák 
szövetét, de legfeljebb a szilárdságon és nyúláson 
jav íto tt valamelyest. Az ü tőm unka csökkenő nagy
ságából az is kiolvasható, hogy a  túlságosan hosszú 
(s értelemszerűen a túlságosan n ag y  hőmérsékleten 
végzett) izzítás a szemcsék eldurvulása m iatt már 
rontja  az acél szívósságát.

Érdekes, hogy a primer kristályosodáskor ke
letkező mikrodúsulást az 1050°C-on sok órán át 
austenitesített próbák szövetében is változatlanul 
ki lehetett mutatni. Igaz viszont, hogy ekkor már 
nem ro n to tt észrevehető m értékben a tulajdonsá 
gokon.

6. V asúti öntvények h e ly sz ín i, 
gyártásközi vizsgálata ro n e so lá s  nélkül

A vonatkozó szakirodalom feldolgozásakor, 
illetve kísérleteink folyamán fokozatosan alakult 
ki az az igény, hogy a megfelelő vegyi összetételű 
acélból ö n tö tt alkatrészeket, hőkezelésük eredmé
nyességét az öntvények roncsolás nélküli, egyedi 
vizsgálata alapján lehessen m inősíteni. A 4. pont
ban  vázoltak figyelembevételével erre elvben két 
lehetőség kínálkozott: a mágneses eljárás és a ron
csolás nélküli metallográfiái szövetvizsgálat. A szük
séges műszerek a Szombatfalvy-féle mágneses 
szonda, illetve a Mester—Fuchs-féle Metalloscop 
Intactor, roncsolás nélküli fémvizsgáló berendezés 
alakjában rendelkezésre álltak.

A Szombatfalvy-féle mágneses szonda [28] egy 
villamos készülékből és egy hozzá csatlakoztatható 
mérőfejből áll. Méréskor a m érőfejet egyszerűen a

vizsgálandó test felületéhez kell ta rtan i; a  fej úgy 
van  kialakítva, hogy a vizsgálandó te s t felületi 
egyenetlenségei nem zavarják a mérést. A műsze
ren az austenites szövet a-vastartalm a közvetlenül, 
százalékban olvasható le. A Hadfield-acél ferro- 
mágneses fázisa ugyan nagyrészt cem entit és nem 
a-vas, ezt a különbséget azonban méréseinkben el
hanyagoltuk, m ert bebizonyosodott, hogy a jól hő
kezelt acélban ferromágneses fázis üzemi körülm é
nyek között nincsen m érhető mennyiségben.

A Mester—Fuchs-féle Metalloscop Intactor fém
vizsgáló berendezés három  hordozható készülékből 
áll: az egyikkel fémesen tisztára csiszolják a darab 
vizsgálni kívánt felületrészét, a m ásodikkal a felü
le te t elektrolitosan fényesítik, illetve m aratják . A 
darab  szövetszerkezetét a harmadik készülék kézi 
fémmikroszkópjával lehet 100.. ,800-szoros nagyí
tá sb an  vizsgálni [29, 30].

Az érdekelt üzemekkel együttm űködve végül 
is olyan helyszíni vizsgálatra került sor, amelynek 
folyam án több, m in t száz, gyártásban levő önt
v ény t vizsgáltunk meg az említett műszerekkel.

Tájékozódó vizsgálatok céljára előbb 6 db ön
tö t t  állapotú és 2 db hőkezelt (edzett) csúcsbetét- 
ön tvény t választottunk ki. Az 1. ábrán  megjelölt 
pontokon mágneses szondával m értük a mágnesez- 
hetőségüket. Az ö n tö tt állapotú csúcsbetéteken 
m ért eredmények ( 2 . . .  15% а-vas) körülbelül 
megfeleltek a várakozásnak. A céljainkra kivá 
lasz to tt, kétségtelenül jól hőkezelt öntvényekben 
azonban nem lehetett ferromágneses fázis; a  szonda 
mégis több helyütt észlelt bennük 2. . . 10% a-vaa- 
sal egyenértékű mágnesezhető szövetelemet. A mé
rés így látszólag igazolta azt a régi üzemi tapaszta 
la to t, hogy még a legtökéletesebben austenitesített 
Hadfield-acélt is „fogja a mágnes” .

Az ellentmondás okára a fém mikroszkópos 
metallográfiái szövetvizsgálat deríte tt fényt: az 
öntvények felülete dekarbonizáció és egyéb okok 
m ia tt nem volt jellemző az öntvény tulajdonkép 
peni anyagára. Egy 2 . . .  3 mm vastag felületi réteg 
leköszörülése u tán  ezek az öntvények m indenütt 
tisz tán  austcnitesnek mutatkoztak mágneses és 
metallográfiái v izsgálattal egyaránt.

A dekarbonizáció és egyéb felületi jelenségek 
hatásának kiküszöbölésére a továbbiakban az önt
vények „c” helyét jelöltük ki (1. ábra). I t t  ugyanis 
öntéstechnikai okokból egy, az öntvény megmun
kálásakor mindenképpen eltávolítandó kiemelke
dés van. H a ezt a 3 . . .  6 mm magas kiemelkedést a 
vizsgálat előtt leköszörüljük, feltétlenül az öntvény 
belsejére jellemző anyaghoz jutunk. A ,,c” hely ki
jelölése azért is célszerű, m ert közel van a  törés ve
szélyes szelvényéhez, mégpedig a csúcsbetét hú 
zásra igénybevett oldalán. További előny, hogy a 
kiemelkedés eltávolításával nem változ ta tunk  az 
öntvénynek esetleg éppen a tűrés ha tárán  levő mé
retein.

A már em lített, több  mint száz váltóalkatrész 
vizsgálata a mágneses mérés megbízhatóságát iga 
zolta, ugyanis kivétel nélkül minden hőkezeletlen 
öntvény ,,c” pontján 3 . . .  12% а-fázist m u ta to tt 
ki. A hőkezelt öntvények vizsgálatakor viszont 
mozdulatlan m aradt a  0,5% а-vasat biztonságosan 
mérni tudó műszer m utató ja , valahányszor az el
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távo líto tt kiemelkedés helyén m értük a mágnesez- 
hetőséget. A roncsolás nélküli metallográfiái szö- 
votvizsgálat igazolta a mágneses mérés helyességét; 
ahol a műszer nem té r t  ki, o tt  mindig kifogástalan 
austenites szövetszerkezetet ta láltunk.

A mikroszkópos vizsgálat annyiban mond 
többet a mágnesesnél, hogy az austenit szemcse
méretét, homogenitását is lá tha tóvá  teszi. A m etal 
lográfiái vizsgálat hátránya viszont, hogy a mágne 
sesnél körülményesebben végezhető el.

7. A  H adfield -acél repedései

Sokoldalú tapasz ta la t b izonyítja, hogy a Had- 
field-acélból készült alkatrészek nemcsak akkor tö r 
hetnek, ha nincsenek austenites állapotban (pl. 3. 
ábra). A törést ugyanis olyan repedések vagy ön 
tési hibák is okozhatják, amelyek m ár az austenite- 
sítő hőkezelés elő tt, vagy esetleg éppen a hőkezelés 
folyamán, a túlságosan gyors félhevítéskor kelet 
keztek. A kérdésről a közelm últban részletes dolgo 
zat jelent meg [25], nagyon is megfontolandó gon 
dolatait ezért i t t  nem ismételjük. Csak arra u ta 
lunk, hogy az öntvényben eleve meglevő repedé 
sekre, folytonossági hiányokra, esetleges más re j 
te t t  hibákra természetesen a szövetszerkezet ellen 
őrzéséből nem következtethetünk.

8. Ö sszefogla lás, k övetk eztetések

A tanulm ány első részében összegezett elvi is 
meretek alapján, a  külföldi szabványok és előírá 
sok felhasználásával bebizonyítottuk, hogy a nagy 
m angántartalm ú acélöntvényekre vonatkozó MSZ 
17742—57. sz. m agyar szabvány ellentmondásos, 
de egyébként sem felel meg a rendeltetésének. E le 
meztük a Hadfield-acélból készült öntvények m inő 
sítésének elvi lehetőségeit. Vizsgáltuk a dúsult, leg 
kedvezőtlenebb szerkezetű gyakorlati öntvények 
anyagát, a hőkezelés és a mechanikai tulajdonsá 
gok összefüggését. Vázoltuk egy roncsolás nélküli, 
helyszíni vizsgálat eredményeit, a mágneses és a 
metallográfiái módszerek használhatóságát. Végül 
érin tettük  a Hadfield-acél repedéseinek kérdését.

Elméleti és kísérleti vizsgálódásainkban egy 
a rán t a gyakorlat érdekeit ta r to ttu k  szem előtt. Az 
idézett szabványra vonatkozó, illetve a gyártási 
előírások kidolgozásában hasznosítható következ 
tetéseinket ezért tételesen is összegezzük :

1. Az MSZ 17742—57 sz. magyar szabványt 
teljesen át kell dolgozni.

2. A kényesebb öntvények (pl. vasúti k itérőal
katrészek) vegyi összetételére a 4. táblázatban foglalt

4. táblázat

K ényesebb célra szán t H adfie ld -acél javasolható  
v eg y i összetéte le

c M n
! s í  1 C r ; S  : P

1 e g f e l j e b b

1 ,0 — 1 ,3 5 % 12— 15% 1 .0 % 1 ,0 %  0 ,0 5 %  0 ,1 %

előírás javasolható. A CjMn viszonyszámmal kapcso
latos minden megkötés értelmetlen, s ezért mellőzendő.

3. Az eddig kötelező hajlítóvizsgálat a nagyobb 
darabsúlyú öntvények esetében feltétlenül törlendő, de 
valószínűleg a többi öntvény minősítésekor is el
hagyható.

4. A mechanikai tulajdonságok helyett az öntvé
nyek hőkezelési állapotát volna hasznosabb (roncso
lás nélkül) mágneses vagy metallográfiái módszerrel 
— esetleg öntvényenként — ellenőrizni.

Az öntvény austenitességéről a mechanikailag 
leginkább igénybevett pontokon a méignesezhetőség 
mérésével célszerű meggyőződni. A rendelkezésre 
álló mérőműszereket és a gyakorlati követelménye
ket figyelembe véve helyesnek látszik az az előírás, 
hogy 0,5% а -vasnak megfelelőnél több ferromág- 
neses szövetelem a hőkezelt öntvény felületi ré 
szeiben ne legyen. Vitás esetben a szövetszerkezet 
roncsolás nélküli, fémmikroszkópos metallográfiái 
vizsgálattal ellenőrizhető.

Az öntvények vizsgálandó pontja it célszerű
5 . . .  10 mm magas, ráön tö tt szemölcsökkel ellátni. 
Ezeket ugyanis a hőkezelés u tán  leköszörülve oly
módon ju tha tunk  az öntvény anyagára jellemző 
zavaró hatásoktól megbízhatóan mentes felületré 
szekhez, hogy közben a hasznos öntvényt nem káro 
sítjuk.

5. Az austenitesítő izzítás hőmérséklete lehető
ség szerint az acél karbontartalmához igazodjék 
(vö. a 4. ábrával). A szükségesnél nagyobb hőmér
sékleten austenitesített vagy túlságosan hosszú 
ideig hőn tarto tt acél tulajdonságai ugyanis szem- 
csedurvulás révén rosszabbodnak. Az austenitesítést 
feltétlenül gyorsan mozgó hideg vízben váló hűtés kö
vesse, mert különben ismét cementit válhat ki a 
szövetben. Az austenitesített m angánacélt kb. 
300°C-nál nagyobb hőmérsékletre a továbbiakban 
sem szabad melegíteni, m ert az ilyenkor esetleg 
meginduló átalakulások és kiválások az előzőleg ki
fogástalanul hőkezelt acélt is ridegítik.

6. Belső, re jte tt repedések elkerülésére különös 
gondot kell fordítani arra, hogy az öntvényeket lassan 
melegítsék az austenitesítés hőmérsékletére.

E z ú to n  i s  k ö s z ö n ö m  N a g y  Zoltán  é s  H arm athy  
L ajos  o k i.  k o h ó m é r n ö k ö k n e k  a z t  a  s o k o ld a lú ,  ö n z e t l e n  t á 
m o g a t á s t ,  m e l ly e l  m u n k á m a t  k e z d e t t ő l  f o g v a  s e g í t e t t é k .
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A  korszerű  gőztu rb in ák  a c é lö n tv é n y e ih e z  h a szn á la tos m eleg -  
szilárd  acélok  m eta llu rg ia i sajátosságai

D r .  H O Z N É K  J Á N O S  
V a s ip a ri K u ta tó  In té z e t

D K  669 .14 .0 1 8 .4 4 — 1 4  : 621.165

A  korszerű gőzturbinagyártásban alkalm azott 
D I N  10 C rM o 910 és szovjet 1 5 Х 1 М 1 Ф  típ u sú  me- 
legszilárd acélok kúszásának vizsgálata  sta tisztika i 
elemzéssel azt m utatta, hogy a kúszás alakulása igen  
erősen fü g g  az acélgyártás lefolyásától és ennélfogva  
az acél tisztasági fokától. A z  acélban levő szennyezők  
erősen hatnak a szövetszerkezet fá z isa in a k  arányára, 
am ely a kúszás mértékét döntően befolyásolhatja.

Ismeretes, hogy a Láng Gépgyár által kifej
lesztett korszerű, 100 MW-os gőzturbina pro to tí 
pusához az acélöntvények zöm ét a DIN szerint 10 
CrMo 910 jelzéssel szabványosított melegszilárd 
acélból gyártották. Mint arról egy előző cikkben 
m ár beszámoltunk [1] 48 üzemi adag adatait s ta 
tisztikailag elemeztük annak megállapítására, hogy 
az azonos, illetve közel azonos hőkezelésen kívül az 
acélgyártás lefolyását jellemző metallurgiai m uta 
tóknak  van-e hatása a kúszás alakulására.

Az adagkönyvből rendelkezésre álló adatok 
közül elektronikus számítógépen végzett korrelá 
ciószámítás a következő tényezők befolyását m u 

ta t ta  ki : 1. a karbonleégés mértéke frissítéskor (АС) ;
2. az acél m angántartalm a a frissítés végén (Mm);
3. a  kéntartalom  csökkenés mértéke csapoláskor 
(/IS); 4. az Mn/S viszony a kész acélban; 5. a kész 
acél P +  S tarta lm a (P +  S).

Az előírt 550°C-on 7,5 kp/m m2, illetve az ezzel 
azonos m értékű 565°C-on 6 kp/m m 2 3000 órás ter 
heléssel m ért kúszás (e3000) és az acélgyártási mu
ta tó k  közötti kapcsolat párosával végzett regresz- 
sziós vizsgálata ( 1. táblázat és 1. ábra) az t bizonyí
to tta , hogy a m utatók  befolyásának sorrendje: 
P  +  S, Mn/S, dS, Mm és /1C. A függetlenségi vizsgá
la t szerint (2. táblázat) a legerősebb az Mm és az 
Mn/S, valamivel gyengébb a Mim, /IS és az Mn/S 
együttes hatása.

A fentiekből látható , hogy a kúszás alakulását 
azok a metallurgiai m utatók befolyásolják legerő
sebben, amelyek az acél kénnel, illetve oxigénnel 
való szennyezettségével állnak kapcsolatban: az 
acélok kúszása az egyéb körülmények állandó jel-

1. táblázat
Az £3000 és az acé lgyártási m utatók  közötti kap cso la t párosával végzett regressziós v izsgála ta

R egresszió

M u ta tó

F ü g g e tlen  v á lto z ó

Á llan d ó E g y e n l e t
P a rc iá lis  
k o rre lá 
c ió , %

V a ló 
sz ínűség,

0//0
e g y ü tth . szórása

АО 0,0296 0 ,0155 0,264
0 ,0296

AO=  + 0 ,2 6 4  
e

0 ,2 7 0 90,0

M rif 0,0255 0 ,0064 0,065
0 ,0255

M n /=  + 0 ,0 6 5  
г

0 ,5 0 7 99,9

A S 0,0025 0 ,0006 0 ,0018
0,0025

A S =  + 0 ,0 0 1 8
e

0 ,5 2 8 99,9

P + S 0,0038 0 ,0008 0,044
0 ,0038

P  + S  = -----------1-0,044
E

0 ,5 8 6 99,9

M n /S 4,61 0,97 19,31
, 4,61

M n lS  =  + 1 9 ,3 1  
e

0 ,5 7 4 99,9
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2. táblázat
А  z е3000 és az acélgyártás! m u tatók  k ö zö tti kapcso lat fü g g etlen ség i vizsgálata

\  R eg -
N . resszió  

M u ta tó

F ü g g e t le n  vá ltozó

Á lla n d ó

Parciá lis
korre 
lá ció ,

0/
/0

E g y e n l e t

T ö b b 
szörös
k orre 
lá c ió ,

о//0

V aló 
színűség,

0/
/0e g y ü tth . szórása

ЛС — 0 ,4 3 5 0,295 0,224 *3000 =  — 0,435  AC — 2 ,17 M n f -  16,10 I S - 0 ,7 5 3 m ax
M nf — 2,17 0,61 0,486 - 1 ,8 0 ( P  +  S)— 0,012  M n/S  +  1,57 80,0
•IS — 1 6 ,1 0 7,05 1,57 0,336
P  +  S — 1,80 7,12 0,040
M n/S — 0 ,0 1 2 0,006 0,319

Mnf — 2 ,2 2 0,56 0 ,514 £300o =  — 2,22 Mnf - 12,75 Æ  - 0 ,7 2 6 90,0
/IS — 12,7 5 6,85 1,30 0,270 - 0 ,0 1 3  M n/S + 1 ,3 0
M n/S — 0 ,0 1 3 0,004 0,443

Mnf — 2,42 0,56 0 ,540 *'зооо =  —  2,42 Mnf -  0,01 7 M n/S  +  1,34 0 ,7 0 0 99,9
1,34

M n/S — 0 ,0 1 7 0,004 0,572

lege mellett a  szennyezettség mértékével nő. Az 
egyes m utatók jó és rossz adagokat elválasztó h a tá r 
értékei az 1. áb ra  görbéinek a 0,5% kúszást jelző 
abszcissza metszéspontjából m egállapíthatók. Esze 
r in t a határértékek az alábbiak szerint adódnak:

ZIC=0,32 % ,
M n/=0,12 %, 

zJS=0,007%,
M n/S=28,0 % ,
P  +  S=0,037% .

Minthogy a  statisztikai elemzés bebizonyította 
az acélgyártás lefolyásának lényeges hatását az 
acél kúszásának alakulására, hozzáfogtunk né 
hány, az acélgyártási m utatók alapján kiválasztott 
acéladag próbáinak részletesebb vizsgálatához. A 
tanulm ányozásra 7 adagból v e ttü n k  próbákat, ame
lyek közül négy a 10 CrMo 910 jelzésű és három a 
szovjet 15X IM I Ф jelzésű acéltípusból készült. Az 
acélpróbák vegyelemzése és m uta tó i a 3. táblázat
ban láthatók. Az adatokból k itűnik , hogy az acél
gyártási m utatók  tekintetében a  J ,  К  és A adag jó 
nak, a G, R  és В  adag rossznak, a  C adag pedig kö 
zepesnek minősíthető.

Tudvalevő, hogy az anyag szövetszerkezete és 
kúszása között m ár régóta kapcsolatot találtak , 
ezért legelőször is azt tanulm ányoztuk, van-e ösz- 
szefüggés az acélgyártási tényezők és a hőkezelés 
u tán  kapott szövet között? Mivel a szövetszerkezet 
jellegét a normalizálás körülményei határozzák meg 
megfigyeléseinket ilyen irányban folytattuk. A

vizsgálatokat a Miskolci Nehézipari M űszaki Egye
tem  Metallográfiái Tanszéke végezte el a J ,  K, G 
és R  jelű próbákkal [2]. A vizsgálatok során felvet
ték  a három anyag folyamatos lehűlésre érvényes 
átalakulási görbéit. Az eredmények az t m utatták, 
hogy az egyes adagok anyagának átalakulása az 
austenites állapot u tán  csaknem azonosan ment 
végbe, a tapasztalható  eltérés igen csekély. Példa 
képpen a 2. ábrán bem utatjuk a J  anyag átalaku 
lási görbéjét. Ezzel szemben, ha a lehű tö tt próbák 
csiszolatát 3%-os salétromsavas m aratás u tán  vizs
gáljuk, az egyes szövetképek között jól kivehető 
különbség m utatkozik : a G és R jelűben (rossz ada 
gok) a bainit m ellett több a ferrit mennyisége, 
m int a J  és К  jelűben (jó adagok). Példaképpen a 2

2. ábra. A J - je lű  acél fo lyam atos lehűlésére érvényes 
á ta laku lá s i diagramja

3. táblázat
R észletes v izsg á la tra  k ivá laszto tt 10 CrMo 010 (J , K , G és R ) és 15X 1 M 1 Ф (A , R és C) adagok próbáinak

vegyelem zése  és acélgyártási m utató i

A dagszám J e l
V e g  У i Ö s s z e t  é t  e  1 % - b a n A célg yártási m u ta tó k

C Si Mn Cr Mo V P S АС Mnf /IS M n/S P  +  S

176 965 J 0 ,11 0 ,30 0 ,5 0 2,38 0 ,93 0 ,0 1 0 0 ,0 1 2 0 ,5 3 0,14 0,008 4 1 ,6 0 ,0 2 2
256 640 К 0,13 0,41 0 ,4 4 2,13 0 ,98 — 0 ,0 1 2 0,013 0 ,3 6 0,24 0,009 33 .9 0,025
242 106 (x 0 ,1 2 0 ,35 0 ,47 2,58 1,13 — 0,017 0,023 0 ,2 9 0,08 0 ,0 0 1 2 0 ,4 0,040
265 919 R 0 ,1 0 0 ,25 0 ,42 2,34 1,04 — 0,015 0,025 0 ,3 0 0,04 0 ,0 0 1 16,8 0,040
162 332 A 0,15 0,27 0 ,5 4 1,25 0,99 0 ,2 5 0 ,0 1 2 0 ,0 1 2 0 ,3 3 0 ,1 2 0,004 4 5 ,0 0,024
162 223 В 0,19 0,23 0 ,46 1,51 0,98 0 ,2 3 0,023 0,018 0 ,0 0 0,13 0 ,0 0 0 2 5 ,6 0,041
257 559 C 0,17 0,17 0 ,56 1,56 1,15 0 ,3 5 0,026 0,015 0,27 0,13 0,007 3 7 ,4 0,041
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3. ábra . A 6-os lehűlési rjörbe körülményei között kap o tt szövetképek : a  —  J  je lű  próba-, b —  К  jelű  próba-,
c —  О je lű  próba-, d  —  H je lű  próba

3. ábra-sorozaton láthatók a 6-os lehűlési görbe kö 
rülm ényei között kapo tt szövetképek. Gyorsabb 
hűtés u tán , amikor bainit és m artensit van a szö 
vetben, a  különbségek az egyes adagok anyagában 
elmosódnak. Az adagok próbáinak szemnagyság 
vizsgálata azt m utatta, hogy legegyenletesebb

szemnagyságú а К  és a J  jelű anyag, míg a G és az 
R  jelű anyag igen heterogén. Em ellett az utóbbi 
két acél, — de különösen az R jelű lényegesen 
finomabb szemnagyságú.

Mindezek a vizsgálatok arra engednek követ
keztetni, hogy a metellurgiailag nem kellőképj>en

i .  táblázat
Ü zem i adagok  laboratórium i h ő k eze lése  és m ech a n ik a i tu la jdonságai

M e c h a n ik a i  t u la j d o n s á g o k

J e l H ő k e z e lé s  m ó d j a aE a F <5S V

k p /m m 2 %
0//0

J i 1 h  9 5 0 °C /k e m . 1 0 0 ° C /h ;
R , 3  h  690°C y iev .

t j  2 3 9 ,6 5 4 ,3 3 3 ,5 7 7 ,4
K 2 1 h  9 5 0 °C /k e m . 1 0 0 ° C /h ; 4 2 ,8 5 8 ,3 3 2 ,0 7 3 ,7
O , 3 h  7 3 0 °C /le v . 4 1 ,2 5 6 ,2 2 8 ,4 7 0 ,8
r 2 3 5 ,0 5 1 ,5 3 0 ,0 7 5 ,0

J z 1 h  9 5 0 °C /k e m . 1 0 0 ° C /h ;
B 3 3 h  7 6 0 °C /le v .

A , 1 h  1 0 0 0 °C /k e m . 1 0 0 ° C /h ; 3 8 ,6 6 0 ,5 2 5 ,0 7 2 ,4
B , 2  h  7 0 0 °C /k e m . 4 2 ,6 6 6 ,0 1 9 ,5 6 0 ,9
ca 3 9 ,8 6 5 ,7 2 3 ,0 6 4 ,0

A„ 1 h  1 0 0 0 °C /k e m . 1 0 0 ° C /h 3 2 ,5 5 4 ,1 2 8 ,3 6 8 ,4
в г 6  h  740°C  k é m . 3 6 ,2 5 5 ,7 2 4 ,5 6 9 ,8
G„ 3 5 ,8 5 6 ,1 2 8 ,0 6 9 ,8
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4. ábra. K v  . /о , в г és В 2 je lű  acélpróbák kúszása  
565°С-оп в k p /m m * terheléssel

Idő, ára  15.690-5 !

5 . ábra. J u  J 3, R j é s  7 i3 /«Zű acélpróbák kúszása  
565°C-on 6 k p /m m 2 terheléssel

elkészített adagok acéljai a  szövet nagyobb fokú 
heterogenitása és ennélfogva nagyobb ferrittar- 
ta lm a következtében erősebben kúsznak.

Az acélgyártási m utatóknak a kúszási eredm é
nyekkel való kapcsolatba hozásával a szakiroda- 
lomban csak elvétve találkozunk. Szürejscsikova,
V. J. és társai [3] végeztek ugyan ilyen irányú vizs
gálatokat, de összefüggést nem találtak. Igaz, hogy 
az általuk k iválaszto tt m utatókkal a mi vizsgála 
ta ink  során sem m utatkozott összefüggés. Ezzel 
szemben Mirkin, J. L. és tá rsa i [4] részletesebb 
elemzés nélkül is állítják, hogy az acél gyártási 
módja lényeges hatással lehet a kúszás alakulására. 
Ugyanebből kiindulva javasolja Truszov, L. P. [5], 
hogy a  melegszilárd acélok, foszfor- és kéntartalm a 
ne legyen egyenként több 0,020%-nál. Ez egybe

vág az előzőekben általunk határértékként meg
á llapíto tt P  +  S=0,037% -kal.

A kúszási eredmények reprodukálása, vala
m int az üzemi hőkezelés esetleges eltéréseinek ki
küszöbölése céljából a továbbiakban a  rendelke
zésre álló acéladagok anyagaiból laboratórium i ke
mencében, ellenőrizhető körülmények között tör 
tén t hőkezelés u tán  vizsgáltuk a kúszást.

A laboratóriumi hőkezelés jellemzőit, vala
m int az egyes próbák ezáltal kapott mechanikai tu 
lajdonságait a  4. táblázatban foglaltuk össze. A J 1( 
J 3, R t és R 3 hőkezelés adatai anyaghiány miatt 
nem állnak rendelkezésre. A próbák kúszását a 4.,
5., 6. és 7. ábrán szemléltettük.

A 4. ábrán jól lá tható  teljesen azonos hőkezelés 
u tán  a jó (J és K) és a  rossz (G és R) adagok anya
gainak kúszásában bekövetkező eltérés. A G adag 
próbája eleinte a J  adagéval azonosan kúszik, de 
4000 óra után bekövetkezik a két görbe szétválása. 
A G jelű próba nagy kezdeti kúszási ellenállása az 
acél erősebb ötvözöttségével kapcsolatos, amelynek

6. ábra. A , ,  .В , és C \ je lű  acélpróbák kúszása  
5 6.P C -on  10 kp /m m 11 terheléssel

7. ábra. А г, В 2 és C2 je lű  acélpróbák kúszása  
565°C-on 10 кр /т т г terheléssel
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h a tásá t a  későbbiekben az acél szennyezettségéből 
adódó befolyás felülmúlja.

H a  a hőkezelés körülm ényeit megváltoztatjuk, 
úgy, hogy például az anyagot eltérő hőmérsékleten 
eresztjük meg, akkor term észetesen a kúszás is vál 
tozik, de nem azonos m értékben a  jó és a rossz ada 
goknál. Az 5. ábra bizonyítja, hogy míg a megeresz 
tési hőmérséklet 690°C-ra tö rtén ő  csökkenésével a 
jó (J) és a rossz (R) acél kúszása közötti különbség 
kezdetben alig m utatható ki, (J1; R , ), addig 760°C- 
os megeresztés után a két adag próbái már kezdet
tő l fogva egymástól erősen eltérően kúsznak (J3, R 3)

Ugyanilyen képet kapunk , ba a másik acélfaj
tából származó А, В és C jelű próbák kúszását fi 
gyeljük meg. Legelőször is az tű n ik  ki, hogy azonos 
hőkezelés után a kúszás m értéke inkább az acél
gyártási mutatókkal látszik összefüggésben levő
nek lenni, mint az acél ö tvözőtartalm ával (6. és 7.

ábra). Ezenfelül ennél az acélfajtánál is azt tapasz 
talhatjuk, hogy kisebb hőmérsékletű megeresztés- 
kor (6. ábra) az egyes próbák közti különbség a kú 
szás kezdeti szakaszában elmosódik, nagyobb hő 
mérsékletű megeresztéskor viszont élesen m u ta t 
kozik (7. ábra).
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V is z o n z á s k é p p e n  a  L e n in  M ű s z a k i  E g y e t e r n ö t h a l l 
g a t ó j a  h á r o m  h e te t  t ö l t ö t t  a  n y á r  f o l y a m á n  h a z á n k b a n  
é s  v a s k o h á s z a t i  ü z e m e in k e t  t a n u l m á n y o z t á k .

*

1 9 6 7 .  o k tó b e r  23—2 8 . k ö z ö t t ,  a z  V . é v e s  ö n tő s z a k o s  
k o h ó m é r n ö k h a l lg a tó k  dr. N á n d o r i G yula  ta n s z é k v e z e tő  
e g y e t e m i  d o c e n s  v e z e té s é v e l  a  G a n z  H a j ó g y á r  v a s ö n t ö 
d é j é b e n ,  a  G an z-M Á Y A G  v a s ö n t ö d é  j é b e n ,  a  G y ő r i K o v á 
c s o ló  é s  Ö n tö d e  G y á r b a n , a  G y ő r i  V a g o n  és  G é p g y á r  
v a s ö n t ö d é j é b e n  é s  a S o p r o n i V a s ö n t ö d é b e n  te t t e k  t a n u l 
m á n y i  k ir á n d u lá s t .

A  I V .  é v e s  ö n tő s z a k o s  k o h ó m é r n ö k h a l lg a t ó k  o k t ó 
b e r  2 3 .  é s  2 6 . k ö z ö tt  Jónás P á l  t a n á r s e g é d  v e z e té s é v e l  a

G a n z  H a j ó g y á r  v a s ö n t ö d é j é t ,  a  K ő b á n y a i  V a s -  é s  A c é l 
ö n t ő d é t  é s  a  S o r o k s á r i  V a s ö n t ö d é t  l á t o g a t t á k  m e g  t a n u l 
m á n y i  k ir á n d u lá s  s o r á n .

1 9 6 7 . o k t ó b e r  1 7 -é n  a z  O M B K E  E g y e t e m i  C s o p o r t ja  
r e n d e z é s é b e n  Vörös Á rpád , a z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  t i t 
k á r a  e lő a d á s t  t a r t o t t  „ A z  O M B K E  s z a k o s z t á ly a in a k  
t e v é k e n y s é g e  a  g a z d a s á g ir á n y í t á s i  r e fo r m  s z e l le m é b e n .”

1 9 6 7 . n o v e m b e r  2 3 -á n  a z  O M B K E  E g y e t e m i  C so 
p o r t j a  r e n d e z é s é b e n  H orváth Ferenc o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  
a z  Ö n tö d e i V á l la l a t  v e z é r ig a z g a t ó j a  e lő a d á s t  t a r t o t t  a  
„ H a z a i  ö n t ö d é in k  f e j le s z t é s e  1 9 7 5 - ig ”  c ím m e l .

*
1 9 6 7 . n o v e m b e r  2 3 -á n  ö n t ő  s z a k m é r n ö k  h a l lg a t ó k  

á l la m v iz s g á z t a k  E g y e t e m ü n k ö n .  A z  Á l la m v iz s g a  B i 
z o t t s á g  e ln ö k e :

dr. S im on S ándor  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 G yula  ta 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 t u s a ,  dr. P ilis sy  L ajos  k u t a t ó 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 t u s a ,  Horváth Ferenc, a z  Ö n t ö d e i  
V á l la la t  v e z é r ig a z g a t ó j a ,  N a g y  Zoltán, a z  L K M  a c é l 
ö n t ö d é j é n e k  fő m é r n ö k e .

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 j a i  e l ő t t  m a g a s f o 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 .

J . P .

Mély m eg d ö b b en ésse l tudatjuk a z  Ö ntöde o lvasó iva l, h o g y

D R . F IL T E R  P Á L

Egyesületünk fő t itk á r a , a  Vasipari K u ta tó  In téze t ig a zg a tó h e ly ette se , m árcius 3-án  

tragikus h ir te len ség g e l e lh u n y t.

Folyó hó 1 4 -én  a F ark asréti-tem etőb en  k ísértü k  utolsó  ú tjára .
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K ön yvism ertetés

W illiam  О. PJann: Z o n e  M e lt in g .  (Z ó n á s  o l v a s z t á s . )  
K i a d t a  a  J o h n  W i l e y  a n d  S o n s , I n c .  k ia d ó  N e w  Y o r k b a n  
a  W i l e y  S e r ie s  o n  T h e  S c ie n c e  a n d  T e c h n o lo g y  o f  M a t e r i 
a ls  c .  s o r o z a t b a n  1 9 6 6 -b a n  3 1 0  o ld a l o n  s z á m o s  á b r á v a l .  
A  b ő v í t e t t  m á s o d ik  k ia d á s  á r a  t e l j e s v á s z o n  k ö t é s b e n  
9 5  s h i l l in g .

P f a n n - n a k ,  a  z ó n á s  o l v a s z t á s  f e l t a lá ló j á n a k  h a 
s o n l ó  c ím ű  k ö n y v e  1 9 5 8 -b a n  l á t o t t  e ls ő  k ia d á s b a n  n a p 
v i l á g o t .  A z ó t a  a  z ó n á s  o lv a s z t á s ,  m i n t  a  f iz ik a i  m e t a l lu r 
g i a  e g y i k  le g ú j a b b  á g a  ip a r i la g  i s  e l t e r j e d t  a z  e g é s z  v i l á 
g o n ,  e ls ő s o r b a n  a  n a g y  t i s z ta s á g ú  f é m e k  é s  in t e r m e t a l l i -  
k u s ,  f é l v e z e t ő  t u l a j d o n s á g o k k a l  r e n d e lk e z ő  v e g y ü le t e k  
e lő á l l í t á s á r a .  A z  ú j k ia d á s  m á r  t a r t a lm a z z a  a  k é t  k ia d á s  
m e g j e le n é s e  k ö z t  e l t e l t  k ö z e l  e g y  é v t i z e d  ú j  e lm é le t i  é s  
g y a k o r l a t i  e r e d m é n y e i t  is .

A  s z e r z ő  a  b e v e z e t é s b e n  i s m e r t e t i  a  fo n t o s a b b  a l a p 
f o g a l m a k a t .  A  2 . f e j e z e tb e n  a  k ö z ö n s é g e s  m e g d e r m e d é s -  
s e l  é s  a  m e g o s z lá s i  h á n y a d o s s a l  i s m e r k e d h e t ü n k  m e g .  
A  3 . f e j e z e t  a  z ó n á s  o lv a s z t á s  e l m é l e t é t  t a g la l j a :  m e g 
o s z l á s  e g y s z e r i  é s  tö b b s z ö r i  á t h ú z á s k o r ,  e z  u t ó b b i  s z á m í 
t á s a ,  a n y a g m o z g á s  z ó n á s  o lv a s z t á s k o r .

A  4 . f e j e z e t b e n  a  s z e r z ő  a  z ó n á s  o lv a s z t á s  t e c h n i k á 
j á t  ír ja  l e ,  í g y  a  z ó n á s  o lv a s z t ó  b e r e n d e z é s e k  e d é n y z e t é t ,  
m o z g a t ó  m e c h a n iz m u s á t ,  f ű t é s i  l e h e t ő s é g e i t .  I s m e r t e t i  a  
l e b e g ő z ó n á s  é s  e g y é b  e d é n y z e t  n é lk ü l i  z ó n á s o lv a s z t ó  e l 
j á r á s o k a t .

A z  5 . f e j e z e t b e n  a  z ó n á s  o l v a s z t á s  la b o r a t ó r iu m i é s  
ip a r i  a lk a l m a z á s i  e r e d m é n y e ir ő l  o l v a s h a t u n k ,  e ls ő s o r b a n  
k b . 4 0 ,  f ő le g  f é m e s  e le m , m a j d  a  f é l v e z e t ő  é s  in t e r m e t a l -  
l i k u s  v e g y ü l e t e k ,  a z  io n v e g y ü l e t e k ,  a z  o x id o k  é s  a  s z e r 
v e s  v e g y ü l e t e k  z ó n á s  o lv a s z t á s á r ó l .

A  6 . f e j e z e t b e n  a  s z e r z ő  a  f o l y a m a t o s  z ó n á s  o l v a s z 
t á s t  t á r g y a l j a ,  a  7. f e j e z e t b e n  p e d ig  a z  e g y k r is t á ly n ö -  
v e s z t é s t ,  é s  a z  e z z e l  k a p c s o la to s  t u d n i v a ló k a t .  A  8 . f e j e 
z e t b e n  a z  i l lő  a lk o t ó k a t  t a r t a lm a z ó  a n y a g o k  z ó n á s  o l 
v a s z t á s á v a l  f o g la lk o z ik ,  m íg  a  9 . f e j e z e t b e n  a  k e v e r é s e s  
é s  a  1 0 . f e j e z e t b e n  a  h ő m é r s é k le t - g r á d ie n s e s  e l j á r á s o k a t  
i s m e r t e t i .  A z  é r t é k e s  m ű  h a s z n á l a t á t  jó l  s z e r k e s z t e t t  
t á r g y m u t a t ó  k ö n n y í t i  m e g . A  z ó n á s  o l v a s z t á s  t é m a k ö r é 
n e k  e g y e s  r é s z l e t e i b e n  jo b b a n  e lm é ly ü l n i  k ív á n ó k  m i n 
d e n  f e j e z e t  v é g é n  ig e n  b ő  i r o d a lm a t  t a lá ln a k .

A  z ó n á s  o lv a s z t á s  fe j lő d ő  h a z a i  v i l la m o s  é s  h ír a d á s 
t e c h n i k a i  ip a r u n k b a n  is  m in d in k á b b  t e r j e d .  M iv e l  e  k o 
h á s z a t i  i s m e r e t e k e t  k ö v e t e lő  t e r ü l e t e n  —  s a j n o s  —  k o 
h á s z o k  h a z á n k b a n  a l ig  d o lg o z n a k , e  k ö n y v e t  m in d e n  ö n 
m a g á t  k é p e z n i  k ív á n ó  k o h á s z  f i g y e l m é b e  a já n lju k .

P y

E . F . E m lcy:  P r in c ip le s  o f  M a g n e s iu m  T e c h n o lo g y .
( A  m a g n é z iu m - t e c h n o ló g ia  a la p e l v e i . )  K i a d t a  a  P e r g a 
m o n  P r e s s  O x f o r d b a n  1 9 6 6 -b a n  1 0 1 3  o ld a lo n ,  s z á m o s  
á b r á v a l  é s  t á b l á z a t t a l .  A  m ű  á r a  t e l j e s v á s z o n  k ö t é s b e n  
12  f o n t  1 0  s h i l l in g .

A  m a g n é z iu m - t e c h n o ló g ia  v i l á g s z e r t e  is m e r t  m ű v e 
lő j é n e k ,  a  M a g n e s iu m  E le k t r o n  L t d .  f ő m e t a l lu r g u s á n a k  
e  h a t a l m a s  t e r j e d e lm ű  m ű v é t  e l s ő s o r b a n  ö n t é s z e t i  s z e m 
p o n t b ó l  i s m e r t e t j ü k ,  t e h á t  c s a k  a z  ö n t é s z e t i  v o n a t k o 
z á s ú  f e j e z e t e k e t  t á r g y a l ju k  r é s z l e t e s e b b e n :

Előszó

I .  Bevezetés
I I .  A  m agnézium  előállítás és f in o m ítá s  kém iai hát 

tere.

I I I .  A  m agnézium  előállítása

I V .  Cirkont nem tartalmazó ötvözetek olvasztása, ötvö 
zése és fin o m ítá sa

E  f e j e z e t b e n  a  f o ly ó s í t ó  e l j á r á s o k  f e j lő d é s é r ő l  a  k o r 
s z e r ű  f i n o m ít ó  t e c h n ik á r ó l ,  a z  o l v a s z t ó -  é s  ö n t ő b e r e n d e 
z é s e k r ő l ,  a z  E le k t r o n - e l j á r á s r ó l ,  a z  a lu m ín iu m , c in k ,  
m a n g á n  s t b .  b e ö t v ö z é s é r ő l  é s  a  t a k a r ó s ó k r ó l  o lv a s h a 
t u n k .

V .  C irkontartalm ú ötvözetek ötvözése és fin om ítása

E  f e j e z e t b e n  a  c ir k o n , a  r i t k a f ö ld f é m e k  é s  a  t ó r iu m  
b e ö t v ö z é s é t ,  v a la m in t  a z  e  c é lr a  s z o l g á ló  k ü lö n le g e s  t a 
k a r ó  é s  t i s z t í t ó s ó k a t  tá r g y a l j a  a  s z e r z ő .

V I .  F olyósító  eljárások ötvözésre és k ém ia i tisztításra: 
nagy tisztaságú  ötvözetek előállítása

A  s z e r z ő  e  f e j e z e t b e n  f o g la lk o z ik  a  r é s z le g e s e n  é s  
k ö n n y e n  r e d u k á lh a t ó  k lo r id o k k a l,  f lu o r id o k k a l ,  v a la 
m in t  o x id o k k a l  v é g z e t t  ö tv ö z é s s e l ,  a  b o m b a r e d u k c ió s  
e ljá r á s s a l a z  ö t v ö z ő e l e m e k  k ö z v e t l e n  e lő á l l í t á s á r a ,  a  k e 
r e s k e d e lm i m a g n é z i u m  é s  ö t v ö z e t e in e k  t i s z t í t á s á v a l ,  a 
v a s  e l t á v o l í t á s á v a l  m a n g á n  a d a g o lá s á v a l  é s  a  s z e n n y e 
z ő k é v e l  c ir k o n a d a g o lá s s a l ,  a  f o r d í t o t t  i i l e p í t é s s e l ,  a 
n a g y t i s z t a s á g ú  ö t v ö z e t e k  ú j r a o lv a s z t á s á v a l .

V I I .  G ázta lan ítás és szem csefinom ítás

H id r o g é n  a  c ir k o n t  ta r t a lm a z ó  é s  n e m  ta r t a lm a z ó  
ö t v ö z e t e k b e n ,  a  g á z t a la n í t á s i  f o l y a m a t o k ,  a  m a g n é z iu m  
s z e m c s e f in o m ít á s a  c ir k o n n a l ,  M g -A l é s  M g -Z n  ö t v ö z e t e k  
s z e m c s e f in o m ít á s a .

V I I I .  A  m agnézium  visszanyerése hulladékból

I X .  A z  ip a r ila g  érdekes ötvözetrendszerek

E  f e j e z e t b e n  a  f iz ik a i - m e t a l lu r g ia i  a la p o k  is m e r te 
t é s e  u t á n  a  b in é r  r e n d s z e r e k  o s z t á ly o z á s á r ó l ,  a z  ö tv ö z ő  
a d a lé k o k  k á r o s  h a t á s á r ó l  o lv a s h a t u n k .  M a jd  a z  a lá b b i  
r e n d s z e r e k  i s m e r t e t é s é t  ta lá lju k :  M g -A l, M g -A l-Z n , M g- 
Z n , M g -M n , M g -Z r , M g -r itk a fö ld fé m e k , M g - T h , M g-Z n - 
Z r, M g -r i tk a fö ld fé m e k - Z r ,  M g -T h -Z r , M g -Z n -r itk a fö l-  
d e k -Z r , M g -T h -Z n -Z r , M g -T h -M n , M g -A g -r i tk a fö ld e k -  
Zr, l í t i u m t a r t a l m ú  ö t v ö z e t e k .

X .  Öntött ötvözetek a m indennapi használatban

S z e r k e z e t i  ö t v ö z e t e k  k ö z ö n s é g e s  h ő m é r s é k le t r e ,  öt 
v ö z e t e k  n ö v e l t  h ő m é r s é k le tr e  k a lc iu m t a r t a lo m m a l ,  c in k -  
t a r t a lm ú  ö t v ö z e t e k  h o s s z ú  2 5 0 ° C -o t  m e g h a l a d ó  h ő m é r 
s é k le te n  v a ló  h a s z n á la t r a ,  ö t v ö z e t e k  t u la j d o n s á g a i  a la 
c s o n y  h ő m é r s é k le t e n ,  a z  ö n t é s z e t i  M g - ö t v ö z e t e k  m e c h a 
n ik a i  t u la j d o n s á g a i .

X I .  H om oköntészet

A  s z e r z ő  r é s z le t e s e n  fo g la lk o z ik  a  f o r m á z ó  a n y a 
g o k k a l,  a  m a g o k k a l ,  a  h ű t ő v a s a z á s s a l ,  a  t á p lá lá s s a l ,  a 
k ü lö n b ö z ő  ö t v ö z e t e k  ö n t é s z e t i  t u la j d o n s á g a i v a l ,  a  m ik -  
r o p o r o z it á s s a l ,  a  h ő k e z e lé s s e l ,  a  n e m  f é m e s  z á r v á n y o k  
m ik r o s z k ó p o s  v iz s g á la t á v a l  é s  a z  ö n t v é n y - m in ő s é g  e l le n 
ő r z é sé v e l .

X I I .  K ókillaön tés  (k é z i  é s  n y o m á s o s )

X I I I .  M á s  öntő eljárások

I t t  o lv a s h a t u n k  a  p r e c íz ió s  h o m o k ö n t é s r ő l ,  a  v íz 
m e n t e s  k ö t ő a n y a g o k r ó l ,  a  v é k o n y  f a lú  ö n t v é n y e k r ő l ,  a 
h é j f o r m á z á s r ó l ,  a  p r e c íz ió s  ö n té s r ő l ,  a  S h a w -e lj á r á s r ó l ,  
s t b .

X I V .  A lakítható  ötvözetek a m indennapos használat
ban

X V . A z  ötvözetek alakításának m eta llu rg ia i háttere
X V I .  M eleg  alakítás: sajtolás, hengerlés, kovácsolás
X V I I .  H idega lak ítás
X V I I I .  H egesztés és más kötésmódok
X I X .  K ifá ra d á s  és korróziós k ifáradás
X X .  K orrózió  és felületvédelem

X X I .  Ö sszefüggés az összetétel és a f i z ik a i  tulajdonsá 
gok között

X X I I .  A  m agnézium gyártm ányok tervezésének mű
szaki szem pontja i

X X I 1 T . A  m agnézium  felhasználása

X X I V .  A  m agnézium  atom technikai felhasználásá 
nak m etallurgiai háttere.

F  ü g g e lé k

A z  ó r iá s i  a n y a g b a n  v a ló  t á j é k o z ó d á s t  a z  e g y m a g á 
b a n  is  t e k i n t é l y e s  t á r g y m u t a t ó  n a g y m é r t é k b e n  e lő s e g ít i .

R e m é lj ü k ,  h o g y  a  m e g s z ü le te n d ő  h a z a i  m a g n é z iu m -  
ö n t é s z e t  s z a k e m b e r e i  e  k it ű n ő  k ö n y v e t  m á r  s ik e r e se n  
fo g já k  h a s z n á ln i  n a p i  p r o b lé m á ik  m e g o ld á s á h o z .

Py
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Ö sszefüggés kupolób an  o lvasztott terapervasak  

k én - és sz ilíc iu m ta rta lm a  k özött
D r .  M A C H E R  F R I G Y E S  
Ö. V. 05. sz . g y á re g y sé g e , S opron

D K  8 6 9 .1 3 1 .8  : 6 2 1 .7 4 5 .5 6  : 6 6 9 .1 3 2 .3 / .4

M egvizsgáltuk, hogy kupolókemencében, egy 
szeri átolvasztáskor a fo lyékony fém  kén- és szilícium - 
tarta lm a között van-e összefüggés. A  korrelációs szá 
m ítások ilyen összefüggést nem  m utatnak.

A hideg szeles kupoló közismerten nem me
tallurgiai, hanem csak átolvasztó kemence. A le- 
égési veszteségektől eltekintve a  folyékony fém 
összetétele a hideg betét összetételének a függvé
nye. Ennek ellenére érdekesnek kínálkozik meg

figyelni, hogy egyszeri átolvasztáskor hatnak-e 
egymásra egyes elemek, pl. a  szilícium és a kén.

Mindkét elem h atása  a tem peröntvények gyár 
tásakor fontos. A kén káros hatása a hőkezelésre
— temperálásra — különösen feketetöretű temper- 
öntvényeknél ismert. A szilícium a cem entit bom
lását segíti, tehát mennyiségét a szürkén dermedés
— pöttyösödés — határáig  célszerű növelni.

A tem peröntvénygyártáskor tehát előnyös
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volna, ha a szilícium tartalom növekedésével a kén 
tartalom  csökkenne, m ert így a  kén káros ha tásá t 
ellensúlyozhatnánk a szilícium tartalom  növelésé
vel. Kedvező volna ez a  hőkezelésre is. K ihasz 
nálva azonkívül a bizm ut prim ér grafit kiválást 
gátló ha tásá t, adagolásával tovább növelhetnénk a 
szilícium mennyiségét anélkül, hogy a szürkén 
dermedéstől félnünk kellene, és ezzel párhuzam o
san még csökkenne a tem perálás ideje is.

Természetesen nem a két elem funkcionális 
kapcsolatára gondolunk az előbbiek alapján, ha 
nem csak egy sztochasztikus összefüggésre, am e 
lyet külső tényezők erősen befolyásolhatnak. H i 
szen ismeretes, hogy az öntö ttvasak  kéntartalm a 
többszöri átolvasztáskor még akkor is nő, ha a szi
lícium tartalom  változatlan marad.

Megfigyeléseinket magától értetődően csak 
olyan tem pervasra korlátoztuk, am elyeknél semmi
féle kéntelenítés nem  történt. K orrelációs számí
tással értékeltük az eredményeket [1]. A kiindu
lási adatokat külön a fehér- és feketetö retű  term 
peröntvényekre az 1. és 2. táblázat ad ja .

A korrelációs együtthatók fehértöretű  tem- 
peröntvényekre : r= 0 ,21 , feketetöretű temperönt- 
vényekre: r= — 0,14.

Az összefüggést kifejező egyenesek egyenletei 
fehértöretű tem pröntvényekre: S % = 0 ,0 3 7  -Si% + 
+  0,14; feketetöretű  temperöntvényfekre: S% =  
= —0,020-Si% + 0,15.

Az egyenletek a kén- és szilíciumtartalom 
között gyakorlatilag alig fejeznek ki összefüggést, 
hiszen a korrelációs együtthatók nagyon kicsik.
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(Érdekes, hogy feketetöretű temperöntvények- 
ben észlelhető a szilíciumtartalom növekedésével 
a kéntartalom  csökkenése, m íg fehértöretű tem- 
peröntvényekben éppen az ellenkezője jelentke 
zik. A csökkenés, illetve növekedés azonban n a 
gyon kicsi, m ert az összefüggést kifejező egyenesek 
iránytangensei nagyon lapos egyenest adnak.)

Tempervasak kén tarta lm át tehát adott szilí
ciumtartalomnál csak külső tényezők (koksz kén 
tartalm a, adagkoksz mennyisége, visszatérő hulla 
dék kéntartalm a stb.) befolyásolják. Megfigyelése
inkkor a próbák karbontartalm a a fehértöretű tem- 
peröntvényekben 2,80—3,30% , a feketetöretű tem- 
peröntvényekben 2,40—2,90%  között ingadozott. 
A mangántartalom középértéke 0,55%. A koksz 
mennyisége a hidegbetétre vonatkoztatva a fehér
töretű temperöntvényekre á tlagban  18%-os, a feke
tetöretű temperöntvényekre 16% volt. A fehértöre 
tű  temperöntvényekhez a v a sa t 600 és 800 mm á t 
mérőjű, savanyú bélésű, hideg szeles kupolókban 
olvasztottuk, míg a feketetöretű  temperöntvé
nyekhez 800 mm átmérőjű kupolókban.

A feketetöretű tem peröntvényekben a kén 
tartalom  több ok m iatt kevesebb : 1. a betétre vo 
natkoztatva kevesebb a koksz, 2. a lehetőséghez 
képest mindig kisebb kén tarta lm ú  koksszal olvasz 
tottunk, 3. a  betét majdnem mindig tiszta szénacél

hulladék volt, te h á t nem  adagoltunk kénben dú- 
sabb visszatérő hulladékot.

Megjegyezzük, hogy hasonló megfigyeléseket 
végzett F. Roll is [2]. Eredményeit az 1. ábra adja. 
Érdekes, hogy megfigyeléseinkkel ellentétben ő 
szorosabb összefüggést ta lá lt a kén- és a  szilícium
tarta lom  között, főleg a  0,40^1,20%  szilíciumtar
ta lom  tartom ányában, olyan értelemben, hogy a 
szilíciumtartalom növekedésével a kéntartalom  
mindig csökkent. Értékeléséhez az irodalomban 
addig található a d a to k a t használta fel.

Szilíciumtartalom, % I Ö 6 2 2 - 1 1

1 . ábra. A kén• és szilícium tartalom  közötti összefüggés 
öntöttvasakban, tem pervasakban és nyersvasakban Roll 

szerin t [ 2 ]
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[ 1 ]  Batuner, L. M .— P o zin , M . E . : M a t e m a t ik a i  m ó d 
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Szabványosítási hírek

Ú j szabványok :

M SZ 8 2 6 9 — 6 7  öntvények ra jza i
A  s z a b v á n y  a z  ö n t ö t t  a l k a t r é s z e k  m ű h e ly r a jz á 
n a k  é s  a z  ö n tv é n y r a j z n a k  a  k ö v e t e lm é n y e i t  h a t á 
r o z z a  m e g .

M SZ 8 2 2 7 7 — 6 8  Gömbgrafitos vasöntvények. A nyagm inő 
ségek és a  műszaki előírások
A  s z a b v á n y  38 , 4 0 , 4 5 , 6 0  é s  7 0  k p /m m 2 m in im á l is  
s z a k ító s z i lá r d s á g g a l  h a t  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s -  
f a j t a  e lő ír á s a it  k é t  m i n ő s é g i  c s o p o r tr a  b o n t j a .  A z  
a la p c s o p o r t  m in ő s ít é s e  a  s z a k í t ó s z i lá r d s á g ,  a  0 , 2 - e s  
h a t á r  é s  a  n y ú lá s  a la p j á n  t ö r t é n ik ,  m íg  a  f o k o z o t t  
k ö v e t e lm é n y ű  c s o p o r t n á l  a  m in ő s ít é s  k ie g é s z ü l  a  
f a j la g o s  ü tő m u n k a  v i z s g á l a t á v a l  is . A  k e m é n y s é g  
c s a k  k ü lö n  e lő ír á s  e s e t é n  m i n ő s í t ő  té n y e z ő .
A  k i v i t e l i  e lő ír á so k  a z o n o s a k  a z  M SZ 8 2 8 0  s z e r in 
t i e k k e l .
A  s z a b v á n y  K G S T  é s  I S O  a já n lá s o k  f ig y e le m b e 
v é t e l é v e l  k é sz ü lt .

Ű j szabványtervezet :

M SZ 1 9 7 3 8  T  (A z  M SZ 1 9 7 3 8 — 5 6  R  h e ly e t t )  Nehéz és 
könnyűfém ötvözetek hőkezelése. Szakkifejezések és 
me ghatározásuk
A  s z a b v á n y t e r v e z e t  —  e l t é r ő e n  a  s z a b v á n y  1 9 5 6 -o s  
k ia d á s á t ó l  —  n e m c s a k  k ö n n y ű f é m  ö n t v é n y e k r e ,

h a n e m  v a la m e n n y i  ö n t ö t t  é s  k é p lé k e n y e n  a la k í t o t t  
n e m v a s  f é m ö t v ö z e t r e  v o n a tk o z ik  é s  c s a k  t e r m in o ló 
g iá t  ta r ta lm a z . A  h ő k e z e lé s r e  v o n a t k o z ó  ir á n y e lv e k  
é s  a  h ő k e z e lé s s e l  e lé r h e tő  s z i lá r d s á g i  j e l le m z ő k  
e lm a r a d ta k .

A  következő szabványok hatályukat vesztették :

M S Z  2 6 9 7 — 57 V illam os forgógépek szürkevasöntvényei. 
M űszaki követelm ények

M S Z  5 7 1 4 — 57 Szerelvények  (csapok, szelepek, tolózárak) 
szürkevas-, tem per- és acélöntvényei. M ű szak i köve
telmények

M S Z  5 7 5 3 — 57 S z iv a tty ú  és légsűrítő vasöntvényei. M ű 
szaki követelmények

M S Z  6 2 5 7 — 57 V illam os forgógépek acélöntvényei. M ű 
szaki követelmények

M S Z  1 9 733— 56 H id ra u lik u s  magmozgató készülék nyo 
másos öntőgépekhez 750— 4000 kg nyom óteljesítm ény  
határok között

M S Z  2 0 0 4 1 — 54 Ö ntödei nehezék öntöttvasból, 200 kg-nál 
kisebb súlyú

M S Z  2 0 0 4 2 — 5 4  Ö ntödei nehezék öntöttvasból, 200—  
10 000 kg sú ly ig

K . E .
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Ö n töd ei b eren d ezések  fe j lő d é s i irányai, k ü lön ös te k in te tte l  
a m eleg  m agszek rén yes m agkészítésre

H O F F M A N N ,  W E R N E R  
Z e n tra l in s ti tu t  fü r  G iesse re itech n ik , L eip z ig

D K  6 2 1 .7 4 3 .5 .0 6

A  szerző ism erte ti a lipcsei Z IG  kutató-fejlesztő  
tevékenységét a m eleg  m agszekrényes m agkészítés te 
rü letén  az N D K -b a n . B em u ta tja  a V E  В  Giessereian- 
lagen (L ip c se ) vá lla la t által k ifejlesztett meleg m a g 
szekrényes m agkészítő  gépeket és berendezéseket.

1. Kutatás

Az öntészet fejlődése szükségszerűen a form á 
zás m unkafolyam atainak gépesítéséhez és autom ati 
zálásához vezetett. A term elékeny formázó beren 
dezések üzembeállítása a magkészítésben is új eljá 
rások és gépek kifejlesztését követelte meg. Csak 
így lehetett a  korszerű berendezések kifogástalan 
működéséhez szükséges kiváló minőségű m agokat 
a szükséges mennyiségben előállítani.

Á ltalában a kvarchom ok és kötőanyag keve 
rékének mechanikus vagy pneum atikus tömörítése 
u tán  vegyi vagy term ikus úton szilárdítva állítják 
elő a homokmagokat.

A magokat álta lában rázással, sajtolással, fú- 
vással vagy lövéssel gépi úton töm örítik. Ezek kö 
zül legcélszerűbbnek a maglövés bizonyult: ez az 
eljárás gépesíthető a legjobban.

A legelterjedtebb magkészítő eljárásokat a lip 
csei Központi Öntészeti K u ta tó  Intézetben (ZlG) 
alaposan megvizsgálták, hogy következtetéseket 
vonhassanak le legcélszerűbb alkalmazásuk és a 
megfelelő gyártó berendezések kifejlesztése szem 
pontjából.

A legnagyobb figyelmet azokra az eljárásokra 
fordíto tták, amelyek az NDK-ban gyárto tt mag 
lövőgépek alkalmazásával is használhatók, és lehe
tővé teszik sorozatban gyárto tt és gazdaságosan 
felhasználható magkészítő berendezések céltuda 
tos alkalmazását.

Az NDK-ban jelenleg a VEB Giessereianlagen, 
Leipzig gyárt KS-3, 6, 12, 25, 50 és 100 típusjelzés 
sel maglövőgépeket.

A lipcsei K özponti Öntészeti K utató  In tézet 
ben a következő legfontosabb magkgszítő eljáráso 
k a t vizsgálták meg maglövésre való alkalmasságuk 
szempontjából:

Olajos kötés
Az olajos maghomokkeverékből készült m a 

gok gyártása nehezen gépesíthető, m ert
a) az olajos mag töm örítés u tán  még nem hasz 

nálható fel, nagyon kényes, úgyhogy előbb te rm i 
kus szilárdítás céljából szárítócsészékbe vagy szá 
rítólapokra helyezve szárítási folyam atnak kell a lá 
vetni,

b) a gépesítés m ódja nagyon függ a magszek
rény (kiborítós vagy osztott) kivitelétől [1].

Vízüveges-szénsavas eljárás

Ez az eljárás a lövéssel töm örített vízüveges 
maghomokot C 0o-vel való elárasztás útján magában 
a  magszekrényben hidegen köti meg. Azonnal fel

használható magokat nyerünk, és így az olajos kö
téshez szükséges termikus szilárdítás szárítócsészéi, 
-lapjai és -kemencéi m egtakaríthatók. Az eljárás 
jól gépesíthető, mert a magszekrényből kiemelt 
mag szilárd és sérülés nélkül szállítható.

Meleg magszekrényes eljárás
A magkötőanyag jellege a lap ján  két módszert 

különböztethetünk meg :
Héj magkészítéskor száraz, jó formakitöltő ké

pességű homokkeveréket használnak, pl. kvarcho- 
m ok-gyantapor keveréket, vagy gyantával bevont 
homokot.

A Hot-Box eljáráshoz nedves, rosszabb forma
töltő képességű homokkeveréket pl. folyékony fu 
rán- vagy fenolgyantával kevert kvarchomokot 
használnak.

M indkét eljárás előnye, hogy a meleg mag
szekrényből k ivett magok röv id  lehűlési idő után 
felhasználhatók.

A magkészítő eljárások technológiai és gazda
sági összehasonlítását a magokkal szemben támasz 
to tt  következő követelmények figyelembevételével 
végezték :

a) N agy nyomószilárdság és alaktartás, hogy 
a forma összerakásakor rájuk h a tó  erőknek és a fém 
nyom ásának ellenálljanak.

b)  Az áramló fém ne kezdje ki a magok felü
letét.

c) Méretpontosság.
d) Jó  felületi simaság, ezáltal az öntvényfelü

let érdességének csökkenése.
e) Hosszú tárolhatóság, hogy a  szükséges mag

készlet előre gyártható legyen.
f )  Öntés u tán  jó omlékonyság és ezzel a tisz 

títá s  egyszerűsítése.
Az eredmények összehasonlítása (1. ábra) azt 

m utatja, hogy ezeket a műszaki követelményeket 
a Hot-Box eljárás magjai elégítik ki a legjobban.

Hasonló eredményekre veze te tt a  gazdasági 
összehasonlítás (2. ábra) is.

Az utóbbi években kifejlesztett, folyékony mű- 
gyantás kvarchomok-keveréket meleg magszek
rényben megszilárdító Hot-Box eljárás kedvező

t = Gyenge 3 = Jó 
2 - Közepes 4 = Nagyon jó

1. ábra. A  m aghom okkal szemben tám aszto tt műszaki 
követelmények

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 3. sz. 4 1



szilárdulási tulajdonságai m ia tt számos öntödében 
nagyon előnyös.

A lipcsei Központi O ntészeti K utató  Intézet
ben ezért sorra vizsgálták a H ot-B ox  eljárásra al
kalm as bel- és küldöldi anyagokat és ebből követ
keztettek a korszerű magkészítő gépek kifejleszté
sére [2].

2. ábra. Maghomokok anyagköltsége

2. H o t— Box eljárás tech n o ló g iá ja

A lövéssel tömörített m ag a  meleg magszek
rényben megköt, szilárdsága kielégítő, azért a mag
szekrényből kiemelve szabadon szállítható, rá 
zásra és nyomásra érzéketlen, am i nagy előny a 
magkészítés gépesítésekor. Az eljárás további elő
nyei a száríto tt olajos m agokkal szemben :

a) költséges szárítóberendezésekre és szárító
csészékre nincs szükség.

b) a magok a magszekrényből kivéve azonnal 
a formába rakhatók, ezzel szállítási és raktározási 
költségek takaríthatok meg,

c) üreges magok készítésével csökkenthető a 
maghomok felhasználása.

A Hot-Box eljárás különösen nagyobb sorozat
ban készülő, 70 mm-ig terjedő vastagságú magok 
gépesített gyártására alkalmas.

A 10 mm vastag mag keményítőséhez szüksé
ges idő 10— 120 mp között változik , a  használt kö
tőanyag minősége és mennyisége szerint.

A vastagabb magok kötési ideje csökkenthető, 
ha üregesen képezzük ki őket. A  Hot-Box eljárás 
előnye az, hogy a kötés hőterm elő reakció eredmé
nye, a magkötése a magszekrényből való kivétel után 
is folytatódik. Ezért a mag akkor is kiemelhető a 
magszekrényből, ha felülete anny ira  megkötött, 
hogy kiemelése és szállítása közben nem sérül meg.

A magszekrény hőmérséklete a kötőanyagtól 
függően 200—350°C. Ilyen hőmérsékleteken a lövő
fej vízhűtésével vagy más megfelelő szigeteléssel 
kell megakadályozni, hogy a  magszekrény a lövő
fejben levő formázóanyagot felmelegíthesse.

A magszekrényeket legcélszerűbb közvetlen 
villamos fűtéssel melegíteni. A magszekrényfe- 
lekre szerelt fűtőlapokat is a ján lják , de a hőátadás 
a  tökéletlen érintkezés m iatt bizonytalan és az elő-

reugró magszekrényrészek megfelelő melegítése is 
kérdéses.

A közvetlen villamos fű tést a magszekrény 
körvonalainak megfelelően helyezhetjük el a mag
szekrényben kialakított furatokban vagy üregek
ben.

A magszekrény gázfűtésének előfeltétele, hogy 
a magszekrény egyenletes, kb. 20 mm falvastagságú 
legyen.

A meleg magszekrényekhez használt magho- 
mokkeverékek formakitöltő képessége jó, ezért a 
magszekrényben levő levegőt az olajos magok hideg 
magszekrényeihez hasonlóan sárgaréz levegőelve
zető betétekkel vagy az osztósíkban kiképzett, leg
feljebb 0,10—0,15 mm mély réseken á t kell elve
zetni.

A magszekrények készítéséhez lehetőleg nagy 
fa jhő jű , jó hővezetőképességű, kis hőtágulási 
együttható jú , kopásálló, korrózióálló és jól forgá
csolható anyagot használjunk.

Legelterjedtebbek az öntöttvas magszekré
nyek. Nem lehet eléggé hangsúlyozni, hogy a Hot- 
Box eljárás sikeres alkalm azásának legfontosabb 
feltétele a magszekrény kifogástalan kiképzése és 
fűtése.

3. Hot— B ox m agk észítő  gépek  
és berendezések

A lipcsei Központi Öntészeti K u ta tó  Intézet 
ben (ZIG) végzett technológiai és gazdaságossági 
vizsgálatok alapján a VEB Giessereianlagen (Lip
cse) vállalat a következőkben ism ertetendő beren 
dezéseket fejlesztette ki.

3.1. Egy munkahelyes gépek
Gyorsan kötő keverékekből a Hot-Box eljárás

sal kis, 2 dm 3 köbtartalm at meg nem haladó magok 
gazdaságosan gyárthatók az egymunkahelyes (3. 
ábra) gépeken.

Az egy magra vonatkoztato tt ütem idő csök
kentése céljából lehetőleg több magot kell a mag
szekrényben elhelyezni.

N agy figyelmet kell fordítani a magok kényel
mes és biztonságos kiemelésére a meleg magszek
rényből. A 3. ábrán lá tható  a kitolószerkezeten levő 
tüske, amely í\  magot a magszekrényfelek közül ki
húzza. Más bevált szorító és bontó elvet m utat a
4. ábra. I t t  a magszekrény elfordítása lehetővé 
teszi, hogy a magot kézzel emeljék ki. A magszek
ré n y t ehhez úgy kell kiképezni, hogy nyitáskor a 
m ag az elfordítható magszekrényfélben maradjon. 
Ez legcélszerűbben az elfordítható magszekrény
félben elhelyezett kilökőcsapokkal érhető el [3].

Az egymunkahelyes gépek használata csak ak 
kor gazdaságos, ha a kötési idő 10 mp-nél rövidebb. 
Ellenkező esetben a gép kihasználása nagyon 
rom lik.

3.2. Több munkahelyes berendezések

A maglövés, keményítés és kiemelés ezeknek 
a berendezéseknek különböző állomásán történik. 
Előnyük a rövid ütemidő és a nagy teljesítmény. 
Ezek a  berendezések viszonylag lassan keményedé 
kötőanyagokkal is jól dolgoznak és nagyobb térfo-
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( Hot Box-nál elmarad)
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3 . ábra. H B -5 -1 2  t íp u s ú  H ot-B ox m aglövőgép  
( V E В  G iessereianlagen, L e ip z ig )
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1. magszekrény 
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Maglövőgép munka
asztala 

IT. állomás

2 .magszekrény 

A sztal mozgása

Ш  állom ás

5. ábra. A z  önm űködő három m unkahelyes K S H  A  3 mag- 
készítő berendezés elvi vázlata ( V E В  G iessereianlagen, 

L e ip z ig )

I. állomás : Lövés
IL.-Vállomás: Mag szilárdítása
VI. állomás: Mag kiemelés io.6?0-6l

6. ábra. H o t-B o x  körasztal elvi vázla ta

■gatú magok készítésére is gazdaságosak Kis magok 
készítésére 10—20 m p kötési idővel a három m unka 
helyes, KSH A 3 jelű, önműködő berendezés (5. 
Ábra) szolgál.

Ennek az eredetileg vízüveges magok gyártá 
sára k ialakíto tt berendezésnek középső állomásán 
lövik a magot és megkezdik a kéményítést, a két 
szélső állomáson a  mag kötését befejezik és a magot 
kiemelik.

A berendezés továbbfe jlesztése a hárommimka- 
helyes HBK-3-3 típusú Hot-Box körasztal, amely 
nek előnye, hogy a gép kezelőjének nem kell a  két 
szélső m unkahely között mozognia, hanem a k i 
emelő állomásnál szolgálja ki a gépet.

K ifejlesztettek egy hatmunkahelyes körasz 
ta lt  is, amelyen a kötés több m int 3 m unkaütem 
ben folyik, ezzel a gép termelékenységét tovább nö 
velték. Ez a HBK-6-12 (6. ábra) jelű körasztal 6 
különböző magszekrénnyel is dolgozhat, ha a mag 
szekrények külső mérete és a magok térfogata közel 
azonos.

A körasztalhoz a KS 6 vagy KS 12 típusú mag 
lövőgép is alkalm azható. A m egtöltött, összekap 

csolt magszekrény négy keményítő állomáson ha
lad á t, az utolsó állomáson a magot kiemelik.

A villamos fűtőlapokat záró és ny itó  szerke 
zettel lá tták  el. A magszekrény hőmérsékletét 
200—400°C között autom ata szabályozza. A gép 
automatikus és a reteszelő berendezés csak ak 
kor engedi a körasztalt tovább lépni, h a  az utolsó 
állomáson a magkiemelés megtörtént.

Ez a berendezés teljesen autom atizálható, de 
csak akkor gazdaságos, ha nagy sorozatokat kell 
gyártani.

4. Gyártási példák, gazdaságosság

A következő üzemi példákkal azt k ívánjuk iga
zolni, hogy a VEB Giessereianlagen á lta l gyártott 
berendezésekkel, az NDK-ban előállított kötőanya 
gokkal a legkülönbözőbb bonyolultságú öntvények 
nagy sorozatban és gazdaságosan gyártha tók  a 
Hot-Box eljárással.

Egyszerű 0  22,8X260 mm méretű, 0,1 dm 3 tér 
fogatú furatm agot régebben a KSt 40 típusú  mag-' 
tömő gépen gyárto tták  és toronyszárítóban .1000 db
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mag gyártási költsége így 366,05 MDN (kelet
ném et márka) volt. A 7. ábrán látható, hogy a leg 
nagyobb költségtényezők a bér, az energia és a se 
le jt. A 8. ábrán látható H ot-B ox karusszel üzembe
állításakor a magszárítás elhagyásával elsősorban 
b é rt és energiát tak aríto ttak  meg. A Hot-Box m a 
gok kiváló minőségűek, ezért a  magselejt jelentősen 
csökkent. A 7. ábra világosan m utatja, hogy 1000 
db Hot-Box mag előállítása a  régebbi módszerrel 
szemben 171,75 MDN m egtakarítást hozott.

Ebben az összegben az ellenőrzés költségeinek 
csökkenését is figyelembe vették , mert a tapasz ta 
la t szerint megfelelően beállíto tt Hot-Box techno 
lógiával a berendezés mindig azonos, jó minőségű 
m agokat gyárt.

7. ábra. 0,1 dm 3 térfogatú fu ra tm a g  gyártási 
költségeinek összehasonlítása

8. ábra. H atm unkahelyes H ot-B ox körasztal 
( V E B  G iessereianlagen, L eipzig)

A 9. ábrán lá tható  egyszerű, 0,6 dm 3 térfogatú 
mag gyártási költsége a régi technológiával Í000 
darabonként 229,08 MDN. A KS 12 típusú  maglö
vőgépen lőtt magokat szárítócsészére helyezve ke 
mencében száríto tták. A maghomok kötőanyaga 
dextrin és szulfitlúg volt. A szulfitlúg kis ára  m iatt 
a  maghomok olcsó. Ennek ellenére gazdaságos volt 
a  magot Hot-Box eljárással gyártani. A 8. ábrán 
látható hatm unkahelyes berendezésen üreges ma
gokat készítettek. A mag kötőanyaga Coresol 
H F/H B , a VEB Chemische Werke Cottbus gyárt 
mánya, melyből kezdetben 2%-ot adagoltak, menv- 
nyiségét később 1,5%-ra csökkentették. A körasz 
ta l ütemideje 20 mp, így óránként 180 m agot készí
tenek. A magszekrény átlagos hőmérséklete 350°C.

A teljesítmény tovább növelhető, ha a mag 
üregét kiképző tüskét is fűtik, ezzel a kötés gyorsul. 
A 9. ábrái lá tható  költség-összehasonlítás szerint

Megtakarítás ='229,08-162,97-  66, ti MDN

0. ábra. 0,6 dm 3 térfogatú m ag gyártási költségeinek  
összehasonlítása

a drágább kötőanyag és költséges gépi berendezés 
ellenére 1000 magonként 66,11 MDN-t tak aríto t 
tak  meg.

A Hot-Box eljárást bevezető öntödék szerint 
nemcsak az önköltség csökkentése a szempont, ha 
nem mindenekelőtt a munkakörülmények jelentős 
javulása is.

Régebben a maglövőgépeken a nehéz ön tö tt 
vas magszekrényeket kézzel mozgatták, ez az új 
Hot-Box berendezéseken már teljesen gépesített, 
így az eddig ínhüvely-gvulladás m iatt fellépő gya
kori megbetegedések a jövőben elkerülhetők. Az 
ebből adódó m egtakarítást nehéz meghatározni.

A Hot-Box eljárással nagyon bonyolult, régeb
ben olajos homokból készített magok is előnyösen
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5 ,620-10 '

10. ábra. G ázégő-pipa m agja

gyárthatók ,m in t pl. a gázégő p ipa  magja ( 10.ábra), 
amelynek gyártása a Hot-Box eljárással H B K  12 
típusú karusszelen 1000 darabonként 45 MŰN meg
tak a rítá s t eredményezett.

5. Értékelés

A fentiek az t igazolják, hogy a  H ot-B ox eljá
rás bizonyos m agok gyártására különösen gazdasá
gos és nagyon termelékeny.

Az eljárás műszaki-gazdasági e lőnyét növeli, 
hogy a hozzá szükséges kötőanyagokat az NDK- 
ban gyártják. A velük készült magok megfelelnek 
az 1. ábrán ism erte te tt műszaki követelményeknek, 
és gyártásuk gazdaságosabb, mint a szá ríto tt olajos 
magoké, a héjm agoké és a külföldről beszerzett fu- 
rángyantával készült Hot-Box megoldás. Az eljá
ráshoz szükséges gépeket és berendezéseket a VEB 
Giessereianlagen (Leipzig) fejlesztette ki és ezeket 
sorozatban g yártja .
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M ű an yagb evon at a h o m o k b u n k erek  tapadásának  

m egakadályozására
K Ö M I V E S  J Ó Z S E F  
C sepeli V as- és A célöntödék

D K  621 .7 4 2 .4 .0 6

V állalatunk 2. sz. vasöntödéjének állandó 
problém ája volt, hogy a konvejorsort kiszolgáló 
formázó gépeket töltőhomokkal ellátó bunkerekbe 
a homok beragadt, aminek következtében a kieső 
idő nagy m értékben megnövekedett. A bentonitos 
töltőhom ok 4,5— 6%-os v íz tarta lm a következtében 
fellépő tap ad ást és boltozódást a  közelm últban m i
nimálisra sikerült csökkenteni m űanyag alapú fes
ték  felhasználásával.

A bunkerek belső falát a nagyjavítás ideje a la tt 
m űanyag bevonattal lá ttuk  cl. Először kalapáccsal 
levertük a falra  tapad t homok- és rozsdaréteget, 
m ajd a teljesen tiszta felületet E errotán rozsdátla- 
nító szerrel ecsettel bekentük. A Ferrotánból egy 
szerre mindig csak kis m ennyiséget használtunk fel 
(kb. 1,5 lit.), de még így is k iön tö ttünk  az edény a l 
járól 1—2 d l-t a  vegyi reakció beindulása m iatt. E z t 
a sötétkék rozsdátlanító réteget másnap drótkefé 
vel ledörzsöltük, majd újra bekentük. H arm adnap 
a következő összetételű keveréket v ittük fel a b u n 
kerek falára:

Epikote 8’5 gyanta ............... 100 s. r.

Epikure T  g y a n ta ..................  8 s. r.

tim fö ld ....................................  30 s. r.

A fenti sorrendben adagolt anyagokat úgy kell 
összekeverni, hogy teljesen homogén keveréket kap 
junk. Egyszerre nem szabad többet elkészíteni, 
m int am ennyit 20—25 perc alatt felhasználunk, 
m ert a kötés nagyon hamar megkezdődik. 24 óra 
múlva újra befeste ttük  a bunkerek fa lá t, miáltal 
végül is 2 mm vastagságú bevonatréteget kaptunk. 
A tökéletes kötés biztosítására a bunkereket csak 
két nap m úlva tö ltö ttü k  fel homokkal.

A bunkereket lehetőleg a nyári hónapokban 
kell festeni, m ert akkor biztosítva v an  a  gyan ta  kö
téséhez szükséges 20°C körüli hőmérséklet.

Üzemünkben a műanyagtalpú b ev o n atta l el
lá to tt bunkerek a  hozzájuk fűzött rem ényeket be
váltották. Á ltalános karbantartásuk keretében az 
esetlegesen előforduló hibákat az előzőekben is
m ertetett m ódszerrel javítjuk ki.
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S zak osztá ly i hírek

1 9 6 7 .  jú liu s  h ó  7 -é n  a  M T E S Z  S o p ro n  V á r o s i S z e r 
v e z e t é n e k  e ln ö k sé g e i ü lé s é n ,  a m e l y e n  a  je le n le v ő k  a  
S o p r o n i  M ű sz a k i N a p o k  e l ő k é s z í t é s é t  tá r g y a ltá k  m e g .  
E g y e s ü le t ü n k e t  a h e ly i  c s o p o r t  e ln ö k e  és t i tk á r a  k é p 
v i s e l t e .

D e b r e c e n b e n  1 9 6 7 . a u g u s z t u s  7— 12. k ö z ö t t  v o l t  
a  X I V .  C o llo q u iu m  S p e c t r o s c o p ie u m  I n t e r n a t io n a le .  
E z e n  S o p r o n i C so p o r tu n k  t i t k á r a  v e t t  ré sz t , a h o l a z  
e g y i k  s z e k c ió  t itk á r a  v o l t ,  i l l e t v e  a  zá ró ü lés  e ln ö k s é g é 
b e n  i s  h e l y e t  fo g la lt .

1 9 6 7 .  a u g u sz tu s  1 2 — 1 5 . k ö z ö t t  t a n u lm á n y u t a t  
s z e r v e z t ü n k  D u n a ú jv á r o s b a , a  D u n a i  V a sm ű  m e g t e 
k i n t é s é r e .  A  m in d v é g ig  h a n g u l a t o s  ú t ,  a V a sm ű b e n  l á 
t o t t a k ,  m é g  so k á ig  f o g l a l k o z t a t t á k  a  15 fő n y i t a g s á g o t .  
A  V a s m ű  m e g te k in té s e  e l ő t t  P álvölgyi Henrik  o k i .  
k o h ó m é r n ö k  r é s z le te se n  i s m e r t e t t e  a  V a sm ű  m ű s z a k i  
é s  g a z d a s á g i  s z e r v e z e t i  f e l é p í t é s é t ,  a z  e g y e s  t e r m e lő -  
e g y s é g e t ,  a  V a sm ű  t e r m é k e i t ,  a  t á v l a t i  fe j le sz té s  p r o b 
l é m á i t .

A z  is m e r te té s t  r ö v id  m e g b e s z é lé s  k ö v e t te ,  a m ik o r  
v e z e t ő n k  r é sz le te se n , k im e r í t ő  v á l a s z t  a d o tt  c s o p o r t u n k  
t a g j a i n a k  k érd ése ire .

A  m e g b e s z é lé s  u t á n  m e g t e k in t e t t ü k  a  k o k s z o ló  
m ű v e t ,  a  n a g y o lv a s z tó t ,  a z  e r ő m ű v e t ,  az  íz le te s  e b é d  
u t á n  a z  a c é lm ű v e t ,  a  h id e g  é s  m e le g  h e n g e r m ű v e t , a z  
ö n t ö d é t  é s  a  m e g m u n k á ló  m ű h e l y t .

E z ú t o n  is  s z e r e tn é n k  m é g  e g y s z e r  m e g k ö s z ö n n i a  
D u n a i  V a sm ű n e k  a  s z í v e s  f o g a d t a t á s t  é s  P álvö lgyi 
H en rik  k o llé g á n a k  k ü lö n  a  k e d v e s s é g é t ,  a  la n k a d h a t a t -  
la n  f á r a d s á g á t ,  a m e l ly e l  c s o p o r t u n k a t  v e z e t t e ,  k é r d é 
s e in k r e  v á la s z o lt  é s  k ív á n s á g a i n k a t  te lje s íte t te .

A  M T E S Z  S o p ro n  V á r o s i  S z e r v e z e té n e k  1 9 6 7 . s z e p 
t e m b e r  7 -i ü lésén , —  a m e l y e n  a  S z o v j e t  T e c h n ik a  H ó 
n a p j a  é s  a  S o p ro n i M ű s z a k i H e t e k  p r o g r a m já t t á r g y a l 
t á k  m e g  a  m e g h ív o t ta k  — , h e l y i  c so p o r tu n k  t i t k á r a  
v e t t  r é s z t .

1 9 6 7 .  s z e p te m b e r  8 - i  k i b ő v í t e t t  v e z e tő s é g i ü lé s e n  
a  h e l y i  c s o p o r t  t i tk á r a  a  S z a k o s z t á l y  k ö v e tk e z ő  h ó n a p 
j a i n a k  p r o g r a m já t  i s m e r t e t t e ,  m a jd  h e ly i, a k t u á l i s  
ü g y e k e t  tá r g y a lta k .

E g y e s ü le t ü n k  ju b i lá r is  r e n d e z v é n y e in  ( B u d a p e s t ,  
1 9 6 7 . s z e p t .  12— 13.) h e l y i  c s o p o r t u n k  e ln ö k e , t i t k á r a  é s  
p é n z t á r o s a  v e t t  r é sz t . Horváth Ferenc v e z é r ig a z g a tó , a z  
O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z t á ly á n a k  e ln ö k e  a z  a lk a lo m 
k o r  c s o p o r t u n k  e ln ö k é n e k  é s  t i tk á r á n a k  a „ K o h á s z a t  
K i v á l ó  D o lg o z ó ja ” k i t ü n t e t é s t ,  p é n z tá r o s á n a k  p e d i g  
j u t a l m a t  a d o t t  á t.

A  S o p r o n i M ű sza k i H e t e k  r e n d e z v é n y e in e k  k e r e té n  
b e lü l  1 9 6 7 .  sz e p te m b e r  2 9 - é n  H orváth László M E O  v e z e t ő  
( S o p r o n ) ,  a  M T ESZ  s o p r o n i  s z é k h á z á b a n  b e s z á m o lt  a z  
N D K - b a n  t e t t  t a n u lm á n y ú t j á r ó l .  R é s z le t e s e n  i s m e r t e t t e  
é s  é r t é k e l t e  a  lip c se i ö n t ő k o n g r e s s z u s o n  e lh a n g z o t t  e l ő 
a d á s o k a t ,  m a jd  so k  f e l t e t t  k é r d é s r e  v á la sz o lt .

A  M T E S Z  S op ron  V á r o s i  S z e r v e z e t e  1967. s z e p t .  2 0 .  
é s  o k t .  15 . k ö z ö tt  ju b i lá r is  k i á l l í t á s t  r e n d e z e tt , a m e ly e n  
h e ly i  c so p o r tu n k  f é n y k é p e s  t a b l ó v a l ,  ta g ja in a k  m u n k á 
j á t  b e m u t a t ó  k ü lö n l e n y o m a t o k k a l ,  r e n d e z v é n y e in k e t  
i s m e r t e t ő  d o k u m e n t á c ió v a l  v e t t  r é s z t .

1 9 6 7 . o k tó b e r  1 3 -á n  N a g yzsa d á n yi Endre, h e l y i  
c s o p o r t u n k  e ln ö k e  k e c s k e m é t i  é s  b u d a p e s t i  v e n d é g e k e t  
é s  t a g t á r s a k a t  k ö s z ö n t h e t e t t .  A z  ü lé s  e lő a d ó ja  K a tu s  
L ászló  o k i .  g é p é s z m é r n ö k  ( B u d a p e s t ,  K G M T l) v o l t :  
„ E g y  a u to m a t ik u s  h o m o k m ű ”  c . e lő a d á sá v a l, Szabó  
L ajos, a  k e c sk e m é ti c s o p o r t  e ln ö k é n ,  Sövegjártó Z oltán , 
a  k e c s k e m é t i  c so p o r t t i t k á r á n  k ív ü l  Gyulai Gábor v e t t  
r é s z t  ü lé s ü n k ö n , i l l e t v e  k é p v i s e l t é k  a  ZIM  K e c s k e m é t i  
ü z e m é t .  Pintér A ndrás  é s  B a ra n ya i Róbert a  K G M T l  
k é p v is e le t é b e n  je le n te k  m e g  e z e n  a  r e n d e z v é n y ü n k ö n .

A z  e lő a d ó  e lő a d á s á n a k  e l s ő  r é sz é b e n  á lt a lá n o s s á g 
b a n  is m e r t e t t e  e g y  a u t o m a t i k u s  h o m o k m ű  f e lé p í t é s é t ,  
m ű k ö d é s é t ,  m á so d ik  r é s z é b e n  p e d ig  a  K G M T l t e r v e z t e  
s o p r o n i  h o m o k m ű v e l f o g l a l k o z o t t .

A  n a g y sz á m ú  k ö z ö n s é g  e l ő t t  e lh a n g z o t t  e lő a d á s  
u t á n  é lé n k  sz a k m a i v i t a  a l a k u l t  k i ,  a m e ly n e k  k e r e t é b e n  
a  f e l s z ó la l ó k  az  e d d ig i h a z a i  t a p a s z t a la t o k a t  i s m e r t e t t é k  
é s  é r t é k e l t é k .

A  M in ta k é sz ítő  S z a k c s o p o r t  b u d a p e s t i  ü lé sé n  1 9 6 7 .  
o k t ó b e r  2 6 -á n  Salamon N á n d o r, Pálm ai Ferenc é s  dr.

M acher Frigyes v e t t e k  r é s z t .  Ing . Hans, R olf Göttsch  é s  
I n g .  Rolf Dutschek é r d e k e s  é s  so k  ú j a t  h o z ó  e lő a d á s a  
u t á n  rég i i s m e r e t s é g e k  é s  k ö z ö s  k e d v e s  e m lé k e k  e le v e 
n e d t e k  fe l a  b a r á t i  b e s z é l g e t é s  so r á n .

1967. o k tó b e r  h ó  2 7 - é n  Gáspár János  t e r m e lé s i  
o s z t á ly v e z e t ő  (S o p r o n )  é r t é k e l t e  h e ly i  c s o p o r t u n k  d u n a 
ú jv á r o s i  t a n u l m á n y ú t j á t .  A  m in d v é g ig  é r d e k e s ,  s z ín e s  
b e s z á m o ló  m é g  e g y s z e r  f e l id é z t e  a  so k  s z é p  k e d v e s  e m lé 
k e t ,  a  s z a k m a i p r o b lé m á k a t .  H e l y i  c s o p o r t u n k  e g y ú t t a l  
m e g b íz t a  Gáspár J á n o s  t a g t á r s u n k a t ,  h o g y  m in d e n ,  
e z u t á n  r e n d e z e n d ő  t a n u l m á n y ú t r ó l  ő  k é s z í t s e  e l  a  b e 
s z á m o ló t .  Áldozó L ászló  a  „ k r ó n ik á s ”  s z e m é v e l  f o g la l t a  
ö s s z e  a  lá t o t t a k a t ,  m a j d  M uhi N ándor  f i lm j e  p e r g e t e t t  
l e  ú jr a  e g y -e g y  k e d v e s  m o z z a n a t o t  a z  ú tr ó l .

A  M T E S Z  S o p r o n i  s z é k h á z á b a n  1 9 6 7 . n o v e m b e r  
1 0 -é n  Varga István  i g a z g a t ó  (S o p ro n ) t a r t o t t  e lő a d á s t  
n a g y s z á m ú  k ö z ö n s é g  e l ő t t  a  Z á g r á b i N e m z e t k ö z i  V á sá r  
ta p a s z ta la t a ir ó l .  A  m i n d v é g i g  é r d e k e s  é s  s z í n e s  e lő a d á s  
v é g ig v i t t e  a  h a l l g a t ó s á g o t  a  z á g r á b i v á r á s  e g y e s  c sa r 
n o k a in ,  k ie m e lv e  h a z á n k  k iá l l í t á s á t .  A  k i t ű n ő  e lő a d á s  
u t á n  m é g  s z á m o s  k é r d é s r e  k e l l e t t  a z  e lő a d ó n a k  v á la 
s z o ln ia .

E z t  k ö v e t ő e n  M u h i N ándor  l e v e t í t e t t e  a  S o p r o n i  
Ö n t ö d e  r e k o n s t r u k c ió já r ó l  k é s z í t e t t  f i lm j é t  a z  ú ja b b ,  
e d d ig  m é g  b e  n e m  m u t a t o t t  r é s z le t e k k e l  k ie g é s z í t v e .  
A  f i lm  is m é t  n a g y  t e t s z é s t  a r a t o t t .

1967 . n o v e m b e r  2 1 - é n  Pálm ai Ferenc m ű v e z e t ő  
(S o p r o n ) b e s z á m o lt  a  B é c s i  Ő sz i V á sá r r ó l. A  m in d v é g ig  
é r d e k e s  b e s z á m o ló  a  j e l e n le v ő k e t  is  r é s z e s é v é  t e t t e  a  
b é c s i  v á sá r  fo r g a t a g á n a k .  A z  e lm o n d o t t a k a t  s z á m o s  p r o s 
p e k t u s ,  t á j é k o z t a t ó  t e t t e  s z ín e s s é .  A z  e lő a d ó n a k  m o s t  is  
s z á m o s  k érd ésre  k e l l e t t  v á la s z o ln ia .

A  M T E S Z  S o p r o n  V á r o s i  S z e r v e z e t é n e k  1 9 6 7 . 
n o v e m b e r  h ó  2 8 -i e l n ö k s é g i  ü lé s é n  a  h e ly i  c s o p o r t  t i t k á r a  
v e t t  ré sz t .

Dr. Berecz E n dre  t a n s z é k v e z e t ő  e g y e t e m i  t a n á r  a  
k é m ia i  tu d . k a n d id á t u s a  (M isk o lc )  a  K o h ó m é r n ö k i  K a r  
d é k á n já n a k  „ A  v í z  é s  a  v iz e s  o ld a t o k  s z e r k e z e t e ”  c . 
e lő a d á s á n , m e ly e t  a  M K E  S o p r o n i C s o p o r t ja  r e n d e z e t t  
1 9 6 7 . n o v e m b e r  h ó  2 7 - é n  a  M T E S Z  S o p r o n i s z é k h á z á b a n ,  
E g y e s ü le t ü n k  h e l y i  c s o p o r t j á n a k  tö b b  t a g j a  is  r é s z t  v e t t .

A h e ly i c s o p o r t  t a g j a i  é s  h o z z á t a r t o z ó ik  r é sz é r e  
1 9 6 7 . d e c e m b e r  9 - é n  ö n k ö l t s é g e s  f é ln a p o s  t a n u l m á n y 
u t a t  s z e r v e z e t t  a  P e t ő h á z i  C u k o r g y á r  m e g t e k in t é s é r e .  
A  r é s z tv e v ő  14 fő  P e t ő h á z á n  m e g t e k in t e t t e  a z  ú j  r é p a 
ü r í t ő  b e r e n d e z é s t , a  r é p a ú s z t a t ó t ,  a  c u k o r g y á r  ú j  g é p i  
b e r e n d e z é se it , a z  e r ő m ű v e t  é s  a z  e g é s z e n  ú j  „ M o k k a ”  
c u k r o t  g y á r tó  b e r e n d e z é s t .  A  c s o p o r t o t  F ábián  K ároly  
é s  Im rik  Zoltán m é r n ö k  k o l le g á k  v e z e t t é k .  E  h e l y ü t t  is  
k ö s z ö n e t é t  m o n d u n k  a  s z í v e s  f o g a d t a t á s é r t  é s  e g y é b  
k e d v e s s é g e k é r t .

A  h e ly i c s o p o r t  t i t k á r a  a  M T E S Z  S o p r o n  V á r o s i 
S z e r v e z e te  k ia d á s á b a n  m e g j e le n ő  „ S o p r o n i M ű sz a k i  
É v k ö n y v ”  s z e r k e s z t ő j e .  I l y e n  m in ő s é g b e n  1 9 6 7 . d e 
c e m b e r  1 1-én  s z e r k e z t ő b iz o t t s á g i  ü lé s t  t a r t o t t .

1967. d e c e m b e r  1 9 - é n  Horváth Ferenc, a z  Ö n tö d e i  
S z a k o s z t á ly  e ln ö k e ,  a z  Ö . V . v e z é r ig a z g a t ó j a  é s  dr. 
Varga Ferenc a le ln ö k ,  a  V a s k ú t  o s z t á l y v e z e t ő j e  k e r e s 
t é k  fe l c s o p o r t u n k a t .  A  M T E S Z  S o p r o n i S z é k h á z á b a n  
a  M T E SZ  S o p r o n  V á r o s i  S z e r v e z e t  t i t k á r á n  Garád 
Róbert é s  s z e r v e z ő  t i k á r á n ,  Wappel Jánosnén  k ív ü l  a  
h e ly i  c so p o r tu n k  r é s z é r ő l  Varga István  i g a z g a t ó ,  v a la 
m i n t  a  h e ly i  c s o p o r t  t i t k á r a  é s  p é n z tá r o s a  v e t t  r é s z t  a  
m e g b e s z é lé s e n . A  S z a k o s z t á l y  v e z e t ő i  k ö z ö l t é k  a z  Ö n tö 
d e i  S z a k o sz tá ly  m u n k á j á r a  v o n a tk o z ó a n  a z t  a  j ö v ő b e n i  
e lk é p z e lé s t ,  a m e ly  s z e r i n t  s z a k o s z t á ly i  s z i n t e n  a  S o p r o n i  
C so p o r t  v o ln a  a  t e m p e r ö n t v é n y  g y á r t á s  m i n d e n  p r o b 
lé m á já n a k  a  g a z d á j a .  E z  a z t  j e le n te n é , h o g y  S o p r o n b a n  
r e n d e z n é n e k  m i n d e n  o ly a n  k o n fe r e n c iá t ,  e lő a d á s t ,  
a m e ly  ö s s z e fü g g  a  t e m p e r ö n t v é n y  g y á r t á s s a l .  H e ly i  
c s o p o r tu n k  ö r ö m m e l v á l l a l t a  e z t  a  s z é p , d e  n e h é z  m e g 
b íz a t á s t .  Garád R óbert t i t k á r  a  V á r o s i S z e r v e z e t  r é sz é r ő l  
ö r ö m m e l ü d v ö z ö lt e  e z t  a z  e lh a t á r o z á s t  é s  m i n d e n  l e h e t 
s é g e s  se g íts é g r ő l b i z t o s í t o t t a  a  h e ly i  c s o p o r t o t .

E z t  k ö v e t ő e n  k lu b d é l u t á n  v o l t ,  a m e l y e n  a  S z a k 
o s z t á ly  e ln ö k e  é s  a l e l n ö k e  t a lá lk o z o t t  a  h e l y i  c s o p o r t  
t a g j a iv a l .  B e v e z e t ő ü l  a  h e l y i  c s o p o r t  t i t k á r a  r ö v id  v is z -  
s z a p i l la n tá s t  a d o t t  a z  e lm ú lt  é v  m u n k á j á r ó l ,  m a jd
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dr. V arga Ferenc a le ln ö k  r ö v id e n  i s m e r t e t t e  a z  e lő z ő  t á r 
g y a l á s  e lg o n d o lá s a i t .  E z t  k ö v e t ő e n  a  t a g s á g  f e l t e t t  k é r 
d é s e ir e  Horváth Ferenc v e z é r ig a z g a t ó ,  a  S z a k o s z t á ly  
e ln ö k e  v á la s z o l t .  A  t a g s á g  e z u t á n  6 t a g  b e lé p é s é t  h a g y t a  
j ó v á .  B e f e j e z é s ü l  a  j e l e n le v ő k  m e g t e k in t e t t é k  M uhi 
N án dor  f i lm j é t  a  s o p r o n i  ö n t ö d e  r e k o n s t r u k c ió j á r ó l .  A  
k lu b d é l u t á n  r é s z t v e v ő i t  a  h e l y i  c s o p o r t  s z e r é n y e n  m e g 
v e n d é g e l t e .

A  T I T  S o p r o n i S z e r v e z e t é n e k  f e lk é r é s é r e  a  h e ly i  
c s o p o r t  t i t k á r a  „ K o r s z e r ű  ö n t ö d é k ”  c ím m e l  f i l m v e t í t é s 
s e l  e g y b e k ö t ö t t  i s m e r e t t e r j e s z t ő  e lő a d á s t  t a r t o t t  1 9 0 7 . 
d e c e m b e r  2 0 -á n  a  S o p r o n i M ű v é s z  K lu b b a n .

A z  é v  u t o ls ó  r e n d e z v é n y e  1 9 6 7 . d e c e m b e r  2 2 -é n  
v o l t  a  M T E S Z  S o p r o n i s z é k h á z á b a n .  D r. N án dori 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 t u s a  (M isk o lc )  t a r t o t t  e lő a d á s t  a  n a g y n y o m á s ú  
f o r m á z á s h o z  h a s z n á l t  h o m o k o k r ó l .  A  h e ly i  c s o p o r t  t i t 
k á r a  i s m é t  b u d a p e s t i  v e n d é g e k e t  ü d v ö z ö lh e t e t t .  H orváth  
Ferenc, K enéz Erzsébet é s  Rácz Ottó a z  Ö V . 9 1 . s z .  g y á r 
e g y s é g é t  k é p v is e l t é k .

A z  e lő a d ó  r é s z le t e s e n  i s m e r t e t t e  a  t a n s z é k é n  f o l y t  
k ís é r le t e k  e r e d m é n y e i t ,  a m e l y e k  a  s o p r o n i g y á r e g y s é g

r e k o n s t r u k c ió ja  m i a t t  k ü lö n ö s e n  é r d e k e s e k  v o lta k ,  
h is z e n  k ö z is m e r t ,  h o g y  a  k ö z e l j ö v ő b e n  ü z e m b e h e ly e 
z e n d ő  új N D K  fo r m á z ó s o r  is  n a g y  n y o m á s s a l  sa j to l.

A z  e lő a d á s t  é lé n k  v it a ,  s z á m o s  h o z z á s z ó l á s  k ö v e t t e .
B e f e j e z é s ü l  a  t i t k á r  a  r é s z t v e v ő k n e k  k e lle m e s  ü n n e 

p e k e t  é s  e r e d m é n y e s  ú j  e s z t e n d ő t  k í v á n t .  N agyzsadányi 
Endre  e ln ö k n e k  m in é l  e lő b b  t e l j e s  g y ó g y u l á s t  a  s ú ly o s  
ü z e m i b a le s e t b ő l ,  h o g y  1 968 . é v b e n  i s m é t  te v é k e n y e n  
r é s z t  v e h e s s e n  a  h e l y i  c so p o r t  m u n k á j á b a n .

A  h e ly i  c s o p o r t  k a p c s o la ta i  a z  e lm ú l t  é v b e n  is  
n a g y o n  jó k  v o l t a k  a  M T E S Z  t ö b b i  t a g e g y e s ü le t e iv e l .

Varga Is tvá n ,  a  G T E  S o p r o n i C s o p o r t já n a k  d ís z 
e ln ö k e , N a g yzsa d á n y i Endre, a  G T E  S o p r o n i  C so p o r tjá 
n a k  a le ln ö k e ,  dr. M acher F rigyes  p e d i g  a  G T E  S o p ro n i 
C s o p o r t já n a k  t u d o m á n y o s  é s  m ű s z a k i  f e le lő s e . I ly e n  
m in ő s é g b e n  r e n d s z e r e s e n  r é s z t  v e s z n e k  e n n e k  a z  e g y e 
s ü le t n e k  a  m u n k á j á b a n  is .

A  h e ly i  c s o p o r t  t i tk á r a  v e z e t ő s é g i  t a g j a  m é g  a  M a 
g y a r  K é m ik u s o k  E g y e s ü le t e  S o p r o n i  C s o p o r t já n a k  is , 
é s  íg y  e n n e k  a z  E g y e s ü le t n e k  a  m u n k á j á t  is  s e g ít i .

D r. M acher Frigyes

K ü lfö ld i h írek
A N ém et Öntők E gyesü lete  (V erein D eu tsch er G iessereifach leute) m ű szak i-tu d om án yos, tá jék ozta tó

és érdekvédelm i tevékenysége

A  n y u g a t i  ö n t é s z e t i  e g y e s ü l e t e k  k ö z ü l  a  V D G - v a l  
v a n n a k  le g r é g e b b i é s  le g k i t e r j e d t e b b  k a p c s o la t a in k .  
V a ló s z ín ű n e k  ta r t j u k ,  h o g y  o lv a s ó in k a t  é r d e k e ln i  f o g j a  
a  V D G  m ű k ö d é s e .  A lá b b i  i s m e r t e t é s ü n k e t  a  V D G  in f o r 
m á c i ó s  k ia d v á n y a  a la p j á n  á l l í t o t t u k  ö s s z e .

M unkabizottságok

A  V D G  m u n k a b iz o t t s á g a i  a z  e g y e s  m u n k a t e r ü le 
t e k  m é r t é k a d ó  s z a k e m b e r e in e k  k ö z r e m ű k ö d é s é v e l  a k t u á 
l i s  m ű s z a k i ,  ü z e m i p r o b lé m á k  k id o lg o z á s á v a l  fo g la lk o z 
n a k  s z o r o s  k a p c s o la t o t  t a r t v a  a  k u t a t ó  in t é z m é n y e k k e l .  
F e la d j á k  a  k u t a t á s i  f e l a d a t o k a t ,  f ig y e le m m e l  k ís é r ik  é s  
k ié r t é k e l i k  e z e k e t .  K ö z r e m ű k ö d n e k  a  s z a b v á n y k é s z í t é s 
b e n .  M u n k á ju k  e r e d m é n y é t  a  V D G - M e r k b la t t  c ím ű  
k i a d v á n y a i k b a n  t e s z ik  k ö z z é .

J e le n l e g  a  k ö v e t k e z ő  m u n k a t e r ü le t e k e n  d o lg o z n a k  
m u n k a b i z o t t s á g o k  :

Ö n t ö t t v a s
G ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s
Z o m á n c o z o t t  ö n t v é n y e k
A c é lö n t é s z e t
T e m p e r ö n t é s z e t
K ö n n y ű f é m  ö n t é s z e t
N e h é z f é m  ö n t é s z e t
N y o m á s o s  ö n t é s z e t
P r e c íz ió s  ö n t é s z e t
Ö n t ö d e i  g é p e k  é s  b e r e n d e z é s e k
Ö n t ö t t v a s  o lv a s z t á s
Ö n t ö d é k  k ö r n y e z e t s z e n n y e z ő  h a t á s a
F o r m á z ó -  é s  s e g é d a n y a g o k
M in t a k é s z ít é s
B e ö m lő -  é s  t á p f e j t e c h n i k a
A n y a g v iz s g á l a t
S z a b v á n y o s í t á s
M é r é s -  é s  s z a b á ly o z á s - t e c h n ik a  
Ö n t ö d e i  m u n k a n o r m á k  
S z a k m a i  k é p z é s  
Ö n t é s z e t  t ö r t é n e t e  
Ö n t é s z e t i  s z a k m a i  s z a b v á n y o k

E gyüttm űködés kutató intézm ényekkel

A  V D G  m in t  a z  ip a r i  k u t a t ó e g y e s ü lé s e k  m u n k a -  
k ö z ö s s é g é n e k  t a g j a  a k t í v a n  v e s z  r é s z t  a z t  ö n t é s z e t i  k u t a 
t á s  e s z m e i  é s  a n y a g i  f e j le s z t é s é b e n  s z á m o s  f ő is k o lá n  é s  
k u t a t ó i n t é z e t b e n .  C sa k  1 9 5 8  é s  1 9 6 5  k ö z ö t t  á l la m i  k e 
r e t b ő l  4 6  k u t a t á s i  f e l a d a t o t  o l d o t t a k  m e g .  E z e k e t  a  k ö 
v e t k e z ő  in t é z e t e k  d o lg o z t á k  k i.

G ie s s e r e i  I n s t i t u t  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le ,  
A a c h e n ,

I n s t i t u t  fü r  G ie s s e r e ik u n d e  d e r  T e c h n .  U n iv e r s i tä t ,  
B e r lin ,

I n s t i t u t  f ü r  G ie s se r e iw e se n  d e r  B e r g a k a d e m ie , 
C la u s th a l,

L a b o r a to r iu m  fü r  W e r k z e u g m a s c h in e n  u n d  B e tr ie b s 
le h r e  d e r  T e c h n .  H o c h s c h u le ,  A a c h e n ,

M a x - P la n c k - I n s t i t u t  fü r  M e t a l l f o r s c h u n g , S tu t tg a r t ,
S t a a t l ic h e s  M a te r ia lp r ü f u n g s a m t  N o r d r h e in -W e s t 

fa h le n , D o r t m u n d ,
L a b o r a t o r iu m  fü r  B e t r ie b s f e s t ig k e i t ,  D a r m sta d t ,
I n s t ,  f ü r  M e t a l lk u n d e  d e r  T e c h n .  U n iv e r s i tä t ,  

B e r lin ,
I n s t ,  fü r  m e c h a n is c h e  T e c h n o lo g ie  d e r  T e c h n isc h e n  

H o c h s c h u le ,  K a r ls r u h e ,
I n s t ,  fü r  W e r k z e u g m a s c h in e n  u n d  U m fo r m te c h n ik  

d e r  T e c h n . H o c h s c h u le ,  H a n n o v e r .

K iadványok

A  V D G  k ia d ó j a  a  G ie s s e r e i-V e r la g . K ia d v á n y a i.  
A  „ G ie s s e r e i”  c .  f o ly ó ir a t ,  a z  N S Z K  v a la m e n n y i  ö n té -  
s z e t i  e g y e s ü l e t é n e k  h iv a t a lo s  k ia d v á n y a .

R e n d s z e r e s e n  h o z  e r o d e ti t a n u l m á n y o k a t ,  re fe r á 
tu m o k a t ,  a z  ö n t é s z e t i  ir o d a lo m  é v e n k é n t i  á t t e k in té s é t ,  
s z a b a d a lm i é s  g a z d a s á g i  s z e m lé t ,  r ö v id  h ír e k e t ,  á llá s-  
k ö z v e t í t ő  é s  h ir d e t m é n y r é s z t .

A  (IG ie s s e r e i  F o r s c h u n g ”  a l a p v e t ő  j e le n t ő s é g ű  k u ta 
t á s i  e r e d m é n y e k r ő l  s z á m o l b e .

A  V D G  k ia d ó j a ,  a  G ie sse r e i V e r la g  a d j a  k i a z  ö n té 
s z e t i  t á r g y ú  k ö n y v e k e t  é s  k ü l ö n k i a d v á n y o k a t ,  tö b b e k  
k ö z t  a z  é v e n t e  m e g j e le n ő  G ie s s e r e i- K a le n d e r t  is . E  
k ia d v á n y o k  h a z a i  s z a k e m b e r e in k  k ö r é b e n  k ö z ism e r te k  
é s  ig e n  n é p s z e r ű e k .

K ö n yv tá r és dokumentáció

A  V D G  k ö n y v t á r a  é s  d o k u m e n t á c ió s  k ö z p o n tja  
1 4  0 0 0 -n é l  t ö b b  s z a k k ö n y v -  é s  f o l y ó i r a t k ö t e t e t  ta r ta l 
m a z , m e ly e k  k ö lc s ö n z é s r e  a  ta g o k  r e n d e lk e z é s é r e  á lln a k . 
R e n d s z e r e s e n  2 5 0  b e l-  é s  k ü lfö ld i  s z a k f o ly ó ir a t o t  d o l 
g o z n a k  fe l ,  m e l y e k b ő l  a  fo n t o s  c ik k e i r ő l  a  G iesere i 
„ L it e r a t u r s c h a u ”  r o v a tá b a n  r ö v id  t a r t a lm ú  ö s s z e fo g 
la ló t  t e s z n e k  k ö z z é .  M in d e n  k ia d v á n y r ó l  fo t ó k ó p iá t  é s  
f o r d í t á s t  l e h e t  r e n d e ln i .

A  g o n d o s a n  v e z e t e t t  d o k u m e n t á c ió s  tá r b e n  le v ő  
4 0 0  0 0 0  d o k u - k a r t o n  a la p já n  a z  ö n t é s z e t  m in d e n  te r ü 
l e t é n  g y a k r a n  a d n a k  ir o d a lm i f e l v i l á g o s í t á s t .  4 7 0  ily e n  
je l le g ű  k ia d v á n y u k b a n  a  fo n t o s a b b  t e r ü l e t e k e t  m á r  fe l 
d o lg o z t á k .

A z  ö s s z e s  t a g v á l la l a t  a  g y o r s  in f o r m á c ió  ér d e k é b e n  
m e g k a p j a  a  f o r d í t ó i  é s  ir o d a lm i s z o l g á l a t  h a v i  tá jé k o z 
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t a t ó j á t ,  t o v á b b á  a  „ V D G  L e v e l e t ” , m e l y  a k tu á lis  m ű 
s z a k i  h ír e k e t ,  fe j le sz té s i e r e d m é n y e k e t  k ö z ö l ,  b e sz á m o l 
a  m u n k a b iz o t t s á g o k  m ű k ö d é s é r ő l  é s  r e n d e z v é n y e ir ő l .

A  VDG oktatási m u n k á ja

A  m é r n ö j jö k  és k ö z é p k á d e r e k  s z e m in á r iu m o k b a n  • 
é s  t o v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o k o n  l é p é s t  t a r t h a t n a k  a  te c h 
n ik a  h a la d á s á v a l  és k ic s e r é lh e t ik  t a p a s z t a la t a ik a t .

A z  o k ta t ó g á r d a  és a s z a k m a i  k é p z é s s e l  fo g la lk o z ó  
m u n k a b i z o t t s á g  fo n to s  f e la d a t a  a  f e j lő d é s b e n  le v ő  m ű 
s z a k i  é s  g a z d a s á g i  k ö v e t e l m é n y e k n e k  m e g fe le lő e n  ir á 
n y í t a n i  a  s z a k m a i to v á b b k é p z é s t .  A  t ö r e k v ő  fo r m á z ó k  
s z e m in á r iu m i  k ik é p z é s  k e r e t é b e n  f e lk é s z ü lh e t n e k  a  
m e s t e r v iz s g á k r a ,  m e ly e t  a z  I p a r i  é s  K e r e s k e d e lm i K a 
m a r á b a n  t e h e t n e k  le.

A  V D G  tá m o g a tja  az  a r r a  a l k a l m a s  s z a k m u n k á so k  
k ik é p z é s é t  ö n tő te c h n ik u s s á , a k ik  a  m é r n ö k ö k  m u n k á já t  
t á m o g a t v a ,  s z ű k e b b  te r ü le te n  ö n á l l ó a n  é s  fe le lő s s é g g e l  
t e v é k e n y k e d n e k .  A  fő isk o lá k  é s  f e l s ő f o k ú  te c h n ik u m o k  
o k t a t ó  m u n k á j a  a  V D G  s z e r v e in e k  r e n d s z e r e s  e lle n ő r z é se  
a l a t t  f o ly ik .

A z öntészeti ip a r érdekvédelm e

A  D I N  s z a b v á n y o k , a  A D - M e r k b l ä t t e r  é s  a  h a so n ló  
m in ő s é g i  e lő ír á s o k  e lk é s z ü lte k o r  a  V D G  a z  e g é sz  ö n tő 
ip a r  é r d e k e i t  k é p v is e li a  f e l h a s z n á ló k k a l  sz e m b e n .

A z  ö n t ö d e i  a lap - é s  s e g é d a n y a g o k  á t v é t e l i  f e l t é t e 
l e i n e k  k id o lg o z á s á v a l  az  a la p -  é s  s e g é d a n y a g s z á l l í t ó k k a l  
s z e m b e n  u g y a n c s a k  v é d i a z  ö n t ö d é k  é r d e k e it .

A  V D G  á lla n d ó a n  k a p c s o l a t b a n  v a n  a  fe lü g y e le t i  
h a t ó s á g o k k a l ,  a  b e r e n d e z é se k  e l l e n ő r z é s é v e l ,  ü z e m e lle n -  
ő r z é s e k  a lk a lm á v a l ,  a b a le s e t -  é s  m u n k a v é d e lm i  e lő ír á 
s o k  k é s z í t é s e k o r  is  m in d ig  a z  ö n t é s z e t i  é r d e k e k e t  k ö v e t i .

A z öntvény gyártás p ro p a g á lá sa

A z  O n tv é n y fe lh a s z n á lá s i  K ö z p o n t t a l  é s  a  V D I - v e l  
e g y ü t t  a  V D G  te v é k e n y e n  r é s z t v e s z  a z  ö n té s z e t i  ö t v ö 
z e t e k  é s  a z  ö n té s z e t i  a la k a d á s  e l ő n y e i n e k  fe ltá r á sá b a n  
é s  le g m e s s z e b b m e n ő  k ih a s z n á lá s á b a n .

A z  ö n tv é n y k o n s tr u k c ió  s z á m o s  k ü lö n k ia d v á n y  é s  
e g y  k é z ik ö n y v  tém á ja . É v e n t e  d í j a k a t  t ű z n e k  k i a  le g 
j o b b  k o n s tr u k c ió k r a .

Hagyományok á p o lá sa

A  V D G  2 7 0 0  ta g já v a l e g y  o l y a n  s z a k m á t  k é p v is e l, 
a m e l y n e k  s z a k m a i ö n tu d a t a  u g y a n o l y a n  r é g i, m in t  
m a g a  a z  ö n t é s z e t .  A z  E g y e s ü le t  a z  ö n t é s z e t  tö r té n e té n e k  
f e l d o lg o z á s á t  a z  e se m é n y e k  i d ő r e n d i  ö s s z e á ll í tá s á v a l  
k ü lö n b ö z ő  te r ü le te k e n  m á r  e l v é g e z t e ,  m in t  a  k u p o ló ,

f o r m á z ó g é p e k , h o m o k e lő k é s z í t ő  é s  t i s z t í t ó  b e r e n d e z é s e k .  
N a g y o n  é r d e k e s  t e v é k e n y s é g e  a  V D G -n e k  a  r é g m ú lt  
k o r o k  fé m a lk a tr é s z e in e k  t u d o m á n y o s  v iz s g á la t a .

T artom ányi V D G  csoportok

A  V D G  ta g ja i k ö z ö t t  a  le g e r ő s e b b  s z e m é ly e s  k a p 
c s o l a t  a  ta r t o m á n y i c s o p o r t o k o n  b e lü l a la k u l t  k i.  A  r e n d 
s z e r e s  ö s s z e j ö v e t e le k  s z ű k  k ö r ű  g o n d o la t -  é s  t a p a s z t a la t -  
c s e r é r e  a d n a k  a lk a lm a t ,  d e  g y a k o r ia k  a  n y i l v á n o s  e lő 
a d á s o k ,  ü z e m lá t o g a t á s o k  é s  tá r s a d a lm i r e n d e z v é n y e k  is . 
E z e n k í v ü l  a  r o k o n  s z a k m a i  é s  tá r s a d a lm i e g y e s ü l e t e k k e l  
r e n d s z e r e s  k a p c s o la t o t  t a r t a n a k .

J e le n le g  a  k ö v e t k e z ő  t a r t o m á n y i  c s o p o r t o k  m ű 
k ö d n e k  1 . É s z a k i c s o p o r t  (N o r d ) , 2 . N ie d e r s a c h s e n ,  
3 . N o r d r h e in - W e s t f a le n ,  4 .  H e s s e n ,  5 . B a d e n - P f a lz ,  
6 . D é l i  c s o p o r t  (S ü d ) , 7 . B a jo r o r s z á g , 8 . B e r l in ,  9 . S a a r -  
v i d é k .

Országos rendezvények

A  V D G  le g j e le n t ő s e b b  r e n d e z v é n y e  a z  é v e n t e  
D ü s s e ld o r f b a n  ö s s z e h ív o t t  t a g g y ű lé s  é s  a z  e z z e l  e g y b e 
k a p c s o l t  Ö n tő  N a p o k , a m e l y e k e n  1 1 0 0  ö n t ö d e i  m é r n ö k  
t á j é k o z ó d ik  a  le g ú j a b b  ö n t é s z e t i  e r e d m é n y e k r ő l .

A  n e m z e t k ö z i  ö n t é s z e t i  ip a r  e g y ik  k ie m e lk e d ő  r e n 
d e z v é n y e  a  h a t  é v e n t e  m e g r e n d e z e t t  n e m z e t k ö z i  ö n t é 
s z e t i  k iá l l í t á s ,  a  G I F A , m e l y e t  s z in té n  a  V D G  k e z d e 
m é n y e z e t t ,  é s  a m e ly n e k  r e n d e z é s é b e n  is  r é s z t v e s z .  A  
l e g k ö z e l e b b i  3 . N e m z e t k ö z i  Ö n t é s z e t i  V á s á r  e z  é v  
j ú n iu s á b a n  2 0 — 2 6 . k ö z ö t t  le s z .

Em lékérm ek

A  V D G -n e k  h á r o m  e m lé k é r m e  v a n .  M in d h á r o m  
e m lé k é r e m  a la p í tá s a  a  s z a k m a  e g y - e g y  e l h ú n y t  v i l á g 
h ír e s  m ű v e lő jé n e k  n e v é h e z  fű z ő d ik . A z  A d o l f  L e d e b u r  
E m lé k é r m e t  1 9 3 4 -b e n  a l a p í t o t t á k  é s  a z  ö n t é s z e t b e n  
v a g y  a  V D G -b e n  s z e r z e t ,t  k ü lö n le g e s  é r d e m e k é r t  a d o 
m á n y o z z á k .

A  B e r n h a r d  O s a n n  É r m e t  1 962  ó t a  a  t a r t o m á n y i  
c s o p o r t o k b a n  é s  m u n k a b iz o t t s á g o k b a n  v é g z e t t  m u n k a  
e l i s m e r é s e k é n t  a d o m á n y o z z á k .

A z  1 9 5 6 -b a n  a l a p í t o t t  E u g e n  P iw o w a r s k y  d í j a t  
é v e n t e  3 5  é v n é l  f i a t a la b b  s z a k e m b e r e k  le g j o b b  t u d o 
m á n y o s  d o lg o z a t á n a k  j u t a lm a z á s á r a  a d já k  k i.

E gyüttm űködés m ás szervezetekkel

S z á m o s  k é r d é s , m e l l y e l  a  V D G  f o g la lk o z ik ,  m e g 
h a la d j a  a  n é m e t  ö n t ő i p a r  s z a k m a i é s  n e m z e t i  k e r e t e i t .  
E z e k  c s a k  b e l- é s  k ü lf ö ld i  in t é z m é n y e k k e l  s z o r o s  e g y ü t t 
m ű k ö d é s b e n  o ld h a t ó k  m e g ,  e z é r t  a  V D G  s z á m o s  r o k o n 
s z e r v e z e t t e l  á ll s z o r o s  k a p c s o la t b a n .

GJ'M.

K öny vism  ertetés

Patterson, W.— Standke, W .:  Bestim m ungsverfah- 
ren  un d Grösse der S ch la gzäh ig k eit  v o n  Gusseisen m it
L am ellengraphit. (L em ezes  g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  ü tő m u n 
k á j a  é s  e n n e k  v iz s g á la t i  m ó d s z e r e .)

A  W e s t d e u ts c h e r  V e r la g  ( K ö ln - O p la d e n )  a  „ F o r 
s c h u n g s b e r ic h t e  d es L a n d e s  N o r d r h e in - W e s t f a le n ” с . 
s o r o z a t  1 8 0 8 . sz . fü z e té t  1 9 6 7 - b e n  j e l e n t e t t e  m e g . A  41  
o ld a l t ,  15  á b r á t  é s  5 t á b l á z a t o t  t a r t a lm a z ó  f ű z ö t t  m ű  
á r a  2 6 ,6 0  D M .

A z  ö n t ö t t v a s  m in ő s ít é s é n e k  a l a p j a  a  s z a k ító s z i lá r d 
s á g  é s  k e m é n y s é g  v iz s g á la ta . E z e k  a  s t a t i k u s  v iz s g á la to k  
a z o n b a n  n e m  a lk a lm a sa k  a r r a , h o g y  e r e d m é n y e ik b ő l  a z  
a n y a g  d in a m ik u s  e r ő h a tá s o k k a l s z e m b e n i  v is e lk e d é sé r e  
k ö v e t k e z t e t h e s s ü n k ,  h o lo t t  e n n e k  s z á m o s  a lk a tr é sz  sz e r 
k e s z t é s e k o r  d ö n tő  je le n tő s é g e  v a n .

A z  ö n t ö t t v a s  ü t ő v iz s g á la t a  m a  m é g  n in c s  e lte r je d v e ,  
e lő s z ö r  t e h á t  n é h á n y  e lv i k é r d é s t  k e l l e t t  t i s z tá z n i .  A  v iz s 
g á l a t i  e r e d m é n y e k  n a g y  s z ó r á s á n a k  c s ö k k e n t é s e  é r d e 
k é b e n  2 0  m m  á tm érő jű , 1 2 0  m m  h o s s z ú  p r ó b á k a t  h a s z 
n á l t a k ,  a z  a lá tá m a sz tá s  k ö z e  1 0 0  m m  v o l t .  S z ü k sé g e s  
v o l t  t o v á b b á  a z  e ltö r t  p r ó b a  k i n e t i k u s  e n e r g iá já n a k  f i 
g y e le m b e v é t e l e  is , e zér t v á l t o z t a t h a t ó  ü té s i  e n e r g iá v a l  
m ű k ö d ő  ü tő g é p r e  v o lt  s z ü k s é g .

Ö t v e n ö t  a d a g  s t a t i s z t i k a i  v i z s g á la t á b ó l  m e g á l la p í 
t o t t á k ,  h o g y  a  k a r b o n - , s z i l í c iu m -  é s  f o s z f o r t a r t a lo m  n ö 
v e l é s e  r o n t j a  a  f a j la g o s  ü t ő m u n k á t ,  m e l y e t  e ls ő s o r b a n  a  
g r a f i t  é s  a  f o s z f id e u t e k t ik u m  m e n n y is é g e  é s  a la k j a  b e 
f o l y á s o l .

E z  o k n á l f o g v a  n a g y o n  n a g y  j e le n t ő s é g e  v a n  a z  ö n 
t ö t t v a s  b e o ltá s á n a k  ( m o d if ik á lá s n a k ) ,  m e l y  a z  e u t e k t i -  
k u s  c e l lá k  s z á m á n a k  n ö v e lé s é v e l  a r á n y o s a n  j a v í t j a  a  
f a j l a g o s  ü tő m u n k á t .

A  v iz s g á la to k  k i t e r j e d t e k  a  f e r r i t e s í tő  h ő k e z e lé s  é s  
a z  ü t ő v i z s g á la t i  h ő m é r s é k le t  h a tá s á n a k  m e g á l la p í t á s á r a ,  
t o v á b b á  e le m e z té k  a  f a j la g o s  ü tő m u n k á n a k  m á s  m e c h a 
n i k a i  tu la jd o n s á g o k k a l ,  v a la m in t  a  s z á m í t o t t  m in ő s é g -  
j e l le m z ő k k e l  v a ló  ö s s z e f ü g g é s é t  is .

A z  ö n t ö t t v a s  ü t ő v i z s g á la t á n a k  j e l e n t ő s é g e  a  j ö v ő 
b e n  n ő n i  fo g , u g y a n is  k id e r ü l t ,  h o g y  v a n  le h e t ő s é g  a z  
ö n t ö t t v a s  s z ív ó s s á g á n a k  n ö v e lé s é r e .  C sa k  a  le g u t ó b b i  
é v e k b e n  s ik e r ü lt  a  n a g y o n  t i s z t a  b e t é t  h a s z n á l a t á v a l  a z  
ö n t ö t t v a s  s z ív ó s s á g á t  j e l e n t ő s e n  n ö v e ln i .  A z  i ly e n  ö n 
t ö t t v a s  k iv á ló  t u l a j d o n s á g a i  m i a t t  e g y r e  n a g y o b b  s z e 
r e p h e z  ju t .

G. M .
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34. М еж дународны й К онгресс Л итейщ иков. П а 
р и ж . 1— 6. октября 1967 г .................................... С 49

Ф ельнер, Ш.: Вагранка с горячим дутьём, обо 
рудованная отраж ательны м рекуператором в 
тр у б е  .........................................................................С Г>7
Д ля перевода работы вагранок с холодным ду
тьём в литейных цехах, небольшого объёма про
изводства, на работу с горячим дутьём, был вы
работан метод, который даёт возможность для 
перехода без перерыва производства. Прямоточ
ным отражательный рекуператор оказался при
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показывают амортизацию расходов сооружении 
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Тот , А .: Новый способ непосредственного п рои з 
водства стали, новая возмож ность производства  
стальн ы х отливок ................................................ С 64
Автором дан краткий обзор развития сталепла 
вильных процессов, далее описан новый способ

непосредственного производства сталей по 
„B1SRA“ , т ак  называемый метод выплавки стали 
при распылении кислородом. П оказана такж е и 
возможность применения процесса в литейных 
цехах.

Катуш, Л .— К и ш , Л.: Проблемы планирования и 
описание полностью  м еханизированного, непре 
рывно действую щ его отделения для очистки от
ливок ......................................................................... С 66

Авторами изложены и описаны оборудования 
одного полностью механизированного, непре
рывно действующего отделения для очистки от
ливок, выработанного в Институте КГМТИ, для 
одного литейного цеха, производящего отливки 
из ковкого чугуна. Технология очистки и обору
дования отделения выработаны на основе ре
зультатов предварительных исследований, при
нимая во внимание и опыты Советского Союза.

I N H A L T

34 . In tern ation a ler  G iesscrei-K ongress, P aris . I— 6.
Okt. 1967................................................ ...................  S 49

F einer, S .:  H eissw in d -K u p olo fen  m it strah lenden  
Schorn stein -R ek u p erator ....................................  S 57
E s  w urde für ein er E isen g iessere i m it gerin ger  
P ro d u k tio n , e in e  en tsp rech en d  ein fach e  L ösu n g  
zu m  U m b a u  der k le in en  K u p olö fen  für H e iss 
w in d -B etr ieb  g esu ch t die oh n e P ro d u k tio n sa u s 
fa ll du rchführbar se i. D er G leichstrom -Schorn- 
ste in -R ek u p era to r  erfü llte  d ie  E rw artu n gen , w ie  
d ies  aus d en  W ärm e- und  M ateria lb ilanzen  er 
s ich tlich  is t . D er K o sten en tw u rf, der a u f  G rund  
d er le tz ten  a n g e fer tig t w urde, a ls auch  d ie  v o lle  
A u sn ü tzu n g  der E rsp a ru n g sm ö g lich k eiten  b e 
s tä t ig e n  d en  sch n e llen  R ü ck g ew in n  der I n v e s t i 
t io n sk o sten .

T ó th ,A .:  E in n eu es  unm ittelbares S ta lilerzeugungs- 
veriahren , e in e  neue M öglichkeit zur S tah lg u ssfab 
rikation ...................................................................... S 64
N ach e in em  k u rzem  R ückblick a u f  d ie  E n tw ick 
lung der S ta h lerzeu g u n g  b esch reib t der V erfasser  
das neue, u n m itte lb a re  S tah lerzeu gu n gsverfah ren  
der B IS R A , d as sogenannte „O x y g en zerstä u -  
b u n g s-V erfa h ren “ . E s wird auch  d ie  V erw en 
d u n g sm ö g lich k e it des V erfahrens in  d en  Giesse- 
reien b esp ro ch en .

K atus, L .— K is ,  L .:  Beschreibung ein er k ontin u ier 
lichen und  v ö llig  m echanisierten  P utz erei-A nla ge  
und deren P lanungsp rob lem e ................................  66
D ie V erfasser beschreiben  die E in r ich tu n g en  einer 
voll m ech a n is ier ten  und k o n tin u ier lich  arb eiten 
den P u tz e r e i für eine T em pergiesserei nach  dem  
E n tw u rf d er  K G M T I. D ie  T ech n o lo g ie  und  die  
E in r ich tu n g en  der Putzerei w u rd en  a u f Grund  
von V or V ersu chsresu ltaten  u n d  m it  H ilfen ah m e  
sow jetisch er E rfahrungen fe s tg e le g t .
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s h o r t a g e  o f  p r o d u c t io n . T h e  d ir e c t  c u r r e n t  r a d ia t 

in g  c h im n e y -r e c u p e r a to r  fu l f i l l e d  o u r  e x p e c t a 

t i o n s  a s  t h e  h e a t -  a n d  m a t e r ia l - b a la n c e  s h e e t s  

s h o w . C o s t  c a lc u la t io n s  m a d e  o n  t h e  b a s e  o f  th e  

la t t e r  a s  w e ll  a s  sa v in g s  p o s s ib i l i t ie s  s h o w , a  s h o r t  

t im e  r e c o v e r y  o f  e x p e n se s .
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in g  s t e e l-p r o c e s s .  H e  m e n t i o n s  th e  p o s s ib i l i t y  o f  
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G I F  3 4
fоШ1

A 34. Nemzetközi ö n tő  Kongresszust az Ön- 
tésteclinikai Egyesületek Nemzetközi Bizottsága 
megbízása alapján a francia öntők egyesülete 
(Association Technique de Fonderie) rendezte. Ez 
volt a  hatodik Franciaországban rendezett N em 
zetközi ö n tő  Kongresszus (1923, 1927, 1932, 1937, 
1953, 1967). A Kongresszust a J. Boucher vezette 
szervezőbizottság a francia miniszterelnök védnök 
ségével szervezte. A Kongresszus fő rendezvényeit 
az impozáns UNESCO-épületben bonyolították le 
(1. ábra).

I

1. ábra. A z  U N E SC O -palotn  és az E iffel-torony

A 34. Nemzetközi Öntő Kongresszusnak 33 
országból m integy 1200 résztvevője volt. E gye 
sületünket dr. Kocsis József m iniszterhelyettes, a 
müsz. tud. kandidátusa, az OMBKE alelnöke ve 
zetésével ö t fős küldöttség képviselte.

A küldöttség tagjai:
Horváth Ferenc oki. kohómérnök, az Öntödei 

Szakosztály elnöke, Vörös Árpád oki. kohómérnök, 
az Öntödei Szakosztály titkára, Szenes Ödön, oki. 
gépészmérnök, külkereskedelmi tanácsos, dr. Nán
dori Gyula, a  műsz. tud. kandidátusa, tanszékve 
zető egyetemi docens.

A 34. Nemzetközi öntő  Kongresszus prog
ramja a következőképpen alakult:

Október 1.
A volt elnökök ülése.
A volt elnökök és elnökségi tagok megbeszé

lése.
Az elnökség ülése.
A hivatalos küldöttek fogadása.
Az ÖMBKE hivatalos küldöttei dr. Kocsis 

József, az OMBKE alelnöke és Horváth Ferenc, az 
Öntödei Szakosztály elnöke volt.

Október 2.

A Kongresszus ünnepi megnyitója
Az ünnepi megnyitóra a Palais de Chaillot- 

ban került sor. A színpadot a résztvevő országok 
zászlói és a Kongresszus jelvénye díszítette. Az 
elnökségben helyet foglalt: W. E. Huber, a  CIATF 
pénztárosa, Párizs polgármestere, dr. F. Sigut, a 
CIATF elnöke, O. Guichard, iparügyi miniszter,
J. Boucher, a  szervező bizottság elnöke, S. Holm- 
blad, a CIATF alelnöke, dr. J. Gerster, a  CIATF 
főtitkára.

A tagországok hivatalos küldöttei az elnökség 
két oldalán foglaltak helyet.

Az ünnepi megnyitó ülés a Marseillaise elját 
szásával kezdődött, majd egy szimfonikus zenekar 
adott műsort.

Az ülés első szónoka J . Boucher, a  Kongresszus 
szervező bizottságának elnöke volt, m ajd dr. F. 
Sigut, a CIATF elnöke következett.

A megnyitó ülés megható jelente volt, amikor 
P. Bastien, az „ In s titu t de France” tag ja  F . Pisek 
(Csehszlovákia) akadémikusnak és a A. Grand-
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2. ábra. A . Grandpierre, F .P is e k , A . P . Gagnebin, P . B aste in

pierre, a „Compagnie de Pon t á  Mousson” tisz 
teletbeli elnöke A. P. Gagnebinnek, az „In terna 
tional Nickel Company” elnökének á tad ta  az 
„Association Technique de Fonderie” Nagy Tisz
teleti Érmét.

A két kitüntetett munkássága

F. Pisek akadémikus az öntők nemzetközi 
együttműködésére irányuló törekvések nagy ú t 
törője.

1886-ban Prágában született. Pályafutását 
üzemben kezdte, majd 1923-ban a brűni Műszaki 
Főiskola tan á ra  lett és i t t  m in t tanszékvezető 
1961-ig dolgozott. Munkája jó példája az oktatás- 
kutatás-ipar egységének. Sok csehszlovák és kül 

földi szakember vallja  tanítómesterének. Pálya 
fu tását számos szakkönyv fémjelzi.

1923-ban a Csehszlovák Öntő Egyesület létre 
hozását kezdeményezte, majd 1926-ban résztvett 
az öntés technikai Egyesületek Nemzetközi Bi
zottsága megalakításában. Csehszlovákia volt a 
szervezet nyolc alapító  országának egyike.

Pisek professzor, m int a Csehszlovák ö n tő  
Egyesület elnöke 1934-, 1948- és 1963-ban Nem 
zetközi Öntő K ongresszust szervezett P rágában 
és 1934-ben a nemzetközi szervezet elnöke volt.

Eredményekben gazdag pályafutásának elis
meréseként 1952-ben a Csehszlovák Tudom ányos 
Akadémia tagja le tt. A brűni egyetemen meg- 
kap ta  a műszaki tudom ányok doktora címet, a 
Freibergi Akadémia a  „Doctor honoris causa”

Я. ábra. A m egnyitó  ünnepség résztvevői
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címet adom ányozta, a Csehszlovák K öztár 
sasági R end tulajdonosa, az Institu te  of Metals 
tiszteletbeli tagja. Franciaország a két nép kö 
zötti kapcsolatok fejlesztésében kifejtett elévülhe 
tetlen  m unkájáért a „Becsületrend Lovagja” 
címmel tü n te tte  ki.

Albert P . Gagnebin 1932-ben fejezte be egye
tem i tanu lm ányait a Yale Egyetemen. Szakmai 
működését az „International Nickel” -nél kezdte, 
amelynek 1967 januárja ó ta elnöke. I t t  vasötvö 
zetekkel kezdett foglalkozni. M unkája az acélok 
kis hőmérsékleten mérhető szilárdságának növe 
lésére, a  dezoxidálószerek mechanikai tu la jdon 
ságokra gyakorolt hatásának vizsgálatára irá 
nyult. Ennek kapcsán számos vizsgálatot végzett 
öntö ttvassal is. Több kutatóval együtt alapvető 
kísérleteket végzett az öntö ttvas dermedési folya 
m atának tanulm ányozására. Ezek a kísérletek ké 
szítették  elő a gömbgrafitos öntöttvas felfedezését, 
amely új szakaszt ny ito tt az öntészet történetében. 
Első szabadalm ait 1940—41-ben kapta. Ezek acél
öntvények előállításával foglalkoztak. A gömbgra 
fitos ön tö ttvas felfedezését bejelentő szabadalm at 
1949 októberében kapta.

Albert P . Gagnebin szakmai pályafutását több 
kitüntetéssel ismerték el, ezek közül a jelentősebb: 
„Peter L. Simpson Gold Medal” , amelyet a göm b
grafitos öntö ttvas felfedezéséért, Keith D. M illis- 
szel együtt 1952-ben az „American Foundrym en’s 
Society” -től kapott.

A k itün te te ttek  köszönő szavai u tán  O. Gui
chard, francia iparügyi miniszter em elkedett szó 
lásra. Ü nnepi beszédében az öntészetnek az ipar 
ban elfoglalt helyzetét m éltatta . A francia öntészet 
feladatairól beszélt a term ékek minőségének jav í 
tásában, a termelékenység növelésében.

Az ünnepi beszédek elhangzása u tán  a Theatre 
Nationale Populaire balettkarának műsora követ 
kezett, amely a jelenlevők elismerő tap sá t vá l 
to tta  ki.

A m űsor u tán  a szervező bizottság az ünnepi 
ülés résztvevőit coctail-partyn lá tta  vendégül.

Szakmai előadások

O któber 2-án délután, 14.30-kor két szekció 
ban megkezdődtek a szakmai előadások, v iták.

A következő előadások hangzottak el:
1. Sissener, J .—Eriksson, J . (Norvégia): 

Az ön tö ttvas mechanikai tulajdonságainak befo 
lyásolása titánoxid  salakból redukált titánnal.

2. Malesevic, N .—Bonacic-Mandinic, Z . (Ju 
goszlávia) : Az önthetőség megállapítása külön 
leges önthetőségi index segítségével.

3. Falaise, P .—Sainte-Catherine, R. (Francia- 
ország) : Az üzemen belüli összehasonlítás az öntés 
technika fejlődése szolgálatában.

4. Borgeaud, P .—Dabei, F .—Drouzy, M . G.— 
Maseré, C. (Franciaország): Az eutektikus a lu 
mínium-szilícium ötvözetek szövete és módosí
tása.

5. Hofmann, F. (Svájc): A rázósajtolás és 
nagynyom ású sajtolás jellemzői, következtetések 
a formázás és formázóanvag-vizsgálat szem pont
jából.

6. Kashima, J . (Japán): A formázóhomok szem
csenagysága és gázátbocsátó képessége közötti 
összefüggés.

7. Modi, E. К . (Svájc): K obalt ötvözésű gömb
grafitos ön tö ttvas.

8. Ferri, R. (Olaszország): Nagyszilárdságú 
szerszámgépöntvény svnergetikus beoltásának ta 
nulmányozása.

9. Defranco, C.—van Eeghem, ./.—de Sy, A. 
(Belgium): A szürkevas csíraállapotának változta 
tása túlhevítéssel és oxigéntartalommal.

10. Barbero, M.—Fortino, D. (Olaszország): 
Az ólom, m int a  vasöntvény szennyezője, és a vas
öntvény szívódási hibái.

11. Weis, W.—Orths, К. (NSZK): A vegyi 
összetétel h a tása  a szürkevas mechanikai tulajdon 
ságaira.

12. Mitsche, ll.—Haensel, G.— Maurer, К .—- 
Schüffer, H. (Ausztria): A gömbgrafitos öntöttvas 
és elfajult karbonalakjának elektronmikroszkópos 
és egyéb vizsgálata.

13. Pelhan, C.—Dobovisek, B. (Jugoszlávia): 
Az öntödei segédanyagok gyors ellenőrzése.

14. Defrétin, G.—de Lamer, C. ( Franciaország) : 
Uránöntvény irány íto tt dermedése a forma önálló 
hevítésével.

15. Plénard, E.—Nena, A. (Franciaország): 
Új öntött Mg—-Zr ötvözet az űrhajózás számára 
nagy párolgási tényezővel.

1(3. Parent, S .—Margerie, J. C. (Franciaor
szág): A h em atit nyersvas tanulm ányozása átol- 
vasztással.

17. Ornts, J .— Vetiska, A.—Bradik, J. (Cseh
szlovákia): A méretpontosság jav ítása  tömörítés
kor a töm örített forma sajtolásával.

18. Chatterjee, S.—Granitzki, K. E.—Pieper, 
H. (NSZK): Korszerű formázóanyagok nagymé
retű  öntvények gyártására, különös tekintettel a 
nagy hőmérsékleten tanúsított tulajdonságokra.

19. Nieswaag, J .—Zuithoff, A. J . (Hollandia): 
A tellur ha tása  a szürke öntöttvas dermedésére és 
grafitképződésére.

20. Trapp, H. G.—Gut, K. (CIATF): A tem- 
peröntvénv hajlítással szembeni ellenállása.

21. Podrzucki, C.—Strama, S. (Lengyelország) : 
A módosított folyékony nyersvasból előállított 
acélműi kokilla új gyártástechnológiájának mű
szaki-tudományos problémái.

22. Hrbek, A.—Horticek, F .—Jenicek, L. 
(Csehszlovákia): A forma kondenzációs területe.

23. Bastien, P.—Azou, P.— Vignau, J. M. 
(Franciaország): A fém és ötvözet viszkozitás fo
galma, mint az öntészet minőségi m utatója.

24. Sano, S.—Kinoshita, K . (Japán): A 
,,hard-fluid” folyam at a folyékony, gyorsan kötő 
cem entform ában.

25. Lissel, E. O.—Margerie, J. C. (CIATF): 
Az öntöttvas E 0 rugalmassági modulusának meg
határozása.

26. Pattyn, R. (Belgium): Egyetlen irányban 
irányított derm edés hatása a különleges acélok 
mechanikai tulajdonságaira.

27. Angeloff,G. (Bulgária): A hatásos zsugo
rodás-gerjesztéshez szükséges feltételek tanulmá-
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4. ábra. A  jugoszláv, csehszlovák és m agyar küldöttség ta g ja i

nyozása és a fém kezelése derm edés közben u ltra 
hanggal.

28. Karamara, A.—Stasinski, A. (Lengyelor
szág): A Cu—A1—Mn ötvözetből készült öntvény 
mechanikai tulajdonságainak heterogenitása.

29. Sciama, G. (Franciaország) : Fémformában 
gyárto tt rudak  hűlési idejének számítása.

30. Volianik, N. (Franciaország): Az ön tö tt 
vas hidrogéntartalma, a szövetre gyakorolt hatása 
és szerepe az öntvényhibák keletkezésekor.

31. Prasad, J. S.—Watmough, T.—Gouwens, 
P. R. (USA) : Nagy darabok precíziós öntése.

32. Detrez, P.—Fouassier, H .—Pálon, R. 
(Franciaország): A csillapított acél oxidtartalma 
és az alkalmazott dezoxidálószer közötti össze
függés.

33. Guenzi, E .—Gouvenel, D . (Franciaország) : 
A hang sebessége a ferrites gömbgrafitos ön tö tt 
vasban.

34. Waäles, D. (Franciaország): Szakm unkás 
képzés az öntészetben.

35. Hall, H. T. (Anglia): Televízió-röntgen- 
fluoroszkópia alkalm azása az öntödében.

36. Nehendzi, Ju. A. (Szovjetunió): Az ötvö 
zetek öntészeti tulajdonságai, vizsgálatuk és alkal
mazásuk problémái.

37. Dietert, H. W. (USA): Autom atikus rend 
szer az öntészeti hom ok vizsgálatára és a kötőanyag 
adagolására.

38. Narancsik P. (Magyarország): Nagy veze 
tőképességű rézöntvény prezíciós öntése.

39. Mocsy Á. (Magyarország): Az ism ételt 
izzítás hatása az ötvözött öntöttvas .szövetstabi
litására és hőtágulására.

5.  ábra. N  ötre-Darne 6. ábra. A  N otre-Dam e kapuíve
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40. Korcsemkina, Z. A.—Levi, L. 1. (Szovjet
unió) : Az erősen ötvözött acélöntvény hő- és ko 
pásállósága.

41. Sreenivasa Murthy, K. S.—Seshadri, M . 
H.—Ramachandran, A. (India): A forma hatása az 
alumínium tömörségére (forma 4,5%-os rézötvö 
zetből).

A két magyar előadás irán t nagy érdeklődés 
nyilvánult meg. Mivel a m agyar előadók nem vol
tak  jelen, többen kérték a szerzők címét a közvet
len kapcsolat felvétele céljából.

Október 3.
A hivatalos program délelőtt városnézés, dél

u tán  előadás volt.

Október 4.
A résztvevők a nemzetközi kongresszusokon 

kialakult szokás szerint egész napos üzem látogatá 
son vettek részt. A 30—50 fős csoportok 15 öntödét 
tek in te ttek  meg.

A  m agyar küldöttek a Párizstól 210 km-re 
Sain-Dizier-ban levő „International H arvester 
Prance” vasöntödéit, valam int a Porter-cég mar- 
penti acélöntödéjét tek in tették  meg.

International Harvester France
A 44 vállalatot egyesítő nemzetközi konszern 

nek Franciaországban négy leányvállalata van: 
ezek egyike a  m egtekintett gyár, 10 évvel ezelőtt 
ép ítették .

A gyár évente 10 000 trak to rt, 30 000 ha jtó 
m űvet és hidraulikus berendezést gyárt.

Az öntöde évi kapacitása 42 000 t  szürkevas 
öntvény. Az alkalm azottak száma 480 fő.

Olvasztás : A folyékony vasat 4 hideg szeles, 
vízhűtéses kupolóból nyerik.

A formázást három munkahelyen végzik. Az 
első munkahelyen Osborn autom ata-sor működik, 
am ely 20 másodpercenként készít el egy formát. 
A másik ké t munkahelyen vibrálva sajtoló, á tfo r 
d ító  formázógépek működnek, ezeket görgősorok 
egészítik ki.

A magok túlnyomó többségét meleg magszek
rényes eljárással és héj formázással gyártják. A 
magkészítő gépek jelentős része Röper g y á rt 
mányú.

Az öntvényeket kizárólag acélszemcsés beren 
dezésben tisztítják  (függőpályás, forgóasztalos, for 
góhevederes). Feltűnő volt, hogy a felületi hibák 
jav ítására  milyen elterjedten használják a m ű 
anyagokat.

Az egész napos üzemlátogatás sem csökken
te tte  az érdeklődést az estére tervezett hajókirán 
dulás iránt, amelynek program ja a kivilágított 
Szajna-part megtekintése volt.

A Porter-cég mar pent i acélöntödéje

Az acélöntődében vagon és járm űipari acél
öntvényeket gyártanak 5—50 kg-os darabsúlyban 
kis és középsorozatban.

Az öntvénygyártás egy közös csarnokban k i 
a lak íto tt két részlegben folyik. Az egyik részlegben

kis öntvényeket, a  másikban közepes és nagy ön 
vényeket gyártanak.

A részlegeket közös homokművel, tisztítómű
hellyel, hőkezelő részleggel, valam int magkészítő 
műhellyel lá ttá k  el.

A kis öntvényeket gyártó részlegben 4 pár 
rázó-sajtoló formázógép dolgozik. A magozást, 
összerakást és öntést nem m eghajtott görgősoron 
végzik.

A használt homokot a görgősorok végén el
helyezett ürítőberendezéstől szállítószalaggal ju t 
ta tják  a homokműbe. Az üres formaszekrényeket 
ugyancsak nem  meghajtott görgősorokon szál
lítják a formázógépekhez.

A m agokat lapokra rakva villás targoncával 
szállítják a magozó helyre.

A folyékony acélt 2 tonnás LD konverterben 
állítják elő. Az előolvasztást vízhűtéses, hideg 
szeles kupolókban végzik. A form ákat dugós üst
ből öntik.

A közepes és nagy méretű öntvényeket gyártó 
részlegben egy mozgó és álló homokröpítővei for
máznak (Beardsley and Piper típus). A szükséges 
folyékony acélt két 1000 kg-os indukciós és egy 
15 tonnás ívkemencében olvasztják.

Különösen nagy érdeklődést válto tt ki az 
LD-konverteres acélgyártás.

A kupolókból kb. 1350°C hőmérsékletű vasai, 
csapolnak, miközben szódával kéntelenítenek, 
majd a képződött salakot eltávolítják.

A konverterbe kéntelenítés közben, hűtés cél
jából 7,5— 7,8% -nak megfelelő mennyiségű, főleg 
tápfejekből álló acélhulladékot adagoltak. Ezután 
öntötték be a kéntelenített folyékony vasat.

A dezoxidáló szereket (alumínium, sziliko- 
mangán) az üstbe adagolták.

A fúvatás nyugodt, fröcskölésmentes volt. 
Fúvatás közben intenzív a füst képződés. A kelet
kezett nagy mennyiségű, barna színű füstöt termé
szetes huzattal távolították el.

Az acél hőmérsékletét minden adagnál be 
mártó pirom éterrel mérik. A hőmérséklet átlagban 
1600°C fölött van. A folyékony vas csapolásától 
kezdve a fúvatás befejezéséig általában 25 perc 
telt el. A folyékony acélból öntés közben próbát 
vesznek és színképelemzéssel meghatározzák C-, 
Si-, Mn-, P-, S- és Cu-tartalmát.

Átlagos összetétel:
C =0,1 —0,15%, P = 0 ,0 1 —0,02%,

M n=0,8 — 1,1%, S i= 0 ,3  —0,4%,
S = 0 ,03% , C u = 0 ,l —0,2%.

fm m m m m *

7. ábra. A z  Etoile-tér és a D iada lív
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8. ábra. A z  öntészeti K u ta tó  In téze t épülete

A kupolóból nyert folyékony vas átlagos ösz- 
szetétele :

C = 3 %  S = m a x . 0,1%
M n = l,4 %  P = m a x . 0,1%

S i= 0 ,4—0,6%

Október 5.
A nap első része üzemlátogatással, a második 

előadások hallgatásával te lt el.
Az üzemlátogatásokon kívül lehetőség nyílt a 

K özponti Öntészeti K utató In téze t és az Öntő- 
mérnökképző Főiskola megtekintésére.

Centre Technique des Industries de la Fonderie 
(Öntészeti K utató  Központ).

A francia öntőipar m integy 1500 vállalatot 
foglal magába. A foglalkoztatottak száma: kb. 
110 000 dolgozó és kb. 6500 vezető beosztású szak
ember.

Az öntödék többsége —  néhány nemzetközi 
nagyvállalattól eltekintve — kis és közepes üzem, 
azonban szétszórtságuk ellenére szoros szakmai 
együttműködésük példamutató. Az öntödék szoros 
szövetsége az együttműködés új formájával 
bővült, és ez a „Centre Technique des Industries 
de la Fonderie” alapításában ju to tt  kifejezésre 
(1949. április 7).

Az Intézet szervezete
Az intézet vezérigazgatója Pierre Brunschwig. 

A vezérigazgatóhoz két igazgatóság és egy osztály 
tartozik. Az egyik igazgatóság a  ku ta tást és fej
lesztést, a másik a tanácsadást irányítja. Az osz
tá ly  a műszaki dokumentációval, közleményekkel 
foglalkozik.

A kutatási-fejlesztési részleg a  következő osz
tályokból áll: kutatólaboratóriumok, metallurgia, 
hőtechnika, normakészítés. A  tanácsadó részleg 
osztályai: területileg elosztott tanácsadó mérnö
kök (közvetlen tanácsadás), helyi tanácsadó labo 
ratórium ok, eljárások, anyagok, berendezések osz
tálya, minőségellenőrzés. Az in tézet feladata az 
1948. július 22-én megjelent tö rvény  szerint, „a 
gyártástechnológia fejlesztése, a  teljesítmény és 
minőség javítása” .

A feladatok teljesítésére rendelkezésre álló 
anyagi eszközök a főképpen öntödei berendezéseket

gyártó  francia vállalatok kötelező hozzájárulásából 
erednek (ennek nagyságát törvény szabályozza). 
A 17 tagú igazgatótanács a vállalkozók képviselői
ből, az öntödék m űszaki szakembereiből, a  felső- 
ok ta tási intézmények vezető öntő szakembereiből, 
valam int a rendelők képviselőiből áll. A vezérigaz
ga tó t az igazgatótanács választja az iparügyi mi
niszter jóváhagyásával.

Az intézet m inden iparág rendelkezésére áll, 
természetesen tisztán műszaki értelemben, függet
lenül attól, milyen ötvözetről van szó: acél, ön 
tö ttvas, tempervas, könnyűfémötvözetek, rézöt
vözetek stb., valam int az összes gyártási mód vo 
natkozásában: m etallurgia, formázás (gyártás és 
alapanyagok), felületvédelem (zománcozás), fel
szerelés, berendezés (üzemek, laboratóriumok), 
vizsgálati módszerek alkalmazása, m unka és egész
ségvédelem stb.

Az intézet alkalm azottainak száma: 330 fő.
Az intézetet a kongresszusi résztvevők kb. 50 

fős csoport ja lá togatta  meg. A látogatókat Pierre 
Brunschwig vezérigazgató fogadta és üdvözölte. A 
csoportot nyelvismeret szerint felosztották ango
lul, németül, franciául és oroszul beszélőkre.

A vendégek az in tézet valamennyi részlegét 
megtekintették és megismerkedtek a korszerűen 
felszerelt laboratóriumokban folyó munkával.

École Supérieure de Fonderie

Az öntészet am a kisszámú francia iparágakhoz 
tartozik, amelyeknek önálló műszaki főiskolája 
van. A főiskolát 1923-ban alapították az Öntödei 
Szindikátus és az akkori szakoktatási állam titkár 
ság támogatásával. A főiskolát olyan tanács irá 
ny ítja , amelynek elnöke a Szindikátus ügyvezető 
elnöke, a tanácstagok felét a Kultuszminisztérium, 
második felét a Szindikátus nevezi ki.

A főiskola megalakulása óta 900 francia és kb. 
100 külföldi szakem bert bocsátott ki.

A hallgatók a következő végzettséggel rendel
kezők közül kerülnek ki:

— mérnöki iskolák végzős diákjai;
—- állami szakfőiskolák jólképzett technikusai;
— jó általános képzettségű gyakorlati szak 

emberek;
—  végzős egyetemisták, akiknek sikerült még 

öntészeti ismereteket szerezniük.
A hallgatók felvételi vizsgát tesznek vagy dip 

lom ájuk alapján nyernek felvételt. Nagy jelentő 
séget tulajdonítanak az öntödében szerzett gyakor
latnak.

A tananyagot az öntészeti tudom ány és gya 
korlat legújabb állása szerint állítják össze.

A kiemelkedően tanuló diákokat állami ösz
töndíjjal, a Szindikátus és „Centre Technique” 
ösztöndíjával tám ogatják. Ezek az egyetem minden 
kedvezményét élvezik (diákszálló, étkezés, orvosi 
ellátás, diákbiztosítás).

Az 1967. évi közgyűlés

A Nemzetközi Szervezet október 5-én ta r to tta  
szokásos évi közgyűlését. A közgyűlés napirendjén 
az alábbi kérdések szerepeltek:

54 Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam 1968. 4. sz.



!). ábra. Pantheon

1. Az 1966-ban Új-Delhiben tartott közgyűlés 
jegyzőkönyvének elfogadása

A hivatalos küldöttek a jegyzőkönyvet v ita  
nélkül, egyhangúlag elfogadták.

2. Nemzetközi bizottságok és albizottságok

2.1. Bizottságok alakítása, megszüntetése
Az elnök a következő bizottságok m egalakítá 

sá t jelentette be:
l.c. Önkötő folyékony homokkeverékek. A bi 

zottság elnöke: Prof. A. M. Ljassz (Szovjetunió)
l.d . Próbahomok. A bizottság elnöke: I. B in 

dernagel (NSZK)
3. b. Műszaki irodalom. A bizottság elnökét ké 

sőbb jelölik ki.
3.C. Kollektív kutatás. A bizottság elnöke:

F. Iten (Svájc)
7.d. Gömbgrafitos öntöttvas. A bizottság el

nökét később jelölik ki.
l.b . A C 02 anyagok vizsgálata. M unkabizott

ságot hivatalosan megszüntették.

2.2 Bizottsági beszámolók
A következő bizottságok számoltak be:
1. sz. Formázó- és tűzállóanyagok.

Elnök: Dr. F. Hoffmann (Svájc)
3. sz. Műszaki fejlődés. Elnök: Fauguemberque 

(Franciaország)
3. a. Történelmi kutatás. Elnök : Dr. Ph. Schnei

der (NSZK)
6. sz. Metallurgia és öntészeti tulajdonságok 

T itkár: ./. Duflot (Franciaország) (G. Blanc elnök 
helyett)

7. sz. Ö ntött ötvözetek. Dr. Ph. Schneider 
(NSZK) (Prof. dr. H. Siepmann helyett)

3. Az „Öntvényhiba atlasz” új kiadása 
a francia és német egyesületek támogatásával

A CIATF tám ogatásával újra megjelenik 
a világhírű öntvényhiba atlasz. Mint ismeretes,

ennek anyagát a nemzetközi szervezet egy munka- 
bizottsága á llíto tta  össze.

Egyidejűleg lehetőség nyílt a  könyv bármely 
nyelven való kiadására, mivel a  CIATF az ábra 
anyagot önköltségi áron a tagegyesületek rendelke
zésére bocsátja.

4. Az 1966., 1967., 1968. évi költségvetés 
megtárgyalása

A közgyűlés úgy határozott, hogy az 1968. évi 
tagdíj azonos lesz az 1967. évi tagdíjjal.

A tagországok öntvénytermelésük függvényé
ben fizetik a tagdíjakat. Az u tóbbi évek fejlődése 
szükségessé teszi ú jra  felmérni az országonkénti 
öntvény termelést, amely alapján új tagdíjbesoro
lást fognak készíteni. E  célból a titkárság  kérdőivet 
küld a tagegyesületeknek.

5. Az alapszabály módosítása 
Az 1962-ben, a Detroit-i Kongresszuson elfo

gadott alapszabály néhány m ódosítását javasolták. 
Az alapszabályt a közgyűlés a módosításokkal 
együtt egyhangúlag elfogadta.

6. A tisztségviselők megválasztása 
A CIATF 1968. évi elnöke N. Holmblad (Dánia), 

alelnöke dr. A. Dacco (Olaszország), pénztárosa 
dr. F . Sigut (Ausztria).

Az elnökség tagjai 1968-ban:
Elnök: S. Holmblad (Dánia)
Alelnök: dr. h. c. A. Dacco (Olaszország)
A tagegyesületek képviselői: Prof. M. B. 

Pajevic (Jugoszlávia), dr. 11. Friederichs (NSZK), 
B N. Ames (USA).

A volt elnökök képviselői: J. M. Boucher 
(Franciaország), W. E. Huber (Svájc), M. M. Hal
let (Anglia).

7. A további Nemzetközi Kongresszusok helye

tés)

1968. Japán
1969. Jugoszlávia
1970. Anglia
1971. NSZK
1972. USA
1973. Szovjetunió
1974. Portugália (kérelmében még nincs dön-

8. Tagfelvétel
Felvételét kérte  a Román Szocialista Köztár

saság.
A román egyesület az alapszabály megküldése 

és a tagdíj befizetése után 1968. január 1-től a 
CIATF tagja.

A román egyesület adatai:
Az egyesület neve: Mérnökök és Technikusok 

Országos Tanácsa (CNIT), Gépgyártási és Fémfel
dolgozási Szakosztály.

Az alapítás éve: 1881, m int Politechnikai Tár
saság

A tagok száma: 850
Évi öntvény termelése : 609 000 tonna (1966), 

32 kg/fő, év. *

Ezen a napon este rendezték a hagyományos 
bankettet.
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A m agyar küldöttség ok tóber 6-án visszauta
zott, így a  7-én tartott záróünnepségen már nem 
vett részt. Ez azonban nem csökkentette  a rend
kívül tanulságos utazás értékét.

A Kongresszuson elhangzott előadások, a kül
döttközgyűlésen megtárgyalt kérdések, az üzem- 
látogatások, valamint a régi és ú j ismerősökkel foly
ta to tt szakm ai beszélgetések b izonyíto tták  e nem
zetközi szervezet hasznos és gyümölcsöző mun
káját.

Az utazás lebonyolításában komoly segítséget 
n y ú jto ttak  a MTESZ Nemzetközi Kapcsolatok 
Osztálya és a Párizsi Külkereskedelmi K irendelt 
ség m unkatársai, elsősorban ennek tanácsosa, 
Szenes Ödön oki. gépészmérnök.

Fáradozásaikért ezúton is köszönetét mon 
dunk.

*
A következőkben néhány adato t közlünk a 

rendező ország, Franciaország őntőiparáról.

F r a n c ia o r s z á g b a n  k b . 1 5 0 0  ö n t ö d e  v a n ,  e z e k  é v i  ö n t v é n y t e r m e lé s e  2 5 0 0  0 0 0  t .
А  z ö n tv én y ek  felhasználás szer in ti m egoszlá sa , %

K e r e s 
k e d e lm i
ö n t v é n y

A c é l-  
ö n t v é n y

T e m p e r  - 
ö n t v é n y

R é z -  é s  k ö n n y ű f é m 
ö t v ö z e t e k

N y o m á s o s
ö n t v é n yH o m o k  K o k i l la

-

ö n t v é n y

G é p k o c s i ,  m o to r k e r é k p á r  .................. 19 ,8 1 3 ,4 3 1 ,4 3 ,5 6 6 ,0 5 9 ,0
M e z ő g a z d a s á g i  gép ek  ........................ 10,1 3 ,4 2 0 ,0 2 ,3 1,2 0 ,1
S z e r s z á m g é p e k  ..................................... 7 ,3 0 ,5 1,6 3 ,5 2 ,0
T e x t i l g é p e k  ............................................ 1,0 — 0 ,2 0 ,3 0 ,6 0 ,2
Ú t é p í t ő  g é p e k .......................................... 3 ,7 14,1 1,3 0 ,9 0 ,9 —

A r m a t ú r á k ............................................... 1,2 1,0 0 ,1 3 5 ,6 2 ,4 1,9
K ü l ö n le g e s  g é p e k  ................................. 12,0 1 8 ,0 3 ,5 1 2 ,6 7 ,5 9 ,9
R e p ü l ő g é p g y á r t á s ................................. 0,1 0 ,4 — 0 ,2 0 ,9 0 ,7
V a s ú t  ......................................................... 1.3 15 ,8 6 ,8 5,1 0 ,8 —
H a j ó g y á r t á s ............................................ 0 ,4 1 ,5 0 ,2 1 1 ,2 0 ,3 —
V i l l a m o s s á g i  c ik k e k  ............................. 2 ,9 1,3 8 ,0 5 ,7 5 ,7 6 ,3
H á z t a r t .  b e r e n d e z é s e k  ...................... 2,1 — — 0 ,7 5 ,6 10,9
V a s k o h á s z a t .............................................. -7 ,1 9,1 2 ,5 — —

T'lgyéb ......................................................... 11,5 2 0 ,9 2 6 ,9 1 5 ,9 0 ,1 1 1 ,0

Ö s s z e s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

A z ünl vénytermelés a la k u lá s a , e.l Az a lk a lm azottak  és dolgozók lé tszá m a

Ö n t v é n y  f a j  t a I960 1 9 6 2 1 9 6 4 1966 ! 9 6 3 19(14

>

1 905 1966

C sö v e k  ............. 530 ,0 5 0 9 ,6 5 5 1 ,9 5 3 4 ,2 V e z e t ő k  é s
14 9 1 0 15 161a lk a lm a z o t t a k 15 0 4 4 14 5 1 0

É p ít ő ip a r i  
ö n  t  v é n y e k 294 ,3 3 4 2 ,1 4 3 6 ,6 3 5 8 ,5 M u n k á s o k  . . . 9 4  411 91 0 7 6 8 8  9 9 7 8 3  8 1 2

K e r e s k e d e lm i
ö n t v é n y e k 1036,8 1 0 8 2 ,2 1 1 6 4 ,4 1137,3

T a n u ló k  ......... 2 7 5 8 2 6 8 5 2 3 5 2 3 126

A e é lö n t v é n y o k 207,2 2 2 8 ,1 2 2 8 ,1 218 ,1
Ö s s z e s e n  . . . 1 12 0 7 9 108 922 106 3 9 3 101 4 4 8

60,1 5 6 ,6
N yersanyag-felhasználás 1000 ton n áb an

V a s a la p ú  ö n  t v .
ö s s z e s e n  . . . 2136,4 2 2 8 7 ,6 2 4 5 6 ,9 2 3 2 4 ,9

N y e r s a n y a g I 9 6 0 1962 1 9 6 4 1 9 6 6

Ö n t v é n y  f a  j 1 a 1960 1 9 6 2 1 9 6 4 1966
K o k s z  ............ 5 0 6 507 5 6 6 5 0 6

N y e r s v a s  . . . . 1 0 4 0 1160 1 180 1026

R é z ö t v ö z e t e k 46,8 4 3 ,7 4 3 ,0 3 9 ,5
A c é lh u l la d é k 5 4 4 5 8 0 6 2 0 721

K ö n n y  ű f é m  - 
ö t v ö z e t e k 58,0 6 5 ,3 7 2 ,7 77 ,6 T ö r e d é k  ......... 7 5 5 735 7 5 3 6 6 7

N y o m á s o s
ö n t v é n y e k 28,9 3 5 ,1 4 1 ,7 5 7 ,5

A 1 é s  k ö n n y ű 
f é m ö t v ö z e t 8 3 89 8 9 115

F é m ö n t v é n y e k C u  é s  ö t v ö z e t e i 41 38 3 7 3 4

ö s s z e s e n  . . . 133,7 1 4 4 ,1 1 5 7 ,4 1 74 ,6
Z n  é s  ö t v ö z e t e i 21 2 3 2821

V a s- é s  f é m ö n t *  
v é n y e k  o s s z . 2270,1 2 4 3 1 ,7 2 6 1 4 ,3 2 4 9 9 ,5 Vörös Á rpád
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Sugárzó, k é m én y -h ő k ic seré lő s , forró sze les k u p o ló k em en ce
F E L N E K  S Á N D O R  oki. kohrtm ém flk 

(Ö n tö d e i V á lla la t)

K isebb öntvényterm elésű vasöntöde kism éretű  
kupolókemencéinek forró szelesre való átépítéséhez 
egyszerű és megfelelő m egoldást kerestünk, melyet ter 
meléskiesés nélkül lehet fe lép íten i. A z  egyenáram ú, 
sugárzó kémény-hőkicserélő beváltotta a hozzáfűzött 
reményeket, am int azt a  hő- és anyagmérlegek ta n ú 
sítják . A z  utóbbiak a lap ján  készített költségvetés és a 
m egtakarítási lehetőségek kihasználása biztosítják, 
hogy a létesítm ény költségei rövid  idő alatt megtérül
jenek.

B evezetés

A kupolókemencék kedvező hőhasznosítással 
olvasztanak, ami főként annak  a következménye, 
hogy a beadagolt anyagok a füstgázok haladási irá 
nyával szemben érkeznek az olvasztóövbe. A vas 
és salak megömlesztésére és kellő hőmérsékletre 
hevítésére ford íto tt hőmennyiségen felül azonban 
jelentős veszteséggel számolunk, elsősorban a ku- 
poló aknájából távozó torokgázokkal. A hazai h i 
deg szeles kupolókról felvett hőmérlegek szerint a 
torokgázok érzékelhető és kémiailag kötött hő ta r 
ta lm a 50—60% -a a koksz tökéletes elégetésével 
nyerhető összes hőmennyiségnek. A szakemberek 
évtizedek ó ta  törekednek különféle megoldású hő- 
visszanyerők alkalm azására olyan országokban, 
ahol az olvasztókoksz minőségi és mennyiségi p rob 
lémái közel sem olyan nagyok, mint nálunk. A 
kokszproblémák, valam int gazdaságossági és öntés 
technikai előnyök egyre sürgetőbben vetik fel a  
kupolók forró szelesre való átépítésének vagy ilyen 
létesítésének az igényét. A fúvószél előmelegítésére 
energiahordozóként a kupolóból távozó torokgáz 
kínálkozik, b á r alkalm aznak más tüzelőanyaggal 
működő hőkicserélőket is.

M eggondolások  a hők ieserélő  kiválasztásához

A kupolók torokgázai hőtartalm ának haszno 
sítására létesített hőkicserélőket két fő csoportra 
oszthatjuk :

— a hővezetést hasznosító hőkicserélő,
—  hősugárzáson alapuló hőkicserélő.
A két hőkicserélő típus értékelését az ad o tt 

üzemi körülmények figyelembevételével, valam int a 
gyakorlati tapasztalatok alapján  a következőkben 
lehet összefoglalni :

A hőt általában a legjobb hatásfokkal haszno 
sítja a hővezetés kihasználására épült hőkicserélő. 
Ez utóbbi hőálló, ön tö tt elemből áll, és az elemek 
levegőoldali, esetleg füstgázoldali felületét bor 
dásán vagy tüskésen képezik ki a  hőátadás jav ítása 
céljából. A kupolókemence torokgázaiban találha 
tó nagy mennyiségű szilárd részecskéknek egy része 
a hőkicserélőn való áthaladás során a hőátadó felü 
letekre rakódik le, részben a  csökkentett áramlási 
sebesség, részben az ütközések következtében. Ez a 
jelenség a hőátadást nagyon lerontja. A felületek 
működés közbeni tisz títására  tö rtén t próbálkozá 
sok nem vezettek m egnyugtató eredményre. Jó  
megoldás lehet a torokgáz előzetes tisztítása, azon 
ban a  gáztisztítóban az érzékelhető hőmennyiség 
nagy részét elveszítenénk, így az egész hőkicserélő a

nagyobb beruházási igénye ellenére sem lenne jó 
hatásfokkal dolgozó berendezés. Üzemzavarokat 
okozhat, vagy fúvószélveszteség léphet fel a sok 
hőátadó elem egymáshoz, vagy egyéb szerelvények
hez történő csatlakozásainál fellépő meghibásodás 
m iatt, amit a hőokozta mozgás idéz elő.

Ilyen típusú hőkicserélők beépítéséhez szüksé
ges helyigény általában nagyobb az ismert megol
dásokénál.

Mindezeket figyelembe véve a  kupolók torok 
gázainak hővisszanyeréséhez ilyen hőkicserélő nem 
ajánlható.

E ltérjedten alkalmazzák a sugárzó hőkicseré
lőket, melyekben a szállópor, pernyerészecskék in 
kább előnyösek, ugyanis az a d o tt hőmérsékleten, 
m int világító testecskék, a sugárzás hatásosságát 
segítik elő. A sugárzó hőkicserélők két fő változata 
ismert: az egyen- és ellenáramú. Az ellenáramií hő
kicserélő hőhasznosítása kedvezőbb az egyenára
múénál, azonban elkészítéséhez jelentékeny mennyi
ségű és értékű hőálló acéllemez szükséges, amit 
azzal szoktak ellensúlyozni, hogy két kupolóhoz 
egy közös hőkicserélőt építenek. E zt a megoldást 
hazailag kivitelezni sajnos nem tud juk , a megfelelő 
hőálló acéllemez és a kellően biztonságos hegesztési 
technológia ismeretének hiányában. Problémát 
okozhat a berendezés létesítése olyan öntödékben, 
ahol egy pár kupoló van, ugyanis a hőkicserélővei 
való kiegészítés a kemencék szerkezeti változtatá 
sával jár együtt, ezért az üzemkiesés nélküli á t 
építés nem látszik megoldhatónak.

Az egyenáramú sugárzó hőkicserélő nem igé
nyel hőálló acélanyagot, egyszerű kivitelű és a meg
levő kupolókemencéket rövid idő a la tt a kémény 
helyére emelt hőkicserélővei ki lehet egészítem. A 
létesítés költségigénye csekély, ezért a  kisebb mé
re tű  kupolókemencéknek ilyen értelemben való 
forró szól ellátása nagyon előnyös. A megoldás álta 
lános alkalmazásának az szab h a tá r t, hogy bizo
nyos méretnél nagyobb kupolókemencéknél a 
szükséges nagyobb levegőmennyiséget nagy átm é 
rőjű hőkicserélővei lehetne felmelegíteni. A hősu
gárzás erőssége azonban a távolság negyedik hat 
ványával ford íto ttan  arányos, am i az átmérőnöve
lés ellen hat, illetőleg növekvő átm érő esetén a 
hőkicserélés hatásfoka erősen csökken. Irodalmi 
adatok szerint az egyenáramú sugárzó kémény-hő- 
kicserélők alkalmazhatóságának felső határa a 800 
mm hasznos átm érőjű kupolókemencéknél van.

Ma már irodalmi közlésekből a  hőkicserélők 
számos változatát ismerjük, melyekben a hőveze
tés-hősugárzás, valam int az egyen-ellenáramú meg
oldások kombinációját ismerjük fel, vagy a hőát
adó felületeket és a felhevülő levegő ú tjá t növelik 
meg a kedvezőbb hőhasznosítás elérésére.

Öntödéink nagyrészt kisebb kupolókemencék- 
kel rendelkeznek, az olvasztási idők rövidek, a 
fenti megfontolásainkat ezekhez társítva egyen
áramú sugárzó kémény-hőkicserélő megoldást vá 
lasztottunk.
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600 mm hasznos átmérőjű, kémény-hőkicserélős 
kupolókemence ismertetése

A kupolókemencék m éreteinek megválasztá 
sakor a m agyar szabány előírásait vettük figye
lembe. így  a hasznos aknamagasság a névleges á t 
mérőnek ötszöröse. Egy fuvóka szelvénye 176 cm2 
és az összes fuvóka a névleges aknakeresztm etszet
nek 25%-a. A  fúvókáknak az aknához mért vi 
szonya nem lehet a kupolóm érettől függetlenül 
állandó, mivel a levegőnek az ak n a  képzeletben kö
zépvonaláig való befúvása a fő cél ( 1. ábra).

1. ábra. Sugárzó  kém ény-hőkicserélős forró  szeles 
kupolókemence vá zla ta

A m agyar „Hideg szeles kupolókemence” 
szabványtól (MSZ 5715) a kupolók a következők
ben térnek el :

A kupolópaláston, az olvasztóövnek megfelelő 
részen táskás vízhűtést a lak íto ttunk  ki. Ezt feltét
lenül el kellett készíteni, m ert a  forró szeles kupo
lók olvasztóterének nagyobb hőmérséklete m iatt a 
tűzállófalazat kopása fokozott és az bizonyos 
üzemidő u tán  a palástlemez felizzásához, vagy ki- 
lyukadásához vezetne, ha ezt hűtéssel nem előz
nénk meg. A hűtővíznek az olvasztótérbe való be 
ju tását a fúvókatest acélöntvény to ldatának a pa 
lásthoz történő hegesztésével és a  hűtőtáska fúvó- 
kák körüli kiiktatásával gátoltuk meg.

A vízhűtés kialakítása és a  szélvezetékek hő- 
szigetelésének igénye m iatt a  szokásos (palástra 
épített) szélszekrény megoldástól el kellett tekin 

tenünk, azaz a levegőszerelvényeket a  palásttól 
elkülönítve készítettük el. A szél vezetékeknél arra 
törekedtünk, hogy a lehetőség szerint kevés irány- 
változtatással, tehát kis nyomásveszteséggel oldjuk 
meg a  szélszállítást. A forró szél vezetékben, vala 
m int a  szélszekrény és a fúvókák közötti vezeték- 
leágazásokban tömszelenceszerű hőtágulás-ki- 
egyenlítőket alkalmaztunk.

A kupoló fenékzáró ajtajának kivitelére a 
szabványoshoz közelálló tám asztógerendás megol
d ást választottunk, m ert ez a tám asztórudas meg
oldásnál biztonságosabb. A kupolókemence üze
mének befejezését követő leeresztés könnyebben 
és kisebb balesetveszéllyel végezhető el.

A sok veszéllyel és üzemzavarral járó  szaka
szos vas- és salakcsapolás helyett a kupolót folya
m atos csapolásúra készítettük. Az erre szolgáló 
szifon belső öble teáskannához hasonlítható, ezzel 
teljesen salakmentes vascsapolás biztosítható . A 
szifon felső részén kivezetett salak megfelelő szál
lítóedénybe folyik. A vékony sugárban folyó sala
ko t kevés vízzel porlasztani is lehet.

A fúvókaablakok is eltérnek a szabványostól, 
és a  választott megoldással a fúvókák könnyen 
hozzáférhetők. A nézőnyílásba hőálló csillámlemez 
helyezhető.

A sugárzó kémény-hőkicserélő lényegében két 
darab  egymásba helyezett acél lemezhengerből áll. 
A lemezek vastagsága 6 mm és a hengerek közötti 
távolság 36 mm. A hővezető felület növelése és a 
levegő terelése céljából a belső henger levegőtér 
felöli oldalára 100 db egyenként 3 mm vastag, 30 
mm széles szalagacélt hegesztettünk fel folyamatos 
v arra tta l.

A hőátadásban a belső, 1000 mm átm érőjű 
lemezhenger az elsődleges fűtőfelület, amelynek 
segítségével 22 500 kalóriát lehet 1 m 2-en, 1 óra 
a la tt átadni a levegőnek. A bordák és a külső felü
le t 23 000 kalóriát ad  á t a  számítás szerint, igya  hő
kicserélő egységnyi hosszú felületén egy óra alatt 
45 000 kalória adható á t. Ezekből a szám íto tt ada 
tokból, valamint a 600 mm-es kupoló olvasztási 
teljesítményéhez szükséges koksz- és levegőszük
ségletből a rekuperátor a következők szerint mére
tezhető:

A forró szeles kupoló fajlagos olvasztási telje 
sítm énye 10—12 t/m 2, ó. A 600-as kupoló szelvénye 
0,28 m 2, tehát optimális esetben óránként 2,8—3 
tonna  vasat olvaszt. Ehhez az olvasztott mennyi
séghez 12% adagkoksz esetén 360 kg kokszot kell 
elégetni. Egy kiló kokszhoz megközelítőleg 6,5 Nm3 
levegő szükséges, teh á t óránként 360X 6,5 =  2340 
N m 3 levegőt kell fúvatni, amely 400°C hőmérsékle
ten  292 000 kalóriát tartalm az.

A levegő hőtartalm a és a fajlagos hőátadásból 
a hőkicserélő magassága 6,4 méternek adódik.

A hőkicserélő működésének feltétele, hogy a 
belső lemez hőmérséklete ne haladja meg a 600°C-ot, 
mivel túlhevülés esetén ennek szilárdsága erősen 
rom lik és ez a berendezés megrongálódásához ve
zetne. A feltételezett jelenség a hőkicserólő felső 
részén várható, ahol az önsúlyból származó terhe 
lés m ár kisebb. A rekuperátor belső és külső palástle 
mezének hőmérséklete között kb. 100°C hőmérsék
letkülönbség várható, ami a belső és külső palástle 
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mezek hőtágulásában eltérést okoz. Ennek kiegyen 
lítésére a külső lemezküpeny felső részén rézlemez
betétes hőtáguláskiegyenlítőt helyeztünk el.

A hőátadás egyik befolyásoló ja  a füstgáz és' a 
fúvószél áram lási sebessége. A koksz elégetéséből 
származó füstgázmennyiség 3200 N m 3/ó és ennek a 
hőkicserélőben várható áramlási sebessége 1,1 
m/s-nek adódik. A füstgáz áramlási sebességét bizo 
nyos határok  között a hőkicserélő felső végén el 
helyezett szabályozó harang állásának v á ltoz ta tá 
sával módosítani lehet.

A választo tt levegő-áramlási szelvény figye 
lembevételével a fúvószél haladási sebessége 6,5— 
7 m/s-re adódik.

A rekuperátor működésének alapvető feltétele 
a kupoló torokgázainak égése, mivel lángsugárzás 
csak lángjelenség esetén lehetséges. Optimális ol
vasztás (10—-12% adagkoksz és az ehhez tartozó  
2100—2500 N m 3/ó levegőmennyiség) esetén a ku- 
polóból a rekuperátorba érkező torokgáz legfeljebb 
600°C hőmérsékletű, ami azt jelenti, hogy a 12— 
13% СО-tartalom  ellenére a torokgáz önként nem 
gyullad be, ennek begyújtását el kell végezni. A 
begyújto tt torokgáz 1180°C elméleti lánghőmér
séklettel ég, és a hőkicserélőben a távozó füstgáz 
650—680°C hőmérsékletű. Az elméleti lánghőmér
séklet alapján  1 Nm 3 gáz m elegtartalm a kb. 450 
Kcal. A füstgáz és a levegő m elegtartalm a alapján 
a  hőkicserélő hatásfoka 20—25%.

A 10 cm vastag salakgyapottal szigetelt hőki 
cserélő és forró szél vezetékek azt eredményezik, 
hogy a megközelítőleg 400°C-ra felhevített levegő 
hőmérséklete a kupolóba fúvatásig csak 30—40°C- 
kal csökken.

Amennyiben a kupolókemencében az optim á 
lisnál nagyobb mennyiségű levegőt fúvatunk be, a 
kupolóból távozó torokgáz fajlagosan kisebb kaló 
ria tarta lm ú lesz, ugyanakkor a füstgáznak a hő- 
kicserélőn való áthaladási sebessége megnő, teh á t 
a  hőkicserélés hatásfoka romlik. E zt a jelenséget a 
levegő felhevítési mértékének csökkenése, va la 
m int a rekuperátorból távozó füstgáz hőmérsékle 
tének növekedése is jelzi. A kupolóba fúvato tt le 
vegő mennyiségének növelése egyébként a Jung- 
bluth-diagram nak megfelelően az olvasztási te lje 
sítm ény növekedéséhez, de az optimális mennyisé 
gen felüli levegő, a csapolt vas hőmérsékletének 
csökkenéséhez vezet.

Célszerű tehát, az olvasztóművet az optimális 
szintnek megfelelően, egyenletesen m űködtetni. 
Ennek érdekében a kupolókat egy közös, 1,5 tonna 
befogadóképességű buk tatható  előgyűj tővel egészí
te ttü k  ki, amelynek kiegyenlítő szerepe van a for 
m ák öntéséhez esetenként szükséges folyékony vas 
mennyisége és az olvasztási kapacitás között.

A forró szeles kupolókemencéket a következő 
ellenőrző, illetve szabályozó műszerekkel szerel
tü k  fel:

A nyomáskülönbözetet a hideg szél vezetékbe 
ép íte tt mérőperemnél billenőgyűrűs levegőmennyi- 
ség-mérő m éri és regisztrálja.

A rekuperátor belső lemezének hőmérséklet
mérésére Ni-NiCr hőelem szolgál a korábbi tapasz 
talatoknak megfelelő kritikus helyen. A hőelemet 
hőmérséklet-szabályozó műszerre kapcsoltuk,

amely 600—620°C-ra beállított érzékelés esetén 
vészcsengőt hoz működésbe. A vészcsengő meg
szólalása a kezelőszemélyzettől a  működési utasí
tásban foglaltak szerint beavatkozást — a szabá
lyozó harang emelését, fuvóka m egnyitását stb. 
igényel.

A hőkicserélőbői távozó füstgáz és levegő, vala 
m int a szélgyűrűben levő levegő hőmérsékletét 
Ni-NiCr hőelemekkel és hozzájuk tartozó hőmér
sékletmérő és regisztráló műszerekkel mérjük.

A műszereket pormentesen záró műszerszek
rényben helyeztük el.

A kupolók adagfelvonója is újszerű, mégpedig 
abban, hogy a ferdepályás felvonó a talajszinten 
királycsap körül elfordítható —  ugyanakkor az 
adagoló szinten köríven mozdul el —  aszerint , hogy 
egyik vagy másik kupolóba adagolunk. Természe
tesen a kupolók adagolónyílásának kialakítása a 
felvonónak megfelelő. Az ilyen adagfelvonó előnye 
abban van, hogy mindkét kupoló egy felvonóval 
adagolható a bukóvederhői közvetlenül a kupolóba 
beborított betétanyagokkal. A talajszinten elhe
lyezkedő adagolóveder —- bárm elyik olvasztóke
mence dolgozik —  megközelítőleg azonos helyet 
foglal el. Ez a felvonó így alkalm as arra, hogy az 
adagolás tervezés a la tt álló gépesítését könnyebben 
megoldhassuk. Elképzelésünk az, hogy a betétanya
gokat híddaruval kiszolgált m agas bunkerokból 
rázóvályúkkal ju tta tju k  majd az adagfelvonó serle
gébe. Ezzel lényegében vezérlőm unkát végző dol
gozókkal oldjuk meg a jelenleg még nehéz fizikai 
m unkát igénylő adagolást.

A sugárzó kémény-rekuperátoros forró szeles kupoló 
fajlagos adatainak értékelése

Azonos minőségű alapanyag felhasználásával és 
az olvasztás egyéb befolyásolható körülményeinek 
lehetőség szerinti azonosságával hő- és anyagmérle
get készítettünk hideg szeles és kémény-hőkicserélős 
forró szeles kupolókemencék üzeméről. A kísérletek 
célja az volt, hogy a két olvasztási móddal kapott 
fajlagos adatokat lehetőleg pontosan állapítsuk meg 
és ezek összevetésével a kémény-hőkicserélős ku 
polók előnyeit meghatározzuk.

Az 1. táblázat első négy oszlopa az összehason
lító hőmérleg ad a ta it tartalm azza, melyeket két 
öntödében végzett mérések alap ján  a Tüzeléstech
nikai K utató  In tézet [1] dolgozott fel. A második 
öntöde adatai előzetesnek tekinthetők, mert a zá
rójelentés még nem készült el.

A kémény-hőkicserélős kupolókkal nyert ered
mények összehasonlíthatóságáért a  táblázatban 
feltüntettük az Öntödei Vállalat 2. sz. gyárában és 
az Április 4. Gépgyárban működő Schack-rendszerű 
forró szeles kupolóknál a Vasipari K utató  Intézet 
által felvett hő- és anyagmérleg [2] néhány adatát, 
valamint a Ganz-MÁVAG-ban felépített konvek- 
ciós hőkicserélős forró szeles kupolók adatait is [3].

A sugárzó kémény-hőkicserélős kupolók ada 
taihoz a következő megjegyzések fúzhetők:

a) A kémény-hőkicserélős kupoló fajlagos 
olvasztási teljesítménye 10 t/m 2, ó átlaggal számol
ható, és az a hideg szeles olvasztóhoz viszonyítva 
25—28%-os növekedést jelent.
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1. táblázat
Hideg: é s  torró szeles kupolók összeh ason lító  adatai

C S M  V a sö n tö d é k Ö V . 0 2 . sz .
g y á r e g y s é g

G a n z -
M Á V A G

Á p r ilis  4 . 
forró  

s z e le s  
k u p o ló -  

k e m e n c o

Ö V . 2 . s z . 
g y á r  
fo r r ó  
s z e l e s  

k u p o ló -

M e g n e v e z é s h id e g
s z e l e s

forró
sz e le s

h i d e g
s z e l e s

fo rró
sz e le s

fo r r ó
s z e l e s

k u p o ló -

k u p o ló k e m e n c e k u p o ló k e m e n c e
k e m e n c e k e m e n c e

F a j la g o s  o l v a s z t á s i  te lje s ítm é n y , 
t / m z ó r a .............................................. 7 ,9 11,1 7 ,2 9 ,4 1 1 ,3 1 1 ,9 4 1 2 ,8 4

A  c s a p o l t  v a s  h ő m .,  °C ................... 1 3 9 5 1446 1 3 3 0 1405 1 4 2 0 1469 1 4 7 3
F a j la g o s  k o k s z fe lh a s z n á lá s

a )  ö s s z e s  k o k s z ,  k g /t  v a s  ............ 2 3 0 ,4 1 46 ,9 1 9 2 ,5 1 39 ,9 1 3 9 ,5 1 3 2 ,4
b) a d a g k o k s z ,  k g /t  v a s  ............... 1 8 9 ,3 113 ,9 1 8 1 ,0 1 20 ,3 1 0 6 ,5 1 09 ,4 1 0 8 ,8

F ú v ó s z é lm e n n y is é g ,  N m 3/ t  v a s 1 1 9 4 8 00 ,7 1 0 6 6 ,4 9 0 3 ,4 7 7 6 6 5 8 6 3 0
F ú v ó s z é l  h ő m é r s é k le t  a fú v ó k á n á l ,  

°C  ........................................................ 15 348 19 353 3 6 0 4 4 9 4 0 5
S a la k m e n n y is é g ,  k g /t  v a s ................. 1 0 2 ,2 79 ,2 — — 9 4 — 73
T ű z á lló  fa la z a t k o p á s ,  k g /t  v a s  . . . . 2 2 ,6 15 ,8 — — — — —
A  s a la k  b á z ic i t á s a ,  C aO /S iO , . . . . 0 ,8 2 0 ,7 0 — — — 0 ,6 6 0 ,7 7
M é s z k ő f e lh a s z n á lá s ,  k g /t  v a s  . . . . 5 3 ,5 4 2 ,0 4 1 ,0 4 1 ,6 7 5 — 4 3 ,9
T o r o k g á z m e n n y is é g ,  N m ’/ t  v a s  . . . 1 3 3 8 ,8 8 63 ,7 1 1 4 3 ,6 9 5 4 ,9 7 3 1 ,5 — 7 8 2
T o r o k g á z h ő m é r s é k le t ,  ° ( 1 ................. 6 2 5 398 4 0 4 610 3 6 0 3 4 7
T o r o k g á z  ö s s z e t é t e l e

c o 2, %  .............................................. 1 0 ,6 121 18 ,7* 13 ,1
—

13 ,7 1 2 ,4 1 0 ,1  15 ,0 *
^2? % ................................................... 0 ,5 0 ,5  1 ,2* — 0 ,8 7 '--- 1 ,3  4 ,0 *

L e é g é s i  v e s z t e s é g  az  egyes e le m e k  
% -á b a n

F e ,  % ................................................. 0 ,3 6 0 ,2 7 0 ,2 7
S i, % ................................................... 1 5 ,3 4 13,88 ---  - — — — 5 ,4 8
M n , % .............................................. 2 0 ,4 9 17,33 — — — — 9 ,4 6

A  k u p o ló  t e r m ik u s  h a tá s fo k a  a d a g 
k o k s z r a  v o n a t k o z t a t v a ,  % .......... 2 0 ,9 8 3 8 ,9 1 7 ,4 2 5 ,3 3 2 ,3 3 8 ,9

A  h ő k ic s e r é lő  term ik u s h a t á s f o k a  
a z  ö s s z e s  to r o k g á z r a  v o n a t k o z 
t a t v a ,  %  ............................................ _ 2 5 ,8 __ 2 3 ,3 2 2 ,8 1 6 ,7 8

M egjegyzés:  A z  Á p rilis  4 . é s  Ö n t .  V .  2 . sz . g y á r  S c h a c k - r e n d s z e r ű  h ő k ic s e r é lő ib e  a z  ö s s z e s  to r o k g á z o k n a k  c s a k
6 5 — 6 8 % - á t  v e z e t i k  be, e z é r t  a  t o r o k g á z r a  v o n a t k o z t a t o t t  h a t á s f o k  k e d v e z ő t le n e b b  a d a t o k a t  a d .

* A  h ő k ic s e r é lő b ő i  tá v o zó  fü s tg á z  
ö s s z e t é t e l e ,  С О , % 1 5 ,5 13,7  2 ,1* 1 3 ,0 * 12,1 9 ,9 1 6 ,0

b) A csapolt folyékony vas hőmérséklete á t 
lagosan nagyobb 1400°C-nál. E z a  hideg szeles ku- 
polóból csapolt vas hőmérsékletéhez viszonyítva 
50—70°C-os növekedést jelent.

c) A fajlagos kokszfelhasználásban az összes 
kokszra vonatkozó adat értékelése a  különböző ol
vasztási idők miatt nem reális. Az adagkokszfo- 
gyasztás viszont 33—40%-kal csökkent.

d) A fúvószélmennyiség szám adata i nagyon 
jellemzőek, és tisztán m utatják az t, hogy mennyi
vel több figyelmet kell a szélm ennyiség szabályo
zására fordítani. A Schack-rendszerű kupolókban 
a kevesebb kokszfelhasználás k isebb levegőmennyi
séget igényel; a  túlzott mennyiségű levegő a hő
technikai viszonyokat, ötvözőleégéseket nagyon 
károsan befolyásolja. Természetes az is, hogy a 
fölösleges levegő előmelegítése a  levegő hőmérsék
letének csökkenéséhez vezet. A  fajlagos levegő
mennyiség a  torokgáz érzékelhető hőmérsékletében 
is jellemző változást idéz elő, am iből egyértelműen 
megállapítható, hogy a kupoló ak n áján  gyorsan 
áthaladó torokgázok — nyilvánvalóan a betét
anyag kedvezőtlen előmelegítése következtében — 
nagyobb hőmérséklettel távoznak. Ennek1 is a tú l 
zo tt fúvószél-mennyiség a legfontosabb okozója.

e) A fúvókákhoz érkező levegő hőmérséklete 
a tervezetthez közel áll, hiszen a  forró  szél vezeték
ben fellépő 30—40°C-os hőmérsékletesés figye

lembevételével a hőkicserélőbői távozó levegő hő 
mérséklete 380—400°C.

f )  A salakmennyiség, a tűzálló falazat kopása, 
a  mészkőfelhasználás csökkenése is számottevő, 
még akkor is, ha ezek költségcsökkenést alig ered 
ményeznek.

g) A vas és néhány ötvözőelem leégési vesz
teségeinek számadataiból is jól érzékelhető a forró 
szeles olvasztás előnye. Megállapítható, hogy a tú l 
z o tt fúvószélmennyiség káros. A kedvező állapo 
tok ró l a soroksári hőmérlegből származó adatok 
tanúskodnak.

A  forró szeles kupolók hőhasznosításának elő
n y e it szemléletesen m utatják  a hőfolyamábrák 
(2., 3., 4. ábra). Az értékelés megkönnyítésére a 
hideg szeles kupoló hőmérséklet-adataiból az adag 
kokszra vonatkoztato tt hőbevételi és kiadási szá
zalékértékeket (2. ábra) és a sugárzó kémény-hő- 
kicserélős forró szeles kupoló hasonló jellegű ada 
ta i t  m utatjuk be (4. ábra). A rövid olvasztási idő 
következtében az alapkoksz számottevően befo 
lyásolja az eredményeket.

A forró szeles kupolókból csapolt ön tö ttvas 
n ak  a  felsoroltakon felül nagy előnye az önthetőség 
javu lása  és a kedvezőbb mechanikai tulajdonságok. 
E zek  a  tulajdonságok leginkább a selejt csökkené
sében és az öntvények nagyobb biztonsággal elér
hető szilárdsági értékeiben m utatkoznak meg.
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2. ábra. H ideg  szeles kupolókemence hőfolyam ábrája  
a z  adagkokszra vonatkoztatva
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4. ábra. Forró szeles kupolókemence hófolyam  ábrája  
az adagkokszra vonatkoztatva

2,33% leégést hő
0,76 %  salakképződési hő
0,4 %  hidegtevegő hőtartalma
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1^x100=21%

0,74% veszteség a szél
vezetékben

7,2 %  fü stg á z kémiai 

hőtartalm a

' 27,66%  füstgáz fizikai 
'/ / /  hőtartalm a

25,66  %  egyéb hőveszteség

I f it  %  m észkő  bontás 
hőigénue

3,64 %  salak hótartalm a  

1Ö-724 - 3 \

3. ábra. Forró szeles kupolókemence hőfolyam ábrája  
a z  összes kokszra vonatkoztatva,

A jobb eredm ényeket főleg a nagyobb csapó- 
lási hőmérséklet és az öntöttvas kisebb kéntartalm a 
következtében érjük  el.

Az egyik olvasztóműben végzett vizsgálatok 
szerint a betétanyagokban levő összes k én ta rta 
lomhoz viszonyítva hideg szeles kupolóban ol
vasztva 147%-os, forró szeles kupolóban pedig 
20—86%-os kénnövekedést tapasztaltak  a  csapolt 
vasban

A kéntartalom  csökkenését a fajlagosan kisebb 
kokszfelhasználás —  a koksz 1% körüli kén tarta l 
mával jelentős kén hordozó — és a salak nagyobb 
hőmérséklete eredményezi. Természetesen a salak 
ban leköthető kénmennyiség nemcsak a hő
mérsékletétől, hanem  bazicitásától és FeO -tartal- 
mától is függ. A  vizsgálatok azt igazolják, hogy 
hideg szeles kupolóban a salak és vas kén tarta lm á 
nak viszonyszáma 1,5 körüli, míg forró szelesben 
ez 2,5-ig is növekedhet.

A forró szeles kupolóból csapolt ö n tö ttvas ked 
vező mechanikai tulajdonságait több mérés átlag 
értékei ismeretében a következők bizonyítják.

A nyers homokformába öntött 30 mm átm é 
rőjű próbapálcák vegyi összetételével 18 kp/m m 2 
szakítószilárdságot kívántunk elérni. A  próbates 
tek vizsgálatai a lap ján  az alábbi átlageredm énye 
ket kaptuk :
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A grafit alakja 3/4 részben А-típusú, a finom 
sága 4,4-nek megfelelő, a  szövet perlittartalm a 
pedig közel 100% volt.

Az adatok felsorolásából megfigyelhető, hogy 
az Öv 18-nak megfelelő vegyi összetételle a szilárd 
sági eredmények megközelítőleg egy öntvénymi
nőségi osztállyal jobbak, am it a  kedvező grafitalak 
és grafitfinomság eredményezett.

A minőség ilyen kedvező alakulása önköltség
csökkentési lehetőséget re jt magában azzal, hogy 
betétanyagként minőségileg rosszabb anyagok 
(különféle hulladékok) is adagolhatok, vagy ezek 
felhasználási részaránya növelhető. A forró szeles 
kupolókban a nagyobb karbonfelvétel lehetőséget 
ad  az acélhulladék nagyobb m értékű használatára 
is, ami a nyers vas árához viszonyítva kedvezőbb 
önköltség elérését teszi lehetővé.

Egyes átalakított vagy újonnan épített ké- 
mény-hőkicserélős kupolóink hő- és anyagmérlege 
még hiányzik, azonban a rendszeresen vezetett 
adagnaplókból és a kupolók néhány fajlagos ad a 
tának  egy-egy olvasztás a la tti felmérésével megkö 
zelítő képet nyerhetünk.

Az egyik öntödénk kupolóinak adatai a követ 
kezők :

— a kupolók hasznos átm érűje: 600 mm;
az átlagos olvasztási teljesítmény a vasbe 

té t  adagolása alapján mérve: 3 t/óra;
— a csapolt folyékony vas hőmérséklete op 

tikai pirométerrel mérve átlagosan: 1400°C;
— a naponkénti átlagos olvasztási idő : 4,5 óra;
— a fúvószél mennyisége megközelítőleg : 

3600 Nm3/óra;
— a fúvószél hőmérséklete a fúvókák előtt, 

higanyos bothőmérővel mérve, átlagosan: 366°C;
— az adagkoksz a vasbetétre vonatkoztatva: 

12,5%;
— összes koksz a vasbetétre vonatkoztatva: 

15,4%.
A fúvószél mennyiségének közelítőleg felére 

való csökkentésével a szélhőmérséklet 390°C-ra, 
a  vashőmérséklet pedig 1420°C fölé növekedett.

Egy másik termelőegységünkben levő kupoló- 
kemencék — melyek szelvénye a nagyolvasztóé
hoz hasonló — jellemző adatai a következők :

— az olvasztóöv névleges átmérője: 600 mm;
— az átlagos olvasztási teljesítmény a folyé 

kony vas igény szerint a délelőtti órákban csökken
te t t  szélmennyiséggel fú v a to tt kupolókban 2,3 
t/ó ra

— a csapolt folyékony vas hőmérséklete op 
tikai pirométerrel mérve átlagosan 1410°C;

— a naponkénti átlagos olvasztási idő : 11 óra;
— az átlagos fúvószélmennyiség: 2000 

N m 3/óra;
— a fúvószél hőmérséklete a fúvókák elő tt 

higanyos bothőmérővel mérve: 260—420°C.
A szélhőmérséklet változását részben a fúvó 

szél mennyiségének tudatos változtatása, másrészt 
a  hőkicserélő előtt a torokgázokat begyújtó őrláng 
hiánya idézi elő. A kupolókemence bővülő aknatér 
fogatában a kedvezőbb betétanyag előmelegítés a 
torokgázok kisebb hőmérsékletét okozza, ezért a  
rekuperátor a la tt elhelyezett őrlángra feltétlenül 
szükség van.

Az adagkoksz a  vasbetétre vonatkoztatva
Ю % .  ..

Az összes koksz a  vasbetétre vonatkoztatva 
13,2%.

Az először em líte tt öntödénkben levő 600 mm 
névleges átm érőjű kupolókemencék az elm últ hó
napokban — az öntöde nagy folyékony vas igé
nyének kielégítésére — fokozott teljesítménnyel 
dolgoztak. Óránkénti teljesítményük 3,2— 3,43 ton 
nára  átlagolható; a  fú v a to tt szélmennyiség ehhez 
3400—3600 Nm 3 volt óránként.

A fokozott olvasztó teljesítmény egy négyzet- 
méter aknakeresztmetszetre számolva 12,1 tonná 
nak felel meg óránként, amihez kb. 202 N m 3/m !, 
perc fajlagos levegőmennyiséget fúvattak . A vo
natkozó Jungbluth— Heller diagramok, valam int 
a  csapolási hőmérséklet, a fúvószél és a kokszfo
gyasztás ismert összefüggésének megfelelően a 
12,5—13% kokszfogyasztás ellenére a csapolási 
hőmérséklet 1390°C volt.A  nagy fúvószélmennyiség 
következtében a füstgázok kupolóban tartózkodási 
ideje annyira lecsökkent, hogy a torokgázok 800— 
900°C-szal távoztak  az aknából, ezért a  rekuperátor 
a latti gyújtóláng szükségtelen volt. Az adagoló 
nyílás közelében uralkodó szokatlanul nagy hőmér
séklet avastéglák átheviilését és ezért gyakori adag 
fennakadásokat okozott, aminek következtében a 
torokgázok még rövidebb idő alatt ju to tta k  a hő
kicserélőbe és a nagy hőmérséklet eredményeként 
a  hőkicserélő anny ira  felhevült, hogy a  füstgáz 
oldali lemezen kisebb m értékű maradó alakváltozás 
lépett fel. Ezek a tapasztalatok  korábban Csepelen 
is észlelhetők voltak. Ezzel együtt jár egyébként az 
is, hogy az olvasztóövben a hőálló bélés fokozottab 
ban kopik és a v ízhű tést fokozni kell a kupolópalást 
védelmére. A nagyobb mértékű falazatkopás való 
színűleg a kupolóba érkező nagy szélsebesség hatá 
sára lép fel, ez ugyanis a fúvókával szembeni falra 
való fúvást eredményez.

Jelenleg a kupolóban 3000 Nm3/óra alatti 
szélmennyiséggel olvasztunk, ennek hőtechnikai és 
metallurgiai viszonyai közelebb vannak az opti
málishoz, amit a nagyobb csapolási hőmérséklet is 
bizonyít.

A sugárzó kémény-hőkicser élős forró szeles ku
polókemencék építésének költségelemzése a hőmérleg 
alapján számolható eredmények tükrében

K ét darab sugárzó kémény-hőkicserélős forró 
szeles kupolókemence az 1. ábrán vázolt kivitelben, 
azaz a vasszerkezet hőálló belső béléssel, b u k ta t 
ható  előgyűjtővel, a hőcserélő és a forró szél veze
tékek hőszigetelésével, valamint a legszükségesebb 
műszerekkel 860 eF t-b a  került.

A költségvetés megtérülési oldalán évenként 
3000 t  vasöntvényt gyártó  öntöde ad a ta it hasz 
náljuk fel. Ilyen öntvénymennyiség előállításához 
megközelítőleg 5000 t  vasat kell olvasztani. A kö
zölt táblázat adata inak  figyelembevételével :

a) A fajlagos adagkoksz-felhasználás hideg 
szeles kupolóban 182 kg/t, forró szeles kupolóban 
115 kg/t.

A fajlagos kokszkülönbözetet, az 5000 t/év 
vasmennyiséget és 1120 F t/ t  kokszegységárat te 
k intve az évenkénti m egtakarítás: 375,2 eF t.
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b) Az adagolt vasanyag szilícium tartalm ának 
leégése a forró szeles kupolóban kisebb. H a az ön 
tö ttvas átlagos szilícium tartalm át 2% -ra vesszük 
és a leégéskülönbség 5% (átlagosan 15% a hideg 
és 10% a forró szelesnél), akkor egy tonna vasbe 
té tben  1 kg tiszta szilícium-megtakarítás számol
ható. Az évenkénti m egtakarítást 45% Si-tartalm ú 
ferroszilíciumra átszámolva és a 7850 F t/ t  egység
á ra t figyelembe véve 87,2 eF t/év  adódik.

c) A mangán leégési vesztesége átlagosan 
20%-ról 12% -ra csökken. A 0,7% átlagos m angán 
tartalm ú öntöttvasban a  leégéscsökkenés 0,5(3 kg/t 
Mn -m egtakarítást eredményez. Ilyen mennyiségű 
mangán 5000 tonna vasban 2800 kg-ot és 65% 
M n-tartalm ú segédötvözet alakjában 4307 kg-ot 
tesz ki. A 8300 F t/t-ás egységárral számolt m egta 
karítás: 35,7 eFt/év.

d) A vas leégési vesztesége 0,36%-ról 0,27%-ra 
csökken, am i a választott vasöntödében 4500 kg 
vasm egtakarítást eredményez. A folyékony vas ön 
költségi á ra  3,4 F t/kg-ra vehető, ami összesen: 
15,3 eF t/év m egtakarítást jelent.

e) A  mészkő különbözet egy évben 2,5 eFt.
f )  A  tűzálló bélésanyag költségkülönbsége 

pedig 5,1 eF t/év  m egtakarítást eredményez.
Az eddigieket összegezve 521 eFt m egtakarí

tá s t kapunk.
A mérési adatokra felépített m egtakarításon 

felül lehetőség nyílik olcsóbb betétanyagok adago 
lására, illetve ezek mennyiségének növelésére. A 
forró szeles kupolókból csapolt öntöttvas jobb for-

matöltőképessége és kedvezőbb mechanikai tu laj 
donságai, a  selejtcsökkentési lehetőség vagy a jobb 
minőségű öntvény révén haszonnövekedéshez ju t 
ta tják  az öntödét. Az utóbbiakra általános érvényű 
számszerű m egtakarítást nem lehet meghatározni, 
de megközelítőleg 200—300 eF t-o t is elérhetünk 
évenként.

A tételesen számolt m egtakarítások összege 
a teljes létesítési költség 60% -át té ríti meg egy év 
alatt, míg a további lehetőségek kiaknázásával a 
berendezés egy év alatt is megtérülhet.

Biztosan számolhatunk egy éven belüli meg
térüléssel akkor, ha a meglevő kupolókemence- 
p árt csak hőkicserélő vei és a hozzá tartozó szerel
vényekkel, műszerekkel és hőszigeteléssel egészít
jük ki.
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a la p t ö m e g é n e k  f e lé p ít é s e  é s  s z e r k e z e t e .  A  sz e r z ő  e b b e n  
b e m u t a t j a  a  t e r m é s z e t e s  é s  s z i n t e t i k u s  h o m o k o k a t  é s  a  
h o m o k o k  f o n t o s a b b  t u la j d o n s á g a in a k  v iz s g á la t i  l e h e t ő 
s é g e i t ,  m i n t  a  r n in e r a ló g ia i-p e tr o g r á f ia i  tu la j d o n s á g o k  
( m ik r o s z k ó p ia ,  m é s z t a r t a lo m , t ű z á l ló s á g ,  a  h o m o k s z e m 
c s é k  p o r o z i t á s a ) ,  a  s z e m c s e f in o m s á g  é s  e n n e k  e lo s z lá s a ,  
a  s z e m c s e a la k  é s  f a j la g o s  f e l ü le t .

A  4 . f e j e z e t  c ím e :  A g y a g k ö t ó s ű  f o r m á z ó h o m o k o k .  
A  sz e r z ő  e  f e j e z e t b e n  a  k ö t ő a g y a g  f a j t á ir ó l  ( k a o l in i t ,  
i l l i t ,  g la u k o n i t ,  b e n t o n i t ) ,  a  k ö t ő a n y a g o k  ö n t é s t e c h n i -  
k a i la g  f o n t o s  t u la jd o n s á g a ir ó l  é r t e k e z ik ,  t ö b b e k  k ö z ö t t  
a  k ö t ő k é p e s s é g r ő l  n y e r s  é s  s z á r í t o t t  á l la p o t b a n , a  b e n 
t o n i t  k ü lö n le g e s  t u la j d o n s á g a ir ó l ,  a  t e r m ik u s  á l ló k é p e s 
s é g r ő l .  A  s z e r z ő  r ö v id e n  k i t é r  a  k ö t ő a g y a g o k  é s  f o r m á 
z ó h o m o k o k  m in ő s é g é n e k  é s  e g y e n le t e s s é g é n e k  e l l e n ő r 
z é s é r e ,  v a la m in t  a z  a g y a g k ö t é s ű  h o m o k o k  e lő k é s z í t é 
s é r e .

K ü lö n  t e r j e d e lm e s  a l f e j e z e t b e n  o lv a s h a t u n k  a z  
a g y a g k ö t é s ű  h o m o k o k  f o r m á z á s t e c h n ik a i  t u la j d o n s á g a i 
r ó l  : a  v í z s z ü k s é g le t r ő l ,  a  f e l d o lg o z h a t ó s á g r ó l ,  a  k ü lö n 
b ö z ő  ü z e m i t ö m ö r í t ő  m ó d s z e r e k  je l le m z ő ir ő l ,  a z  a g y a g 

k ö t é s ű  fo r m á z ó h o m o k o k  t ö m ö r í t e t t  á l l a p o t b a n i  t u la j 
d o n s á g a ir ó l .

À  k ö n y v  le g t e r je d e lm e s e b b  f e j e z e t e  a z  A g y a g k ö 
t ó s ű  fo r m á z ó h o m o k o k  v is e lk e d é s e  ö n t é s k o r  c . a lf e je z e t .  
E b b e n  a z  a lá b b i  t é m a k ö r ö k  le ír á s á t  t a l á l j u k :  v íz e lg ő z ö l-  
g é s i  f o l y a m a t o k  a  h o m o k fo r m á k  le ö n t é s e k o r ,  a  k ö t ő 
a g y a g o k  v is e lk e d é s e  a  k is z á r ít o t t  h o m o k f e lü le t b e n ,  a  
h o m o k  k i t á g u lá s a  á l t a l  o k o z o t t  h ib á k ,  a  fo r m á z ó a n y a g  
á l t a l  e lő i d é z e t t  ű z é s i  j e le n s é g e k , r e a k c ió k  a  fo r m á z ó h o 
m o k  é s  a  f é m  k ö z ö t t ,  a  g á z á tb o c s á tó  k é p e s s é g  j e le n tő s é g e  
a  f o r m á z ó h o m o k b a n , k é m ia i  r e a k c ió k  a  v is s z a já r ó  h o 
m o k o k b a n , a  h o m o k s z e m c s é k  s z e r k e z e t i  v á l t o z á s a  a  v is z -  
s z a já r ó  h o m o k o k b a n ,  a z  o o li to s o d á s  k ih a t á s a ,  a z  o o lito -  
s o d á s  s z a b á l y o z á s a  é s  v iz s g á la ta ,  a z  o o l i t o s o d á s  é s  a  h o 
m o k  e lp o r o s o d á s a ,  a z  a g y a g k ö té s ű  f o r m á z ó h o m o k o k  k i 
ü r í t é s i  v i s z o n y a i .

A z  5 . f e j e z e t e t  a  s z e r z ő  a  m a g h o m o k o k n a k  s z e n t e l i:  
a  s z e r v e t le n ,  s z e r v e s  é s  m ű a n y a g  m a g k ö t ő a n y a g o k  f a j 
t á i  é s  j e l le m z ő ik ;  a  m a g h o m o k o k  t u la j d o n s á g a i  n e m  k ö 
t ö t t  (n e m  k e m é n y í t e t t )  é s  k e m é n y í t e t t  á l la p o tb a n ;  a  
h o m o k t u la j d o n s á g o k  h a t á s a  a  m a g h o m o k o k  s z i lá r d s á 
g á r a ;  a  m a g h o m o k o k  v is e lk e d é s e  ö n t é s k o r  é s  r e a k c ió k  a  
f o l y é k o n y  f é m m e l .

A  k ö n y v  u t o l s ó  f e j e z e t e  a z  ü z e m i e l l e n ő r z é s s e l  fo g 
la lk o z ik .

A  m ű v e t  a z  ö n t é s z e t i  h o m o k o k k a l  fo g la lk o z ó  b ő  
b ib l io g r á f ia  z á r ja  le .

F .  H o f m a n n  é r t é k e s  k ö n y v e  s o k  h a z a i l a g  is  r é g e n  
j ó l  i s m e r t  v iz s g á ló  e l j á r á s t  é s  b e r e n d e z é s t  is m e r te t .  A  
m ű b e n  a z o n b a n  jó  n é h á n y  o ly a n  e l j á r á s s a l  ta lá lk o z u n k ,  
a m e ly e k  h a z a i  ö n tö d é in k b e n  m é g  n e m  h o n o s o d t a k  m e g . 
A  s o k  ú j f a j t a  G F  b e r e n d e z é s t  i s m e r t e t ő  k ö n y v e t  e ls ő 
s o r b a n  h o m o k t e c h n o ló g iá v a l  fo g la lk o z ó  m é r n ö k e in k  é s  
t e c h n ik u s a in k  f i g y e lm é b e  a já n lju k .

F  y
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Üj k ö z v e tle n  acélgyártási eljárás, az acélön tvén ygyártás új leh e tő ség e
T Ó T H  A S  D E  A S o k i. kohóm érnök  

(K G M T J)
DK fitüt.1 8 4 .2 4 4 .ti : 6 2 1 .7 4 5

A  szerző rövid visszatekintésben tárgyalja az 
acélgyártó  eljárások fejlődését, m a jd  ismerteti a 
H IS R A  ú j  közvetlen acélgyártó eljárását, az ún. oxi- 
génporlasztásos acélgyártást. K ité r  az eljárás öntödei 
fe lh aszn á lá si lehetőségeire is.

Az acél iránti mind nagyobb keresletet az ősi, 
kezdetleges acélgyártási eljárással m ár nem lehe
te tt kielégíteni. Az igények kielégítésére új u takat 
kerestek. Sok-sok próbálkozás u tán , csak a múlt 
század közejién sikerült olyan eljárásokat felfe
dezni, am elyek az acélgyártásra még ma is haszná
latosak. Bessemer, Thomas, Siemens, Martin, Per- 
not nevei csaknem egyidőben tűnnek  fel. Bessemer 
a lángeszű kohász nem élvezhette találm ánya gyü 
mölcsét, szegényen halt meg. G ondolatát Thomas- 
nah sikerült értékesítenie. Más u ta t  já rt Pernot, de 
őt Siemensek eljárása hallga tta tta  el. A századfor
dulón azu tán  színre került az elektromos acélgyár
tás is.

Közel fél-évszázadon á t úgy látszott, hogy lé
nyeges továbbfejlődés most m ár nem lesz, amikor 
az osztrák kohászok az LD eljárással lepték meg a 
világot. S ma, alig egy évtized m últán, ez az eljárás 
egyik változatával, a Kaldo eljárással együtt a 
nagy ipari államokban az összes acélgyártásnak 
már m ajdnem  50%-át teszi ki. Ez utóbbi kettő lé
nyege, hogy a Bessemer-eljáráshoz használatos le
vegő he lyett — nagy nyomással —  tiszta oxigént 
fújnak be a konverterben levő nyersvasra, s ezáltal 
igen rövid  idő alatt nagy tisztaságú, karbonszegény 
acélt nyernek, amelyet kellőképpen kezelve és ö t 
vözve az elektroacél minőségével vetekedő anyag 
gyártható .

Ez az igen gyorsan terjedő acélgyártási eljá 
rás szerte a világon sereg új ö tle te t vetett fel. íg y  
az angol vas- és acélkutatók, a  British Iron and 
Steel Research Association, röviden a BISRA ko 
hászai olyan új eljárást dolgoztak ki, amellyel az 
eddigi eljárásokkal szemben sokkal kisebb befek 
tetéssel, egyszerű módon és folyamatosan lehet a 
nagyolvasztóból kikerülő folyékony vasból közvet
lenül acélt előállítani.

Az angolok által „spray” eljárásnak nevezett 
közvetlen acélgyártási mód eddigi üzemi kísérletei 
igen b iztatóak . Úgy látszik, m áris versenyre kel az 
LD és K aldo eljárásokkal, és nincs messze az az idő, 
amikor ez a technológia is megkezdi gyors térhódí
tásá t az acélgyártás területén.

Az eljárás lényege a következő: a nagyolvasz
tóból kifolyó vasat egy 75— 130 mm nyílás átm é 
rőjű tölcséren keresztül vízzel h ű tö tt, több nyílású, 
függőleges hüvelyen á t a  fogadó üstbe öntik (1. 
ábra). A  hüvely kb. felső 1/3 részén levő gyűrű-ke
resztm etszetű kiképzésen á t nagy nyomással a hü 
vely belső palástjával párhuzam osan 3 mm-nél k i 
sebb szemcsézetűre őrölt mész és vasérc keveréket 
fújnak be: majd lejjebb, a hüvely alsó harmadán 
körben elhelyezett — a hüvely-tengellyel szöget 
bezáró — fúvókasoron á t nagy nyomású oxigént

fúvatnak a hüvelyen átöm lő vassugárra és salakkép 
zőre. A nagy nyomású oxigén a fémsugarat 1—2 
m m  átmérőjű cseppekre tépi szét, s részben 
erős oxidáló hatást, részben pedig a fémnek a ke 
letkező nagy hőmérsékleten rövid idő a la tt meg
olvadó salakképzőkkel alapos keveredését idézi elő. 
íg y  az eredetileg kb. 4% C-, 2,5% Si, 1% Mn- és 
0,6%  P-tartalm ú nyersvasból pillanatok a la tt 
0,03% -nál kevesebb karbont, csak nyomokban je
lentkező szilíciumot és 0,02%-nál kevesebb m an 
gán t, Ш. foszfort tartalm azó lágyacélt nyernek. 
Közben a hőmérséklet 2000°C körüli értéket ér el. 
E zé rt az ötvözőkön felül minden különösebb eljá 
rá s  nélkül 15% hideg acélhulladék is adagolható a 
kezelt anyaghoz. H a azonban az acélhulladékot vö 
rösizzóra előmelegítik, mennyisége 40—45%-ra 
növelhető anélkül, hogy a jó minőségű kész acél hő 
mérséklete 1650°C alá csökkenne.

Ez az eredmény azonban nem született meg 
könnyen, s érdemes az eljárás kísérleti fejlődésének 
főbb szakaszait és történeti előzményeket röviden 
megemlíteni.

A nyersvas szilícium tartalm ának oxigén behí
vással való csökkentése m ár régebben ism ert volt. 
R ichard Thomas and Baldwin Ltd. használta elő
ször, amikor 201(20,320 kg) folyékony nyersvas ke
zelésekor óránként 150 t  öntési sebességgel 8,49 
m 3/ t  oxigén felhasználásával a szilíciumtartalom 
60— 70%-át sikerült eltávolítani. Bár a mangán 
oxidációja is nagym értékű volt, a karbon- és fosz
fortartalom  csaknem változatlan m aradt. A fajla 
gos oxigénfelhasználás növelése ú tján  és a rend 
szerbe mész bevitelével már jelentős mennyiségű 
karbon és foszfor eltávolítása is sikerült. 60 t/óra 
öntési sebességgel az oxigén mennyiségének három 
szorosra növelése ú tján  (25,5 m 3/t) és tonnánként 
59 kg mész adagolásával a szilícium mennyiségének 
90% -át, a mangán 80% -át, a  karbontartalom

/ .  ábra. Oxigén-porlasztásos acélgyártó berendezés 
részlete (e lv i vázlat)
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30% -át és a  foszfortartalom 25% -át sikerült e ltá 
volítani.

Ilyen előzmények u tán  indultak meg a BISRA 
kísérletei a 2. ábrán bem utato tt berendezéssel. A 
kísérlet során a  nyersvasat kb. 600 kg befogadóké
pességű ívkemencében öm lesztették meg. A folyé
kony nyersvasat kb. 12 mm átm érőnyílású tölcsé 
ren á t ön tö tték  ki úgy, hogy a  tölcsérben a folyé
kony fém szintje kb. 230 mm oszlopmagasságú volt. 
Ez óránként kb. 6 tonna fém kifolyási sebességet biz 
to síto tt. Az oxidáció során fejlődő nagy hőmérséklet 
gyorsan megömlesztette a salakot, mely az átfúva- 
tás  u tán  habszerű állapotban került a  gyűjtőüstbe. 
Ez a kívánatos metallurgiai folyam atok lefolyását 
még jobban elősegítette. Ezután adagolták az öt- 
vőzöket kellő mennyiségben. A kísérletek első sza 
kaszában az oxigén mennyiségét 42,5 m 3/t értékre 
növelték. Ez azonban még nem hozta meg a kívánt 
eredm ényt. A feltevés az volt, hogy a nagy mennyi
ségben jelen levő СО hátrá lta tja , illetve gátolja a 
karbon eltávolítását. E zt a feltevést igazolta az a 
tény  is, hogy akkor, amikor az oxigén mennyiségét 
51 m 3/t értékre növelték, a  robbanásszerűen lezajló 
reakció az üstből kidobta a vasat, mikoris ennek a 
vasnak, illetve acélnak a karbontartalm a már csak 
0,75% volt. A reakció hevességét megkísérelték N 2 
gázzal való hígítással csökkenteni. Ez azonban az 
ömledék túlságos lehűtésére vezetett anélkül, hogy 
a  robbanásszerű jelenséget kiküszöbölte volna. 
Ugyanis am ikor több folyékony acéllal volt teli az 
üst és a C/O aránynak megfelelően bizonyos hő 
fokra em elkedett a hőmérséklet, a  fémet kidobó 
explózió nem  m aradt el. A folyamat nyugodt lezaj
lását csak akkor sikerült biztosítani, amikor az üs 
tö t kellőképpen előmelegítették. Ekkor már az 51 
m 3/t oxigénnel — a mész-vasoxid salakképző kísé 
retében — sikerült a nyersvas karbontartalm át 
0,03% alá csökkenteni.

A sikereken felbuzdulva az addig a piacra csak 
kizárólagosan nyersvasat gyártó Miliőm Hem atite 
Ore et Iron  Co. Ltd. félüzemi berendezést á llíto tt 
fel cumberlandi üzemében. I t t  a nversvasterm elés 
egy részét m ár 1966 május ó ta az angol szabvá 
nyoknak megfelelő minőségű acéllá dolgozzák fel.

Gyűjtő
üst

Salak
kifolyó

Csapoló csőr

Folyékony

nyersvas

Oxigén fúvó ka

Tölcsér 

Mész fúvó  ka

Reakciós 
kamra

kivezetés

I&687-2I

2. ábra. Oxigén-porlasztásos acélgyártó berendezés 
elvi vázlata

Adataik szerint a vasveszteség kb. 8%. Ennek 
nagy része a salakba megy. Kisebb része a füstgá 
zokban vasoxid alakjában távozik. A veszteségkép
pen jelentkező vas azonban mindkét helyről köny- 
nven visszanyerhető. A légszűrők ú tján  lecsapott 
m 3-ként kb. 0,5 kg vasoxidot a mészhez keverik, 
és így ez az újabb salakképző kialakításakor nyer 
felhasználást. A füstgázokban ta lá lható  vasoxid 
mennyisége — eltérően az LD eljárás esetében ész
lelt mennyiséghez viszonyítva — állandó értékű és 
nagysága a fúvás m értékétől függ.

A porlasztó-berendezés reakciós terében az 
égés tökéletes. E z t nemcsak az o tt  uralkodó kb. 
2000°C hőmérséklet, hanem a próbaként kivett 
füstgáz 1—2% -nál nem nagyobb СО-tartalm a is 
igazolja.

Az eljárás előnyei:

1. A keverő, illetve porlasztó övben a folya
m at pillanatok a la t t  zajlik le. Amennyiben a beren
dezésben hiba nem  lép fel, a folyamat megszakadá
sától nem kell ta rtanunk .

2. Az eljárás nem munkaigényes. A nagyol
vasztóból folyamatosan kiömlő vas hővesztesége 
csekély.

3. A reakciós térben csaknem az összes szén- 
monoxid C02-vé ég el. Az így keletkezett igen nagy 
hőmérséklet ha tásá ra  a vascseppek oly mértékben 
felhevülnek, hogy kb. 40% előmelegített acélhulla
dék adagolása is lehetséges.

4. Mivel az exotermikus reakció nem közvet
lenül a falazatta] érintkező anyagban, hanem attól 
bizonyos távolságban megy végbe, a berendezés 
tűzállóanyag elhasználódása sokkal kisebb, mint 
az egyéb oxigén fuvatásos eljárásoké.

•5. A berendezés egyszerű kiszolgálásán kívül 
maguk a lezajló folyamatok is sokkal könnyebben 
vezérelhetők, szemben azokkal az eljárásokkal, 
ahol az egész olvadék tömegét egyidejűleg kell ke
zelni. I t t  pl. csak a kész termék karbontartalm ának 
ismerete szükséges ahhoz, hogy a szükséges oxigén
mennyiséget meg lehessen állapítani. (A többi eljá
ráshoz a felhasznált nyersvas összetételére is szük
ség van.)

6. A porlasztásos acélgyártás kisebb tőkebe
fektetéssel valósítható  meg, m int bármelyik más 
eljárás. Az üzemi költség sem több, m int az egyéb 
acélgyártási technológiák esetében. Ennél az eljá
rásnál a szállítás lényegesen egyszerűbb, mint ott, 
ahol a daruval tö rténő  folyékony anyag továbbítás 
nélkülözhetetlenül szükséges.

öntészeti szempontból ez az ún. oxigén-por
lasztásos acélgyártási eljárás azért is nagyon érde
kes, mert esetleg lehetőség nyílik, pl. a  tűzálló bélés 
nélküli kupolóban a vasnak acéllá történő feldolgo
zására, s így az acélöntödékben is — a  szürkevashoz 
hasonlóan — a folyamatos formaöntés megvalósí
tására. Ez pedig esetleg jelentősen hozzájárulhat 
az acélöntödei folyamatok magasabb szintű gépesí
téséhez pl. a  konvejorok alkalmazásához.

IR O D A L O M

I r o n  a n d  S t e e l ,  1 9 6 6 .  n o v .  5 0 8 . o ld .
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Teljesen g ép es íte tt , fo lyam atos tisz tító m ű h e ly  leírása és
terv ezésén ek  p rob lém ái

K A T U S  L  A S Z L  Ó ok i. gépészm érnök 
K I S  L Á S Z L Ó  ok i. gépészm érnök 

K ohó- és G épipari M in isz té r iu m  Tervező I ro d á i

l)K  621.747.06

A  szerzők egy, a K t íM T I - b e n  egyik temperöntö- 
d énk  részére kialakított te ljesen  gépesített, fo lyam atos  
tisztítóm űhely  berendezéseit ism erte tik . A  tisztítóm ű- 
hely technológiáját és berendezéseit előzetes kísérletek 
eredm ényei alapján a la k íto ttá k  k i , segítségül véve a 
szovjet tapasztalatokat.

E gyik temperöntödénk fejlesztéséhez a gépe
s íte tt és automatizált homokelőkészítés, olvasztás 
és formázás megtervezése e lő tt szükségessé vált a 
tisztító üzem munkájának részletes elemzése és 
vizsgálata.

A temperöntvények tisz títá sá t vizsgálva meg
állapíto ttuk, hogy a zömében csőszerelvény (fit 
ting) jellegű öntvényeket a leöntés után megha
tározott ideig a hűtési szakaszon végighaladva 
kb. 500 és 650°C közötti hőmérsékleten ürítik. A 
(2) ürítőberendezésből jövő öntvények szállítá 
sát (6, 7) lemeztagos szállítószalaggal terveztük 
(1. ábra). Az öntvények falára tap ad t nagy meny- 
nyiségű homokot a formázógépsorhoz tartozó 12 m 
hosszúságú (3) vibrációs leválasztó berendezés vá 
lasztja külön. Az öntvények e berendezésről (6, 7) 
lemeztagos szállítószalagra kerülnek. Az öntvénye
ken ilyenkor még rajta van  a beömlőrendszer a 
tápfejekkel együtt.

Az öntvények beömlőrendszerének és tápfe 
jének letörési lehetőségét a hőmérséklet függvé

nyében vizsgáltuk. Megállapítottuk, hogy a vára 
kozásnak megfelelően a nagyobb hőmérsékleteken 
az öntvények letörése egyre nehezebb, m ert a be 
szakadások egyre több  javíthatatlan selejtet okoz
nak. A kísérletsorozat alapján arra  a  megállapí
tásra  ju tottunk, hogy az öntvényeket legalább 
150°C alá kell hűteni letörésük előtt. R ekonstruk 
ciós munkáról lévén szó, a hűtési u ta t  nem lehe
te t t  korlátlanul megnövelni a hűtési idők kedvéért.

Ezért az öntvényeket szállító (6, 7) lemeztagos 
szállítószalagot a d o tt távolságon a minimális se 
bességgel hajto ttuk . A hűtési idő még így is rövid 
volt, ezért megvizsgáltuk az öntvények hűtésének 
lehetséges m ódozatait. A vízpermettel való hűtés 
a  kísérletek alapján műszakilag elfogadható, de a 
fejlődő gőzmennyiség a műhelyben nem kívánatos. 
Második lehetőségként a kisebb intenzitású lég- 
hűtés kínálkozott, vizsgáltaink szerint a  vízhűtés 
helyett ezt alkalm aztuk.

A letörés lehetőségeit vizsgálva kézenfekvő 
nek látszott, hogy a letörést a (10) folyamatos 
koptatódobra bízzuk, emberi kéz beavatkozása 
nélkül. Ez a termelékenységet nagym értékben 
emelte volna. Az ezzel kapcsolatban elvégzett kis 
számú kísérlet azonban meggyőzően bizonyította, 
hogy a letörést nem célszerű a korábbi elkép
zeléseink szerint végezni, ugyanis a beömlő- és

1. ábra . Folyam atos öntvénytisztító  dob kiszolgálása
I ,  4, 13, 14 —  h a s z n á lt  hom okot k isz á llító  sz a la g , 2 —  fo rm aszek rén y t f lrító  berendezés, 3 -— h o m o k lev á la sz tó  sz ita  (N D K  g y á r tm á n y ú ), 
5 — gáz-, gőz- és  porelszívó  ernyők, C, 7 —  ö n tv é n y t  szállító  lán c tag o s sz a la g , 8 —  h u llad ék o t ( tá p fe j ,  beöm lőrendszer) le tö rő k  pó d iu m a, 

9 —  s z a la g h a jtó  m otor á llv á n y a , 10 —  fo ly a m a to s  ö n tv é n y tisz tító  d o b , 11 —  ö n tv é n y e k e t s z á ll ító  ed ény , 12 — iker g ö rg ő so r
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táplálórendszert az öntvény falánál nagyon le kel
lene vékonyítani a könnyű letörhetőség érdekében.

Még így is fennáll annak a veszélye, hogy a 
vékony falú, rideg öntvényeket a nagyobb súlyú 
tápfejek a tisztítás közben berepesztik, továbbá az 
elvékonyítások a tápfejek és a beömlők kedvező 
ha tásá t nagym értékben lerontják. A fentiek 
m iatt, b á r kedvezőbb termelékenységet nyújtanak, 
el kellett állnunk attól, hogy a letörést a (10) dob 
ban  valósítsuk meg.

Az öntvényeket szállító (7) lemeztagos szál
lítószalag levegőöblítésének (5) burkolatát a  (10) 
koptatódobokhoz közel m egszakítottuk, ahol kéz 
zel kell a  beömlő- és táplálórendszert az öntvényről 
magán a (7) szalagon letörni (1. ábra 8). A le tö rt 
hulladékot fogóval a szalag mellett elhelyezett le 
mez-ládába szórják, am elyet időnként Diesel-mo
toros targoncákkal cserélnek, ill. szállítanak el. Az 
öntvények a  (7) lemeztagos szalagon továbbha 
ladva a (10) folyamatos koptatódobba kerülnek.

A tisztító  berendezés kiválasztásához tek in 
tette l kellett lennünk a tem peröntvények repe 
désre hajlamos voltára, nagy mennyiségére és a 
vízüveges magok nagy visszamaradó szilárdsá 
gára.

Vizsgálataink során először a kereskedelemben 
található  tisztító  berendezéseket tanulm ányoztuk. 
Ezek általában acélsöréttel dolgoznak. Az érkező 
öntvényben nagy mennyiségű maghomok ta lá l 
ható. A homok és az acélsörét szétválasztására 
nagy teljesítm ényű porelszívó berendezésre le tt 
volna szükség, ezenkívül a nagy mennyiségű sörét

pótlása az üzem et gazdaságtalanná tenné, ill. a 
gazdaságosságot rontaná.

A fentiekből kiindulva olyan berendezést ke
restünk, am elyet ilyen hátrányok nem terhelnek. 
Miután ilyen berendezést nem ta lá ltunk  sem a 
hazai, sem pedig a szocialista országok piacán, 
ezért megterveztük a (10) folyamatos koptató 
dobot.

Az előterv elkészítése közben konzultáltunk a 
hazánkban tartózkodó szovjet szaktanácsadókkal, 
akik elm ondották, hogy hasonló problémákkal 
küzdenek. K ísérleti berendezésüket, amelyet fo
lyamatosra terveztek, le kellett szakaszolniok, 
mert a rövid á tfu tási idő nem b iztosíto tta  a tiszta 
öntvényeket.

Ennek a lap ján  a tisztító berendezésre vonat
kozó elképzelésünket módosítottuk. A tanácsadók 
javaslata és az előterv alapján m egtervezett kop
tatódob műszaki jellemzőit a 2. ábrán ismertetjük.

A tisz títható  önt vény mennyiség az (5) dob 
dőlési szögének beállításától függően 2—5 t/óra. 
Az (5) koptatódob belső átmérője 1000 mm. A leg
nagyobb adagolható öntvény befoglaló mérete 
400X400 mm. A dob hasznos hossza: 7840 mm. 
A dob tengelye az áthaladási sebesség változtat 
hatóságának érdekében a vízszintestől 5°-kal el
állítható. Ezzel kívánjuk biztosítani a különböző 
típusú öntvények tisztításához szükséges külön 
böző átfutási időket.

A dob fordulatszám a 9,75 és 29,1 ford/pero 
között változtatható . A kisebb fordulatszámú tar 
tom ányt a bonyolultabb öntvényekhez kell vá 
lasztani.

8000

2. ábra. F o lyam a tos öntvény-előtisztító dob
A dob  fo rd u la ts z á m a : 9 ,75— 29,1 fo rd /p e rc . A h a jtó m o to r  t íp u s a :  V K Z T  84 К  0, te l je s í tm é n y e :  20—0,6 kW , fo rd u la ts z á m a : 1400— 

470 fo rd /p e rc . 1 — m e g h a jtó  b erendezés, 2 —- ad ag o ló  b e re n d e z é s , 3 —  porelsz ívás, 4 —  a la p k e re t, 5 —  dob , 6 —  le a d ó  csószda
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A gépbe adagolt öntvények hőmérséklete le
hetőleg ne haladja meg a 100°C-ot, mert 100°C fe 
lett a hordógörgők és a m eghajtó fogaskerék csap
ágyazását vízhűtéssel kell ellátni.

Az (5) tisztítódobot a po r elvezetése céljá
ból (3) légelszívással lá ttuk  el, ez gondoskodik a 
dob belső felületének hűtéséről is. A cserélhető bélé
seket és a dob palástját két helyen perforálva te r 
veztük. A még használható hom ok a dob elején a 
perforáción keresztül a (13, 14) szállítószalagra 
ju tva  kerül vissza a homokforgalomba (1. ábra). 
A dob végén a kiadónyílás közelében a homok sur- 
rántóban gyűlik össze, melyből ládába eresztik és 
targoncával mint hulladékot elszállítják. A kipor- 
zás ellen a  perforált rést porelszívással láttuk el. 
A kiadónyílás alatt kézzel és csigarendszerrel moz
gatható surrantó helyezkedik el. A surrantó hiva 
to tt megoldani, hogy az öntvények a ládába ne 
szabadeséssel, hanem csúszással jussanak el.

A dob belsejében terelőlécek helyezhetők el, 
ha ezt a  bonyolult magkiképzés szükségessé teszi.

A dob szájnyílása előtt földbe süllyesztett (12) 
görgősort helyeztünk el ( 1. ábra), amely 4— 5 tároló- 
láda elhelyezésére szolgál. A görgősorra Diesel
motoros villás targonca rakja a ládákat és a  teli 
lád á t a tárolóhelyre szállítja. A ládáka t a  görgő
soron a surrantó a lá  a  dobot kezelő személyzet 
(2 fő) tolja. A (10) koptatódobot a m űszakok be
fejeztével teljesen ki kell üríteni, m ert a  berende 
zést csak üres dobokkal lehet és szabad indítani. 
A berendezés ára kisebb, mint a deviza-szorzókkal 
árazott im portált berendezésé lenne.

A leírtak és a bem utatott vázlatok alapján 
látható , hogy egy autom ata formázólioz tartozó 
gépesített tisztítóberendezés megtervezése széles
körű, átgondolt vizsgálatokat igényel. Meg kell 
még említeni, hogy az előtisztított öntvények a 
temperálásuk és köszörülésük u tán  sörétszóróval 
ellá to tt tisztítóberendezésekbe kerülnek, ahol a 
teljes revétlenítés és homoktalanítás, egyú tta l a 
végső felületi színezés is megtörténik.

K ü lfö ld i h írek

N o r v é g i a  M g -term elése  ( t - b a n )  :

1964 1965
1 9 6 5 /6 4 ,

0//0
1 9 6 6

1 9 6 6 /6 5 ,
0//0

2 0  9 3 5 2 6  432 2 6 3 0  0 0 0 13

A lu m í n iu m ,  43. (1 9 6 7 .)  1 2 . s z .  7 9 1 .  p .

E . G v .
*

„ O n t ő n a p o k  1967. D ü s s e l d o r f ”  c ím e n  is m e r te tn e k  
n é h á n y  é r d e k e s  e lő a d á s t, é s p e d ig

H . P aeyn n :  A z  ö n t v é n y e k  o s z t á ly o z á s a .

. / .  Berger: A  k is n y o m á s ú  k o k i l la ü n t é s  m a i á llá sa .

/ ’. Junghans:  B i l le n ő t é g e ly e s  k o k i l la ö n t é s .

H . S iepm an n :  F é m k e r á m iá i  t a r t ó s f o r m á k .

H . Schubert : M érési k í s é r t i t e k  n y o m á s o s  ö n t ő g é p e 
k e n .

H . B latté és társai: A l e v e g ő  n e d v e s s é g é n e k  b e fo 
ly á s a  a z  A l- o lv a d é k  H 2- t a r ta lm á r a .

S . E n g ler:  A  s z ín e s f é m ö n t é s z e t i  ö t v ö z e t e k  ö n té s i  
tu la j d o n s á g a i .

O. L ieh y : A  n y o m á s o s  ö n t v é n y e k  m e g v á g á s i  p r o b 
lé m á i.

S . Steeb : F é m o lv a d é k o k  á l l a p o t a .

A lu m ín iu m  43. (1 9 6 7 .)  12 . s z .  7 7 5 — 7 7 7 . p .

*

A z  O E C D  o rszá g o k  A l - m é r l e g e :  a z  A l- t e r m e lé s  
Í9ti4 — 1 9 6 6 - ig  (1 0 0 0  t-b a n ):

1 9 6 4 1 9 6 5 1 966

A l- t e r m e lé s  ....................... 4 5 1 4 ,3 4 7 9 3 ,7 5 2 3 6 ,1
A l- f e lh a s z n á lá s  ............. 4 3 9 7 ,5 4 7 6 9 ,7 5 4 9 9 ,6

A z  a lu m ín iu m  fe lh a s z n á lá s  f o k o z a t o s a n  n ő t t ,  é s p e 
d ig  1 9 6 5 - b e n  8 ,5 % -k a l, 1 9 6 6 -b a n  1 5 ,4 % - k a l .

A  1 3  O E C D  o rszá g  A l- t e r m e lé s é n e k  m e g o s z lá s a  a z  
e g y e s  o r s z á g o k  k ö z ö t t  (1 0 0 0  t - b a n ) :

O rszá g 1 9 6 4 1965 1 9 6 6

N ö v e 
k e d é s  
1 9 6 6 /  

1 9 6 4 , %

U S A  ....................... 2 3 1 6 ,0 2 4 9 8 ,8 2 6 9 2 ,9 1 6 ,3
K a n a d a  ................ 7 6 4 ,7 7 62 ,6 8 2 0 ,5 7 ,3
F r a n c ia o r s z á g  . . . 3 1 6 ,0 3 4 0 ,5 3 6 3 ,5 1 4 ,9
J a p á n  .................. 2 6 3 ,8 2 92 ,0 3 3 3 ,1 2 6 ,1
N o r v é g ia  .............. 2 6 2 ,1 2 7 6 ,3 3 3 0 ,2 2 6 ,0
N S Z K ..................... 2 1 9 ,9 2 3 4 ,4 2 4 3 ,9 1 1 ,0
O la s z o r s z á g  ......... 1 1 5 ,0 124,1 1 2 7 ,8 1 1 ,3
A u s z t r i a ................ 7 8 ,0 78 ,8 7 8 ,7 1 ,0
S v á j c  ..................... 6 4 ,2 67,1 6 8 ,8 7 ,2
S p a n y o lo r s z á g  . . . 4 9 ,6 53 ,3 6 4 ,7 3 0 ,4
A n g l ia  ................... 3 2 ,2 36 ,2 3 7 ,1 1 5 ,2
G ö r ö g o r s z á g  . . . . — — 3 6 ,2 —
S v é d o r s z á g ............ 3 2 ,3 29 ,6 2 8 ,7 — 1 1 ,0

A z  O E C D  o r s z á g o k  A l- f e lh a s z n á lá s a  a z  e g y e s  t a g 
o r s z á g o k  s z e r in t  ( 1 0 0 0  t - b a n ) :

O rszá g 1964 1 9 6 5 1 966

U S A  .................................... 2 5 3 4 ,9 2 8 5 1 ,8 3 2 8 4 ,1
N S Z K  ................................. 364 ,1 3 6 3 ,2 3 9 8 ,8
B e lg iu m  -f  L u x e m b u r g 112,6 1 1 7 ,1 1 5 2 ,5
F r a n c i a o r s z á g .................... 2 49 ,3 2 4 8 ,6 2 9 8 ,3
O l a s z o r s z á g ........................ 120 ,0 1 2 8 ,0 1 7 1 ,0
A n g l ia  ................................. 3 58 ,9 3 6 3 ,5 3 6 9 ,4
A u s z t r i a ............................... 4 6 ,0 4 8 ,2 4 4 ,1
D á n i a .................................... 5 ,4 7 ,5 5 ,9
N o r v é g i a ............................. 37 ,0 3 0 ,5 3 9 ,0
S v é d o r s z á g  ........................ 51 ,2 4 4 ,2 5 9 ,6
S v á j c  .................................... 51 ,0 6 2 ,0 5 9 ,7
S p a n y o l o r s z á g .................... 46 ,0 6 4 ,0 8 4 ,7
G ö r ö g o r s z á g  ...................... 8,4 8 ,5 1 0 ,8
T ö r ö k o r s z á g  ...................... 4 ,0 — 1 ,4
K a n a d a  ............................... 146 ,9 — —

J a p á n  ................................. 2 6 1 ,8 2 8 5 ,7 3 7 3 ,4

A lu m ín iu m , 43. ( 1 9 6 7 . )  12 . sz . 7 8 1 . p .
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O la s z o r s z á g b a n  a z  A l- f e lh a s z n á lá s  1 9 6 5 -h ö z  k é p e s t  
1 9 6 6 -b a n  3 4 % - k a l  n ő t t .  A z  ö s s z e s  f e l h a s z n á lá s  171 0 0 0  t  
v o l t ,  a m e ly  a  f e lh a s z n á lá s i  t e r ü l e t e k  k ö z ö t t  a z  a lá b b i  
a r á n y b a n  o s z l o t t  m e g :

K ö z le k e d é s i  i p a r .........................................  4 5 ,6  %
É p ít ő ip a r  .....................................................  1 0 ,7  %
C s o m a g o lá s  é s  t a r t á n v .............................  1 0 ,0 %
G é p - é s  s z e r s z á m  ip a r  .............................  7 ,6  %

V il la m o s ip a r  ................................................  7 ,1  %
H á z t a r t á s  é s  r á d ió  ...................................  6 ,3 %
E g y é b  f e l h a s z n á l á s ...................................  1 2 ,7 %

A  M o n t e c a t in i - E d is o n  é s  S A V A  c é g  k ö z ö s  t e r v e t  
d o l g o z o t t  k i  a  f e lh a s z n á lá s  n ö v e lé s é r e  é s  í g y  r e m é lik , 
h o g y  1 9 7 0 - ig  e lé r ik  a  2 0 0  0 0 0  t / é v  f e l h a s z n á lá s t .  

A lu m ín iu m , 43. ( 1 9 6 7 )  9 . sz . 6 0 8 . p .
K . Gy.

A z Ö n tö d ei Szakosztály  1 9 6 7 . évi m unkája

Az 1967 . év i szak osztá ly i m u n k a  főbb célk itűzései

A z  1 9 6 7 . é v i  m u n k a t e r v ü n k  a z  ö t é v e s  t e r v  f e l a d a 
t a i b ó l  a z  ö n t v é n y g y á r t ó  ip a r á g r a  h á r u ló  f e la d a t o 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 t ú j í t ó  k ö z g y ű lé s e  h a 
t á r o z a t a in a k  m e g v a l ó s í t á s á t  t ű z t e  k i  c é lu l .  E z é r t  a  S z a k 
o s z t á l y  a k t ív a n  r é s z t  v e t t  a z  ip a r á g  f e j le s z t é s i  f e la d a ta i  
m e g o ld á s á n a k  e lő s e g í t é s é b e n .  S z o r o s a b b r a  f ű z t e  a  k a p 
c s o l a t o t  a  g a z d a s á g i  ir á n y í t ó  s z e r v e k k e l ,  a  fe la d a to k  
p o n t o s a b b  m e g is m e r é s e  é s  e z e k  m e g o ld á s á b a n  v a ló  a k 
t í v a b b  r é s z v é t e l  c é l j á b ó l .

A  m u n k a b i z o t t s á g o k  m u n k á j á t  k o n k r é t  f e la d a t o k  
m e g o ld á s á r a  i r á n y í t o t t u k  é s  o ly a n  m u n k a b iz o t t s á g o k a t  
s z e r v e z t ü n k ,  a m e l y e k  a  g a z d a s á g i  i r á n y í t ó  s z e r v e k  á l t a l  
k i t ű z ö t t  f e l a d a t o k a t  o ld a n a k  m e g .

A z  e d d ig  ig e n  h a s z n o s n a k  b i z o n y u l t  k ü lf ö ld i  k a p 
c s o l a t o k  b ő v í t é s é t  k é t o ld a lú  s z e r z ő d é s e k  k ö t é s é v e l ,  n e m 
z e t i  k o n fe r e n c iá k o n  e lő a d á s o k  t a r t á s á v a l ,  c ik k c s e r é v e l ,  
s t b .  k ív á n t u k  b iz t o s í t a n i .

S z a k o s z t á ly u n k  O k t a tá s i  M u n k a b iz o t t s á g a  a  s z a k 
e m b e r e k  t o v á b b k é p z é s é n e k  e lő s e g í t é s é r e  a k t ív a n  b e k a p 
c s o l ó d o t t  a  M T I  e lő a d á s a in a k  m e g s z e r v e z é s é b e .

A z  e d d ig i  t a p a s z t a la t o k  f e l h a s z n á lá s á v a l  tö b b  b e l 
f ö ld i  t a n u l m á n y u t a t  s z e r v e z t ü n k ,  f ő l e g  v id é k i  c s o p o r t 
j a i n k  t a g j a i  s z á m á r a .  E z e k  e lő s e g í t i k  a  h a z a i  e r e d m é 
n y e k  g y o r s  t e r j e d é s é t .

N agy rendezvények

L e g j e le n t ő s e b b ,  le g t ö b b  é r d e k lő d ő t  v o n z ó  r e n d e z 
v é n y ü n k  a  j u b i le u m i  s z a k o s z t á ly i  ü lé s  v o l t .  M in d  a z  
e g y e s ü l e t i ,  m i n d  a  s z a k o s z t á ly i  ü lé s  m é l t ó  v o l t  a z  E g y e 
s ü l e t  7 5  é v e s  m ú l t j á h o z .

A  m á s ik  j e l e n t ő s e b b  n a g y - r e n d e z v é n y ü n k  a z  i n 
d u k c ió s  v a s o l v a s z t á s s a l  fo g la lk o z ó  a n k é t  v o l t .  A  C se p e li  
C s o p o r t  s z e r v e z é s é b e n  l e b o n y o l í t o t t  a n k é t  je le n tő s e n  
h o z z á j á r u l t  e  k o r s z e r ű  o lv a s z t á s i  m ó d  m e g is m e r é s é h e z .

V ezetőségi ü lések

A  S z a k o s z t á ly  v e z e t ő s é g e  a z  é v  f o l y a m á n  n é g y  a l 
k a lo m m a l ü lé s e z e t t .  A z  ü lé s e k  n a p ir e n d j é n  a  ju b i le u m i  
ü n n e p s é g e k ,  a z  V .  Ö n t ő  N a p o k  e lő k é s z í t é s e ,  a  m u n k a t e r v  
m e g v i t a t á s a  é s  e g y é b  a k t u á l i s  k é r d é s e k  s z e r e p e lt e k .

Előadások

A z  E g y e s ü le t  h e ly i s é g é b e n  26  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l 
( 1 4  k ö z p o n t i ,  8 f é m ö n t ő ,  4  m in t a k é s z í t ő ) .  A  r e n d e z v é 
n y e k e n  á t la g o s a n  3 5 — 4 0  fő  j e le n t  m e g .

Szakcsoportok

A  F é m ö n t ő  S z a k c s o p o r t  a  k o r á b b i é v e k h e z  h a s o n 
ló a n ,  n a g y  é r d e k lő d é s t  k iv á l t ó  r e n d e z v é n y e k e t  s z e r v e 
z e t t .  E z e k  k ö z ü l k i e m e lk e d e t t  a  f é m ö n t é s z e t i  o lv a s z tó -  
k e m e n c é k k e l  f o g la lk o z ó  e lő a d á s -  é s  v i t a s o r o z a t .

A  M in t a k é s z ít ő  S z a k c s o p o r t  k ie m e lk e d ő e n  jó l  e lő 
k é s z í t e t t  é s  l e b o n y o l í t o t t  r e n d e z v é n y e k k e l  z á r t a  a z  é v e t .  
N é g y  h a z a i  é s  k ü l f ö ld i  e lő a d á s  é s  a z  o r s z á g o s  m in t a k é 
s z í t ő  a n k é t  e m e l k e d e t t  k i  r e n d e z v é n y e ik  k ö z ü l .

H ely i csoportok

A z  é v  fo ly a m á n  k ö z ö l t  j e le n té s e k b ő l  k i t ű n ik ,  h o g y  
a  m u n k a t e r v  s z e r in t i ,  a  b á z is  v á l la la t  m u n k á j á r a  é p ü lő  
t e v é k e n y s é g e t  f e j t e t t e k  k i.

A  I V .  Ö n tő  N a p o k  a n y a g á n a k  s a j t ó  a lá  r e n d e z é s e  
m e g t ö r t é n t .  R e m é lj ü k ,  h o g y  a z  e lő a d á s o k  ir á n t  m e g 
n y i l v á n u l ó  h a z a i  é s  k ü l f ö ld i  é r d e k lő d é s t  a  k ö t e t  m e g j e 
l e n é s é v e l  r ö v id e s e n  k ie lé g ít h e t j ü k .

A z  e g y e s ü le t i  m u n k a  ir á n t  m u t a t k o z ó  f o k o z ó d ó  é r 
d e k lő d é s  h a tá s á r a  S z a k o s z t á ly u n k  t a g l é t s z á m a  4 4 6 -r a  
e m e l k e d e t t  é s  e b b ő l  2 2 0  a z  ak tív ' ta g o k  s z á m a .

N e m z e t k ö z i  k a p c s o la t a in k  to v á b b  b ő v ü l t e k .  S z a k 
o s z t á l y u n k a t  k ü l f ö ld i  r e n d e z v é n y e k e n  2 0  f ő  k é p v is e l t e  
é s  6 m a g y a r  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l  k ü l f ö ld ö n .  S z a k o s z t á 
l y u n k  v e n d é g e k é n t  3 5  k ü lf ö ld i  s z a k e m b e r  l á t o g a t t a  m e g  
É g y e s ü le t ü n k e t .

A  S z a k o s z t á ly  , , Ö n t ö d e ” c ím ű  f o l y ó ir a t á n a k  v á l t o 
z a t o s  c ik k a n y a g a  a  g o n d o s  s z e r k e s z té s  e r e d m é n y e  v o lt .

A  v é g z e t t  m u n k a  ta p a s z t a la t a i  a l a p j á n  á l l í t o t t u k  
ö s s z e  a z  1 9 6 8 . é v i  m u n k a t e r v e t .  S ik e r e s  m e g v a l ó s í t á s á 
n a k  e lő s e g ít é s é r e  e z ú t o n  is  f e lh ív ju k  t a g t á r s a in k  f i 
g y e l m é t .

F .  A.

E gyetem i h írek

A  K o h á s z a t i  L a p o k  é s  e z e n  b e lü l  a z  Ö n tö d e  e z  é v i  
2 . s z á m á t  e g y e t e m i  c é ls z á m k ó n t  j e l e n t e t t ü k  m e g , m e l y 
b e n  a  K o h ó m é r n ö k i  K a r  ö s s z e s  t a n s z é k é r ő l ,  t ö r t é n e t é 
r ő l ,  t u d o m á n y o s  é s  o k t a t ó  m u n k á j á r ó l  e g y - e g y  b e s z á 
m o l ó t  k ö z ö l t ü n k .  A  t a n s z é k i  b e s z á m o ló k  h o z z á v e t ő le g e s  
e g y s é g e s í t é s e  m i a t t  k é n y t e le n e k  v o l t u n k  a z  ö n t ő m é r 
n ö k k é p z é s  é s  ö n t ő s z a k m é r n ö k k é p z é s  ó r a te r v é n e k  k ö z 
l é s é t  m e l lő z n i .

A  k o h ó m é r n ö k k é p z é s  a k k o r i  v a s k o h á s z ,  f é m k o h á s z ,  
ö n t é s z  é s  t e c h n o l ó g u s  á g a z a t a ir ó l  dr. Horváth Zoltán  
e g y e t e m i  t a n á r  a  K o h á s z a t i  L a p o k  1 9 6 3 . é v i  2 . s z á m á 
b a n  r é s z le t e s  a d a t o k a t  k ö z ö lt .  A k k o r  a z o n b a n  a z  ö n t ő 
s z a k m é r n ö k  á g a z a t  m é g  n e m  l é t e z e t t ,  a  n a p p a lo s  ö n tő -

m é r n ö k i  á g a z a t  t a n  t e r v e  p e d ig  a z ó ta  e lé g  s o k  v á lt o z á s o n  
m e n t  k e r e s z t ü l .  Ú g y  v é lj ü k ,  h o g y  a  f e n t  e m l í t e t t  k é t  
t a n t e r v  t á b lá z a t o s  k ö z lé s é v e l  o ly  h iá n y t  p ó t o l u n k ,  a m e ly  
o l v a s ó in k  é r d e k lő d é s é r e  ta r t h a t  s z á m o t  (1. táblázat).

M e g je g y e z z ü k , h o g y  m in d k é t  t á b l á z a t b a n  a  t a n 
t á r g y a k  ó r a s z á m á n á l a z  e ls ő  sz á m  a z  e l m é l e t i ,  a  m á s o d ik  
a  g y a k o r la t i  ó r á k  s z á m á t  je le n t i  (2. táblázat).

A z  ö n t ő s z a k m é r n ö k i  s z a k o t  a K a r  l e v e l e z ő  ta g o z a t  
f o r m á j á b a n  c s a k  a k k o r  tu d j a  b e in d í t a n i ,  h a  erre  e le 
g e n d ő  s z á m ú  (m in . 2 0 )  je le n tk e z ő  v a n .  E  s z a k r a  k o h ó -, 
g é p é s z -  é s  v e g y é s z m é r n ö k i  o k le v é l le l  j e l e n t k e z ő k e t  v e s z 
n e k  f e l .
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А  г i i n t ö m é r n ö k i  s z a k  n a p p a l o s  t a g o z a t á n a k  ó r a t e r v e  7 .  táblázat

H eti órák sz á m a  az

Tantárgy 1. 2. 3. 4. 5. 1 6. 7. 8. 9. 10.

f é l é v b e n

A  la p ta n tá r  gyak:
1. P o lit ik a i gazdaságtan 2 + 1 2 + 1 2 + 1
2. F ilo z ó f ia  ............................. 2 +  2 1 +  1
3. T u d . szocializm us ............. 1 +  1 2 +  2
4. Á b rá zo ló  geom etria ......... 4 +  3 3 +  4
5. Á lta lá n o s  k é m ia ................. 4 +  2 4 +  2
6. M a tem a tik a  ....................... 4 +  5 4 +  4 4 + 3 3 +  3
7. F iz ik a  ................................. 4 +  2 4 +  2 3 +  3
8. M ű sza k i m ech a n ik a ........... 3 +  3 3 +  3

A lapozó  szaktantárgyak:
9. Á lta lá n o s  géptan ............. 3 +  2 0 + 3

10. G óprajz ............................. 0 +  3 0 + 3
11. Á lt . k ohászati ism eretek . . 2 +  0
12. F iz ik a i  k é m ia ..................... 4 +  3 4 +  4
13. Á sv á n y ta n  ......................... 3 + 1
14. A n y a g v izsg á la t ................. 2 +  3 #
15. G ép elem ek  ......................... 2 +  2
16. Á r a m lá s ta n ......................... 1 +  3
17. E le m z ő  kém ia ................... 4 +  3 3 + 3 0 + 3
18. F é m ta n  ............................. 3 +  0 4 + 4 0 +  4
19. E le k tr o te c h n ik a ................. 3 +  3 3 +  3
20. A u to m a tik a  ....................... 3 +  3
21. Ipargazdaságtan  ............... 2 + 1
22. E lm é le t i  kohászattan . . . . 3 +  3 1

S za k ta n tá rg ya k:
23. K o h á sz a t i k e m e n c é k .........
24. V ili. o lvasztás és m eleg ítés
25. K o h á sz a t i szállítóberende 

z é se k  ...................................
26. F ém a la k ítá s i encik lopédia
27. R a d io a k tív  izotópok k oh . 

a lk a lm a zá sa  .......................
28. M u n k avéd elm i ism eretek

Á g a za ti tantárgyak:

29. E lm é le t i  kohászattan I I .
30. Ö n tö t t  ö tvözetek  m eta llo g 

r á fiá ja  .................................
31. V a sk o h á sza tta n  ...............
32. V a s- , acél-  és fém öntés . . .
33. Ü z e m g a z d a s á g ta n .............
34. F ém k o h á sza ti encik lopédia
35. Ö n té sz e ti autom atika
36. Ö n tö d e i gépek ...................
37. Ö n tö d e i kemencék  

te r v e z é se  és építése .........

K iegész ítő  tantárgyak:
38. Id e g e n  n y e lv  .....................
39. T e s t n e v e lé s .........................
40. D ip lo m a te r v  készítés . . . .

0  +  2 
0 +  1

I I -  4 + 2  3 + 3
3 +  2

3 +  0
2 +  0

2 +  4
0 + 2

3 +  0

2 + 0  0 + 4
4 +  4
2 +  3 4 +  4 4 +  4 3 +  0  

2 + 1
2 +  0

3 +  3
3 +  2

i
1 1 2 +  4

0 + 2  0 + 2  f 0 + 2  0 + 2  0 + 2  ; 0 + 2  0 + 2  
0 + 1  0 + 1  1 0 + 1

0 + 1 2

H eti e lm é le t i  órák szám a . . . . 17 15 20 16 18 18 18 14 14 10
H eti g y a k o r la ti órák szám a . . 19 20 16 18 18 17 16 22 11 19
H eti ö s sz e s  órák s z á m a ........... 36 35 36 34 36 35 34 36 25 29

F é lé v i v iz sg á k  száma ............. 5 5 5 ! 4 0 6 6 6 5 4
S z ig o r la to k  szám a ................... 1 ! 2
F é lé v i g y a k o rla ti jegyek szám a 5 Г) 6 : 5  6 6 6 () 3 1 2

)

V

S z ig o r la ti tan tárgyak: P o lit ik a i g a zd a sá g ta n  a 3. fé lé v b e n , M atem atik a és F iz ik a i kém ia a 4 . fé lé v b e n  
Á llam  v izsg a tá rg y a k  : V as-, a cé l- é s  fém öntés, E lm éle ti k o h á sza tta n , V a sk o h á sza tta n
Ü zem i sza k m a i gyakorlat: 2. f é lé v  u tá n  6 heti sza k m u n k a  gy a k o rla t, 8. fé lé v b e n  8 h é t sza k tá rg y i g y a k o r la t, 10. fé l 

é v b e n  4 h ét zárógyakorla t.
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2. táblázat
Ö ntő szak m érn ök i szak  leve lező  tagozatának  tanterve

T a n t á r g y E lő a d ó 1.

Ó r a sz á m  a z  

2 . 3 . 4 .

f é lé v b e n

1. M a t e m a t i k a ................... 1 8 + 1 2
2 . A lk a lm a z o t t  é s  f i z ik a i

k é m i a ............................... 1 6  +  8
3 . F é m t a n  ........................... D r .  F u c h s  E r ik 1 4 +  12
4 . E l m é l e t i  ö n t é s z e t  . . . . D r .  N á n d o r i  G y u la 2 0 + 2 0 2 0 + 1 6
5 . Á l t a l á n o s  ö n t é s z e t  . . . D r .  V e r e s k ő i  J á n o s 1 6 + 1 6
6 . Ö n t é s z e t i  a n y a g v iz s g . S z ő n y i  G á b o r 1 6 +  10
7. Ö n t ö d e i  k e m e n c é k  . . . D r .  D ió s z e g h y

D á n ie l 1 6 + 1 0
8 . Ö n t ö d e i  g é p e k  ............ D r .  K á lm á n  S á n d o r 1 6 + 1 2
9 . M é r é s  é s  a u t o m a t iz á l á s D r .  S u ie z  F e r e n c 1 6 + 1 2 16 +  8

10 . V a s ö n t é s  ........................ D r .  N á n d o r i  C y u la 2 0 + 1 6
1 1 . A c é l ö n t é s ........................ N a g y  Z o ltá n 1 6 + 1 6
1 2 . F é m ö n t é s ........................ D r .  P i l i s s y  L a jo s 16 +  2 0
1 3 . Ö n t ö d é k  ü z e m g a z d a -

s á g t a n a  ........................... D r . F a r k a s  1 . Z o ltá n 2 0 + 8

F é lé v i  e lm é le t i  ó r á k  s z á m a 6 8 68 6 8 6 8 Á l la m v iz s g a t á r g y a k  :
F é lé v i  g y a k o r la t i  ó r á k  s z á m a .................................... 5 2 52 5 2 52 E lm é l e t i  é s  á l t a lá n o s

ö n t é s z e t ,

F é l é v i  ö s s z e s  ó r á k  s z á m a  . 1 2 0 120 1 2 0 120 V a s - ,  a c é l-  é s  f é m ö n tó s

F  é l é v i  v iz s g á k  s z á m a .......... 4 4 4 4 Ö n t ö d e i  g é p e k

F é lé v i  g y a k o r la t i  j e g y e k  s z á m a  ............................. 2 3 3 3

K ön yvism ertetés

V erzeich n is  von  N ich teisen -M etallg icssereien  in  E u 
ropa. ( A  n e m v a s  f é m ö n t ö d é k  j e g y z é k e  E u r ó p á b a n .)  K i 
a d t a  a  G ie s s e r e i-V e r la g  G m b H . D ü s s e ld o r f b a n  1 9 6 7 -  
b e n . A  124  o ld a la s ,  f ű z ö t t ,  A 4  f o r m á t u m ú  m ű  á r a  1 6 ,—  
n y u g a t n é m e t  m á r k a .

A  k ö n y v  t a r t a lm a  n e m  tü k r ö z i  v i s s z a  c ím é t .  U g y a n 
i s  a  O E A F , a z a z  a z  Ö n t ö d e i  E g y e s ü le t e k  E u r ó p a i  S z ö v e t 
s é g e  k e r e t é n  b e lü l  m ű k ö d ő  N e m  v a s f é m e k  C s o p o r t  n e m  
d o l g o z t a  f e l  E u r ó p a  ö s s z e s  f ó m ö n t ö d é j é t ,  s ő t  m é g  a z  
ö s s z e s  n y u g a t - e u r ó p a i  o r s z á g  f ó m ö n t ö d é j é t  s e m . A  f e l s o 
r o lá s b ó l  h iá n y z ik  p l.  a  j e l e n t ő s  f é m ö n t é s z e t t e l  r e n d e l 
k e z ő  O la s z o r s z á g ,  ill. N o r v é g ia .  A  m ű  a z  a lá b b i  o r s z á g o k  
f é m ö n t ö d é i t  s o r o l j a  f e l :  B e lg iu m , N S Z K , D á n ia ,  F i n n 
o r s z á g ,  F r a n c ia o r s z á g ,  A n g l ia ,  L u x e m b u r g ,  H o l la n d ia ,  
A u s z t r ia ,  P o r tu g á lia ,  S v é d o r s z á g ,  S v á j c ,  S p a n y o lo r s z á g .

A  k ö n y v  h á r o m  n y e lv e n  ( n é m e t ,  a n g o l ,  f r a n c ia )  t á b 
lá z a t o s á n  i s m e r t e t i  a n y a g á t  o r s z á g o n k é n t  a z  a lá b b i  
h á r o m  b o n t á s b a n  :

1. A  c é g  t e l j e s  n e v e ,  j e l le g e  (p l .  g é p g y á r ,  fó m ö n t ö d e ,  
n y o m á s o s  ö n t ö d e ,  f é m f e ld o lg o z ó  ü z e m , m i n t a k é s z í t ő  
ü z e m  s t b . ) ,  p o n t o s  c ím e  é s  t e l e f o n s z á m a ,  v a la m in t  a z  
ö n t ö d e  p r o f i l ja  a z  a lá b b ia k  s z e r in t :  r é z ö n t ő d é  ( h o m o k ,  
k o k i l la ) ,  k ö n n y ű f é m ö n t ö d e  (h o m o k , k o k i l la ) ,  n y o m á s o s  
ö n t ö d e  (a lu m ín iu m , c in k ,  r é z , m a g n é z iu m ) ,  e g y é b  ö n 
t ö d e  ( p l .  h a r a n g ö n t ö d e ,  r ú d ö n t ö d e  s t b . ) .  E z  a z  a la p t á b 
lá z a t ,  m e ly b e n  m in d e n  ö n t ö d e  e g y  s o r s z á m  a l a t t  s z e r e 
p e l .  A  t o v á b b i  k é t  o s z t á ly o z á s i  r e n d s z e r  c s a k  e z e k r e  a  
s o r s z á m o k r a  u t a l .

2 . A l f a b e t ik u s  f e l s o r o lá s  a z  ö n t ö d é k  t e le p h e ly e  s z e 
r in t .

9 . A l f a b e t ik u s  f e l s o r o lá s  a z  ö n t ö d é k  t e l e p h e ly é n e k  
k ö r z e t e ,  m e g y é j e  v a g y  t a r t o m á n y a  s z e r in t .

A z  a n y a g  a z o n b a n  n e m  t e l j e s e n  e g y s é g e s ,  m e r t  p é l 
d á u l  H o l la n d ia  é s  S p a n y o lo r s z á g  n e m  k ö z ö l t  a d a t o k a t  
a z  ö n t ö d é k  t e r m e lé s i  p r o g r a m já r ó l .

A  k ia d ó  e  m ű  e s e t le g e s  t o v á b b i  k i a d v á n y a i t  k ie g é 
s z í t v e  k ív á n j a  m e g j e le n t e t n i .

P y

Tabellenbuch Ittr R olirverbraucher. (C s ő tá b lá z a to k .)
K ia d t a  a  V E B  D e u t s c h e r  V e r la g  fü r  G r u n d s to f f 

in d u s tr ie ,  L e ip z ig ,  1 9 6 6 -b a n  3 1 4  o ld a lo n  s z á m o s  á b r á 
v a l ,  14 ,7  X 2 1 ,5  c m . Á r a  f ű z v e :  1 8 ,—  M D N .

A  c s ő f e lh a s z n á ló k  r é s z é r e  k é s z ü l t  k é z ik ö n y v  a z  
a c é l- ,  ö n t ö t t v a s  é s  f é m c s ö v e k ,  f é m t ö m lő k ,  m ű a n y a g  é s  
ü v e g c s ö v e k ,  é p í t ő ip a r i  c s ö v e k  é s  a  v i l la m o s  s z e r e lé s  c s ö 
v e in e k  le g f o n t o s a b b  a d a t a i t  t a r t a lm a z z a  (m é r e t ,  s ú ly ,  
s z i lá r d s á g t a n i  a d a t o k ,  a n y a g m in ő s é g ,  s a v -  é s  k o r r ó z ió -  
á l ló s á g ,  s z á l l í t á s i  f e l t é t e l e k ,  m e g m u n k á lh a t ó s á g ,  f e lh a s z 
n á lá s i  t e r ü le t  s t b . )  a  T G L  s z a b v á n y ,  v a la m in t  b e l-  é s  
k ü lf ö ld i  c é g e k  p r o s p e k t u s a i  a la p já n . Ö n t é s z e t i  v o n a t k o 
z á s b a n  k ie m e lj ü k  a  t e m p e r ö n t é s ű  f i t t i n g e k e t ,  v a la m in t  
a z  ö n t ö t t v a s  c s ö v e k e t  é s  c s ő id o m o k a t  t á r g y a ló ,  k ö z e l  50  
o ld a ln y i  r é s z t .  A  k ö n y v  h a s z n o s  s e g í t s é g  a z  é r in t e t t  ip a r 
á g a k  t e c h n ik u s a i  é s  m é r n ö k e i  s z á m á r a .

K ovács L .

Benser, A'..- K le in e W erkstoffkunde. Stahl- und Eisen 
gu ssleg ierungen . B and 1— II. ( K is  a n y a g is m e r e t .  A c é l-  
é s  v a s ö n t v ó n y f a j t á k .  I — I I .  k ö t e t . )  K i a d t a  a  V E B  D e u t 
s c h e r  V e r la g  f ü r  G r u n d s to f f in d u s tr ie  L ip c s é b e n  1967- 
b e n . A z  I .  k ö t e t  1 2 . k ia d á s b a n  111  o ld a lo n ,  73  á b r á v a l  
a  I I .  k ö t e t  9 . k ia d á s b a n  1 5 9  o ld a lo n  77  á b r á v a l  j e le n t  
m e g .

A z N D K  s z a k m u n k á s k é p z é s é b e n  a z  A n y a g v iz s g á 
la t  e m e  t a n k ö n y v e  á t d o l g o z o t t  é s  b ő v í t e t t  k ia d á s b a n  j e 
l e n t  m e g . A z  I .  k ö t e t  a z  a c é lo k  D I N  s z a b v á n y r e n d s z e r é t ,  
m e t a l lo g r á f iá i  é s  a n y a g v iz s g á la t i  a la p i s m e r e t e i t ,  m a j d  
h ő k e z e lé s ü k e t ,  h id e g a la k í t á s u k a t  é s  ú jr a k r is tá ly o s o d á -  
s u k a t  tá r g y a lja .

A  I I .  k ö t e t  a  k ü lö n b ö z ő  a c é lo k  i s m e r t e t é s é t ,  a z  a c é 
l o k  m e g m u n k á lá s á n a k , i l l .  f e ld o lg o z á s á n a k  a  h a t á s á t  a z  
a c é l  t u la jd o n s á g a ir a ,  a z  ö n t ö t t v a s  f a j t á k a t ,  f e l ü l e t v é 
d e lm é t  is m e r t e t i .  E z u t á n  so r r a  v e s z i  a z  a e é lg y á r tm á -  
n y o k b a n  e lő f o r d u ló  h ib á k a t .

A  k ö n y v  é r d e m e  a z  e g y s z e r ű ,  n a g y o n  s z e m lé le t e s  
e lő a d á s , m e l y  a  n a g y s z á m ú ,  s z é p  á b r á r a  t á m a s z k o d ik .  
B á r  a  s z a k m u n k á s k é p z é s t  s z o lg á lja ,  s z ín v o n a la  e n n é l  
m a g a s a b b , e z é r t  e ls ő s o r b a n  s z a k t a n f o ly a m o k  é s  k ö z é p 
f o k ú  t e c h n ik u m o k  e lő a d ó i  f ig y e lm é b e  a já n lju k .

G. M .
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S zak osztá ly i h írek

A  F é m ü n tő  S z a k c so p o r t  r e n d e z v é n y e i

A z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  F é m ö n t ő  S z a k c s o p o r t ja ,  
— - m e l y  a z  u tó b b i id ő b e n  a  s z a k o s z t á l y  le g a k t ív a b b  
r é s z e — , ő s z i  p r o g r a m já t  ú j s z í n e k k e l  g a z d a g í t o t t a :  n e 
v e s  k ü l f ö ld i  c é g e k  é s  s z a k e m b e r e k  i s  t a r t o t t a k  e lő a d á s o 
k a t ,  b e m u t a t ó k a t .

A  r e n d e z v é n y e k  v e z é r fo n a la  a  k ü l-  é s  b e lf ö ld i  k u 
t a t á s i ,  f e j l e s z t é s i  e r e d m é n y e k  m i e lő b b i  h a s z n o s ít á s a ,  b e 
v e z e t é s e ,  e z e n  b e lü l a z  E g y e s ü le t ,  i l l e t v e  a  s z ű k e b b  é r 
t e l e m b e n  v e t t  S z a k c so p o r t  h e ly é n e k  k ij e lö lé s e  a z  ú j g a z 
d a s á g i  m e c h a n iz m u s  k e r e te i k ö z ö t t .

S z á m o s  ü z e m e t  é r in tő , a l a p v e t ő  p r o b lé m á v a l ,  a z  
ö n t ö d e i  p r e p a r á tu m o k k a l é s  s e g é d a n y a g o k k a l  f o g la lk o 
z o t t ,  1 9 6 7 .  o k .  1 9 -én  e lh a n g z o t t  e lő a d á s á b a n  dr. L u ig i  
R ossignoli a  f é m ö n tő k  t á b o r á b a n  m á r  é v e k  ó t a  is m e r t  
o la s z  s z a k e m b e r .

A  r e n d e z v é n y  a  v a s ö n t ő k k e l  e g y ü t t e s  s z e r v e z é s  k e 
r e t é b e n  j ö t t  lé t r e ,  u g y a n is  a  z ö m m e l  f é m ö n t é s z e t i  c ik 
k e k e t  f o r g a lo m b a  h o z ó  e é g  k é p v is e le t é b e n  e lő a d á s t  t a r t ó  
L. R ossignoli e z ú t t a l  a  v a s ö n t ő k  é r d e k lő d é s i  k ö r é t  é r in t ő  
k é s z í t m é n y e k r ő l ,  p l. a z  ö n t ö t t v a s  k é n t e le n í t é s é r e  a lk a l 
m a s  p r e p a r á tu m o k r ó l  is  b e s z á m o lt .

L . R ossignoli e lő d á s a  b e v e z e t ő j é b e n  n é m e t  n y e l 
v e n  ü d v ö z ö l t e  a  K o h á s z a i E g y e s ü l e t e t  é s  a  m e g j e le n t  
m a g y a r  ö n t ö d e i  s z a k e m b e r e k e t .  E lő a d á s á t  Ernőd Gyula  
é s  S áfár László  t o lm á c s o ltá k . A z  e lő a d á s  a z  ö n t é s z e t  
s z á m o s  r é s z é v e l  fo g la lk o z o t t .  A  c é g  t e r m é k e i  k ö z ö t t  s z e 
r e p e ln e k  a  fó m ö n té s z e tb e n  h a s z n á l t  f e d ő s ó k ,  s z e m c s e 
f in o m ít ó ,  g á z t a la n ít ó ,  n e m e s ítő  p r e p a r á t u m o k , k o k il la  
s z e r s z á m  b e v o n ó a n y a g o k , a z  ö n t ö t t v a s  k é n te le n ít é s é r e  
a lk a lm a s  p r e p a r á tu m o k , v a la m in t  m a g k ö t ő ,  v íz ü v e g e s  
m a g la z í t ó  é s  m a g b e v o n ó  a n y a g o k ,  fo r m a  é s  m a g h o m o k  
k e v e r ő  g é p e k  (p l. a  n á lu n k  M ix e r — S íin g e r  n é v e n  k ö z is 
m e r t  g é p e k h e z  h a so n ló  t íp u s o k  is ,  k ü lö n b ö z ő  n a g y s á 
g o k b a n )  k é z i-  é s  a u to m a ta  v e z é r lé s ű  m a g f ú v ó  g é p e k ,  
h id e g  é s  m e l e g  m a g s z e k r é n y e s  ( H o t - B o x )  m a g k é s z ít é s 
h e z  a lk a l m a s  m a g lö v ő  g é p e k , p ó r u s o s  ö n t v é n y e k  j a v í 
t á s á r a  s z o l g á ló  im p r e g n á ló  b e r e n d e z é s e k  s tb .

A z  e lő a d á s t  k ö v e tő e n  a  k b .  4 5  f ő n y i  h a l lg a t ó s á g  
r é s z é r ő l  s z á m o s  k érd és  h a n g z o t t  e l ,  a m e ly e k r e  L . R ossig 
noli r é s z l e t e s  v á la s z o k a t  a d o t t .

A  C s e p e l i  F é m m ű  r é sz é r ő l p l .  a  n a g y m é r e t ű  f o r g a t y -  
t y ú s h á z a k  k o k il la b e v o n ó  a n y a g á v a l ,  i l l e t v e  a  n a g y  h ő -  
é s  s ú r ló d á s i  ig é n y b e v é t e ln e k  k i t e t t  r é s z e k  k e n ő a n y a g á 
v a l  k a p c s o l a t b a n  t e t t e k  f e l  k é r d é s e k e t .  T ö b b  v á l la la t  
r é s z é r ő l  é r d e k lő d t e k  a  v íz ü v e g e s  m a g o k  ö n t é s  u t á n i  m ó r -  
z s o lé k o n y s á g á t ,  e l t á v o l í t h a t ó s á g á t  e lő s e g í t ő  s e g é d a n y a 
g o k  ir á n t ,  m i v e l  ez  tö b b  ö n t ö d é n k b e n  p r o b lé m á t  o k o z .

A  s o k  e g y é b  k érd és  m e g v á l a s z o lá s a  u t á n  le z á r t  v i 
t á t  m é g  h o s s z a n t a r t ó  b a r á t i  b e s z é l g e t é s  k ö v e t t e .

A  S z a k c s o p o r t  k ö v e tk e z ő  r e n d e z v é n y é r e  1 9 6 7 . n o v .  
2 3 -á n  k e r ü l t  so r , a m ik o r  v i t a d é lu t á n  fo r m á já b a n  c s e r é l 
t é k  k i  t a p a s z t a la t a ik a t  a  f é m ö n t ő k  T a rjá n  Béla  1 9 6 7 . o k t .  
1 2 -é n  e lh a n g z o t t  „ A lu m ín iu m  o lv a d é k o k  g á z t a r t a lm a ”  
c . e l ő a d á s a  á l t a l  f e lv e t e t t ,  r e n d k ív ü l  a k t u á l is  p r o b lé 
m á k k a l  k a p c s o la tb a n .

B e v e z e t ő ü l  a  v i t á t  v e z e t ő  T a rjá n  Béla  r ö v id e n  ö sz -  
s z e f o g la l t a  e lő z ő  e lő a d á s á t , k ie g é s z í t v e  n é h á n y  ú j , s a j á t  
k u t a t á s i  e r e d m é n y é v e l .  A  k b . 2 5  f ő n y i  r é s z t v e v ő  s o k  
k é r d é s t  t e t t  f e l  a z  e lő a d ó n a k , m e l y e k r e  a  v i t a  g ö r d ü lé -  
k e n y s é g e  é r d e k é b e n  a z o n n a l v á l a s z t  i s  k a p t a k .

S o l t i  M á r to n  a  T e le g a s - k é s z ü lé k  m ű k ö d é s i  e lv é r ő l  
k é r t  b ő v e b b  fe lv i lá g o s ít á s t ,  m a j d  b e s z á m o lt  h o s s z ú

ü z e m i t é n y k e d é s e  a l a t t  s z e r z e t t  t a p a s z t a la t a ir ó l  é s  é r té 
k e s  a d a lé k o k k a l  e g é s z í t e t t e  k i a z  e lő a d á s t .  H a j a s  S á n d o r  
a  k ü lö n b ö z ő  g á z t a r t a lo m  m e g h a t á r o z á s i  m ó d s z e r e k  
e r e d m é n y e in e k  a z o n o s í t á s i  le h e t ő s é g e ir ő l  é r d e k lő d ö t t ,  
m a j d  ü z e m i k u t a t á s i  e r e d m é n y e ir ő l  s z á m o l t  b e .

A  k ö t e t le n  f o r m á b a n , b a r á t i  h a n g u la t b a n  f o l y t a 
t o t t  m e g b e s z é lé s e n  t ö b b e n  s z ó lta k  h o z z á  a  t é m á h o z ,  s  
v e t e t t e k  f e l  ú ja b b  k é r d é s e k e t ,  m e ly e k  m e g v á la s z o lá s a  
v a g y  k ö z ö s  m e g v i t a t á s a  r e n d s z e r in t  ú j a b b  p r o b lé m á k  
t i s z t á z á s á r a  k é s z t e t t e  a  r é s z t v e v ő k e t .

N é m e t h  L a jo s  a z  e lh a n g z o t t a k  a la p j á n  f e l v e t e t t e  
a z  a lu m ín iu m o lv a d ó k o k  g á z t a r t a lm á v a l  ö s s z e f ü g g é s b e n  
a  b e lf ö ld i  d u g a t t y ú  é s  f o r g a t t y ú s h á z  g y á r t á s  p r o b lé m á it ,  
e n n e k  e g y r e  n ö v e k v ő  ig é n y e i t ,  s  ö r ö m é n e k  a d o t t  k i f e 
j e z é s t ,  h o g y  a  p r o b lé m a  m e g o ld á s a  m in d  a  V a s ip a r i  K u 
t a t ó  I n t é z e t  Ö n t ö d e i  O s z t á ly á n a k  F é m ö n t ő  C s o p o r t ja ,  
m in d  a z  E g y e s ü le t  F ó m ö n t ő  S z a k c s o p o r t ja  t e v é k e n y s é 
g é b e n  j e l e n t ő s  h e l y e t  k a p o t t .  E z t  a  k e z d e m é n y e z é s t  k ö 
v e t e n d ő n e k  t a r t j a  s  a  m a g a  r é sz é r ő l t á m o g a t á s á r ó l  b iz 
t o s í t j a .

A  S z a k c s o p o r t  1 9 6 7 . é v i  u to ls ó  r e n d e z v é n y é r e  d e c .  
1 4 -é n  k e r ü lt  so r , a m ik o r  W . Flick, a  K L Ü B E R  c é g  f ő 
m é r n ö k e  „ N y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  é s  k o k i l lá k  b e v o 
n ó a n y a g a i  é s  e s z k ö z e i”  c ím m e l  t a r t o t t  e lő a d á s t .

A  jó  s z e r v e z é s t  d ic s é r i ,  h o g y  a  K lü b e r  c é g  a z  e lő z e 
t e s  t á r g y a lá s o k  e r e d m é n y e k é n t  n e m c s a k  p r o s p e k t u s o k a t ,  
le ír á s o k a t  h o z o t t  a  b e m u t a t ó r a ,  h a n e m  k ü lö n b ö z ő  b e 
v o n ó a n y a g o k a t ,  e z e k  f e lv i t e lé r e  a lk a lm a s  e s z k ö z ö k e t ,  
s ő t  a z  á l t a lu k  g y á r t o t t  n y o m á s o s  ö n t v é n y e k b ő l  i s  n é h á 
n y a t .  A  k b .  3 0  f ő n y i  h a l lg a t ó s á g  ö s s z e t é t e l e  a z t  b iz o 
n y í t o t t a ,  h o g y  a  le g j e le n t ő s e b b  n y o m á s o s  ö n t ö d é k  s z in t e  
k iv é t e l  n é lk ü l  k é p v i s e l t e t t é k  m a g u k a t .

W . Flick  ü d v ö z lő  s z a v a i  u tá n  e lő a d á s á t  Ernőd Gyula 
o lv a s t a  f e l .  E z t  k ö v e t ő e n  W. Flick  b e m u t a t t a  a z  e g y e s  
p r e p a r á tu m o k a t ,  a  b e v o n ó  e s z k ö z  m ű k ö d é s é t ,  m a jd  v á 
la s z o lt  a  h o z z á  i n t é z e t t  k é r d é se k r e .

Solti Márton  a  t ö l t ő k a m r a d u g a t t y ú  k e n é s é n e k  
a u t o m a t ik u s  v e z é r lé s é r ő l  k é r t  k ö z e le b b i f e lv i lá g o s í t á s t .  
P ászti M ik lós  ( I k la d )  a  s z e r s z á m o k  k e n é s é n e k  g y a k o r i 
s á g á r ó l ,  L am m  Róbert (D U C S A )  é s  H orváth A ndrásné  
(M O M ) a z  e g y e s  b e r e n d e z é s e k ,  v a la m in t  a  s z e r s z á m b e 
v o n ó  a n y a g o k  á r a  f e l ö l ,  m íg  Cseh M iklós  ( Ö n t ö d e i  S z a b 
v á n y  K ö z p o n t )  a  k ü lö n b ö z ő  b e v o n ó a n y a g o k  h a t é k o n y 
s á g á r ó l ,  ö s s z e h a s o n l í t á s i ,  i l l e t v e  e l le n ő r z é s i  l e h e t ő s é g ü k 
r ő l é r d e k lő d t e k .  B ősz Ottó (C se p e li F é m m ű )  n a g y o b b  
m é r e t ű  k o k i l lá k  s ik ló  f e lü le t e in e k  k e n é s i  le h e t ő s é g e ir e ,  
i l l e t v e  m e g f e le lő  k e n ő a n y a g a ir a  k é r t  f e l v i l á g o s í t á s t .

A  f e n t  r é s z l e t e z e t t ,  v a la m in t  s z á m o s  e g y é b  e lh a n g 
z o t t  k é r d é s r e  W . F lick  n a g y o n  k é s z s é g e s e n ,  a z o n n a l  v á 
la s z o lt .

A  b e m u t a t o t t  a n y a g o k  ir á n t i n a g y  é r d e k lő d é s  e r e d 
m é n y e k é n t  a  p r e p a r á t u m o k a t ,  b e v o n ó a n y a g o k a t  á t 
a d t a  a  t é m á t  b e lf ö ld ö n  k u t a t á s i  s z in t e n  e g y é b k é n t  is  
k o o r d in á ló  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  k é p v is e lő j é n e k ,  
T arján  Bélának.

F e l v e t ő d ö t t  e g y  ü z e m i  b e m u t a tó  l e h e t ő s é g e ,  i l l e t v e  
s z ü k s é g e s s é g e  is ,  m e l y n e k  s z e r v e z é s é t  a  F é m ö n t ő  S z a k 
c s o p o r t  m a g á r a  v á l l a l t a ,  a  b e m u t a tó  s z í n h e ly é r e  p e d ig  
Lam m  Róbert, a  D U C S A  fő m é r n ö k e  a d o t t  ig e n lő  v á la s z t .  
A z  id ő p o n t o k  e g y e z t e t é s e  u t á n  1 9 6 8 -  f e b r .  2 0 -á r a  l e t t  
k it ű z v e  a  b e m u t a t ó  n a p j a ,  m e ly  e g y b e n  a  S z a k c s o p o r t  
e ls ő  1 9 6 8 . é v i  r e n d e z v é n y e .

T .B .
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R H - A C É L -

G Á Z T A L A N Í T Á S
nagy szívóteljesítm ényű gőzsugaras 
vákuum szivattyúval

RH-clrkulációs eljárás különböző Jellemzői: 
szökőperm et előnyös vákuum behatási idő 
vel és nagyk iterjedésű  reakció fe lü le tte l. 
Jó gázcsíraképződés nagy áram lási sebesség 
és tu rb u len c ia  következtében . Á llandó ma
gas vákuum  0 ,5  mm Hg m elle tt. Pontos ö t 
vöződés váku u m  alatt. Sele jtm e n te s  váku u m- 
kezelés. C se k é ly  hőm érsékletvesztés spe 
ciális fű tés á lta l.

R H -cirkulációs-kem ence-gáztalanftás olva
dék vákuum kezelésére  kem encében .

Speciális e ljá rá s  több  m int 40 Messo-acél- 
gáztalanltó-berendezés tapasztalatai alapján.

STANDARD-MESSO DUISBURG
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J O U R N A L  OF M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Ш естопал, В . М .: К ом плексное планирование
стандартизированны х литейны х цехов ........ С 73
Изложены советские опыты по планированию 
следующих специализированных литейных це
хов: для стального точного литья годовым вы
пуском 2000—2500 т.; для литья ч у г у н н ы х  отли
вок в оболочковые формы, в ы п у с к о м  5000—7000 
т./в год; для крупносерийного литья стальных 
отливок для автомашин выпуском 20 000—
35 000 т/в год; стандартизированные литейные 
цехи для малосерийного производства. Изло 
жены направления специализации литейных це
хов и результаты сравнения их экономичности. 
Изложены вопросы стандартизации литейных 
цехов.

Н арапчик, П .:  Точное литьё медны х отливок, об 
ладаю щ их повыш енной проводностью .......... С 83
В работе изложены вопросы, касающие произ
водства медных отливок с большой проводно

стью. Систематизированы электрические свой
ства меди и влияние отдельных компонентов 
сплава на проводимость. На примере показана 
целесообразная выработка конструкции отли
вок. На основе заводских исследований изло
жены отдельные фазы производства и проблемы 
техники формовки и металлургии.

П руж ински, Й .: Планомерное п редохран ен и е ос 
новного фонда ........................................................С 91

Одним из важ н ы х предусловий планомерного и 
экономичного производства является повыше- - 
ние степени использования производственных 
оборудований. Такое условие обеспечивается 
только надёжными производственными маши
нами. Для этого необходимо обеспечить органи 
зованное и совместное действие производителя и 
предупредительного ремонта.

I N H A L T

Sesztopal, V . М . : K om plexer Typenentw urf von  
G iessereien .............................................................  S 73
E s w erden  b ei der P la n u n g  spezia lisierter  G iesse 
reien im  Z u sam m en h an g m it  so w jetisch en  E rfa h 
rungen fo lg en d e  G iessere ityp en  besp rochen: eine  
präzisions S tah lg isserei m it  2 0 0 0 — 2500 t  J ah res 
p rod u k tio n , ein e m it M ask enform verfahren  ar 
b eiten d e G rau gussgiesserei m it  5000— 7000 t  
J a h resp rod u k tion , ein e S tah lg iessere i für grosse  
Serien -E rzeu gu n g  von  A u to b esta n d te ilen  m it einer  
Jahres E rzeu g u n g  v on  65 000 t , und  eine in  k le i 
nen  Serien  arbeitende G iesserei m it 20 0 0 0 —- 
35 000 t  Jah resp rod u k tion . E s  w ird  die R ich tu n g  
der S p ez ia lisa tio n  und  e in  V erg le ich  der W irt 
sch a ftlich k e it angegeben . —  D er V erfasser b e 
fa sst sich  m it  der F rage der G iessereityp isierun- 
gen.

N arancsik , P .:  D as G iessen von  Präzisions-K upfer- 
abgiisse m it grosser elektrischer L eitfähigkeit . . S 83
E s w erden  K u p ferg u sstü ck e  m it  grosser e lek tri 
scher L e itfä h ig k e it  b esch rieb en . E s  w erden die

elektrischen  E ig en sch a ften  des K u p fe r s  und  der 
E in flu ss der B eg le itse lem en te  a u f d ie  e lek tr . L ei
tu n g sfä h ig k eit zusam m engefasst. E s  w u rd en  an 
einem  B e isp ie l d ie  vorteilhafte G e sta ltu n g e n  der 
G ussteile g e z e ig t . A u f  Grund von B e tr ieb sex p er i 
m ente w erd en  d ie  einzelnen F a b r ik a tio n sstu fen  
der h o ch -le itu n g sfä h ig en  K u p ferab gü sse  und  de 
ren m eta llu rg isch e  und  form technische P rob lem e  
besprochen.

P ruzsinszky , J P langem ässe In sta n d h a ltu n g  sta 
tionärer E in r ich tu n g en  ............................................  91

E in e  w ich tige  G rundbedingung für d ie  E rh öh u n g  
des A u sn ü tzu n g sg ra d es der P ro d u k tio n se in r ich 
tungen  is t  d ie  program m ässige u n d  w ir tsch a ft 
liche F a b r ik a tio n . D iese  B edingung is t  aber nur 
durch z u v er lä ss ig  arbeitenden P ro d u k tio n sm a -  
sch inen  erreich b ar. U m  dies zu s ic h e r n  is t  aber 
eine org a n iesierte , gem einsam e T ä t ig k e it  des E r 
zeugers und  d e s  In standhalters n ö tig .



C O N T E N T S

Sesztopal, V . M .:  Complex type-d esign in g  of found 
ries .............................................. .. ...........................P 73
The author describes w ith  th e  d es ig n  o f sp ecia li 
zed foundries related S o v iet ex p erien ces: a pre 
cision s tee l castin g  foundry o f  2 0 0 0 — 2500 t/y ear  
cap acity , a  grey-iron fou n d ry  p ro d u cin g  yearly  
6000— 7000 t  shell-castings, a  s te e l foundry o f 
65 000 t /y e a r  cap acity for p ro d u c in g  autocar- 
com ponents in  great series, a n d  a  specialized  
foundry for producing 20 0 0 0 — 35 000  t/year cas 
tin gs in  sm a ll series. The a u th o r  discusses the  
trends o f  specia lization  and m a k e s  econom ical 
com parisons. H e  deals w ith  th e  p rob lem s o f  ty p i 
fy in g  foundries.

N arancsik, P .:  Precision casted  copper castings 
w ith h igh  electrical c o n d u c tiv ity ......................... P 83
The paper deals w ith copper c a s tin g s  w ith  high  
electrical con d u ctiv ity . I t  su m s-u p  th e  electrical

properties o f copper a n d  th e  in flu ence o f  th e  a c 
com panyin g e lem en ts  o n  th e  electrical c o n d u c 
t iv ity .  The su itab le  d e s ig n  principles are g iv e n  on  
a  castin g  exam ple. O n  th e  base o f  p la n tsh o p  e x 
perim ents, every s in g le  p h a se  o f producing e lectri-  
c a ly  high conductor co p p e r  castings, th e  m eta llu r 
g ic a l and m oulding  p ro b lem s, are described.

P ru zs in szky , J S y stem a tica l m ain tenance of s ta tio 
n a ry  appliances ......................................................P  91

O ne im portant p r im a ry  cond itio n  for sp eed in g- 
u p  th e  degree o f  e x p lo ita t io n  o f producing e q u ip 
m e n ts  is to p roduce eco n o m ica lly , accord in g  to  
th e  programme. T h is  co n d itio n  can be a tta in ed  
o n ly  w ith reliable p ro d u c in g  m achines. F or  th is  
purpose it  is n e c e ssa r y  to  estab lish  a m u tu a l 
organ ized  a c tiv ity  o f  th e  producer and m a in t-  
ener.
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Ö n tö d ék  k o m p lex  típustervezése*
S E  S Z T  O P  A  L , V . M. 

a  m űszak i tu d o m á n y o k  dok to ra  
S zo v je tu n ió

D K  621.74 .06

A  szakosított öntödék tervezésével kapcsolatos 
szovjet tapaszta la tokat ism erteti: 2000— 2500 t/év  
term elésű precíziós acélöntődét, 5000— 7000 t/év  
termelésű héjform ázó szürkevasöntödét, 65000 t/év  
kapacitású , autóalkatrészeket n a g y  sorozatban ter 
melő acélöntödét, 20 000— 35 000 t/év kapacitású, 
kissorozatú gyártást végző típusöntödéket. K özli az 
öntödék szakosításának irá n ya it, gazdaságosságuk  
összehasonlítását. F ogla lkozik  az öntödék tip izá lásá 
n a k  kérdéseivel.

I. Á lta lán os k érdések

A Szovjetunióban az öntödék tervezésének el
méleti megalapozásával 1940— 1960 között kezdtek 
foglalkozni. A kiinduló alapokat a szakemberek e 
téren végzett m unkáinak eddigi eredményei ké 
pezték és ezek a szovjet ipar I I . világháború előtti 
és u tán i fejlődési feltételeinek megfeleltek.

A szovjet ipar fejlődésében az 50-es évek vé 
gétől végbement alapvető változások, elsősorban 
a szakosítás szükségessé te tték  a korábban alkal
mazott tervezési módszerek felülvizsgálatát és új 
feladatoknak megfelelő átdolgozását.

Az elvégzett kísérletek eredményei, valamint 
a már rendelkezésre álló gyakorlati tapasztalatok 
alapján m egállapítható, hogy az új szakosított 
öntödék építése legcélszerűbben komplex típuster 
vezéssel oldható meg.

II. A  szak osíto tt öntödék terv ezési problémái

Az öntödék tervezésekor törekedni kell a te r 
melés akadálymentes biztosítására és a lehető leg
jobb műszaki-gazdasági m utatók elérésére. Ebből 
a célból az öntöde valam ennyi termelő részlegét 
úgy kell kialakítani, hogy az abban végzett tech 
nológiai folyam at befejezést nyerjen.

Abban az esetben, ha az öntödében több sza 
kosíto tt technológiai folyam atot alakítanak ki, va-

* А IV . Ö ntő N apokon e lhangzo tt előadás rövidí 
t e t t  változata .

lamennyi technológiai folyamat z á r t jellegét biz
tosítani kell. Ilyen  szakosított technológiai folya
m atok: olvasztás, formázás, magkészítés, öntés, 
ürítés.

A tisztító és öntvénykészítő üzem rész abban 
az esetben, ha ez célszerű, — több üzem et is kiszol
gálhat. Ebben az esetben ezekben ugyancsak ön
álló, szakosított termelési folyamatot szerveznek.

A kisegítő üzemeket valamennyi öntödét ki
szolgáló központi részlegként kell szervezni, füg
getlenül attól, hogy a kisegítő üzem et valamely 
szakosított öntöde egyik csarnokában építik fel. 
A javító műhelyekbe csak a napi term elési mun
kákkal kapcsolatos javítási m unkálatokat célszerű 
tervezni. A berendezések nagyjavítását, ta rta lék - 
alkatrészek készítését a javító üzem ben nem cél
szerű végezni.

Az üzemi laboratóriumokat a term elés szük 
ségleteinek megfelelő mérő- és ellenőrző berende 
zésekkel kell felszerelni. Az alapanyagok előkészí
tését — friss hom ok osztályozása, kőszénliszt ké
szítése, anyag szárítása és őrlése, kötőanyagok 
előkészítése — a termelő üzemekben nem  célszerű 
végezni, mivel a  szakosítás feltételeinek megfele
lően az öntödéknek ezeket az anyagokat kész álla 
po tban kell megkapniok. Ez alól k iv é te lt képez a 
a friss homok szárítása, abban az esetben, ha az 
üzemben regenerált homok szárítása is folyik.

Az öntödék anyagterének tervezésekor fi
gyelembe kell venni, hogy a gyáron belül a formá
zóanyagok, betétanyagok és egyéb anyagok táro 
lására központi tárolók álljanak rendelkezésre. 
A gépgyárakban vagy más gyárakban épülő ön
tödéket saját anyagtárolókkal kell ellátni.

A formázó- és betétanyagok raktárkészletét 
— egész éves egyenletes ellátást feltételezve — a kö
vetkező norm ák alapján célszerű k ialakítani. A 
központi és gyári tárolókban a fém betét, koksz, 
kötőanyag mennyiségének kéthetes felhasználást
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kell fedeznie. A tárolt hom ok- és agyagmennyiség
nek egyhónapos felhasználást kell biztosítania. 
Abban az esetben, ha központi anyagtér nincsen, 
az üzemek tárolóira ugyancsak a fenti normák é r 
vényesek.

Valamennyi tároló tervezésekor az anyagok 
be- és kirakását teljesen gépesíteni kell. A m inták 
és magszekrények tárolására raktárhelyiséget kell 
tervezni, ezek mérete, különösen kis sorozatú gyár 
tás esetében nagyon lényeges, és azt háromnapos 
termeléshez szükséges m in ta- és magszekrény 
mennyiség tárolásának megfelelően méretezik. A 
minták és magszekrények táro ló  részlegét a tech 
nológiai előkészítésre szolgáló részleggel közös helyi
ségben célszerű kialakítani.

A szakosított öntödék munkaszervezését a  
következő szempontoknak megfelelően célszerű 
kialakítani: azokban a konvejoros öntödékben, 
ahol meghatározott helyen öntenek és ürítenek, 
párhuzamos technológiai folyam atú, két műszakos 
üzemet célszerű szervezni. A zokban az öntödékben, 
ahol nem egy m eghatározott helyen öntenek, és a 
hő-, gáz- és porképződés az üzem több pontján je 
lentkezik, pl. nagy súlyú öntvényeket gyártó üze 
mekben, — ahol a forma összerakási helyén önte 
nek három műszakos, lépcsőzetes technológiai fo 
lyamatú üzemet ajánlatos szervezni. Az első ké t 
műszakban formáznak és összeraknak, a harm adik 
műszakban pedig olvasztanak, öntenek és a form a 
szekrényeket ürítik.

A következő példákban néhány gépesített 
üzem tervmegoldását ism erte tjük  [1].

1. Különleges öntési eljárásokat alkalmazó 
szakosított öntödék

Az 1. ábrán precíziós öntési eljárással acél
öntvényeket és héjformázással szürkevasöntvénye- 
ket előállító öntöde elrendezése látható.

Az acélöntvény term elés 2000—2500 t/év, a  
szürkevasöntvény termelés 5000—7000 t/év. Az

a jl .e m e le t

b) F öldszin t  IÖ 70I-11

1. ábra. 2000—2500 t/év k apac itá sú , különleges öntészeti 
eljárásokat alkalmazó acélöntöde és 5000— 7000 t/év  

kapacitású szürkevasöntöde elrendezési terve

üzem feladata, hogy a gépgyártás különböző ága
zatainak nagypontosságú öntvényszükségletét ki
elégítse.

A gyártási m ód különböző, de túlsúlyban a 
sorozatgyártás van. Az öntvényeket kétszintű, 
háromhajós épületben állítják elő. A hajók széles
sége 24 m, hossza 84 m. A háromhajós épületrész
hez 24 m széles, 72 m  hosszú kereszthajó csatlako
zik. Az üzem teljes hossza 108 m, szélessége 72 m. 
A  földszinti helyiség magassága 7,8 m , az emeleti 
rész magassága pedig a tetőszerkezetig 16,8 m. A 
közhasználatú helyiségeket ugyancsak ebben az 
épületben helyezték el.

Az acélöntődében a következő részlegeket he
lyezték el: m intatároló és formázóanyag előkészítő 
részleg a sajtolt form ák tárolására szolgáló helyiség
gel (1), a keramikus form ák és a tűzálló bevonat ké
szítésére szolgáló részleg (2), a fémformák készíté
sére szolgáló részleg (3), a lúgos o ldat készítésére 
szolgáló részleg (4), acélolvasztó részleg az öntő és 
adagmérő helyiséggel (5). Az üzemben valamennyi 
technológiai fo lyam atot zárt ciklusként tervezték. 
A  technológiai m űveleteket több gyártási sort ké
pező berendezésen végzik el.

A gyártás a következő főbb egységeket fog
la lja  magába:

1. Kis olvadáspontú anyagból m intákat ké
szítő berendezés, m ely az egyes m in tákat mindjárt 
mintafürtökbe is szereli. Ez a berendezés egy tíz 
munkahelyes au tom ata, mely nagysorozatú mintá 
k a t készít. Az au to m ata  egységhez egy körasztalos 
rész is tartozik, m ellyel kissorozatú és egyedi min
tá k a t készítenek.

2. A keramikus fürtöket készítő berendezés, 
mely négy, bevonatot és behintést végző automata 
egységet foglal m agába. A berendezéshez légáram- 
•lásos ammóniákos szárítókam ra és szállító konve- 
jo r tartozik.

3. Kiégető, formázó, öntő és ürítő berendezés, 
amely a keramikus fürtöket tartalm azó, elforduló 
tartályból, lépkedő konvejorból, fordító-emelő be
rendezésből és hűtőkam rából áll.

4. A fürtök tisz títására  és a megvágások eltá 
volítására szolgáló folyamatos üzemű lúgozó beren
dezés, (amelyben m ind já rt a kimosás és szárítás is 
megtörténik), tisz tító  félautomaták és köszörű
gépek.

5. Védőgázas hőkezelő részleg, melyben gáz
tüzelésű, hősugárzó, kemencék m űködnek. A rész
legben védőgázt előállító berendezés is van.

Indukciós, középfrekvenciás kemencékben ol
vasztanak. A betétanyagokat a tárolóhelyiségből 
szállítószalag szállítja  az olvasztóműbe.

A vasöntöde a  következő részlegekből áll: a 
héjformákat készítő, ragasztó részlegből (7). A héj
magokat is ebben a  részlegben gyártják . A héjfor
m ákat is itt öntik. Az öntvénytisztító részleg (8) és 
az olvasztó részleg (9), a formakészítőhöz csatla
kozik.

Az acél- és vasöntödét formázóanyagokkal, 
gyantás bevonatú homokkal közös raktárhelyisé 
gekből (6) látják el. A kísérleti és különösen bonyo
lu lt öntvények próbagyártása m indkét üzemben 
ugyancsak közös helyiségben (10) történik . A gyors
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laboratórium (11) és javító üzem (12) mindkét üze 
m et kiszolgálja.

Az öntvényeket m éretüktől és súlyuktól füg 
gően kétféle m éretű (750X500 mm és 500X375 
mm) formában gyártják , az előbbi méretűeket négy 
munkahelyes autom atán. Az au tom ata  teljesít 
ménye 140 félforma/őra. Az 500X375 mm méretű 
form ákat pedig négymunkahelyes félautomata be 
rendezésen (teljesítménye 80 félforma/óra) készítik.

Mindkét formázó autom ata te h á t egységes mé
re tű  héjform ákat állít elő.

A héjmagokat négymunkahelyes autom ata 
magkészítő berendezés gyártja. A,magszekrényeket 
az autom atán alulról töltik. A berendezés teljesít 
ménye 120 lövés/óra.

A nagyméretű magokat univerzális magfúvó 
gépeken készítik. A gépek teljesítm énye 50 fú- 
vás/óra. A félform ákat bemagozás u tán  nagyfrek 
venciás árammal történő hevítés közben összera
gasztják. A ragasztógép teljesítm énye 70 ragasz- 
tás/óra.

A gyantás bevonatú homokot a formázó — és 
magkészítő munkahelyekhez pneum atikus szállító- 
rendszeren ju tta tjá k  el. Az elkészült formákat és 
m agokat az összerakás helyére függőkön ve j or szál
lítja.

A form ákat függőkonvejoron öntik és hűtés 
u tán  inerciás ürítőrácson ürítik. Ü rítés u tán az ön t 
vény lemeztagos szállítószalagra kerül. A kiégett 
héjformából kihulló homokot pneum atikus szállító- 
rendszer tároló ta rtá ly b a  szállítja.

Az öntvényeket a lemeztagos szállítórendszer a 
tisztító részlegbe szállítja, ahol azokat acélszem
csés tisztító dobokban és köszörűgépeken tisztítják. 
Festés u tán  az öntvényeket szétválogatják, m ajd 
az öntvényraktárba szállítják.

Hálózati frekvenciás indukciós kemencékben 
olvasztanak. A betétanyagokat ládákban szállítják.

Az 1. táblázat az üzem főbb műszaki-gazdasá 
gossági m utató it tartalm azza.

1. táblázat
K ü l ö n l e g e s  ö n t é s i  e l j á r á s o k a t  a l k a l m a z ó  s z a k o s í t o t t  

ö n t ö d é k  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  m u t a t ó i

M u tató A cé lö n tő d é V as 
ön töde

É v i  term elés, t ............................. 2 500 7 000
B e é p íte tt  terü le t, m'2 ................. 7 790 7 790
M in dkét sz in tet szá m ítv a  :

Ö sszeh ason líth ató  terü le t, m 2 14 500 14 500
Term elő terü le t, m'2 ............... 5 060 2 552

Á llo m á n y i lé tszám 188 123
m u n k áslé tszám  (d o lgozó). . . . 141 109

A  technoló gia i berendezések
b eép íte tt  te lje s ítm én y e , kW  . 7 500 7 500

E g y  fő á llom ányi lé tszám ra eső
term elés, t / é v ......................... 13,4 56,9

U g y a n a z  egy fő dolg ozóra  . . . . 17,73 64,2

2. Nagysorozatú gyártás szakosított öntödében

A 2. ábrán nagysorozatú autóalkatrészeket 
gyártó acélöntöde elrendezése látható .

Az üzem épülete kétszintes, szélessége 72 m, 
hossza kb. 300 m. A formázóanyagokat a köz
ponti anyagtéren tárolják. Az üzemhez nyito tt be
té tanyag tárolókkal ellátott napi adagtér (2) tarto 
zik. Az üzem a következő részlegekből áll : olvasztó 
(3), öntő (4), formázó (5), ürítő (6), formázóhomok 
előkészítő (7), magkészítő (8), maghomok előké
szítő (9), durva tisztító (10), hőkezelő (11), és fi
nomtisztító (12).

Az üzemben valamennyi termelési és anyag
mozgatási folyam atot teljesen gépesítettek, illetve 
autom atizáltak. Az épületet természetes szellőző
nyílások nélkül, mesterséges szellőztetéssel ter 
vezték.
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a) I . emelet

3. ábra. 25 000 t/év  kapacitásúi k issú lyú  öntvényeket gyártó szürkevasöntöde típusterve

3 — ad ag m érő  helyiség, 2 — o lv a sz tó m ű , 3 — 25— 100 kg sü ly ú  ö n tv é n y e k  fo rm á z á sa , 4 —  m ax . 25 k g  sü ly ű  ö n tv én y ek  fo rm á z á s a , 5 — m ag 
kész ítő , 6 —  hom okelőkészítő, 7 —  ö n tv é n y tis z t í tó , 8 —- v en til lá to r  te le p e k , 9 —  g y ártó eszk ö z ö k e t e lőkészítő  részleg , 10 —  m ag szekrényeket 

e lőkészítő  részleg, 11 — k ö z h a sz n á la tü  h ely iségek , 12 —  ö n tv é n y e k  h ű té sé re  szolgáló  te rü le t , 13 — fe s tő  üzem , 14 —  k é s z ö n tv é n y  ra k tá r

A nagysorozatú gyártásra szakosított acélön
tődé tervezett műszaki-gazdaságossági mutatói a 
következők :

t e r m e lé s  ............................................. 6 5  0 0 0  t / é v ,
k ö z e p e s  ö n t v é n y s ú l y ...................... 12  k g ,
m a x .  ö n t v é n y s ú l y ...........................  51  k g ,
d o lg o z ó  l é t s z á m ..............................  8 0 6  fő ,
e g y  fő  á l lo m á n y i  lé t s z á m r a  e s ő

te r m e lé s  ...................................  8 0  t / é v ,
Ö s s z t e r ü le t  .....................................  2 0  9 4 0  m 2,
fo r m á z ó ,  ö n t ő ,  t i s z t í t ó  r é s z le g  t e 

r ü le t e  ........................................  4  1 4 0  m 2,
a z  ö s s z t e r ü le t  1 m 2-ére e s ő  t e r 

m e lé s  ........................................  3 ,1 1  t / m 2
a  fo r m á z ó , ö n tő ,  ü r ítő  r é s z le g e k

1 m 2 te r ü le té r e  e ső  t e r m e lé s  1 6 ,7  t / é v ,  
b e é p í t e t t  e r ő á t v i t e l i  t e l j e s í t m é n y  4 1 3 0 /2 4  0 0 0  k W /k V A ,  
1 t  ö n t v é n y r e  e ső  b e é p ít e t t  t e l j e 

s í t m é n y  ...................................  0 ,0 6 /0 ,0 7 /k W /k V A .

3. Kissorozatú gyártásra szakosított öntöde
A kissorozatú gyártásra szakosított öntödék 

tervezésekor a gyártás folyamatosságára nagy fi 
gyelmet kell fordítani.

A korszerű vándormintalapos és a gyorsan cse
rélhető mintalapos módszer alkalmazásával bizto 
sítható, hogy a termelő és kisegítő munkafolyama
tok  komplexen gépesítettek, illetve automatizáltak 
legyenek.

A kissorozatú gyártásra szakosított 80—90 000 
t/év i kapacitású, gépgyári öntvényeket előállító 
szürkevasöntöde típustervét az öntvénygyártás 
műszaki-gazdaságossági szem pontok alapján tö r 
ténő szakosításának megfelelően dolgozták ki. A 
te rv  kidolgozásakor a szakosíto tt öntödék optim á
lis kapacitásának szem pontjait is figyelembe 
vették.

A típus öntöde a következő egységekből áll:
1. max. 100 kg súlyú öntvényeket előállító 

25—30 0Ô0 t/év kapacitású egység;

2. 100—1000 kg-os közepes súlyú öntvényeket 
gyártó, 30—35 000 t/év  kapacitású egység, és

3. 1000—20 000 kg súlyú, nagym éretű öntvé
nyeket gyártó, 20—25 000 t/év kapacitású egység.

A kis és közepes súlyú öntvényeket gyártó egy
ség, valam int a nagyméretű öntvényeket gyártó 
egység középső hajója kétszintes. Ilyen megoldás
sal lehetővé vált, hogy az üzem alsó szintjén a 
m inta- és magszekrény tároló helyiségeket, a ven
tillátorokat, transzform átor állomásokat, a köz- 
használatú helyiségeket és a folyamatos szállítóbe
rendezéseket helyezzék el. Az alapvető termelő rész
legek a második szintre kerültek.

Az üzemben betét- és formázóanyagokat nem 
tárolnak. Az anyagokat központi anyagtéren tá 
rolják.

A kis és közepes méretű öntvényeket gyártó 
üzemben híddarukat nem terveztek (csak egysínes 
DEM AG-darukat terveztek). Az üzemek közötti 
szállítást vasútpálya igénybevétele nélkül végzik. 
A kis súlyú öntvényeket gyártó üzem elrendezése 
a 3. ábrán látható. Valamennyi ön tvényt nyers for
m ában gyártják. A formázó részlegben két vízszin
tes síkban zárt öntőkonvejort helyeztek el.

A különböző típusú formázó au tom aták  és for
mázó autom ata sorok termelékenységének összeha
sonlítása alapján m egállapították, hogy különböző 
típusú termelés esetében a következő berendezése
ke t célszerű alkalmazni:

20 kg-os átlagsúlyú öntvények 500X400 mm 
m éretű formaszekrényekben történő formázásához 
olyan formázó-összerakó berendezéseket célszerű 
telepíteni, amelyek áthúzó típusu rázó formázó gép
egységekből állnak, amelyeken az alsó és felső for
mafél készítése egyidőben történik (4. ábra).

Az üres formaszekrényeket visszaszállító kon- 
vejorról (1) a formaszekrényeket a letoló berende
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zés (2) lejtős görgősorra továbbítja. Az üres forma
szekrényeket ezután szétválasztják és az emelő be 
rendezés (3) vezető sínnel ellátott görgősorán az 
au tom ata  formázógéphez (4) továbbítják . Az ada 
goló berendezés m eghatározott mennyiségű formá
zóhomok-keveréket ju tta t a formaszekrénybe, ezt a 
formaszekrényben rázással, majd sajtolással tö 
mörítik.

A kész alsó, illetve felső formafél a fordítóbe
rendezésen (5) keresztül egymást felváltva a szállí
tóberendezésre ju t, ahol az alsó részeket bemagoz
zák (6). E zu tán  a forma összerakása (7) következik, 
melyet egy különleges berendezés végez el. Az ösz- 
szerakott form ákat egy továbbító szerkezet (8) az 
öntőkonvejorra (9) tolja. A 800 X 700 mm-es, nagy 
m éretű formák alsó és felső formafeleit formázó- 
összerakó autom atában felváltva készítik. Az au to 
m a tákat a m intalap gyors cseréjét elvégző készülé
kekkel szerelték fel.

A m agokat autom ata és félautom ata mag
fúvó-, maglövő gépeken készítik és vízszintes elhe
lyezésű konvejoros szárítókemencékben szárítják. 
E zu tán  a formaösszerakó függőkonvej orral szállít 
ják. A formák az öntőkonvejorra m ár összerakott 
állapotban kerülnek.

A vasat kis hőmérsékletre előmelegített leve
gővel (3) fú v a to tt kupolókemencében (1) olvaszt
ják. A kupolókemence (1) olvasztó öve vízhűtéses. 
A füstgázokat elégetik és az égéstermékek nedves 
tisztítóberendezésen á t távoznak el. A folyékony 
vas a kupolókemencéből a buk ta tható  előgyűjtőbe 
(2) kerül. A kupolókemencéket az olvasztás folya
m atá t autom atikusan ellenőrző és szabályozó mű-

4. ábra. 500  X  400 mm-es form ák készítésére  
és összerakására szolgáló berendezés

szerekkel lá tták  el. A kupolókemencékbe a betét
anyagokat ferde felvonó szállítja. Az adagösszeállí
tá s  automatikus és távvezérelt.

Az 5. ábrán ilyen rendszerű adagösszeállító és 
adagoló látható. A kupolókemencéből csapolt sala 
kot granulálják (4). A formaszekrényeket autom ata 
ürítőberendezéseken ürítik. Az öntvények szüksé
ges hűlési idejének biztosítására a második szinten 
végigvonuló, lemeztagos konvejor rendszert alkal
maztak.

A kisebb öntvények tisztítása tisztítódobok 
ban, majd ezután  acélszemcsés tisztítódobokban 
történik.

A mag nélküli öntvények acélszemcsés tisztító 
kamrába kerülnek. A magos öntvényeket vízsuga-

12

11

I h J L . A Í t *
[5701- 5 I

5. ábra. A z  adag  összeállításának és az adagolónak a  vázlata

1 —  koksz és m észk ő  tá ro ló , 2 — a u to m a ta  m érlegkocsi, 3 —  fé m b e té t  tá ro ló k , 4 — m a rk o ló v a l és e lek trom ágnessel e l l á t o t t  h íd d a ru ,
5 —  fo g a d ó ta rtá ly , 6 —  sz iv a tty ú te lep
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6. ábra. 35 000 t/év  k a p a c itá sú , közepes sú ly ú  öntvényeket gyártó szürkevasöntöde típusterve

ras tisztítókamrában elforgatható horogra akasz
to t t  kosarakban tisztítják. A tisztítókam rán végig
vonuló konvejor mozgása szakaszos. Amikor a kon- 
vejor egy osztást elmozdul, négy öntvénnyel meg
rako tt kosár a négy vízsugár ágyúval szemben meg
áll. A függesztő horgok elfordulnak és a fel-le moz
gást végző vízágyúk a kosárban levő öntvényeket 
m egtisztítják. A tisztítás idő tartam a szabályoz
ható. A konvejor következő elmozdulásakor a fo
lyam at megismétlődik. A tisz títandó  öntvények a 
vízágyúk előtt négyszer vonulnak el.

Faragás és köszörülés u tá n  valamennyi ön t 
vény alapozó festést kap, m ajd  a  festett öntvénye
ket az öntvényraktárba szállítják.

A beömlőrendszert és a  selejtes öntvényeket az 
adagmérlegelő részlegébe, forgódobban végzett 
tisztítás u tán , szállítószalag továbbítja .

A tí. ábrán közepes súlyú öntvényeket gyártó 
öntöde elrendezése látható. Az üzem a következő 
részlegeket foglalja magába: adagbemérő (1), ol
vasztó (2), formázótér 500— 1000 kg súlyú öntvé 
nyekhez (3), formázótér 100— 500 kg súlyú öntvé 
nyekhez (4), magkészítő (5), homokelőkészítő (6). 
öntvénytisztító (7), (8). Az üzem  első szintjén a köz- 
használatú helyiségeket (9), a  gyártóeszközöket ké 
szítő részleget (10) és (11), a  magszekrényeket elő
készítő részleget (12), a festő részleget (13) és (14), 
az öntvény hűtésére szolgáló részleget (15), a szellő
zőberendezéseket (16) és a készöntvény rak tárt (17) 
helyezték el.

Valamennyi öntvényt felületileg szárított for 
mában készítik. A formázótéren függőlegesen zárt, 
szakaszos mozgású konvejor m űködik. A 100—500 
kg súlyú öntvények form ázása 1500X1000X500 
mm formaszekrényekben négymunkahelyes félau 
tom ata karusszel formázósoron, vándormintalapos 
rendszerben történik.

A 7. ábrán a  formázósor vázlata lá tható , mely 
a  következőképpen működik. Az üres formaszekré 
nyek az ürítés u tán  az üres formaszekrényeket ada 
goló berendezéshez (1), majd innen a  m eghajtott 
görgősoron a félautom ata formázóberendezéshez
(6) kerülnek. Az üres formaszekrények beadása után 
a négy munkahelyen a következő műveletek men
nek végbe: 1. a m intalapra szerelt m in ta  behelye
zése, letisztítása és választóanyaggal történő bevo
nása, 2. a m intalapot tartó  keret a forgóasztalon 
(6) elfordulva a következő munkahelyre kerül. Ezen 
a munkahelyen a formaszekrény a m intalapra kerül, 
a  m intát m intahomokkal szórják he (4) és a homok
kapcsokat behelyezik (kézzel). A forgóasztal elfor
dulásával a formaszekrény a (3) m unkahelyre kerül, 
ahol az adagoló edényből m eghatározott mennyi
ségű töltőhomok (5) ju t bele; ezután a rázóberende
zés (3) működésbe lép. Meghatározott rázási idő el
teltével a felesleges töltőhomokot a szekrény tete 
jéről egy készülék lehúzza és a forma a  4. munka
helyre kerül.

Átfordítás és a  m inta kiemelése (7) után egy 
meghajtott, tároló görgősoron (9) a form ákat kija-

7. ábra. 1500 x  1900 m m -es form ákat készítő  fé lautom ata  
karussze l formázósor
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vítják, fekecselik (10) és felületileg szárítják (11). 
A szárítókemencéből (11) k iju tva, a  tároló görgőso
ron először a felső formafeleket , m ajd az alsó forma
feleket helyezik el.

A felső formafelet egy, a  formafeleket gyűjtő 
görgősorról (12) a formafeleket átadó készülék (13) 
felemeli és a formafél a készülék kocsijával együtt 
az öntőkonvejor fölé emelkedik, m ajd azt a készü
lék a konvejor kocsijára helyezi. E zután  az emelő- 
szerkezet kocsija kiinduló helyzetébe kerül vissza 
a következő formafél átemelése céljából, az öntő 
konvejor pedig egy osztással tovább ju t. Amikor a 
felső formafél a konvejor felett helyezkedik el, a  
görgősoron levő alsó formafél egy ütközőig mozdul 
el. Az alsó formafelet ezzel az öntőkon ve j orra tö r 
ténő á tadásra  előkészítették. A formázósor teljesít 
ménye 8— 16 forma/óra.

Sorozatban gyárto tt öntvényeket szokásos 
megoldásit formázógépeken 2000X1600 mm mé
retű szekrényekben formáznak. A form ákat függő
legesen zárt, szakaszos működésű konvejoron rak 
ják össze DEMAG daruk segítségével.

A m agokat az öntöde emeleti részén készítik. 
A 100 kg sú lyú magok félautom ata magkészítő so 
rokon készülnek. A magkészítő félautom ata sorba 
magfúvó-maglövő gépeket telepítettek . A 100 kg- 
nál nagyobb súlyú magokat önszáradó, folyékony 
maghomokkeverékből készítik, folyamatos műkö
désű gyártósoron. A hagyományos összetételű ho 
mokkeverékből készült magok szárítása szinusz ke 
mencében történik . A kemencébe a  magokat az 
üzem emeleti részén rakják be és ki. A magokat ez
u tán csoportosítják. A m agot a szokványos mű 
ködésű konvejoron rakják be.

A különleges minőségű vasat indukciós kemen
cében olvasztják. Minden egyes konvejort külön 
olvasztórészleg szolgál ki. Az egyes olvasztóegysé
gekbe két-két olvasztókemencét telepítettek. A le 
ön tö tt form ák szükséges hűtését a  konvejor hűtő 
ágának megfelelő megválasztásával biztosítják.

щ Földszint

A leöntött form ák lehűtése céljából az üzem 
első szintjének te ljes magasságát k ihasználták. A 
100—500 kg-os öntvények hűlési ideje  5 óra, az 
500— 1000 kg-os öntvényeké 10 óra. A  formákat 
autom ata ürítőberendezéseken ürítik . Az öntvé 
nyek ürítése u tá n  az alsó szinten elhelyezett hűtő- 
konvejor kocsijaira kerülnek, amely az öntvénye
k e t elszállítja. Az öntvények lehűlése a  szállítás 
ideje alatt tö rtén ik .

A lehűlt ön tvények az üzem m ásodik szintjére 
ju tnak , és m egkezdik víznyomásos tisztításukat. 
A tisztítókam rába négy forgóasztalt telepítettek. 
A forgóasztalok a  tisztítókamra kerü le te  mentén 
haladó mozgást is végeznek. Két asz ta l állandóan 
a kamrában v an  az öntvények tisz títá sa  céljából, 
a  másik két a sz ta lra  pedig a tisztításra kerülő önt
vényeket rak ják  fel. Az öntvények vízsugaras, 
acélszemcsés tisz títá s  és köszörülés u tá n  az üzem 
első szintjére ereszkednek, ahol a festés u tá n  a kész
á rú  raktárba ju tn a k .

A beömlőrendszert és a selejtes öntvényeket a 
homoktól m egtisztítják , majd az adagm érő rész
legbe szállítják vissza.

A nehézöntvényeket gyártó üzem  elrendezése 
a  8. ábrán lá tha tó . Az üzem a következő részekből 
áll: adagmérő (1), olvasztó (2), nagy és igen nagy 
form ákat készítő (3) és (4), a m intatároló  és előké
szítő (5), a magszekrényeket előkészítő (6), a ho
mokelőkészítő (7), a  nehéz és igen nehéz súlyú önt
vények faragó, tisz tító  részlege (8), d u rv a  és finom
tisztító részleg (9), festő (10), az üzem  középső ha 
jójának emeleti részén a magkészítőt (11) helyezték 
el. Az üzem hosszában híddaruval e llá to tt öntvény 
és formaszekrény tárolót (12) is k ia lak íto ttak . А/. 
üzem végéhez közhasználatú helyiségeket magá
ban  foglaló épületrész csatlakozik (13).

A nagym éretű öntvények (1—3 t  sú lyú  öntvé 
nyek) formázóterére vízszintes síkban  z á rt öntő 
kön vejort terveztek . A formakészítés megszakítás 
nélkül, folyamatosan megy végbe, vándorm intala-

b) I. emelet

8. ábra. 25 000 t/év  kapacitású , nagysú lyú  öntvényeket gyártó típusön töde elrendezése
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m ákat különlegesen kiképzett formaszekrények 
ben, vagy keszonokban készítik.

A magvasakat és magokat külön csarnokban 
készítik. A m agvasakat a magkészítő részlegbe 
függő konvejoron szállítják. A magkészítés az üzem 
emeletén történik, ahol azokat m indjárt csoportosít
ják  is.

A magokat 40 kg  súlyig négymunkahelyes, fél
automata m agkészítő soron gyártják . A magké
szítő sorba magfúvó-maglövő gépeket telepítettek. 
A magokat függőkonvejoros szárítókam rában szá
rítják . A szárítókemence az üzem első szintjén van 
elhelyezve. A kem encébe a magokat az üzem máso
d ik  szintjén rak ják  be  és ki.

A 40—500 kg súlyú magokat új technológiai 
eljárással, folyékony maghomok-keverékből készí
tik . Ez a technológiai eljárás a legcélszerűbben kis- 
sorozatú és egyedi gyártás esetében alkalmazható, 
mivel lehetőséget b iztosít a magkészítés teljes gépe
sítésére, autom atizálására.

A magszekrényeket görgősorok szállítják a fél
automata töltőberendezéshez, m ajd a  fordítóberen 
dezéshez. Miután a  magokat a magszekrényből ki
emelték, a vizes fekeccsel vonják be őket fekecselő- 
k-amrában. A m agokat áthúzó rendszerű magszá
rító  kemencékben szárítják. Önszáradó fekecs al
kalmazása esetében a  magokat nem kell szárítani. 
Szárítás után a m agokat csoportosítják, majd cso
portosítás u tán tá ro lásra  szállítják.

A nagyobb sú lyú , 500 kg-nál nehezebb mago
k a t szokásos összetételű homokkeverékekből, ho 
mokröpítőgéppel gyártják .

A forma összerakását mozgó konzoldaruk se
gítségével végzik. A vasat vízhűtéses, forró szeles 
kupolóban olvasztják. A füstgázokat tisztítják és 
elégetik.

2. táblázat
K isso ro za tú  gyártásra szakosított ö n tö d ék  m űszak i-gazdasági m utatói

Ü z e m e k

Főbb adatok é s  m u ta tó k
K is  ö n tv é n y e k K özep es

ö n tv én y ek N a g y  ö n tv é n y e k

É v i term elés , t. .......................................................... 3 0  0 0 0 35 000 25 000 90 000
B e é p íte tt  terü let, m 2 ................................................ 10 6 7 0 17 179 15 991 43 840
M in dkét sz in te t szám ítva ö ssz e h a so n lító  terület, m 2 13 9 2 0 20 536 17 176 51 652

term elő , m 2 .......................................................... 9 9 0 0 15 792 13 042 38 734
rak tár , m 2 .......................................................... 2 2 3 2 2 440 1 578 6 250

B eru h ázási költségek, ezer r u b e l ...........................
E bből

2 7 1 0 ,7 4 155,6 3 477,2 10 343,5

ép íté sz e t , eRb .................................................. 1 4 4 1 ,6 2 377 ,3 2 134,2 5 953,1
berendezés, e R b ................................................. 1 1 1 8 ,4 1 680 ,2 1 271,8 4 070,4

D olgozó  lé tszám , f ő ................................................... 4 5 2 512 425 1 389
E b b ől m unkáslétszám , fő  .................................... 3 9 2 439 373 1 204
B e é p íte tt  m otorok te lje s ítm én y e , k W ..................
E bből

4  109 7 468 6 874 18 451

tech n o lóg ia i berendezés, k W  ........................ 1 9 7 5 3 050 2 199 7 224
szállítóberendezés ............................................ 8 0 3 2 090 414 5 010
ven tillá to ro k  .....................................................

A z összeh ason lító  terület (ü zem i) 1 m 2-ére eső ter-
921 1 500 1 145 3 566

m e lé s /é v  ........................................................ .... 6 6 ,4 68 59 64,8
E g y  d o lg ozóra  eső term elés .................................... 76 ,5 79,7 67,4 74,8
1 t  ö n tv én y re  eső beruházási k ö lts é g , R b .......... 90 ,3 118,7 139,7 114,9
1 t  jó  ö n tv én y re  eső b eé p íte tt  te lje s ítm é n y , kW  . . 
E bből

0,137 0 ,2 1 3 0,274 0,205

tech n o lóg ia i és szá llító b eren d ezések , kW . . . 0 ,0 9 0 ,0 9 0,13 0,13
elszívóberendezések , k W  ............................... 0 ,0 3 0 ,0 4 0,04 0,04

E g y  dolg ozóra  eső b eép ített te lje s ítm é n y , kW  . . . 10,5 17,0 18,4 15,3
1 t  jó ö n tv é n y  önköltsége fe s té s s e l , R b  .............. 118 ,7 125,7 136,4 126,2

pos megoldással. A konvejort helyhez kötött, tá v 
vezérlésű homokröpítő gép (4) szolgálja ki (9. 
ábra) .  Az előkészítő részlegben a mintalapot keret 
tel a kocsis konvejoron (1) levő alátétlapra helyezik. 
I t t  a  mintalapra form aszekrényt helyeznek, a be 
ömlőrendszert ugyancsak i t t  állítják rá a m intára. 
E zután az előkészített m in tá t a homokröpítőhöz 
továbbítják. Miután a form aszekrényt töltőhomok
kal feltöltöttek, a formaszekrényen levő felesleges 
homokot egy berendezés (5) lemarja. Ezután a for 
maszekrényt a továbbító szerkezet (6) a fordítóbe 
rendezéshez (7) ju ttatja . Á tfordítás és a minta k i 
vétele u tán  (8) a formafél fogadó asztalra kerül. 
I t t  a form át javítják és felszerelik, majd ezután a 
formafél meghajtott görgősoron (9) felületi szárí 
tókemencébe (10) jut. A formázósor teljesítménye 
négy-hat félforma/óra. A form a összerakása lépkedő 
konvejoron történik. A konvejor hűtőága az üzem 
épületéhez csatlakozó helyiségen vonul végig. A 
konvejor hűtőágának hossza 24 órás hűlési időt 
biztosít. Az öntvények ürítés utáni hűtésére szol
gáló konvejor ugyancsak ebben a helyiségben van.

A nehéz öntvényeket gyártó  üzemben 3 tonná 
nál nagyobb súlyú öntvényeket formáznak. A for 
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A form ákat inerciás ürítő  rácsokon ürítik. V a 
lamennyi ön tvényt kétszeres vízsugaras tisz títás 
nak vetnek alá. Az öntvények tisztítás, faragás, 
köszörülés és acélszemcsés lefúvatás után festődébe, 
m ajd  rak tárba  ju tnak .

Tekintettel arra, hogy a  termelési ciklus igen 
rövid, továbbá, hogy a formázóhomok hőmérsékle 
tével szembeni követelmények igen szigorúak a ve 
gyileg kötő m intahomok alkalm azása miatt, a  visz- 
szatérő homok rendszerébe mesterséges hűtőberen 
dezéseket ép íte ttek  be.

A 2. táblázatban az előbb ism ertetett üzem 
főbb adatai és műszaki-gazdaságossági mutatói lá t 
hatók.

III. Szak osíto tt öntödék  tervezése

1. Az öntödék szakosításának irányai
A  Szovjetunióban az öntödék szakosítása k é t 

egymástól lényegesen eltérő irányban valósul meg.
Első szakosítási irányvonal az iparági. Ezek 

olyan gyárak, melyek rendeltetése különleges, 
m in t például a szerszámgépipari öntvényeket 
gyártó  „Sztankolit” . Az ilyen célú szakosított üze 
mek építése abban az esetben célszerű, ha az ad o tt 
gazdasági körzetben az ily módon szakosított ön tö 
dék által term elt öntvényekre az igény megfelelően 
nagy.

A szakosítás második form ája a technológiai 
szakosítás. Az ilyen ,,C entrolit” -oknak nevezett 
öntödék feladata, hogy a különböző gépgyárak ö n t 
vényszükségleteit az ado tt gazdasági körzetben 
biztosítsák.

Azokat az öntödéket, amelyeket a Szovjetunió 
ban a közeljövőben építenek, főként a szakosítás 
második form ájának megfelelően tervezték.

Ezenkívül a különleges öntészeti eljárások to 
vábbfejlesztésére irányuló célkitűzések alapján le 
hetőség m utatkozik vegyes üzemek helyett külön 
leges öntészeti eljárásokat alkalmazó öntödék épí
tésére (pl. héjform ázást alkalmazó öntödék építése). 2

2. Öntödék gazdaságosságának összehasonlítása

Az önállóan épülő öntödék gazdaságossági é r 
tékelésére szükséges, hogy a gépgyárakban, va la 
m int az önállóan épülő öntödék beruházási költsé 
geit összehasonlítsák.

A gépgyárakban megépülő öntödék beruházási 
költségeinek összehasonlítását az üzemen kívüli rá 
fordítások módszerével lehet meghatározni.

Arra a kérdésre, hogy az ad o tt öntödét hol cél
szerű megépíteni, gépgyárban-e vagy pedig külön 
önálló gyárként, csak az üzemi költségek alapján 
nem lehet megválaszolni, mivel az üzemi költségek 
függetlenek a ttó l, hogy az építkezés hol történik. 
Az üzemen kívüli költségek azonban az ipartele 
pülés méreteitől nagym értékben függnek.

Az üzemen kívüli fajlagos költségek elemzése 
kissorozatú gy ártást végző gépgyárak területén és 
önállóan üzemelő öntödékben az alábbiakat m u 
ta tja :

1. a gépgyárakban megépítésre kerülő kissoro 
za t gyártására alkalmas 20 000 t/év  típus kapaci
tá sú  öntöde beruházási költségei szakosított öntö 
dében történő építés esetében kb. 37 000 t/év kapa 

citású üzem beruházási költségeivel egyezik meg. 
Tehát abban az esetben, ha az ad o tt gazdasági kör
zetben megfelelő öntvényszükséglet mutatkozik, 
célszerűbb, azaz gazdaságosabb egy 40 000 t/év ka
pacitású öntödét építeni. Az ilyen öntöde beruhá
zási költségei a  gépgyárakban megépítendő 20 000 
t/év  kapacitású öntöde beruházási költségeivel 
megegyeznek.

2. Abban az esetben, ha az öntvényszükséglet 
75 000—80 000 t/év kapacitású, önálló öntöde épí
tését teszi szükségessé, célszerűbb a gépgyárak te 
rületén 40 000 t/év kapacitású öntödéket építeni.

3. Öntödék tipizálása
Nagy jelentőségű az a tény, hogy bebizonyí

tá s t nyert, hogy az öntödék tip izálhatók és az ön
tödék tervezésekor öntödék típustervei alkalmaz
hatók.

A körzeti centrolitok m éreteit elsősorban a 
gazdasági körzet öntvényszükségletének és a meg
felelő típus kapacitás függvényében határozzák 
meg. M egállapították, hogy elvileg még olyan opti
mális kapacitású öntödéket is célszerű építeni, me
lyek termelésükből bizonyos m ennyiséget kooperá
ciós kapcsolatokként más, szomszédos gazdasági 
körzeteknek adnak át.

A jelenleg épülő centrolitok a következő főbb 
termelő üzemekből állnak : szürkevas öntödék 
— 80 000 t/év  összkapacitással, alakos acélöntöde 
30 000 t/év  kapacitással, precíziós öntöde 2000 és 
4000 t/év  kapacitással, héjformázó öntödék 5000 
t/év kapacitással és 10 000 t/év  kapacitással.

4. Különleges öntödék tervezésének 
alapvető kérdései

N apjainkban az öntödéket, m in t befejezett 
technológiájú szakosított gyárakat tervezik, me
lyek kisegítő részlegekkel, energia szolgáltató üze
mekkel, rak tá r helyiségekkel, kom plexen ellátott 
üzemekből állnak.

Ezen kívül az öntödékben a következő üzemek 
is megépítésre kerülnek : mintakészítő üzem, TÓIK 
javító üzem, törő és hulladék előkészítő üzem, for
mázó- és betétanyagok tárolására szolgáló raktá 
rak, m intatárolók, magkötőanyag tároló helyisé
gek stb. Az öntödékben központi laboratóriumot, 
igazgatósági épületet, ebédlőt, k u ltú r helyiséget 
stb. is építeni kell.

A szakosítás további fejlődése eredményeként 
az öntödékben csak az öntvény gyártásával kap
csolatos folyam atokat kell megszervezni. Vala
mennyi öntvénygyártáshoz szükséges segédanya
got az öntödébe ugyancsak szakosíto tt gyárak
ból, már előkészített alakban kell beszállítani. 
Ilyen anyagok a  technológiai felszerszámozás, me
lyeket m intakészítő gyárak állítanak elő, fémhulla
dék előírt méreteire előkészítve hulladékgyűjtő te 
lepekről, homok agyag homokelőkészítő gyárak
ból stb.

5. Öntödék tervezése
a szakosítás különböző formáinak megfelelően

Az alábbiakban lássák néhány korszerű, ön
álló öntöde tervmegoldását, példaként szakosított 
egy körzet öntvényszükségletét kielégítő, 80—
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10. ábra. Különböző teljesítm ényű , központi öntödék 
tipizált generálterveinek vázlata

a —  80 000 t/é v  k ap ac itássa l, b —  90 0 00  t /é v  kapacitássa l, 
c — 120 000 t/é v  k ap ac itássa l, d —  150  000  t /é v  kapacitássa l

— 150 000 t/év kapacitású centrolitot négy válto 
zatban . A generálterv (10. ábra) a következő főbb 
egységeket tartalm azza: acélöntöde (1), közepes 
vasöntöde (2), könnyű vasöntöde (4), öntvény és 
formaszekrény tárolóterület (5), héjfor mázó üzem 
(6), precíziós öntöde (7), kiszolgáló üzemek és önt- 
vónyraktár (8), betétanyag és koksz tároló (9), for
mázóhomok tároló (10), szárított homok tároló 
(11), deszkatároló (12), energia szolgáltató részleg 
kompresszor üzemmel együtt (13), acetilén lefejtő 
(14), oxigén üzem (15), m intatároló (16), kötőanyag 
tároló (17), laboratóriumok (18), bejárat (19), kul
tú rterem  és ebédlő (20), temperöntöde (21).

A gyáron belüli szállítás vasúti p á ly á t nem 
igénylő eszközökkel történik. Valamennyi száraz 
formázóanyagot (homok, agyag, fűrészpor, kőszén 
pneum atikus szállító vezetéken szállítják. Vala
mennyi folyékony kötőanyagot a rak tárakból az 
öntödékbe, továbbá az öntödékben keletkező, 
iszapállapotban átvihető anyagot csővezetéken, 
szivattyúk beépítésével szállítják.
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N agy  v eze tő k ép esség ű  rézö n tv én y ek  p recíz ió s ö n té se
N A R A N C S I K P Á L  

oki. k o h ó m é rn ö k
DK (»21.74.045 : 669.3 .018.52

A  tanulm ány a n agy  vezetőképességű rézöntvé
nyekkel foglalkozik, összefog la lja  a  réz villam os tu 
la jdonságait, a kísérő elemek hatását a  vezetőképes
ségre. A do tt példán bem utatja  az öntvénykonstrukció  
célszerű kia lakítását. Ü zem i kísérletek a lapján  ism er 
teti a n a g y  vezetőképességű rézöntvények gyártásának  
egyes fá z isa it, a  m eta llu rg ia i és form ázástechnikai 
problém ákat.

B evezetés és cé lk itűzés

A villamos és híradástechnikai ipar napjaink 
ban rohamléptekben fejlődik, ehhez m indkettő 
sok és különleges alapanyagot igényel. Az igény 
többek között nagy vezetőképességű fémekben és 
ötvözetekben jelentkezik. Em ellett a nagy vezető 
képességű fémektől és ötvözetektől szilárdsági és 
egyéb fizikai tulajdonságokat is megkövetelnek.

Ezeket az igényeket általában tiszta fémekkel 
és ötvözetekkel lehet kielégíteni. Éppen ezért a  
gyártónak nagy gondot kell fordítani a használt 
fémek tisztaságára, m ert ha a nem kívánt kísérő
elemek a szilárdságban nem is okoznak különösebb 
romlást, a villamos vezetőképességet azonban úgy 
leronthatják, hogy az öntvény használhatatlanná 
lesz.

Az elektrotechnikában egyre inkább jelentő 
séget kap a nagy vezetőképességű rézöntvények 
alkalmazása. A villamos kapcsolókhoz, készülékek
hez és gépekhez a különleges ötvözetek előállítá 
sára és felhasználására irányuló számos kísérlet 
ellenére ma m ár mindinkább a tiszta rézből készült 
alkatrészek felé fordul az érdeklődés. Az 1. ábrán 
egy generátor szénkefetartójának precíziós ö n t 
vényét lá tha tjuk  (vezetőképessége 55 Siemens).

1. ábra. Generátor szénkefetartójának fényképe.
A  precíziós öntvény nagy vezetőképességű rézből készült

A nagyfeszültségű elektrotechnikában m ajd 
nem kizárólag 50 Siemensnél nagyobb villamos 
vezetőképességű rézalkatrészeket használnak fel. 
A réz sokoldalú műszaki felhasználhatóságát az a 
tény indokolja, hogy ennek a fémnek számos tech 
nológiailag fontos tulajdonságán kívül, villamos és 
hővezetőképessége az összes ipari fém fajta között 
a  legnagyobb. *

* E l ő a d á s k é n t  e l h a n g z o t t  a  3 4 . N e m z e t k ö z i  Ö n t ő  
K o n g r e s s z u s o n  P á r iz s b a n  1 9 6 7 . o k t .  3 -á n .

A tiszta fém ek előállítása nehéz és igen költ 
séges, de ugyanakkor nagy gond azoknak az új 
öntőeljárásoknak a  kialakítása is, am elyek nem 
szennyezik a  tisz ta  fémet, és am elyekkel kevés 
megmunkálással vagy megmunkálás nélkül meg
felelő felületű öntvény állítható elő. E z  természe
tesen nemcsak technológiai, hanem gazdaságossági 
problémákat is jelent.

1. A réz v illa m o s  vezetőképessége cs  vá ltozása

1.1 A réz villamos vezetőképessége
A réz sokoldalú műszaki felhasználhatóságát 

az a tény indokolja, hogy számos kedvező techno
lógiai tulajdonságán kívül villamos vezetőképessége 
az ipari fémek között a legnagyobb. Különféle 
fémekkel ötvözve szilárdsági tu lajdonságait és 
korrózióállóságát javítani lehet, de vezetőképes
sége ugyanakkor csökken.

Európában a  villamos vezetőképesség mérték- 
egysége a Siemens (m/Ohm-mm2). E m elle tt hasz
nálják a nem zetközi standard érték et, az IACS 
(International Annealed Copper S tan d ard  kezdő
betűi) százalékos mértékegységet is. A ké t egység 
átszám ítására összehasonlító m érések alapján a 
következő kulcsot használják, 20°C-ra vonat
koztatva:

100% IACS=58,00 S

A nagytisztaságú réz elérhető maximális 
villamos vezetőképessége :

102,6% IACS=59,5 S.

A vegyileg tisz ta  réz (99,999% Cu) lehetséges 
legnagyobb vezetőképességét 20°C szobahőmérsék 
letre vonatkoztatva 59,5±0.15 Siemens értékűnek 
határozták meg. E z t az értéket azonban csak por
kohászati ú ton  előállított próbadarabokon sikerült 
kim utatni.

1.2 A hőmérséklet hatása a réz villamos vezető- 
képességére

Minden fém, így a réz villamos ellenállásának 
hőmérsékleti együttható ja  is pozitív. Ezek szerint 
a  hőmérséklet emelkedésével a vezetőképesség 
arányosan csökken. A tiszta réz vezetőképessége 
100°C-on 76% -a a 20°C-on mért é rtéknek  [1].

A 2. ábra a  réz villamos vezetőképességének 
alakulását a hőmérséklet függvényében szemlélteti.

1.3. A  kísérő elemek hatása a réz vezetőképes
ségére

Minden elem — az ezüst is —  ro n tja  a réz 
vezetőképességét. Az egyes elemek á lta l okozott 
vezetőképesség csökkenés annál nagyobb, minél 
nagyobb az elem oszlopának a rézétől való távol
sága a perió iusos rendszerben (Linde-féle szabály).
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2. ábra. A  réz villamos vezetőképességének változása a 
hőmérséklet függvényében  [6 ]

Ezt az elvi szabályt azonban a  gyakorlatban sok 
más tényező is befolyásolja.

A réz leggyakoribb kísérőelemeinek a vezető- 
képességre gyakorolt h a tá sá t Pawlelc, F. és 
Reichel, К. [2] vizsgálták és az eredményt diagra 
mokban foglalták össze (3. ábra). Látható, hogy 
az egyes kísérőelemek h a tása  nem egyforma, de 
hatásuk egyben egyező: m inél nagyobb az öt- 
vöző/réz arány, annál jobban csökken a vezető- 
képesség. A görbék alakja addig lineáris, míg a 
kérdéses elem szilárdoldatot képez a rézzel, ha 
heterogén fázis képződik, akko r a görbék futása 
megváltozik.

Mint a diagramokból lá tha tó , a felsorolt ele
mek közül egyesek kisebb, m ások nagyobb m ér
tékben befolyásolják a vezetőképesség alakulását. 
A gyakorlatban ezek az ötvözök együttesen vannak 
az ötvözetben, ezért az álta luk  előidézett vezető- 
képesség változások is összegeződnek, illetve mó
dosulnak.

Súly %

3. ábra. A  réz kísérőelemeinek hatása a villamos 
vezetőképességre [ 2 ]

A réz 1 súlyszázaléknyi ötvözője, illetve szeny- 
nyezője által előidézett, a vezetőképességre gyako
ro lt hatását 20°C-on mérve, az 1. táblázat ta rta l 
mazza, amely az illető elemnek a rézben való old
hatósági határát is fe ltün te ti [3].

1. táblázat
Л réz egyes k ísérőe lem ein ek  hatása  a v illa m os  

vezetők ép ességre 20°C-on

K ís é r ő e le m

0 ,1
s ú l y s z á z a lé k n y i  
k ís é r ő e le m  á lt a l  
e l ő i d é z e t t  er e d ő  
v e z e t ő k é p e s s é g ,  

S ie m e n s  
m / m m 2-b e n

A z  e le m  
o ld h a t ó s á g a  

s ú ly s z á z a lé k b a n

A g  ................ 5 8 ,2 5 0 ,1
A 1 .................. 5 8 ,0 9 ,4
A s  ................ 4 4 ,4 6 ,5
A u .................. 5 8 ,8 1 0 0 ,0
В  .................. 4 1 , 1 0 ,0 6
B e  ................ 4 7 ,6 0 ,2
C a  ................ 5 8 ,0 O ld h a t a t la n
C d  ................ 5 8 ,9 0 ,5
С о  ................ 4 1 ,9 0 ,2
C r .................. 4 6 ,8 O ld h a t a t la n
B e  ................ 8 6 ,7 0 ,1 4
A g  ................ 5 8 ,4 '/
M g  ................ 5 3 ,4 1 ,0
N i .................. 5 5 ,6 1 0 0 ,0
P  .................. 3 2 ,9 0 ,5
P b  ................ 5 5 ,4 0 ,0 2
S i ..................... 4 2 ,6 2 ,0
S n .................. 5 3 ,7 1,2
T e  ................ 4 7 ,2 O ld h a t a t la n
T i .................. 2 6 ,7 0 ,4

Figyelembe kell venni az oxigén hatását is, 
amely a vezetőképességet szintén csökkenti, és 
század százaléknál nagyobb mennyiségben az öntés 
szempontjából sem kívánatos. Éppen ezért fokozott 
szerepe van a dezoxidálásnak, a használt dezoxi- 
dáló szer minőségének és mennyiségének. Az oxi
gén lekötéséhez szükséges mennyiségen felül ada 
golt dezoxidáló szer, m int ötvöző ro n tja  a vezető- 
képességet.

Kis mennyiségű ötvözök helyes megválasztá 
sával, valamint a dezoxidáló szerek helyes kom
binációjával nagy vezetőképességű rézöntvénye
ke t lehetséges precíziós öntéssel önteni, amelyek
nek  a szilárdsági tulajdonságaik is megfelelőek.

A példa bem utatására a szilícium-egyenirá
ny ító  hűtőtönkjét használjuk fel. A hűtőtönk a 
klasszikus technológiával a 4. ábrán lá th a tó  kivitel
ben  készült. A laplapja hengerelt anyagból készült 
forgácsolási technológiával, melyre sa jto lt lemez
ből szilfosszal bo rdákat forrasztottak. Anyaga 
CuE [4].

Ez a gyártási technológia rendkívül bonyolult 
és egyben gazdaságtalan volt. A lemezbordák a 
keletkezett hőmennyiséget elvezetni nem tudták, 
üzem közben m eglazultak, por rakódo tt le közé
jük , ezejj miatt sok esetben előfordult a  dióda túl- 
melegedése. A túlmelegedés a dióda teljesítmé
nyének a csökkenését okozza, ha hőmérséklete 
eléri a 150°C-ot, akkor a dióda kiég, tönkremegy. 
E z t a hőmérsékletet semmiképpen sem szabad 
elérnie, ezért a hű tő tönkö t úgy kell méretezni, hogy
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4. ábra. S zilíc iu m -eg yen irá n y ító  hűtötönkje a  régi 
technológiával kivitelezve

még túlterhelés esetén is biztonsággal tu d ja  ta r 
tan i a  m egkívánt munkahőmérsékletet.

Mivel az alumínium hűtőtönkök gyártása te rü 
letén megfelelő tapasztalatokkal rendelkeztünk, 
kialakult az a  vélemény, hogy a szilícium-egyen
irányító hűtő tönkjét is ö n tö tt kivitelben kell el
készíteni. Ennek a hűtőtönknek az elektrotechnikai 
előírásai sokkal szigorúbbak voltak, ezeknek az 
előírásoknak csak egy anyag felelt meg, a réz. 
Ehhez új technológiát kellett kialakítani, amely 
gazdaságos és jó felületminőséget biztosít.

2. Feladat

Az 5. ábrán látható a precíziós öntödei tech 
nológiára konstruált, ön tö tt hűtőtönk fényképe. 
Az új konstrukcióval és új gyártási technológiával 
előállított hűtőtönknek az előző hűtőtönkhöz ha 
sonló tulajdonságokkal kellett rendelkeznie villa 
mos vezetőképesség szempontjából, és ki kellett 
küszöbölnie az előző konstrukció hiányosságait. 
A konstrukció kialakításakor szem előtt kellett 
ta rtan i a gyártási technológia követelményeit, 
és azokat az előírásokat, amelyek m eghatározták

a  hűtőtönk kettős feladatát. Kiindulási alap a 
hűtőfelület volt, am elyet mérni lehetett. A lemez
bordás kivitel esetén ez a hűtőfelület, — mint 
m egállapítottuk — , sokkal nagyobb volt, mint 
am ennyi hőt a vékony lemezbordák el tud tak  ve
zetni. Ezek a lemezbordák egy bizonyos fokig a hő
leadást fékezték. A borda és az alaplap közötti 
nagy keresztmetszet különbség m ia tt hőlépcső 
alakult ki.

Mint az ábrán láthatjuk, ezzel a konstrukciós 
megoldással, annak ellenére, hogy a kialakított 
hűtőtönknek a hűtőfelülete csupán 60% -a a for
gácsolással készített lemezbordás hűtőtönkének, 
hőelvezetése, valam int a hűtőképessége sokkal 
jobb. A konstrukción látható, hogy a bordákat 
egyen-keresztm etszetűre terveztük, ezzel elértük, 
hogy a termelt hőmennyiséget az egyenirányítóról 
az összegyűjtő vízszintes lap viszonylag gyorsan 
á t tu d ja  adni a bordáknak, amelyek azután a hő 
továbbvezetését végzik.

3. Öntésteclinika

3.1. Az öntéstechnika megválasztása
Az új konstrukció kialakításakor figyelembe 

kellett venni a technológiát, amellyel majd a 
hűtőtönk készül. Az egyik legkorszerűbb öntés
technológiai megoldást választottuk, a  viaszmintás 
precíziós öntést. A precíziós öntési technológia 
választását az indokolja, hogy számoltunk a szín
réz rossz öntéstechnikai tulajdonságával. Ugyan 
akkor csak ezzel a  formázási technológiával tudtuk 
kiönteni az ily vékony (50 mm hosszúságú), 2—4 
mm vastag bordákat, amelyeket a 6. ábrán közölt 
rajz szemléltet.

A precíziós öntés rendkívül tiszta. A kiizzított 
keramikus héjból sem gáz, sem szerves szennyező 
nem kerülhet az olvadékba. Köztudomású, hogy 
a  réz öntésekor rendkívül nagy gondot kell fordí
tan i a hidrogén, illetve oxigén felvételének elkerü 
lésére. A klasszikus homokformázási eljárással is 
csak szárított homokformát lehetne alkalmazni, 
am elyet célszerű volna közvetlenül a kiszárítás 
u tán  önteni, m ert m ár nagyon kis nedvességtarta 
lom is elronthatja az öntvényt. Más öntéstechno-
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lógiával könnyen előfordulhat, hogy az olvadt fém 
gázt vesz fel vagy m agából a formaanyagból, 
vagy pedig a kokilla felületét védő mázból.

A precíziós öntéskor ez nem fordulhat elő. 
Ez a technológia lehetőséget ad  arra, hogy nagy 
hőmérsékletű formába tu d ju n k  önteni, amely 
öntéstechnológiai szempontból a legkedvezőbb. 
E zt az előnyt a kokilla és precíziós öntésen kívül 
egyetlen formázástechnológiai eljárás sem tudja 
biztosítani.

Sok kísérletet fo ly tattunk  a dióda-hűtőtönk 
öntésére különböző forma- és öntési hőmérsékleten. 
Azt tapasztaltuk, hogy az öntési hőmérséklet eme
lésével minden esetben n ő tt a  gázhólyagképződés, 
és a munkadarab felülete nem  volt kielégítő. A 
formahőmérséklet emelésével és az öntési hőmérsék
let fokozatos csökkentésével elértük azt, hogy a 
gázhólyagképződés úgyszólván teljesen megszűnt, 
és a m unkadarab felülete a precíziós öntésnél elő
írt felületi finomságnak megfelelt.

A rra a megállapításra ju to ttu n k , hogy a kera 
mikus forma hőmérsékletét legcélszerűbb 600— 
750°C között tartani. Ebben az esetben a lomhán 
folyó, rossz formatöltő rézolvadék hőleadása any- 
nyira lelassul, hogy a hűlése a  form a kitöltését nem 
gátolja. Egyes, nagyon vékony keresztmetszetű 
(0,5— 2 mm) darabokat 800— 900°C hőmérsék
letű form ába is lehet önteni, de ekkor az öntés 
nagyon körülményessé válik.

3.2 Bevonás, héjképzés
A megfelelő beömlőrendszerrel ellátott viasz- 

fürtöket tűzálló keramikus mázzal vontuk be. 
A b em ártást állandó mozgásban levő keverővei 
ellátott bemártótartályban végeztük, amelyben a 
tűzálló szuszpenzió a szokottnál erélyesebben keve
redik. E rre  azért van szükség, hogy a hűtőbordák 
tövében megtapadt légbuborékokat a mozgásban 
levő szuszpenzió lesöpörje, és m indenütt homogén 
réteget alkosson a viaszminta felületén.

Kísérleteket végeztünk gipszkötésű (CaS04) 
keram ikus formával is, de ezt nem találtuk meg
felelőnek. Nem tudtuk ta r ta n i a k ívánt forinaszi- 
lái’dságot, de a forma egyéb tulajdonságai sem 
voltak kielégítőek. A gipsz ugyanis az öntés hő 
mérsékletén felbomlik és elveszíti szilárdságát. 
A felbomlásból fejlődő kéndioxid (S02) káros ha 
tású az olvadékra. Nagyobb hőmérsékleten a for
m aanyag a fémmel reakcióba is léjihet. A továb 
biakban a  nagy tűzállóképességű kötő-, illetve 
formázóanyagokkal dolgoztunk. Ez a technológia 
lényegesen drágább, de az árkülönbözet elenyésző 
az egyéb területeken m utatkozó gazdasági ered 
ményekhez képest.

Az első bevonásra használt szuszpenzió kötő 
anyaga 40% Si02-tartalm ú szilészterpolimer (etil- 
szilikát) volt, a tűzállóanyag tim föld és kvarcliszt. 
Az első bevonatot kisebb viszkozitású szuszpenzió
val készítettük, amely a bordaközökbe jól befolyt. 
A harm adik és negyedik bevonat vízüvegkötésű 
szuszpenzióval készült, azonos tűzállóanyagokból. 
Az első bevonáshoz finomabb szemcsés homokot 
használtunk, az ezt követő bevonásokhoz fokoza
tosan növeltük a szemcsenagyságot, egészen 1—
1,2 mm-ig.

7. ábra. P recíziós öntéssel készített selejtes hűtőtönk - 
öntvény. A  bordák közé befutott a  fém,

A szuszpenzió megkötésére előre kiizzított 
kvarchomokot használtunk, a bevonást fluidizá- 
ciós rendszerű szórótartályokban végeztük. A 
helyes héjképzésre nagyon kell ügyelni, m ert ha a 
bevonatok nem megfelelőek, akkor a fém á ttö ri és 
selejtessé teszi az öntvényt. Ilyen nem kielégítő 
bevonásból származó selejtet m u ta t be a 7. ábra, 
amelyen jól lá tha tó  a bordák közé befu to tt fém.

Ügyelni kell, hogy a bevonat a viaszminta 
minden pontján  azonos vastagságú legyen és 
homogén buborékmentes, jól tapadó  rétegeket 
képezzen. Nagyon fontos a bevonást követő szá 
rítási idő helyes betartása, amely jelen esetben 
lényegesen hosszabb (6—8 óra), m int általában. 
A bordák között ugyanis olyan kis légrés marad, 
hogy a párolgás erősen lelassul. Nedves bevonatra 
nem szabad a következő héjat felvinni, m ert a 
héjak szétválnak, a  folyékony fém a  két héj közé 
ju tv a  ún. pecsenyésedést okoz.

A kész, nedves héjakat a m űhely ventillátor 
ral mozgatott légterében szárítottuk, m ajd egyen 
ként formacsövekben durva szemcsés homokba 
ágyaztuk. Az így elkészített formákból a viaszt 
légkavarásos kemencében olvasztottuk ki.

Ezt követően a héjakat ellenállásfűtésű ke 
mencében izzíto ttuk. A 4 órás izzítás u tán  a forma
csövet a kemencében az öntési hőmérsékletnek 
megfelelő hőmérsékletre hűtöttük.

Ezeket a form ákat szárított, durva szemcsés 
homokba ágyaztuk ún. formacsövekbe. Ennek 
előnye, hogy az ezt követő műveletek folyamán a 
keramikus héjat sem mechanikus, sem hőingado
zásból származó sérülés nem érheti. Az ágyazás 
jelen esetben azért szükséges, m ert nagy hőmérsék 
letű formába öntünk, amikor a héj melegszilárd 
sága kicsi, és enélkül a forma kezelése nagyon 
körülményes lenne. Szükséges azért is, hogy a héj 
az öntésig a szükséges hőmérsékletet meg tu d ja  
tartan i, m ert a  beágyazó, izzó homokhenger hő 
szigetelő hatásánál fogva megvédi a lehűléstől. 
A beöntés alkalm ával a leadott hőmennyiség sem 
tu d  gyorsan távozni, tehát a forma, illetve a bele 
ö n tö tt fém hőmérséklete az öntés befejezéséig 
állandó marad, am i a formatöltés szempontjából
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nagyon kedvező. A beágyazó homok a folyékony 
fém nyomását is felveszi (metallosztatikus nyomás 
ellensúlyozása).

4 . A  gyártás m eta llu rg iá ja

4.1 A folyékony réz öntészeti tulajdonságai

Öntészeti szempontból a folyékony fém egyik 
fontos tulajdonsága a viszkozitás, elsősorban ez 
határozza meg az olvadt fém formakitöltő képes 
ségét. A fémfürdő viszkozitása elsősorban a hőm ér
séklet függvénye, de ezen kívül az ötvözőknek, 
illetve a kísérőelemeknek is nagy befolyásuk van  a 
viszkozitás alakulására. A nagy vezetőképességű 
rézöntvények precíziós öntésekor ez utóbbiak 
hatása azonban elhanyagolható, m ert a fémfürdő a 
kísérőelemekből minimális mennyiséget tartalm az.

A 8. ábra a  folyékony elektroUt réz viszkozitá 
sá t szemlélteti a  hőmérséklet függvényében [5].

Az 1180— 1200°C öntési hőmérsékleten a visz 
kozitás elég nagy, ennél nagyobbra nincs is szük 
ség, mert a  nagy hőmérsékletű formában olyan 
kicsi a folyékony fém hővesztesége, hogy a visz 
kozitás a form atöltés a la tt lényegesen nem válto 
zik. Ezzel az eljárásunkkal szükségtelenné te ttü k  
a  folyékony fém túlhevítését és ezzel a fokozott 
gázfelvétel veszélyét is elkerültük. E zt szemlél
te ti a 9. ábra [5], amelyből megállapítható, hogy 
a  formatöltés szempontjából a folyékony fém hő 
mérsékletének növelése fokozott hidrogénfelvé 
tellel jár. H a ép, egészséges öntvényt akarunk gyár 
tani, akkor az öntési hőmérséklet emelése nem cél
szerű.

8. ábra. A z  o lvadt réz v iszkozitása  a hőmérséklet 
függvényében  [ 5 ]

9. ábra. A  réz gázfelvevő képessége a hőmérséklet 
függvényében  [ 5 ]

A bem utato tt hűtőtönköt m inden egyéb öntési 
technológiával jóval nagyobb hőmérsékleten kel
le tt volna önteni, m ert a  vékony, nagy  kiterjedésű 
bordák m iatt a fém hővesztesége igen jelentős. 
Nagy formahőmérséklettel ezt a hőveszteséget 
minimálisra tud tuk  csökkenteni, am inek mind a 
formatöltés, mind pedig a gázfelvétel szempontjá 
ból nagy jelentősége van.

4.2. Olvasztás
A rezet 100 kg-os, középfrekvenciás, leemel

hető induktoros kemencében olvasztottuk. A hasz
nált tégely anyaga közönséges agyag-grafit, ame
lyet az első olvasztás előtt kiizzítottunk, hogy az 
esetleges nedvességtartalm át és a tégelymáz gáz
ta rta lm át elvávolítsuk. Ennek a kemencetípus
nak az az előnye, hogy az olvasztótégelyből nem 
kell átönteni a folyékony fémet az öntőtégelybe, 
hanem a form át közvetlenül az olvasztótégelyből 
önthetjük. Ezzel az átöntésből származó szennyező
dést, gázfelvételt és hőveszteséget elkerüljük.

Elektrolit rezet nem szabad kiinduló anyag
ként használni, m ert ez sok hidrogént tartalm az, 
amely az öntvény minőségére rendkívül káros. 
Első kísérleteinkben ugyanis elektrolit rézből in
dultunk ki, amelyet először oxidáló olvasztással 
a hidrogéntartalom csökkentésére teknős láng
kemencében kis kéntartalm ú gázolajjal és nagy 
levegőfelesleggel átolvasztottunk. A tömbösített 
anyagot ezután redukáló olvasztással indukciós 
kemencében olvasztottuk meg. A kettős olvasztás 
eredménye bizonytalan volt, ezért té rtü n k  át a 
megbízhatóbb betétanyagra.

Üzemi gyártásra való áttéréskor OFHC, CuE 
és W irebar réz betétanyaggal dolgoztunk, amelyek 
vezetőképessége a min. 55 S-t meghaladta. A 
fenti betétanyagok összetételét a  2. táblázat ta r 
talmazza. A gyakorlat azt bizonyította, hogy 
üzemszerű alkalmazáskor minden esetben célszerű 
betétanyagként az előzőekben em líte tt összetételű 
rézféleségeket használni annak ellenére, hogy ezek 
beszerzési ára meghaladja az elektrolit rézét.

Kísérleteinkben a folyékony fémfürdő tete 
jére izzó faszéntakarót szórtunk az oxidáció meg
akadályozására. K ísérleteztünk sótakarókkal is, 
de minden esetben a fém bizonyos m érvű szennye
ződését tapasztaltuk, ezért a későbbiekben telje-

2. táblázat
A b etétan yagok  összetéte le

W ir e b a r C u E O F H C

C u  .......... 9 9 ,9 7 9 9 ,9 7 9 9 ,9 8
B i ............ 0 ,0 1 0 0 ,0 0 1 0 ,0 0 0 1
S b  ......... 0 ,0 2 0 0 ,0 0 2 0 ,0 0 0 5
A s  ......... 0 ,0 1 0 0 ,0 0 2 0 ,0 0 0 2
F e  ......... 0 ,0 0 3 0 ,0 0 3 0 ,0 0 0 5
N i  ......... 0 ,0 0 2 0 ,0 0 2 0 ,0 0 0 9
P b ............ 0 ,0 0 5 0 ,0 0 5 0 ,0 0 0 6
S n  ......... 0 ,0 0 2 0 ,0 0 2 0 ,0 0 0 1
Z n  ......... 0 ,0 0 5 0 ,0 0 5 —
s .............. 0 ,0 0 2 0 ,0 0 5 m a x .  0 ,0 0 0 1
p  ............ — — 0 ,0 0 2
o ,  ......... 0 ,0 4 0 ,0 3 5 —
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Ben elhagytuk a takaró-, ill. fedőanyagot, aminek 
a gyakorlatban semmi h á trá n y á t nem észleltük.

Tapasztalataink szerint a  rezet célszerű min 
denkor oxidálólag olvasztani. Ez elsősorban az 
o ldott hidrogén eltávolítása m ia tt előnyös, külö 
nösen, amikor a betétanyag elektrolit réz. Másik 
jó hatása  az oxidáló olvasztásnak az, hogy az ol
vadékban az oxigén feldúsul és ezáltal a káros 
szennyezők oxidálódnak. Az oxigén eltávolítása 
viszont dezoxidálással m indenkor megoldható.

Bizonyos hidrogéntartalom nál buborékkép
ződés lép fel. Ez a gyakorlatban  a gáztalanítás 
folyam ata alatt minden esetben fellép. Buborék 
az olvadt fémben akkor keletkezik, ha az oldott 
gáz nyomása nagyobb, m in t a metallosztatikus 
nyomás.

A nem kielégítő gáztalanítás eredményét szem
lélteti a  10. ábra, amelyen egy szétfűrészelt hűtő 
tönköt láthatunk, a bordákban jellegzetes gáz
hólyagokkal, ami a sík lapokban, de tagolt réz 
öntvényekben is gyakran előfordul. A bem utatott 
darabot — elektrolit réz be té tbő l kiindulva — 
oxidáló olvasztással nyert folyékony fémből ön 
tö ttük .

Az ilyen gázhólyagok a rra  utalnak, hogy a 
hidrogént egyes esetekben nem tu d tu k  az olvadék
ból kiűzni.

10. ábra. Gázosság miatt selejtes, v ia szm in tá s eljárással 
öntött hűtőtönk

4.3. Dezoxidálás
Az olvadék oxigéntartalm a m iatt a fémfür

dőt öntés előtt dezoxidálni kell. A dezoxidáló fé 
meket a következő elvek a lap ján  választjuk meg:

A dezoxidáló szer oxigénhez való vegyrokon- 
sága nagyobb legyen, m int a redukálandó fémé, 
(azaz a dezoxidálószer oxidjának termodinamikai 
normálpotenciálja a reakció hőmérsékletén nega
tívabb legyen, mint a redukálandó fémoxidé).

A dezoxidáló szer oxidjának a  fémolvadékban 
való oldhatósága jóval kisebb legyen, mint a réz
oxidé.

A dezoxidáláskor keletkezett oxid jól elkülö
nüljön a fémtől és könnyen felszálljon, hogy az 
öntvény oxidzárványtól m entes legyen (Stokes- 
törvény értelmében) és végül a  feleslegben m aradt 
dezoxidáló szer, az ún. dezoxidációs maradék

csak jelentéktelen mértékben csökkentse a réz 
vezetőképességét.

Az oxigén kémiai lekötése végett 100%-os 
redukcióra törekszünk, ehhez azonban a  redukáló 
fémeket feleslegben kell adagolni. A felesleget 
pedig a rézolvadék részben vagy egészben oldja, 
ennek következtében az öntvény vezetőképessége 
romlik.

A dezoxidáló szerek mennyiségének helyes 
megállapításához sok tapasztalat kell. Mérési 
eszközök, illetve eljárások a fürdő oxigéntartal 
m ának üzemi megállapítására a gyakorlatban nin 
csenek.

Tökéletes dezoxidálást nem szükséges elérni, 
m ert a kísérletek alapján arra a meggyőződésre 
ju to ttunk, hogy a 0,03—0,09% vagy ennél kisebb 
oxigéntartalom  a villamos vezetőképességet jelen
tősen nem ron tja , legalábbis nem annyira, m intha 
tú l sok dezoxidálási felesleg m aradna az önt
vényben.

Célszerű annyi redukálószert adagolni, hogy 
lehetőleg semmi felesleg ne m aradjon a dezoxidáció 
u tán . Ennek a követelménynek azonban az üzemi 
gyakorlatban nagyon nehéz eleget tenni. Rézöntö 
dékben még m a is elterjedten használják dezoxi
dáló szerként a  foszfort. A nagy vezetőképességű 
rézöntvények gyártásához foszfort használni nem 
szabad. Mint azt a  11. ábra szemlélteti, a  dezoxidá- 
cióból visszam aradt foszfor (P) oldódik a  rézben, 
és nagymértékben rontja vezetőképességét.

Célszerű teh á t olyan dezoxidáló anyagot hasz
nálni, amelynek az ötvözetben bent m aradó feles
lege nem ilyen kedvezőtlen hatású a vezetőképes
ségre. Mivel a precíziós öntéssel különlegesen tiszta 
rezet kívántunk előállítani, a dezoxidálást két 
lépcsőben h a jto ttu k  végre. A betétanyag oxigén- 
tartalm ának hozzávetőleges ismeretében először 
foszforrézzel dezoxidáltunk. Közvetlen az öntés 
e lő tt viszont olyan jó hatású dezoxidálószert 
adagoltunk, melynek maradéka nem ron tja  oly 
mértékben a vezetőképességet, m int a foszfor (P). 
Kísérleteinkben és a gyártásban sikerrel alkal
m aztuk ezt a  kettős dezoxidálást. Kísérleteket 
folytattunk lítium , kalcium, bérillium, magnézium, 
cink és ólom dezoxidáló szerekkel, de a  gyakorlat 
ban  a lítium nál m aradtunk, m ert ennek a fémnek 
a  legkedvezőbbek a dezoxidációs tulajdonságai. 
Célszerű elektronsugaras kemencében gyárto tt 
Cu—Li segédötvözettel dolgozni. A lítium nak eré
lyes a dezoxidáló hatása.

11. ábra. A  foszfortarta lom  hatása a réz villam os  
vezetőképességére [6 ]
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5. Ö ntés (keram ikus form ák  öntése)

Az előkészített és dezoxidált olvadékot a  hő 
mérséklet pontos beállítása u tán  a 600—750°C-os 
keramikus form ákban öntö ttük .

Az öntési hőmérséklet még a meleg forma alkal 
mazásával is 1180— 1200°C között mozgott. A hő 
mérsékletet bem ártó  pirom éterrel ellenőriztük a 
dezoxidálás u tán , közvetlenül a formába öntés 
előtt.

Az ön tést alacsonyról és gyorsan célszerű 
végezni, hogy az oxidációt, valam int a gázfelvételt 
a lehető legkisebb mértékűre csökkentsük. A fü r 
dőt takaró oxidréteget bükk- vagy somfából ké 
szült falehúzóval ta rto ttu k  vissza annyira, hogy 
az öntési sugár szabadon m aradjon.

A meleg form ába öntés u tá n  célszerű a  gyors 
hűtés, hogy a  dermedés minél előbb következzen 
be, ezáltal a buborékok egyáltalán nem vagy csak 
igen korlátozott mértékben képződtek.

Egyes gyártm ányokat, amelyeknek a vezető- 
képesség előírásán kívül még egyéb különleges 
előírásaik is vannak, az oxidáció, illetve a gázfelvé 
tel teljes m eggátolása céljából védőgáz a la tt vagy 
vákuumban öntö ttünk. Védőgázként szénmonoxi- 
dot (СО) használtunk. Mind a  vákuumban való 
öntés, mind pedig a védőgázas öntés körülm é 
nyessé teszi az öntést, ezért a  formaöntészetben, 
illetve a precíziós öntészetben csak ritkán a lkal 
mazható.

A gyártásnak  nagyon fontos része a folyékony 
fém kezelése: az olvasztótégelyek, szerszámok és 
segédeszközök tisztaságára fokozott figyelmet kell 
fordítani, ha jó  minőségű ön tvényt akarunk gyár 
tani. A vezetőképesség lerontásához elég, hogy 
az olvadékot néhányszor vasrúddal megkeverjük, 
mert ebből a fürdő annyi vasa t old, hogy a vezető- 
képesség a k íván t érték alá csökken. Példaként 
megemlítjük, hogy az egyik adagnál, amelynél a 
keverésre és az oxidlehúzásra vasrudat használtu nk , 
az elemzés 0,08—0,1% vasat m u ta to tt ki.

6. K ö vetk eztetések  — v izsg á la ti eredm ények

A villamos vezetőképesség mérését „Sigma- 
test” műszerrel végeztük. Ez a mérőfejjel e llá to tt 
műszer a mágneses indukció elvén működik. K i 
válóan alkalm as öntvények vezetőképességének 
mérésére is, m ert az öntvényfelület bármely helyén 
közvetlenül roncsolásmentesen lehet m éréseket 
végezni.

A nagy vezetőképességű rézöntvények elő 
állításakor a gyakorlatban az a cél, hogy az ö n t 
vény a lehetőségekhez m érten texturam entes 
legyen. E z t a  célt a precíziós öntés messzemenően 
kielégíti, m ert a nagy hőmérsékletű form ákba 
való öntéskor az öntött tex tú ra  nem tu d  olyan 
mértékben kialakulni, m int például a hideg for 
mába történő öntéskor. A 12. ábra két k inagyíto tt 
borda csiszolatát szemlélteti, amelyeken úgyszól
ván teljes m értékű texturam entesség tap asz ta l 
ható. Természetesen a texturam entesség k ia laku 
lásában közrejátszik a fém tisztasága is: minél 
tisztább a fém, annál textura-mentesebb. Az ö n t 
vényeknél rendkívül fontos, hogy homogének

legyenek, pórusos, lunkeros részeket ne tartal 
mazzanak, m ert ez a vezetőképességet nagymér
tékben rontja. Az öntvényben a lunkerok, illetve

ÍZ . ábra. A  hű tő tönk  két bordájának m akrocsiszolata
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pórusok a  keresztmetszetet csökkentik, ezáltal a 
vezetőképességet az egységnyi keresztmetszetre 
szám ítva rontják.

M int az előzőekben em líte ttük , a hűtőtönk 
öntésekor nem Arolt a szilárdság előírva és nem is 
törekedtünk különösképpen a  szilárdság javítására, 
kizárólag a jó villamos vezetőképesség elérését 
tűz tük  ki célul. A leöntött darabokon  minden hő 
kezelés nélkül HB 2,5/62,5 =  49 —  53 kp/mm2 ke 
ménységet mértünk az alább i összetétel mellett:

C u = 99,950% Ag=0,001%
F e =  0,001% Pb=0,015%
О =  0,031% Ni=0,001%

Az üzemszerű gyártás bevezetése után a veze
tőképességet — a fenti összetétellel — gyakorlati
lag 56— 58 S között tud tuk  ta r ta n i, az ebből szár
mazó selejt az össztermelésre vetítve a 2%-ot 
sem érte  el. A héjsérülésből és egyéb selejtokozók-

ból származó selejt 5% körül volt, amely vélemé
n y ü n k  szerint, ily  bonyolult darabot figyelembe
véve, nem nagy selejtszázalék.
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K ü lfö ld i h írek

A  v i l á g  r a fin á lt  r é z t e r m e ló s e  1 9 6 2 — 66 k ö z ö tt  (1 0 0 0  t - b a n )  :

1962 1 9 6 3 1964 1 9 6 5 1 966 1 9 6 6 /6 5 ,  %

N y u g a t - E u r ó p a ...................................... 1004 ,4 1 0 4 0 ,6 1113,3 1 1 8 0 ,8 1 1 6 0 ,6 — 9 8 ,
Á z s ia  ( s z o c .  o rszá g o k  n é lk ü l)  ........... 2 96 ,5 3 2 2 ,7 3 6 5 ,0 3 8 6 ,3 4 2 5 ,6

6 8 2 ,4
+  1 0 ,2

A f r i k a ......................................................... 5 93 ,6 6 0 1 ,7 6 6 6 ,6 7 0 7 ,0 — 3 ,5
A m e r ik a  .................................................. 2 4 0 4 ,0 2 3 9 5 ,5 2 5 4 4 ,8 2 7 2 9 ,2 2 8 4 0 ,5 +  4 ,1
A u s z t r á l ia  ............................................... 92,7 1 0 4 ,1 101 ,7 9 5 ,1 1 1 5 ,3 +  2 1 ,3
N y u g a t i  o r s z á g o k .................................. 4 3 9 1 ,2 4 4 6 4 ,6 4 7 9 1 ,4 5 0 9 8 ,4 5 2 2 4 ,4 +  2 ,5
S z o c .  o r s z á g o k ........................................ 898 ,9 9 2 9 ,0 1038 ,4 1 0 9 8 ,6 1 1 3 8 ,6 +  3 ,6

Ö s s z e s e n .................................................... 5290 ,1 5 3 9 3 ,6 5 8 2 9 ,8 6 1 9 7 ,0 6 3 6 3 ,0 +  2 ,7 %
F e lh a s z n á l á s  a  n y u g a t i o r s z á g o k b a n  
F e lh a s z n á lá s  a s z o c ia lis ta  o r s z á g o k -

412 9 ,7 4 3 9 1 ,4 4 8 6 5 ,5 5 0 0 5 ,1 5 2 5 5 ,3 +  5 ,0

b a n  .................................................... 1025,1 1 0 4 1 ,0 105 5 ,0 1 1 1 4 ,6 1 1 6 0 ,0 +  4 ,1
F e lh a s z n á lá s  ö s s z e s e n ........................... 515 4 ,8 5 4 3 2 ,4 5 9 2 0 ,5 6 1 1 9 ,7 6 4 1 5 ,3 +  4 ,8

Ö s s z e s  t e r m e lé s  1962— 6 6 - ig  ....................... .............................................................. .. .....................  2 9  0 7 3 ,5  (1 0 0 0  t )
Ö s s z e s  fe lh a s z n á lá s  1962— 6 6 - i g  ......................................................................................................  2 9  0 4 2 ,7  (1 0 0 0  t)
M a r a d é k  .....................................................................................................................................................  3 0 ,8  (1 0 0 0  t )

M e t a l l ,  2 1 . (19 6 7 .) 11 . s z .  1 1 6 5  p .

J a p á n b a n  a N ip p o n  M in in g  С о . a  sa g a n a se k i r é z - k e l t  (e d d ig  5 2 0  t )  á l l í t  e lő .  A  b ő v ít é s  k ö l t s é g e  7 Mrd 
f i n o m í t ó j á t  b ő v íte n i k ív á n j a .  A  b ő v ít é s h e z  az  ú n .  Y e n - r e  b e c s ü lh e tő .
„ g y o r s o l v a s z t ó ” e ljá r á s t  h a s z n á l j a  f e l .  K ié p íté s  u t á n  M eta ll 21. ( 1 9 6 7 .)  1 0 . s z . 1 0 9 3 . p .
—  1 9 6 9 -r e  -—  a  f in o m ító  1 0  0 0 0  t  e le k t r o l i t  r e z e t (e d d ig
6 0 0 0  t ) ,  3 0 0 0  t  ó lm o t (e d d ig  2 0 0 0  t )  é s  1200  t  fe r r o n ik - E .G Y .
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Á lló eszk ö zö k  tervszerű  m egóvása
P E U Z S I N S Z K Y  J Ó Z S E F  ok i. gépészm érnök, gazdasági m érn ö k  

(Csepell F ém m ű )
D K  « 5 8 .5 8 1 :0 2 1 .7 4

.4  termelőberendezések k ihasználtsáyi fokának  
növelése a program szerű  és gazdaságos gyártás egyik  
fontos alapfeltétele. E  feltétel csak megbízhatóan ter 
melő gépekkel valósítható meg. Ehhez biztosítandó a  
termelőnek és a karbantartónak szervezett, közös tevé 
kenysége.

*

Állandó fejlődő gazdasági életünk megköve
teli a termelőberendezések kihasználtsági fokának 
növelését. A gépterhelések és a műszak-számok nö 
velésével eg y ü tt jelentkezik a zavartalanabb üze
meltetés követelménye is. Ez a követelmény te r 
mészetszerűen a vállalatok teljes állóeszköz állo 
m ányára is kiterjed.

Az állóeszközök használatuk során különböző 
fizikai és kém iai behatások, illetve az időjárás v i 
szontagságai következtében megrongálódnak, ve 
szítenek eredeti műszaki színvonalukból. Bizonyos 
idő elteltével rendeltetésszerű használatra alkalm at
lanok lesznek. Nem hagyható figyelmen kívül a 
berendezések erkölcsi kopása sem, amely egy álló 
eszközt kifogástalan fizikai állapota esetén is a l 
kalm atlanná teh e t egy ado tt termelési feladat ha 
tékony elvégzésére.

Az üzem fenntartás feladata az állóeszközök 
állagának folyam atos megőrzése, tervszerű karban 
tartásának és felújításának biztosítása, a  lehető 
legkisebb termeléskiesés mellett. Ezenkívül a kar 
bantartási m unkák végzésekor messzemenően szem 
elő tt kell ta r ta n i a gazdaságossági szempontokat 
is. Az üzem zavartalanságának követelménye első
sorban az üzemzavarok megelőzését jelenti, mely 
követelmény csak megfelelő karbantartó  tevé 
kenységgel biztosítható. Másodsorban a fellépő 
üzemzavarok gyors kiküszöbölésének az igénye 
jelentkezik.

Az állóeszközök állagának megóvása nemcsak 
a  vállalat termelésének zavartalanságát érinti, 
hanem egyben a társadalm i tu lajdon védelmét is 
jelenti. A karban tartás  tudatos elhanyagolása, 
vagy a berendezések gondatlan kezelése — a vo 
natkozó jogszabályokban m inősített esetekben — 
a  társadalmi tulajdon elleni bűntettnek tek in 
tendő.

A karban tartási szervezetnek a fenti követel
mények kielégítése érdekében az alábbi feladatokat 
kell ellátnia:

— a berendezések szakszerű üzemének bizto 
sítása,

— rendszeres, pontos tájékozottság a beren 
dezések műszaki állapotáról,

— a berendezések üzembiztos állapotának biz 
tosítása,

— a m űszaki fejlődés követelményei szerint, a  
lehetőségek határain  belül, a  berendezések kor 
szerűségének biztosítása,

— a k arb an tartás  költségeinek és a tervezett 
kieső idők alacsony szinten való tartása,

— a nem tervezett kieső idők minimumra való 
csökkentése.

A karbantartási feladatok megvalósulása a 
következőkben ism ertetett m unkák elvégzésével 
biztosítható :

— Az állóeszközök (gépi berendezések, szál
lítóeszközök, épületek stb.) megfelelő kezelésének 
és ápolásának a. megszervezése. A TM K  részlegnek 
kell a  részletes kezelési utasításokat kidolgoznia az 
üzemeltetők részére, valam int rendszeresen kell el
lenőriznie ezeknek az utasításoknak a  végrehaj
tását.

Amennyiben a vezető kellő figyelmeztetés el
lenére is azt tapasztalja, hogy a vonatkozó beren
dezést nem az előírások szerint m űködtetik, a 
mulasztók felelősségre vonását kell kezdemé
nyeznie.

— A gépi berendezések kenésével kapcsolatos 
központosított (tervszerű olajcserék, kenőrendsze
rek tisztítása stb.) feladatok megszervezése és vég
rehajtása.

— A tervszerűen ütemezett és végrehajtott 
vizsgálatok keretében meg kell állap ítani a beren
dezések műszaki színvonalát, meggyőződni az 
állóeszközök elhasználódottságának mértékéről és 
pontossági fokáról. A vizsgálatok tapasztalata 
alapján kell az ütem ezett javításokat elvégezni.

Teljesen indokolt az az általánosságban elter
jed t vélemény, hogy ahol nem végeznek tervsze
rűen szerkezeti vizsgálatokat, o tt tulajdonképpen 
nem is lehet TMK munkáról beszélni.

— Kisjavítások végrehajtása. E fogalom
körbe foglaljuk össze a kis és közepesként ismert 
javítási tevékenységet. A korszerű szemlélet sze
r in t a  javítási m unkáknak a két csoportra történő 
bontása nem indokolt. Több vizsgálat azt bizo
ny íto tta , hogy a közepes javításoknak, mintegy 
50% -a tulajdonképpen általános jav ítá s  volt, így 
ezeket az általános, míg a kisjavítás jellegűeket a 
kisjavítások körébe célszerű sorolni. A  kisjavítások 
célja a  gépek és berendezések üzemképes állapo
tának fenntartása. Ez tervezett, jelentős munka
igényű karbantartási művelet.

— A felújítások lebonyolítása, ez nagyterje
delmű javítási munka, mely a berendezés szétsze
relésével jár. A felújítás eredményeképpen az álló
eszköz műszaki színvonalának meg kell közelí
tenie eredeti műszaki színvonalát.

— Az erkölcsi kopás ellensúlyozására a beren
dezések korszerűsítése. E  tevékenység célja a gép 
termelékenységének növelése, kiszolgálásának 
könnyítése és meggyorsítása, valam in t baleset- 
veszélyességének csökkentése. A korszerűsítést 
rendszerint a berendezés felújítása során célszerű 
elvégezni.

— A tervezett vagy váratlan jav ítási munkák 
időtartam ának és költségeinek csökkentése érde
kében ki kell dolgozni a tartalékalkatrész normá
kat, s ezek alapján biztosítani kell a  tartalékal
katrészek gyártását és raktározását.

— Váratlan meghibásodások elhárítása. A leg 
gondosabban m egtervezett és jól szervezett kar-
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b a n ta r tási munka esetén is jelentkeznek váratlan 
meghibásodások. Ezek oka rendszerint az anyag 
kifáradása, rejtett korróziója, vagy  a gép gondat
lan kezelése. A TMK tevékenység elsődleges célki
tűzése ezeknek a váratlan h ibáknak  a minimumra 
csökkentése.

A karbantartási ciklusok

N em  szorul különösebb bizonyításra, hogy az 
állóeszközök állapota viszonylag hosszú időn ke 
resztül fenntartható szakszerű kezeléssel, kenéssel, 
tisztántartással és rendeltetésszerű igénybevétellel. 
A berendezések a leggondosabb gondozás esetén is 
fokozatosan elhasználódnak. A gépek alkatrészei 
elkopnak, kifáradás következtében eltörnek. Az 
alkatrészek tehát időnként cserére, javításra szo
rulnak. Az egyes alkatrészek élettartam a termé
szetesen nagyon különböző lehet. Némelyek né 
hány száz üzemóra é lettartam úak , mások cseréjére 
több ezer óra után kerül csak sor.

H a  minden alkatrészt s a já t élettartamának 
megfelelő időközökben cserélnénk, akkor túl gyak
ran kellene a gépet javítás céljából a termelésből 
kivonni. Ez a körülmény károsan  befolyásolná a 
gazdaságos üzemet.

A gépek üzemének rendszeres megfigyelése és 
a jav ítási igények regisztrálása útján azonban 
olyan tapasztalati adatokat gyű jtö ttek  össze, me
lyeknek figyelembevétele lehetővé teszi a gépek 
megengedettnél nagyobb elhasználódását megaka
dályozó gépjavítások tervszerű lebonyolítását.

Gazdasági okokból az egyes alkatrészeket 
csoportosították olyan szem pontból, hogy cseréjük, 
illetve javítási időpontjuk közel azonos legyen. 
Az alkatrészek cseréje teh á t időben eltolódva és 
különböző munkaigénnyel jelentkezik. Így a peri
odikusan összevont karban tartási műveletek révén 
a berendezést ritkábban kell a  termelésből kivonni.

A javítási tevékenységet k é t felújítás között 
eltelt, úgynevezett k a rb an tartás i cikluson belül 
szervezzük meg. A használatban levő kézikönyvek 
a ciklusidőt gépféleségenként, a  műszakszám 
függvényében adják meg. V alójában ennél több 
szem pontot kell a jav ítások megszervezésekor 
figyelembe vennünk. így elsősorban a futójavítások 
és a  kisjavítások gyakoriságát, a gyártás típusát, 
vagyis a gépi főidő és mellékidő arányát, valamint 
az üzem körülményeit.

Hazánkban a tíz évvel ezelő tt kialakult cik
lustáblázatok ma már e lavu ltnak  tekinthetők. 
E z t a  megállapítást az 1959-ben végzett vállalati 
ellenőrző mérések is a látám asztják . A szocialista 
országokban az azonos típusú  gépi berendezések 
ciklus-normái eltérnek egym ástól. Az 1. táblázatban 
összehasonlítás céljából néhány  gépre megálla
p íto tt hazai adatot [1], v a lam in t néhány baráti 
ország adataiból átlagolással meghatározott cik
lusértéket [2] ismertetünk.

Az 1. táblázat adataibó l megállapíthatjuk, 
hogy a  külföldi átlagértékek a  hazái megfelelő ér 
tékeknél nagyobbak. Ennek egyik alapvető oka a 
ciklusok eltérő szerkezetéből adódik. A baráti or 
szágok újabban a gépfajtára jellemző javítási igé
nyek figyelembevételével többféle szerkezetet

használnak (2. táblázat). A közölt értékeket csak 
megfelelő kritikai felülvizsgálat u tán  lehet hazai 
viszonylatban, ado tt vállalati géppark üzemi kö
rülményeinek és karbantartási lehetőségeinek fi
gyelembevételével alkalmazni.

A táblázat adatait elemezve m egállapíthat
juk , hogy a hazai egységes ciklus-szerkezet nem is 
követheti a különféle géptípusok karbantartási 
igényeit, melyek alapvetően eltérnek egymástól. 
E zé rt javasoljuk az egységes ciklus-szerkezeti rend 
szer felülvizsgálatát és a külföldi tapasztalatok 
alapján gépcsoportonként történő megállapítását.

A gyártás típusának a  gépi berendezés igénye 
bevételére gyakorolt hatás érzékeltetése céljából, a 
forgácsoló gépek gépi főidejének regisztrálásából 
származó összesítő statisztikai elemzés adata it a
3. táblázat foglalja össze.

1. táblázat

Ciklus értékek  összehasonlító  táb lázata

C i k l u s t a r t a  m ,  é  v

M e g n e v e z é s

H a z a i K ü l f ö l d i  á t la g

1, 2. 3 . 1. 2 . 3 .

m ű s z a k m ű s z a k

P o f á s t ö r ő ................. 2 ,4 1 ,2 0 ,8 2 ,6 1 ,8 1 ,2
R á z ó - f o r m á z ó g é p 3 ,6 1 ,8 1 ,2 4 ,8 2 ,4 1 ,6
H o m o k f ú v ó ............ 1 ,2 0 ,6 0 ,4 2 ,4 1 ,2 0 ,8
E g y e t e m e s  e s z t e r g a 4 ,5 2 ,2 5 1 ,5 9 ,0 4 ,5 3 ,0
S u g á r - fú r ó g é p  . . . . 5, 0 2 , 5 1, 6 1 2 ,0 6 ,0 4 ,0
R u g ó s  k a la p á c s  . . . 3 ,6 1 ,8 1,2 4 ,8 2 ,4 1 ,6

2. táblázat
Ciklus szerkezetek

G é p fa j ta
Á lt a lá 
n o s  j a 

v í t á s

K ö z e 
p e s  j a 

v í t á s

K i s j a 
v í t á s

V iz s g á 
la t

F o r g á c s o ló  g é p e k  . . . 1 2 6 9
N  a g y p o n t o s s á g ú

fo r g á c s o ló  g é p e k 1 1 8 12
K o v á c s o ló  g é p e k ,

s a j tó k ,  o l ló k  .......... 1 2 3 6
F o r m á z ó g é p e k  .......... 1 2 6 9
E m e lő -  é s  s z á l l í t ó -

b e r e n d e z é s e k  . . . . 1 2 6 9

H a z a i  e g y s é g e s  c ik lu s
s z e r k e z e t  ............... 1 1 2 12

3 . táblázat
Gépi főidők arányának változása

A  g é p f a j t a  m e g n e v e z é s e

A  g é p i  f ő id ő k  a r á n y a  a  g é p  
ö s s z e s  ü z e m ó r á in a k  s z á z a lé 

k á b a n  k i f e j e z v e

E g y e d i
g y á r t á s

K is -  é s  
k ö z é p s ő - 

r o z a tú  
g y á r t á s

N a g y s o 
r o z a tú

g y á r t á s

E g y e t e m e s  e s z t e r g a  . . . . 21 3 6 47
R e v o lv e r e s z t e r g a  ............ — 61 72
P a l á s t k ö s z ö r ű ................... 4 8 6 0 68
S u g á r - f ú r ó g é p ................... 2 0 4 0 5 6
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Az 1. táblázatban felsorolt ciklus-időtartamok 
normális üzemeltetési körülm ények között á lta lá 
ban sorozatgyártást fo ly tató  vállalatok gépeire 
érvényesek. A gyártás a d o tt típusának és a gépek 
elhelyezési körülményeinek megfelelő ciklus-idő
ta rtam okat korrekciós szorzók segítségével lehet 
kialakítani. Ezek értékeit a  4. és 5. táblázat ta r 
talm azza.

4. táblázat
K orrek ció s tényező a g y á r tá s  típusa szerint

K o A -e k c ió s
A  g y á r tá s  t í p u s a s z o r z ó

(K j )

T ö m e g -  é s  n a g y s o r o z a t - g y á r t á s  ................. 1 ,0
S o r o z a t g y á r t á s  .................................................. 1 ,3
K is s o r o z a t  v a g y  e g y e d i g y á r t á s  .............. 1 ,4

5. táblázat
K orrekciós tényező a gép e lh e ly e z é s i körülm ényei 

szerin t

K o r r e k c ió s
A  g é p e k  e lh e ly e z é s é n e k  k ö r ü lm é n y e i s z o r z ó

( K 2)

P o r m e n t e s í t e t t  h e l y i s é g b e n ...........................
N o r m á l i s  ü z e m i  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  . . . .

1, 3
1, 0

P o r o s  h e l y i s é g b e n .............................................
C s is z o ló a n y a g g a l  s z e n n y e z e t t  l e v e g ő j ű

0 ,9

h e ly i s é g b e n  .....................................................
S a v g ő z ö s  v a g v  e g y é b  v e g y i  á r t a l m a k n a k

0 ,8

k i t e t t  h e l y i s é g b e n ......................................... 0 ,7

A korrekciós tényezők mindenkor csak gondos 
körültekintés alapján használhatók fel. Vegyük 
például az elhelyezés körülm ényeire adott ténye 
zőket. Bizonyos gépfajták ugyanis meghatározott 
üzemeltetési körülmények közö tt történő alkalm a
zást tételeznek fel. Az öntödei berendezések kiala 
k ítása m ár eleve olyan, hogy a  por m iatt külön 
szorzótényezőt kell a ciklusidő meghatározásakor 
alkalmazni.

A táblázatokban összefoglalt értékek nem  a 
jelenlegi általános helyzetet tükrözik, hanem egy, a 
karban tartási munkákat kiemelkedően jól meg
szervező és végrehajtó üzem  tapasztalatait m u 
ta tják . H a  az állagmegőrzés elsődleges m unkafá 
zisait (rendszeres gépápolás) nem végzik kellő 
gondossággal, vagy a ciklus szerinti javításokat 
nem hajtják  végre az előírt időpontban, akkor az 
általános jav ítás a szám ítható időnél lényegesen 
rövidebb üzemidő után válik  szükségessé. Ism é 
telten  felhívjuk a kisjavítások döntő fontosságára 
a figyelmet, mely a gép ciklusának alakulását vé 
leményünk szerint alapvetően befolyásolja.

A hazai ciklusidők növelésére intézkedések 
történnek. Gondolunk i t t  például a 45/1961. sz. 
korm ányrendeletre és ennek végrehajtási u tasí 
tására, az 1/1961. ОТ. PM —ÉM. kiegészítésére 
megjelent tervezetre, mely például az épületeknél 
előírt 2— 10 éves ciklusidőtartam ot 10—20 eszten 
dőre módosítja.

A fentieket összegezve egy berendezés teljes 
ciklusideje a következő összefüggés alapján szá 
m ítható  :

T C= K 1- K 2 - T t,

ahol Tc= a  teljes ciklusidőtartam, év,
K x—a gyártás típusának megfelelő korrekciós 

tényező,
K 2—a gép elhelyezési körülm ényeit kifejező 

korrekciós tényező,
Tt= a  berendezés átlagos ciklustartama, a 

műszak-szám függvényében, év.

A TM K  tevékenység veszteségforrásai

Az előzőkben a karban tartási tevékenység 
különböző form áit elemeztük. V izsgáljuk meg most 
azt, hogy a  vállalat tevékenységére milyen hatást 
gyakorolt a  TM K munka elhanyagolása.

A tervszerű megelőző k a rb a n ta rtá s  hiánya, 
vagy elhanyagolása együtt jár az állóeszközök ál
lapotának leromlásával és gyakori váratlan meg
hibásodásukkal. A hiba általános form ája az, ha a 
vállalatok a felújítások és az egyéb karbantartási 
munkák gyakoriságát nem m űszaki és üzemi meg
gondolások alap ján  határozzák m eg.

A vállalatok egy része éppen a  szűk kapacitást 
jelentő — ezért vállalati szem pontból kulcsfontos
ságú — gépekkel folytat rablógazdálkodást. Az 
esedékes javítások alkalmával a  berendezést nem 
adják á t a  TM K-nak. A kizárólag javítás céljára 
betervezett idő részükről nem ha lad ja  meg a 
8— 16 órát, akkor sem, ha a gép javítási igénye 
ennél nagyobb időtartalm ot k ív á n n a  meg. így 
az ilyen gépek üzemképes á lla p o tá t csak ideig- 
óráig tud ják  fenntartani.

Más vállalatok a term előüzem ek javaslatai 
alapján állítják  össze a havi vagy negyedéves TMK 
terveket. Az üzemek részben a m á r erősen lerom
lo tt állapotú, vagy az adott időszakban kevésbé 
igénybevett gépek felvételét javaso lják  a karban
ta rtási tervbe. Egyik esetben nyilvánvaló, hogy a 
javítás m ár késő, a másik esetben még többnyire 
szükségtelen.

Előfordul —  teljesen le rom lo tt géppark és 
alacsony üzem fenntartási kapac itás  esetén —, 
hogy a TMK a  gépek termelőmunka közbeni ápo
lását, az időszakonkénti felülvizsgálatokat nem is 
képes folyam atosan ellátni és m u n k á ja  kizárólag 
a kisebb, vagy nagyobb javításra szoruló meghibá
sodott gépek üzemképességének helyreállítására 
szorítkozik.

Igen fontos a TMK és a g y á rtó  üzemek jó 
együttműködése. Ennek hiánya veszélyezteti a 
karbantartási m unkák időben és gazdaságosan tör
ténő elvégzését. Az együttm űködés hiánya az 
alábbi főbb okokra vezethető v issza:

— a készárutermelő üzemek nehezen vállal
nak kötelezettséget arra, hogy előre megtervezett 
időpontban ad ják  á t berendezéseiket javításra,

— a TM K vezetői vonakodnak felelősséget 
vállalni a  jav ítás kötö tt idő tartam áért,

—- a TM K a  terv  szerinti ha táridőket nagy
mérvű leterhelés m iatt nem tu d ja  ta rtan i,

— az elvégzett javítások minősége nem ki
elégítő.

A karban tartási munkák nem  kellő minőség
ben történő teljesítése a következő káros kihatá
sokat eredményezi:

B ányászati és Kohászati L apok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 5. sz. 93



— csökkenti a gépi berendezések üzembizton
ságát,

— növeli a váratlan meghibásodások számát,
— megrövidíti a gépek é le tta rtam át,
— növeli a megmunkálási pontatlanságból 

származó selejtet.
A TM K  munka hatékonysága, valamint a vál

lalat gazdasági tevékenységének javítása érdeké
ben, a fentiekből egyértelm űen leszűrhető az a 
következtetés, hogy a vállalatok  vezetői és a kar

b an ta rtá s i dolgozók közös feladata az, hogy a vál
la la t  berendezéseinek pontosan m eghatározott cik
lus szerinti karbantartási tevékenységét m aradék 
ta la n u l végrehajtsák.
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Szakosztály i h írek

S z a k o s z t á ly u n k  C se p e li C s o p o r t j a  1968. ja n u á r  
2 4 -é n  r e n d e z t e  ta g g y ű lé sé t  a  C s e p e l  V a s -  é s  F é m m ű v e k  
M ű s z a k i K lu b já b a n . A z  E g y e s ü l e t  v e z e t ő s é g é t  dr. Varga 
F e r e n c  é s  Szász József s z a k o s z t á l y i  a le ln ö k ö k  k é p v i 
s e l t é k .

A  b e s z á m o ló  első  p o n t j a k é n t  S z i lá g y i  Imre  c so p o rt-  
t i t k á r  i s m e r t e t t e  az 1967. é v i  m u n k á t .  E l s ő  m o n d a ta ib a n  
a z  é v i  t e v é k e n y s é g e t  je l le g é b e n  m e g h a t á r o z ó  é v fo r d u ló k  
k e llő  m e g ü n n e p lé s é r e  té r t  k i ,  m i n t  a  S z o v je tu n ió  fe n n 
á l lá s á n a k  5 0 - ik , E g y e s ü le tü n k  7 5 - i k ,  a  K o h á s z a t i L a 
p o k  1 0 0  é v e s  év fo rd u ló ja . A  C s e p e l i  M ű v e k  is  1 9 6 7 -b en  
v o l t  7 5  é v e s ,  d e  eb b en  a z  é v b e n ,  p o n to s a b b a n  1968 . 
ja n u á r  3 0 - á n  ü n n ep e lte  a  c s o p o r t  i s  m e g a la k u lá sá n a k  
10 é v e s  é v fo r d u ló já t .

A z  1 9 6 6 .  é v i ta g g y ű lé s e n  s o k  o l y a n  ja v a s la t  h a n g 
z o t t  e l ,  a m e ly e k r e  1 9 6 7 -b en  i n t é z k e d é s e k e t  h o z tu n k . A  
K ö z g a z d a s á g i  M u n k a b iz o ttsá g  m e g a l a k u l á s a  u tá n  t e v é 
k e n y s é g é t  a  M T ESZ  C se p e li S z e r v e z e t e  E ln ö k sé g é n e k  
h a t á r o z a t a  ér te lm éb en  a z  I p a r g a z d a s á g i  S z a k o sz tá ly  
v e s z i  á t .

A z  Ö n t ö d e  T ö rtén e ti M u n k a b i z o t t s á g  a  „ N y o m o z z  
a  t ö r t é n e le m b e n ” K I S Z - v e t é lk e d ő  r e n d e lk e z é sé r e  b o 
c s á t o t t a  a n y a g á t ,  és íg y  n e m  k i s  r é s z e  v a n  ab b an , h o g y  
a z  ö n t ö d e i  K I S Z  le t t  a z  e ls ő  e z e n  a  v e r s e n y e n .

M ű k ö d ö t t  az  A n y a g m o z g a t á s i  B iz o t t s á g :  r e n d sz e 
r e s e n  m e g ö r ö k í t e t t ü k  f é n y k é p e n  a z  e g y e s  g y á r tá s i t e c h 
n o ló g i á k a t  é s  b e r e n d e z é se k e t , í g y  e z e k  a k é ső b b ie k  
f o l y a m á n  tö r té n e lm i d o k u m e n t u m o k k é n t  is  szo lg á ln a k .

A z  Ö n t ö d e i  M ú zeu m  r é s z é r e  a n y a g o t  g y ű j tö t tü n k  
—  á t a d t u n k  e g y  régi f o r d í t ó la p o s  fo r m á z ó g é p e t ,  id é n  
p e d ig  e g y  Z im m erm a n n  é s  e g y  M o u l d i n g  fo r m á z ó g é p e t  
a j á n d é k o z u n k .

T a n fo ly a m a in k  az ö n t ö d e i  b e r u h á z á s  h á lós t e r v e 
z é s é v e l  é s  a z  N D K  ö n tö d e i g é p e i n e k  k a r b a n ta r tá sá v a l 
f o g l a lk o z t a k .

1 9 6 7 - b e n  e lőad ások  h a n g z o t t a k  c l  a  k ü lö n b ö ző  
k ü lf ö ld i  ta n u lm á n y u ta k r ó l ,  a m e l y e k  k ö z ü l az In d ia i 
N e m z e t k ö z i  Ö n töd ei K o n g r e s s z u s  b e s z á m o ló j á t  a  K IS Z  
r é s z é r e  i s  m e g ism é te ltü k .

A  r e k o n s tr u k c ió  s o r á n  f e l é p ü l ő  v á n d o r m in ta la p o s  
fo r m á z ó  a u to m a tá r ó l é lé n k  v i t a  i n d u l t  a z  e lő a d á s u tá n  
é p p ú g y ,  m i n t  a z  Ú j Ö n tö d e i S z a b v á n y o k  v á r h a tó  h a tá s a  
c . e l ő a d á s t  k ö v e tő e n .

M á j u s  11 -én  a M T E S Z  s z é k h á z á b a n  n a g y s ik e r ű  
e g é s z n a p o s  a n k é te t  t a r t o t t u n k  „ I n d u k c i ó s  v a so lv a sz tá s  
h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  k e m e n c é b e n ”  c ím m e l .  A  k ü lfö ld i é s  
m a g y a r  e lő a d ó k  e lő a d á s a in a k  k ü l ö n ö s  fo n to ssá g a  s z á 
m u n k r a  a b b a n  v o lt , h o g y  a  k ö z e l j ö v ő b e n  az  ö n tö d e  
c s a t o r n á s  é s  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é t  k ív á n  t e l e 
p í t e n i .

R é s z t  v e t tü n k  a  B u d a p e s t i  N e m z e t k ö z i  V á sá ro n . 
N é g y  t a g u n k  ren d szeresen  t e v é k e n y k e d e t t  a  J u b ile u m i  
K ö z g y ű l é s  e lő k é sz íté sé b e n .

C s o p o r tu n k b ó l a  k ö z g y ű l é s  a lk a lm á b ó l tö b b e n  
k a p t a k  k ü lö n b ö z ő  k i t ü n t e t é s e k e t ,  j u t a lm a t .

A  to v á b b ia k b a n  S zilá g y i I m r e  a  K I S Z  és a  C SŐ SZ  
(C s e p e l i  Ö n t ö d e i  S z a k c s o p o r t )  k a p c s o la t á r ó l  b e s z é lt ,  
a m e ly  a z  u t ó b b i  id ő s z a k b a n  ö r v e n d e t e s e n  ja v u lt . E z  
é v b e n  t a n u lm á n y ú t j a it  a  K I S Z  a  C S Ő S Z  á lta l fe lk é r t  
s z a k e m b e r  ir á n y ítá sá v a l r e n d e z i  m e g .

1 9 6 7 . m á ju s  4 - é n  ú j j á a la k u l t  a z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z 
t á l y  M in ta k é sz ítő  S z a k c s o p o r t j a ,  a m e ly n e k  a z ó t a  m e g 
t a r t o t t  r e n d e z v é n y e it  n a g y  lá t o g a t o t t s á g  j e l le m e z t e .

A z  e lő a d á s  a z  1 9 6 7 - b e n  t a r t o t t  r e n d e z v é n y e k e t ,  
e z e k  lá t o g a t o t t s á g á t ,  a  k ö v e t k e z ő  t á b lá z a t b a n  fo g la lt a  
ö s s z e  :

R e n d e z 
v é n y e k
s z á m a

R é s z t 
v e v ő k
s z á m a

T a g g y ű l é s ................................................ 1 19
V e z e t ő s é g i  ü lés .................................... 6 4 0
E l ő a d á s o k ................................................ 13 3 0 3
M u n k a b iz o t t s á g i  ü l é s e k ...................... 2 6
S z a k m a i  b e m u ta tó k , k iá l l í t á s o k  . . 4 165
T a n u lm á n y u t a k 9 69

H a z a i  :
t ő l ü n k ............................................. 7 47
n á l u n k ............................................. 7 47

K ü l f ö ld i  :
t ő l ü n k ............................................. 7 15
n á l u n k ............................................. 21 65

M é r n ö k i  to v á b b k é p z ő  ........................ 4 22
T a n f o l y a m ................................................ 1 23

E g y -e g y  r e n d e z v é n y e n  á t la g o s a n  1 0 ,3  r é s z t v e v ő  
v o l t  je le n t .  C so p o r tu n k  j e le n le g i  t a g lé t s z á m a  6 7  fő .

A z  e lm ú lt é v  ir o d a l m i  t e v é k e n y s é g e :
12 k ü lö n fé le  c ik k ,  b e s z á m o ló  6  s z e r z ő t ő l .
A  k ü lö n b ö z ő  o k o k b ó l  1 9 6 7 -b e n  m e g  n e m  j e le n 

t e t e t t  „ K o r sz e r ű  t e c h n o l ó g iá k  a  C se p e li  V a s -  é s  A c é l-  
ö n t ö d é k b e n ” k ia d v á n y u n k r a  a z  id é n  f o k o z o t t  h a n g 
s ú l y t  k ív á n u n k  f e k t e t n i .

1968. évi célkitűzéseink:  e lő s e g ít j ü k  a  v á l l a la t  m ű 
s z a k i ,  g a z d a sá g i f e l a d a t a in a k  m e g o ld á s á t ,  n ö v e l j ü k  a  
c s o p o r t  a k t ív  lé t s z á m á t ,  f o k o z z u k  ir o d a lm i t e v é k e n y 
s é g e t .

A  b e sz á m o ló  u t á n  e l s ő k é n t  dr. Varga Ferenc  S z a k 
o s z t á l y u n k  a le ln ö k e  s z ó l t  h o z z á .  T o lm á c s o lt a  a  S z a k 
o s z t á l y  v e z e tő s é g é n e k  ü d v ö z l e t é t ,  m a jd  a  le g n a g y o b b  e l 
i s m e r é s s e l  n y i l a t k o z o t t  a  C s o p o r t  1 9 6 7 . é v i  t e v é k e n y 
s é g é r ő l .  A z  1 9 6 8 -a s  m u n k a  v é g r e h a j t á s á h o z  s o k  s ik e r t  
k í v á n t ,  é s  e g y b e n  f e l a j á n l o t t a  a z  E g y e s ü le t  v e z e t ő s é g é 
n e k  m a x im á lis  s e g í t s é g é t .

Vörös Á rpád  s z e r i n t  a  t a v a l y i  m u n k a  jo b b  v o lt ,  
m i n t  a z  196 6 -o s . K i t é r t  a r r a , h o g y  a  C s o p o r t  s a j á t  r e n 
d e z v é n y e i n  k ív ü l  a  k ö z p o n t i a k a t  is  m i ly e n  le lk e s e n  t á 
m o g a t t a ,  és k ér i, h o g y  e z  a, le lk e s e d é s  a  t o v á b b ia k b a n  is  
m a r a d j o n  m e g . M in t  a z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  t i tk á r a ,  
í g é r e t e t  t e t t ,  h o g y  a z  1 9 6 8 - a s  é v  t a n u l m á n y ú t j a in  t ö b b  
C S Ő S Z  ta g  v e sz  m a j d  r é s z t .  K ö z ö l t e ,  h o g y  a z  e g y e s  
t é m á k b a n  v a ló  f o k o z o t t a b b  e lm é ly ü lé s  le h e t ő s é g é n e k  
m e g t e r e m t é s é r e  a  S z a k o s z t á ly  s z a k c s o p o r t o k a t  s z e r 
v e z  —  ö n tö t tv a s , a c é l ,  t e m p e r  — , a m e ly e k  a z  a d o t t  k e 
r e t e n  b e lü l f e j t e n é k  k i  t e v é k e n y s é g ü k e t .  V é g ü l  j a v a 
s o l t a ,  h o g y  a  C SŐ SZ  m u n k á j a  k a p c s o ló d jé k  b e  a  C sep e li 
M ű v e k r 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  h á r u ló  f e l 
a d a t o k  m e g o ld á sá b a .
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A  k ö v e t k e z ő  f e l s z ó la ló  G sire  Is tvá n  v o l t .  N e g a t í v  
v o n á s k é n t  e m l í t e t t e  m e g  a  r e n d e z v é n y e k  m é g  m in d ig  
e lé g  g y é r  l á t o g a t o t t s á g á t .  K é r i  a  j e l e n le v ő k e t ,  a  l e h e t ő 
s é g e k h e z  k é p e s t  ig y e k e z z e n e k  e z e n  s e g í t e n i .

S zilá g y i Im re  v á la s z á b a n  k i t é r t  a  v e z e t ő s é g  a m a  
c é lj á n a k  is m e r t e t é s é r e ,  h o g y  s z e m é ly e n k é n t  e lb e s z é l 
g e s s e n  a  t a g o k k a l .  A z  ú j o n n a n  a la k u l ó  s z a k c s o p o r t o k 
b a n  t e v é k e n y k e d n i  fo g u n k . R e m é l i ,  h o g y  a z  1 9 6 8 , a  
C S Ő S Z  j u b i le u m i é v e ,  m é l t ó  le s z  a z  ü n n e p lé s r e .

V é g ü l  K á lm á n  Lajos, a  C s o p o r t  e ln ö k e  s z ó la l t  fe l .  
M e g k ö s z ö n t e  a  b e s z á m o ló t ,  a  h o z z á s z ó lá s o k a t .  V é l e 
m é n y e  s z e r in t  a  j e l e n le g i  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  ü g y e ln i  
k e l l  a rra , h o g y  a  m ű s z a k i  c ik k ír á s  s z ín v o n a la  n e  s ü ly -  
ly e d j e n .  E z  é v  t e v é k e n y s é g é n e k  s o k b a n  ú js z e r ű n e k  k e l l  
le n n ie ,  d e  a  f e l a d a t o k  m e g o ld á s á t  e z  n e m  h á t r á l t a t 
h a t j a .

A  t a g g y ű l é s  u t á n  2 f i lm e t  n é z t ü n k  m e g . A z  e l s ő  
c ím e  , , I t t  f e l e j t e t t é k ”  v o l t  é s  a z  1 8 4 6 -b e n  a l a p í t o t t  
G a n z - Ö n tö d e  u t o l s ó  n a p j a i t  m u t a t t a  b e ,  m a jd  m e g t e k in 
t e t t ü k  a  „ C s e p e l  t ö r t é n e t e ”  c ím ű  ú j s z ín e s ,  d o k u m e n t u m  
f i lm e t .

*
Balogh A n d rá s  é s  Sárközi G yörgy  „ A  m e le g  m a g 

s z e k r é n y e s  m a g k é s z í t é s  ü z e m i t a p a s z t a l a t a i ”  c ím m e l e l ő 
a d á s t  t a r t o t t  1 9 6 8 .  fe b r u á r  2 1 -é n  a  c s e p e l i  M ű sz a k i K l u b 
b a n  a  V a s -  é s  A c é lö n t ö d é k  h e ly i  c s o p o r t j a  s z á m á r a .

A  h o m o k k e v e r é k k e l  k a p c s o la t o s  ü z e m i k ís é r le 
t e k r ő l  Balogh A n d rá s  s z á m o lt  b e .  A  C se p e li V a s -  é s

A c é lö n t ö d é k b e n  a  m e le g  m a g s z e k r é n y e s  m a g k é s z ít é s  
t e c h n o ló g ia i  k ia la k í t á s á r a  ir á n y u ló  k ís é r le t s o r o z a t  1966- 
b a n  k e z d ő d ö t t  a z z a l  a  c é l la l ,  h o g y  f ő le g  a  j á r m ű ö n t  v é n y 
g y á r t á s  t e r ü le t é n  a z  o la j o s  m a g o k a t  a  h o t - b o x - m a g o k  
v á l t s á k  fe l . A  k ö v e t k e z ő  é v  fo ly a m á n  b e s z e r z e t t  R ö p er -  
g y á r t m á n y ú  m e l e g  m a g s z e k r é n y e s  m a g l ö v ő g é p e n  a  h e n 
g e r f e j ö n t v é n y  v íz -  é s  o la j t é r m a g j á t  k e z d t é k  g y á r ta n i . 
A  s o r o z a t g y á r t á s t  k ís é r le t e k  e lő z t é k  m e g :  a  m e g fe le lő  
h o m o k m in ő s é g ,  g y a n t a  é s  k a ta l iz á to r  m e n n y i s é g  m e g 
h a tá r o z á s a , a  h o m o k k e v e r é k  k i a l a k í t á s a  k o m o l y  fe l 
a d a t o t  r ó t t  a z  ö n t ö d e  s z a k e m b e r e ir e . O l y a n  h ib á k  m e g 
o ld á s a , m in t  a z  e r e s s é g ,  v a g y  a  f ő v é s ,  c s a k  h o s s z ú  id e ig  
t a r t ó  m u n k a  e r e d m é n y e  le h e t ,  d e  e z  v o n a t k o z i k  a  h o 
m o k k e v e r é k  t á r o lh a t ó s á g i  id e jé r e , s  a  v é g s z i lá r d s á g  k ér 
d é s é r e  is .

A z  e lő a d á s  m á s o d ik  r é s z é b e n  S á rk ö z i György  a  
m a g t ö r é s b ő l  a d ó d ó  h ib á k r ó l  é s  k ik ü s z ö b ö lé s ü k r ő l  b e 
s z é l t .  A  b e é g é s , a  t ú l t ö m ö r ö d é s ,  o ly a n  h i b á k ,  a m e ly e k  e l 
h á r ít á s a  a  t e c h n o ló g u s  fe la d a ta ,  d e  a  n e h é z  m a g s z e k -  
r é n y r é s z e k  b e á l l í t á s a  —  a m e ly  a z  e g y i k  le g f o n to s a b b  
t é n y e z ő  a  m e le g  m a g s z e k r é n y e s  m a g g y á r t á s b a n ,  —  a  
T M K  d o lg a . A  lö v ő n y í lá s ,  a  h o m o k  á l t a l  e l s ő n e k  é r in t e t t  
m a g s z e k r é n y f e lü le t  k o p á s a  k á r o sa n  b e f o l y á s o l j a  a  m a g  
é p s é g é t .  E z t  k o p á s á l ló  b e t é t e k k e l  l e h e t  e lh á r í t a n i .  A  
m e g f e le lő e n  k i k é p z e t t  le v e g ő e lv e z e t ő  r e n d s z e r  e g y e n 
l e t e s  t ö m ö r s é g ű , jó  m in ő s é g ű  m a g o t  b i z t o s í t .

A z  e lő a d ó k  e lő a d á s u k a t  v e t í t e t t  k é p e k k e l  i l lu s z t 
r á lt á k .

B a k ó  K ároly

Szabványosítási h írek

Ű j ön tészeti szab ván yok
M SZ  5 7 3 2  (1 . la p — 6 7 ). (A z  M S Z  5 7 1 0 — 5 1 , M S Z  

5 7 3 2 — 5 2 , M S Z  5 7 3 3 — 5 2 , M SZ  5 7 3 5 — 5 1 , M SZ  5 7 5 2 — 5 1 , 
M S Z  1 7 7 5 0 — 5 3  é s  M S Z  1 7 7 6 1 — 5 3  h e l y e t t )

Ö ntőm inta-készletek. Á ltalános m ű szaki előírások
A  s z a b v á n y  a  v a s - ,  a c é l-  é s  f é m ö n t v é n y e k  fo r m á z á 

s á h o z  h a s z n á l t  f a - ,  f é m - ,  m ű a n y a g  v a g y  e z e k  k o m b in á 
c ió j á v a l  k é s z ü l t  ú n .  v e g y e s  ö n t ő m in t á k  é s  t a r t o z é k a ik  
e lő ír á s a i t  t a r t a lm a z z a .  N e m  v o n a t k o z i k  a z o n b a n  a  h é j - ,  
a  p r e c íz ió s  é s  a  k e r a m ik u s  f o r m á z á s h o z  h a s z n á la t o s  
g y á r t ó e s z k ö z ö k r e  é s  a  h a b m in tá k r a .

M SZ  5 7 3 2  (2 . la p — 6 7 ). (A z  M S Z  2 7 2 7 — 56 h e ly e t t )  

öntőm inta-készletek
Öntvények és öntőm inták fo rm ázási ferdesége

A  s z a b v á n y  a  v a s - ,  a c é l-  é s  f é m ö n t v é n y e k  fo r m á z á s i  
f e r d e s é g i  e lő í r á s a i t  t a r t a lm a z z a .  A  f o r m á z á s i  fe r d e s é g e t  
a  g y á r t á s i  e lj á r á s ,  a  fo r m á z á s  m ó d j a  é s  a  m in t a k é s z le t e k

a n y a g á n a k  f ü g g v é n y é b e n  h a t  o s z t á ly b a  s o r o l t á k .  A  sz a b 
v á n y  e lő ír á s a it  a k k o r  k e ll  a lk a lm a z n i ,  h a  a z  ö n t ö t t  a lk a t 
r é s z  m ű h e ly r a j z a  f o r m á z á s i  fe r d e s é g e t  n e m  a d  m e g , és  
e z t  m ű s z a k i k ö v e t e l m é n y e k  s e m  k o r lá t o z z á k .

A z alábbi ö n tészeti szabvány h atá lyát v e sz te tte

M SZ  1 9 7 3 2 — 5 6 . S z e r s z á m fe le r ő s ítő  c s a v a r o k  e lh e 
ly e z é s i  m é r e t e i  a  P o lá k  4 0 8 -a s ,  6 0 0 -a s  é s  9 0 0 - a s  n y o m á s o s  
ö n tő g é p e n .

A M agyar S zab ván yü gy i H ivatal az a lá b b i ön tészeti 
szabványok  h atá ly ta la n ítását te r v e z i

M SZ  2 6 9 8 — 5 7 . S z ü r k e v a s ö n t v é n y  a  v á k u u m t e c h 
n ik a  r é sz é r e .

M űszaki követelm ények

M SZ  5 7 2 2 — 5 7 . B e ls ő é g é s ű  m o t o r o k  h e n g e r - ,  h e n 
g e r fe j - ,  f o r g a t t y ú s h á z  v a s ö n t v é n y e i .  M ű s z a k i  K ö v e t e l 
m é n y e k .

J K . E .

K ön yvism ertetés

Eredő Grahl: T abellenbuch für A lu m in iu m ver 
braucher. ( T á b lá z a t o k  a lu m ín iu m  f e lh a s z n á ló k  s z á m á r a .)  
K i a d t a  a  V E B  D e u t s c h e r  V e r la g  fü r  G r u n d s t o f f in d u s t 
r ie  L ip c s é b e n  1 9 6 7 - b e n .  A  m ű  2 8 4  o ld a lo n  s z á m o s  t á b 
l á z a t o t  é s  1 4 0  á b r á t  ta r t a lm a z .  A  c e l l o f á n o z o t t  k a r to n -  
k ö t é s ű  m ű  á r a  1 5 ,—  k e le t n é m e t  m á r k a .

E z  a  k ö n y v e c s k e  a z  e ls ő  a z  N D K - b a n ,  a m e ly e t  a z  
a lu m ín iu m o t  g y á r t ó  é s  fe lh a s z n á ló  ip a r b a n  f o g la lk o z t a 
t o t t  m é r n ö k ö k , t e c h n i k u s o k  é s  s z a k m u n k á s o k  r é s z é r e  
á l l í t o t t a k  ö s s z e .

A  s z e r z ő  b e v e z e t ő k é n t  a  s z ín a lu m in iu m b ó l  é s  ö t v ö 
z e t e ib ő l  e lő á l l í t o t t  g y á r t m á n y o k  j e l ö lé s i  r e n d s z e r é t  i s 
m e r t e t i ,  m a j d  a  f o n t o s a b b  a lu m ín iu m  á l la p o t á b r á k a t  é s  
N D K - b e l i  s z a b v á n y o k a t .  A  f é lg y á r t m á n y o k  k e r e s k e d e 
le m b e n  k a p h a t ó  t e r m é k e i t  t á b l á z a t o s á n  m u t a t j a  b e .

E z u t á n  á t s z á m ít á s i  t á b lá z a t o k a t ,  f é lk é s z g y á r t m á n y o k  
s ú l y  é s  f e lü le t  t á b l á z a t a i t  k ö z l i .  Ö s s z e h a s o n l í t j a  a  k ü lö n 
b ö z ő  s z o c ia l i s t a  é s  k a p i t a l i s t a  o r s z á g o k b a n  h a s z n á la t o s  
j e lö lé s i  r e n d s z e r e k e t .

A  k ö v e t k e z ő  f e j e z e t e t  a z  a lu m ín iu m g y á r t m á n y o k  
t u la j d o n s á g a in a k  s z e n t e l i  a  sz e r z ő , m i n t  a z  ö s s z e t é t e l ,  
f i z ik a i  é s  s z i lá r d s á g i  tu la jd o n s á g o k , h ő k e z e lé s ,  s u g á r z á s i  
s z á m o k , s ú r ló d á s i  s z á m .

K ü lö n  f e j e z e t  s z ó l  a z  a lu m ín iu m  g y á r t m á n y o k  k o r 
r ó z ió s  t u la j d o n s á g a ir ó l ,  a n y a g v iz s g á la t á r ó l .

A  6 . f e j e z e t b e n  á l t a lá n o s  ir á n y e lv e k e t  o lv a s h a t u n k  
a z  a lu m ín iu m  fe ld o lg o z á s á r ó l ,  a  8. f e j e z e t b e n  a z  A l- fé l-  
g y á r t m á n y o k  to v á b b f e ld o lg o z á s á r ó l ,  a  9 . f e j e z e t b e n  a  
fo r g á c s o lá s r ó l ,  a  1 0 . f e j e z e t b e n  a  f e lü le t k e z e lé s r ő l ,  11. 
f e j e z e t b e n  a z  a lu m ín iu m  k ö té s m ó d ja ir ó l  a  1 2 . f e j e z e t b e n
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a z  a lu m ín iu m  fe lh a s z n á lá s á r ó l  m é r n ö k i  s z e r k e z e te k b e n .
A  k ö n y v  u to lsó  f e j e z e t e  a z  a lu m ín iu m ip a r b a n  f o n 

t o s a b b  k ife je z é se k  o r o sz — n é m e t ,  a n g o l— n é m e t é s  f r a n 
c ia — n é m e t  sz ó sz e d e te .

A z  ö n té s z e t i  ö t v ö z e t e k  é s  ö n t v é n y e k  je le n tő s é g ü k 
h ö z  k é p e s t  ig e n  k is  t e r e t  k a p t a k  e  k ö n y v b e n . R e m é lh e 
t ő l e g  a  sz e r z ő  e  h iá n y o s s á g o t  p ó t o l n i  fo g ja  a  k ü lö n b e n  
ig e n  é r d e k e s  é s  é r té k e s  m ű  m á s o d i k  k ia d á sá b a n .

P y

N ie d r ig le g ie r te  K u p f e r le g ie r u n g e n .  (G y en g én  ö t v ö 
z ö t t  r é z ö tv ö z e te k .)  K i a d t a  a  D e u t s c h e r  K u p f e r - I n 
s t i t u t  196G -ban  B e r lin b e n . A  k ö n y v  szerző i D r. D ie s ,  
D r . F r a n z ,  G r a v em a n n , d r . R e i n b a e h ,  dr. T u sc h y . E z  a  
m ű  e g y  ö t  k ö te tb ő l  á lló  s o r o z a t  t a g j a k é n t  je le n t  m e g .  
M in d  a z  ö t  k ö te t  a  j e l le m z ő b b  r é z ö n tv ö z e t e k k e l  f o g l a l 
k o z ik ,  m in t  p l. sá r g a r e z e k , ó n b r o n z o k ,  a lu m ín iu m b r o n 
z o k  s t b .  E b b e n  a  k ö t e t b e n  a z o k  a z  ö tv ö z e te k  k a p t a k  
h e l y e t ,  a m e ly e k e t  k ü lö n le g e s  t u la jd o s á g a ik  é s  d r á g a 
s á g u k  m i a t t  c sa k  k is e b b  m e n n y i s é g b e n  k ü lö n le g e s  c é 
l o k r a  h a sz n á ln a k  fe l . E z e k  a  r é z - e z ü s t ,  r é z -k a d m iu m , 
r é z -m a g n é z iu m , r é z -m a n g á n , r é z - s z i l íc iu m , r é z - t e l lu r ,  
r é z -b e r i l l iu m , réz -k ró m , r é z - c i r k o n ,  r é z -n ik k e l-s z il íc iu m , 
r é z -n ik k e l- fo s z fo r  ö t v ö z e t e k  é s  a  v e z e té k b r o n z o k .

A  fe lso r o lta k  m i n d e g y ik e  a  k ö n y v n e k  e g y  ö n á l ló  
f e j e z e t é t  je le n t i. A z  e g y e s  f e j e z e t e k  fe lé p íté se  á l t a lá b a n  
a z o n o s  v a g y  le g a lá b b is  h a s o n l ó  : f é m ta n i a la p o k  a z  
á l l a p o t á b r á v a l  v a g y  á l l a p o t á b r á k k a l ,  e lő á llítá s  ( ö n t é s ,  
m e l e g -  é s  h id e g a la k ítá s ,  h ő k e z e l é s ,  e lő á llí th a tó  f é l -  
g y á r t m á n y  a la k o k ), t u l a j d o n s á g o k  (fiz ik a i, m e c h a n i 
k a i ,  k é m ia i-k o r r ó z ió s ) , t o v á b b  fe ld o lg o z á s  ( fo r g á c so lá s , 
a l a k í t á s ,  h e g e sz té s , f o r r a s z t á s ,  e s e t l e g  fe lü le tk e z e lé s ) .

A  k itű n ő e n  r e n d s z e r e z e t t  k ö n y v  m e g é r té sé t  1 4 4  
á b r a  é s  4 6  tá b lá z a t , v a l a m i n t  j ó l  s z e r k e s z te t t  tá r g y -  é s  
n é v m u t a t ó  se g ít i e lő . A  t é m a k ö r b e n  to v á b b  e lm é ly ü ln i  
s z á n d é k o z ó k  123 ir o d a lm i f o r r á s  ú t j á n  in d u lh a tn a k  e l  a  
v i z s g á l t  té m a  a la p o s a b b  m e g é r t é s e  fe lé .

A  k ö n y v e t  a  k ü lö n l e g e s  a n y a g o k k a l f o g la lk o z ó  
ö n t ő ,  k é p lé k e n y a la k ító  é s  p o r k o h á s z  sz a k em b erek  e g y 
a r á n t  h a sz o n n a l f o r g a t h a t j á k .

Py

K upícr-Zink-Legierungen. (M essing und Sonder- 
m cssin g .)  (R é z -c in k  ö t v ö z e t e k .  S á r g a r e z e k  és k ü lö n le g e s  
s á r g a r e z e k .)  K ia d ta  a  D e u t s c h e s  K u p fe r -I n s t itu t  B e r 
l i n b e n  1 9 6 6 -b a n . A  m ű  t e r j e d e l m e  5 5 3  o ld a l, 243  á b r á v a l  
é s  6 7  tá b lá z a tta l .

A  N é m e t  R é z  I n t é z e t  M e s s in g  (Sárgaréz) c . k ö n y 
v é t  1 9 6 1 -b e n  a d ta  k i. A  n e m z e t i  é s  n e m z e tk ö z i s z a b v á 
n y o k b a n  a z ó ta  b e k ö v e t k e z e t t  f e j lő d é s  sz ü k sé g e ssé  t e t t e  
e n n e k  a z  ú j, b ő v ít e t t  é s  á t d o l g o z o t t  m ű n e k  a  m e g j e le n 
t e t é s é t .  E n n e k  m e g ír á s á b a n  e ls ő s o r b a n  D ies , К .  V o s s -  
k ü h le r ,  é s  W a llb a u m , H - J .  s z e r z ő k é  a z  érd em .

A  szerző k  a  b e v e z e t ő  t ö r t é n e t i  á t te k in té s  u t á n  a  
s á r g a r e z e k  á l la p o tá b r á já v a l ,  s z e r k e z e t é v e l ,  r e k r is z ta l -  
l i z á c ió j á v a l  fo g la lk o z n a k . R ö v i d  á t t e k k in té s t  a d n a k  a  
s á r g a r é z - fé le s é g e k  k é p lé k e n y a la k í t á s á r ó l ,  m a jd  r é s z l e 
t e s e n  is m e r te t ik  o lv a s z t á s t e c h n o ló g iá j u k a t  é s  ö n t é s 
m ó d j u k a t .

J ó l  á t t e k in th e tő  f e j e z e t e k b e n  o lv a s h a tu n k  a  s á r g a 
r e z e k  f iz ik a i ,  m e c h a n ik a i  é s  k o r r ó z ió s  tu la jd o n s á g a ir ó l,  
k é p lé k e n y a la k ít á s á r ó l ,  f o r g á c s o lá s á r ó l ,  v a la m in t  p o r 
k o h á s z a t á r ó l .

Ö n á lló  f e j e z e te t  k a p o t t  a  s á r g a r e z e k  h e g e s z t é s e  é s  
fo r r a s z tá s a ,  v a la m in t  f e l ü l e t k e z e l é s e .  U tó b b i a  k ö n y v  
le g te r je d e lm e s e b b  f e j e z e t e .

É r té k e s  r é s z e  a  k ö n y v n e k  a  k ü lö n le g e s  s á r g a r e z e k 
k e l  fo g la lk o z ó  f e j e z e t ,  m e l y n e k  f e lé p ít é s e  e g y m a g á b a n  is  
a z o n o s  a z  e lő b b  l e í r t a k é v a l .

A  s z e r k e s z tő k  s o k  é r t é k e s  g o n d o la t o t  m e r í t h e t n e k  
a  sá r g a r e z e k  f e lh a s z n á lá s i  le h e t ő s é g e i t  i s m e r t e t ő  f e j e 
z e t b ő l .

K ü lö n  f e j e z e t e t  s z e n t e l t e k  a  s á r g a r é z  f é l g y á r t m á 
n y o k  r a k tá r o z á s á n a k , c s o m a g o lá s á n a k  é s  s z á l l í t á s á n a k ,  
v a la m in t  a  h u lla d é k  g a z d á lk o d á s n a k .

A  k ö n y v  s z ö v e g e s  r é s z é t  e g y  ig e n  t e r j e d e lm e s  t á b 
lá z a t o s  r é sz  k ö v e t i  (8 0  o ld a l ) ,  m e ly b e n  a  n é m e t  é s  e g y é b  
k ü lf ö ld i  s z a b v á n y o k  a d a t a i  ta lá lh a tó k .

A z  ir o d a lo m j e g y z é k b e n  4 0 1  m u n k á r a  h iv a t k o z n a k  
a  s z e r z ő k . A  k ö n y v b e n  v a ló  tá j é k o z ó d á s t  a  j ó l  s z e r k e s z 
t e t t  n é v -  é s  t á r g y m u t a t ó k  k ö n n y í t ik  m e g .

A  n a g y o n  s z é p  k iá l l í t á s ú  k ö n y v b e n  a  f e k e t e - f e h é r  
f o t ó k  m e l le t t  m á r  m e g j e le n t  n é h á n y  jó  s z í n e s  f e l v é t e l  is .

A  k ö n y v e t  m in d e n  sá r g a r e z e t  f e l d o lg o z ó  é s  f e l 
h a s z n á ló  s z a k e m b e r  f i g y e lm é b e  a já n lju k .

P y

A  B r it i s h  S t e e l  C a s t in g s  R e s e a r c h  A s s o c ia t io n  
1 9 5 7 -b e n  m e g j e le n t  „ J a v a s o l t  r o n c s o lá s m e n t e s  v iz s g á la t i  
e lj á r á s o k ” c ím ű  k ia d v á n y s o r o z a t á n a k  k ie g é s z í t é s e k é p 
p e n ,  m o s t  a  k ö v e t k e z ő  k é t  k ia d v á n y  j e l e n t  m e g :

1. Recommended Procedure for the N on-D estructive  
T esting of Steel C astings by V IS U A L  E X  A M I N  A - 
T IO N , A C ID  P I C K L I N G  A N D  E T C H IN G , P R E S 
S U R E  T E S T IN G , P E N E T R A N T  F L A W  D E T E C 
T IO N .  ( J a v a s o lt  m ó d s z e r e k  a c é lö n t v é n y e k  r o n c s o lá s 
m e n t e s ,  v iz u á l is ,  s a v a s ,  p á c o lá s i  é s  m a r a t á s i ,  n y o m á s -  
á l ló s á g i  é s  p e n e tr á ló  a n y a g o k k a l  t ö r t é n ő  r e p e d é s v iz s 
g á la t á n a k  e lv é g z é s é r e .)

A z  1 9 6 7 -b e n  m e g j e le n t  k ia d v á n y t  a  B S C R A  (S ch ef-  
f i e ld ) ,  „ R o n c s o lá s m e n t e s  V iz s g á la to k  B i z o t t s á g a ”  á l l í 
t o t t a  ö ssz e . A  t e t s z e t ő s  k iá l l í t á s ú ,  21  x  14  c m  n a g y s á g ú  
f ü z e t  19 o ld a lt  ta r t a lm a z ,  á r a  15 s h i l l in g . A  g y a k o r la t i  
k ö v e t e lm é n y e k n e k  m e g f e le lő  t ö m ö r s é g g e l  i s m e r t e t e t t  
e ljá r á s o k  n e m  a  s z a b v á n y o s  á t v é t e l i  e lő ír á s o k a t  tá r 
g y a lj á k ,  m iv e l  a z  u t ó b b ia k  c s u p á n  a z  ö n t ő  é s  a  f e lh a s z 
n á ló  k ö lc s ö n ö s  m e g e g y e z é s é r e  v o n a t k o z n a k .

A  fü z e t  n é g y  ö n á l ló  fe j e z e tb e n  t á r g y a l j a  a z  e g y e s  
v iz s g á la t i  e l j á r á s o k a t  é s  a h o l  s z ü k s é g e s , m e g f e le lő  g y a 
k o r la t i  e lj á r á s o k a t ,  j a v a s la t o k a t  is  k ö z ö l .  B e f e j e z é s ü l  
n é h á n y  ir o d a lm i h i v a t k o z á s t  ta lá lu n k .

2 . Recommended Procedure for the R A D IO G R A 
P H IC  Flaw Detection. ( J a v a s o l t  r ü n tg e n o g r á f ia i  v iz s g á la t i  
e ljá r á s  a c é lö n t v é n y e k  r e p e d é s e in e k  f e ld e r ít é s é r e . )  —  A  
s z é p  k iá l l í tá s ú  f ü z e t  2 1  x  14 c m  n a g y s á g ú ,  1 4  o ld a l t  é s  
2 á b r á t  ta r t a lm a z .  A r a  15  s h ill in g .

A  r ö n tg e n o g r á f ia i  r e p e d é s v iz s g á la t o t  a z  a c é lö n té -  
s z e t b e n  m á r  r é g ó t a  e l t e r j e d t e n  h a s z n á l já k .  A z  e ljá r á s  
m in d e n  fa j t a  ö n t v é n y  v iz s g á la t á r a  a lk a lm a s ,  k iv é v e  a z  
o l y  n a g y  fa l v a s t a g s á g i!  é s  te r je d e lm e s  ö n t v é n y e k e t ,  a m e 
l y e k  v iz s g á la t a  a  r e n d e lk e z é s r e  á lló  b e r e n d e z é s s e l  n e m  
le h e t s é g e s . A  r ö n t g e n o g r á f ia i  v iz s g á la t  o l y  k ü lö n le g e s  
e ljá r á s , a m e ly h e z  m e g f e le lő  já r ta s s á g  é s  a  k a p o t t  e r e d 
m é n y e k  h e ly e s  é r te lm e z é s e  f e l t é t l e n ü l  s z ü k s é g e s .  A  fü z e t  
a z  ö s s z e s  a c é lö n t v ó n y e k k e l ,  a z o k  b e ls ő  é s  f e l ü le t i  r e p e 
d é s e in e k  f e l t á r á s á v a l  fo g la lk o z ik ,  f ü g g e t le n ü l  a z  a c é lo k  
ö s s z e t é t e l é t ő l  é s  h ő k e z e lé s é t ő l .  M in d k é t  i s m e r t e t e t t  f ü 
z e t  a z  a n y a g v iz s g á la t i  la b o r a t ó r iu m o k b a n  ig e n  jó  s z o l 
g á la t o t  te s z .

С. E.
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A vállalati gazdálkodás eredm ényessége, a term elékenység em elése 

és az önköltség  csökkentése szem pontéból alapvető fontosságú 

az anyagmozgatás és csomagolás fejlesztése

A különböző ágazatok so k ré tű  igényelnek m egfelelő

l e g f r i s s e b b
s z a k m a i  i n f o r m á c i ó k a t

szolgáltatja e  té ren  a MTESZ Központi Anyagmozgatási Bizottsága

és az Anyagmozgatási és Csomagolási Intézet közös gondozásában m egjelenő

műszaki-gazdasági folyóirat, az

/Я и уа д  m ozga tás  —

C som ago lás

N é lk ü lö z h e te t le n  m in d e n  é r d e k e l t  g a z d á lk o d ó  s z e rv  s z á m á r a i

M egjelenik kéthavonta, 4b oldal terjedelem ben

Előfizetési ára: fél é v re  30,—  Ft

egy év re  60,—  Ft

egy példány ára 10,—  Ft

E lőfizethető a Posta K özponti Hírlap Iroda 61066 közületi csekkszámlán vagy átutalható

az MNB 8. egyszámlájára



V/K „ T E C H S N A B E X P O R T ”  ajánlata:

MIR-1 típusú röntgenmikroszkóp
Felhasználható:

fém ek vizsgálatánál,

a fizikokémiában, 

a biológiában.

A m ikroszkóp különlegesen 

élesen fókuszált röntgencsővel 

(képfeloldóképessége 0,5— 1,0 m k) 

van ellátva. Röntgennagyítása 10 x — 150 X 

C sekély önsúly!

V S E S O J U Z N A J A  E X P O R T N O - I M P O R T N A J A  K O N T Ó R A

U S S R  M O S C O W

Felvilágosítással szívesen szolgál:

V/K „T ech sn ab ex p o rt” 

Moszkva G-200, SZSZSZR 

Telefon: 44— 32— 85 

T elex : 974
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JO U R N A L OF M IN IN G  AND M ETALLU RG Y F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Верешкеи, Я .: В л и я н и е  с о д е р ж а н и я  м а р г а н ц а  и 
с е р ы  н а  к а ч ест в о  о т л и в о к  и з с е р о г о  ч у г у н а  . . .  С 117
На изменение количества и формы графита, 
кроме содержания углерода и кремния, оказы
вает решающее влияние и количество марганца 
и серы, содержащегося в чугуне.
В работе изложены количественное изменение, 
а такж е и изменение формы графита под влия
нием различного количества марганца и серы 
при одинаковой степени эвтектичности и скоро
сти охлаждения.
Результатами исследования доказано, что при 
правильно выбранном отношении Mn/S почти не 
замечается вредного влияния серы, содержа
щейся в чугуне даж е в количестве 0,14—0,16%.

Б ако, К-: И с с л е д о в а н и е  п р и г а р а  н а  н е л е г и р о в а н 
н ы х  с т а л ь н ы х  о т л и в к а х  о п т и ч е с к и м  м ет о д о м  . С 1 0 5
Описан новый метод для исследования пригара 
— метод оптический. В первой части работы из
ложены вопросы образования пригара и фак
торы, влияющие на это, во второй части изло
жены теоретические основы и практика произ
ведения исследования, основой которой явля 
ется интерференция дважды отражённого пучка 
в линейно-полярном л у ч и  и  так на основе види
мых цветов можно судить о форме, степени при
гара и о характере химических реакций.

К о р и т т а ,Й .; Франек, А .;  Холечек, Ш.: С трук 
т у р а  и с в о й с т в а  за эв т ек т и ч еС к и х  а л ю м и н и е в о 
к р е м н и е в ы х  с п л а в о в  ................................... ............. С 1 1 0
На основе литературных данных исследовалось 
влияние содержания кремния на тепловое рас

ширение, износ и твёрдость по Бринелю  Al—Si 
сплавов. На основе данных собственных иссле
дований проводился подробный анализ влияния 
изменения содержаний меди, никеля, хрома, ти 
тана и кобальта на предел прочности при раз 
рыве и сж атии, а также и на твёрдость при ком
натной температуре. Проводилось исследование 
термической стабильности сплава путём иссле
дования влияния определённого количества ме
ди, хрома и кобальта на предел прочности при 
разрыве и на твёрдость заэвтектического сплава 
А1—-Si при длительной (1000 часовой) выдержке 
при температуре 230°С.

Пилиши, Л.: П е р в ы й  в ен гер ск и й  ж у р н а л  л и т е й н о 
го п р о и з в о д с т в а  ............ .............................................. С 1 1 4

Первый венгерский журнал литейного произ
водства „ ö n tö d e “ был создан и финансирован 
Якоби Ласло в 1933 г. Этот журнал стал несколь 
ко позже специальным журналом Общества 
Венгерских Литейщиков. Автором описаны у с л о 
в и я  создания ж урнала, а также и его цели и 
трудности. В экономических у с л о в и я х  того вре
мени первый „Ö ntöde“ существовал всего три 
года, но он считается предком нашего настоя 
щего технического журнала.

Мюллер, Р.: О д е я т е л ь н о с т и  о т д е л е н и я  с о в е т н и к о в  
по л и т е й н о м у  п р о и з в о д с т в у  в л е й п ц и г с к о м  Ц ен т 
р альн ом  И с с л е д о в а т е л ь с к о м  И н с т и т у т е  Л и т е й 
ного П р о и з в о д с т в а ....................................................... С 1 1 8



I N H A L T

D r. Vereskői, J .:  Dor E in flu ss des M angan- und 
Schw efelgehaltes auf die Q ualität der Grauguss
abgüsse ................................................................... S Í17
A usserdem  K ohlenstoff- u n d  S iliz iu m gehalt übt 
auch  der im  Gusseisen s tä n d ig  vorhandene M an
gán- und Schw efelgehalt e in e  en tsch eid en d e W ir 
kung a u f  d ie Menge und F o rm  der ausgeschiede 
nen  G raphits aus. D ie A rb e it beschreib t, die in 
fo lge verschiedener M angan- u n d  Schw efelgehalte  
d ie  erw artbare M engenänderung des ausgesehie- 
denen G raphits, als a u ch  d ie  A enderung der 
G raphitform  bei g le ichem  Sättig ungsgrad  (Sc) 
und  A b k ü h lu n gsgesch w in d igk eit. Man kann  
durch V ersuche bestätig en , d a ss  b ei einem  rich tig  
g ew ä h lten  Mn/S V erhältn iss, so g a r  ein Schw efel
g eh a lt v o n  0,14— 0,16%  k e in e m  bemerkbaren 
sch äd lich en  Einfluss a u sü b t.

B akó , К .:  Optische Prüfung des Festbreim ens an 
u n leg ierten  S ta h lg u ss ............................................ S 105
E s  w ird ein e neue M ethode zu r P rüfung des F e s t 
brennens beschrieben. Im  e r s te n  Teil wird die E n t 
s teh u n g  des Festbrennens u n d  d ie  beeinfliissen- 
den F aktoren , während im  z w e ite n  Teil die th eo 
retisch e und praktische G ru n d lage der Prüfung  
erörtert, dessen Prinzip d a rin  b esteh t, dass m an  
durch die Interferenz des im  linearpolarisierten  
L ich t des zw eim al geb roch en en  Lichtstrahls, d. 
h. a u f Grund der sich tbaren  F a rb en  die Form  des 
F estbrennens, dessen M ass u n d  die chem ischen  
E igen sch aften  der R ea k tio n en  beurteilen kann.

P rof. Dr. K oritta , •/.; F ra n ek , A .;  H öletek, S .:  Ge 
füge und Eigenschaften h ipereutektischer A l—  
Si-Legierungen ......................................................  S 110
E s wird a u f Grund litera r isch er  D aten  der E in 
f lu ss  des Si-Gehaltes a u f d ie  W ärm eau sd ehnung,

V erschleiss und B rin e ll-H ä rte  der A l-S i-L eg ieru n 
gen  untersu cht. Es w ird  a u f Grund e ig en er  F or 
schungen  der E in flu ss  der L egierungselem ente  in  
w echselnden K up fer-, C hrom -, T itan- und  K ob alt- 
M engen au f d ie  Zug- u n d  D ru ckfestig keit, a ls  auch  
a u f die B rin e ll-H ä rte  a n  der U m geb u n gstem p era 
tur an a lysiert. D ie  P rü fu n g en  w urden erw eitert um  
den E in flu ss b estim m ter  Mengen v o n  K upfer, 
Chrom und K o b a lt a u f  die Z ugfestigkeit u n d  B ri
nell-H ärte der h ip ereu tek tisch en  A l-S i-L eg ieru n 
gen  nach einer a u f  230°C  durchgeführten L an g 
zeit-G lühung (1000  S tu n d en ) fe stzu ste llen , d. h. 
es w urde die W ä rm esta b ilitä t der L egierung  
untersucht.

D r. P ilissy , L .: D ie erste  ungarische G iesserei-Z eit- 
schrift .................................................................. ,. . S 114

D ie  erste u n garisch e  G iesserei-Z eitsch rift „Ö n 
tö d e” w urde als p ersön lich es U n tern eh m en  von  
w eil. Jak ób y  L ászló  im  Jahre 1933 g eg rü n d et. D ie  
Z eitschrift w urde sp ä te r  das officielle  F achorgan  
des V ereines U n g a risch er  G iessereifach leute  
(MÖSZE). D er V erfa sser  berichtet über d ie  U m 
ständen, der Z ie lsetzu n g en  und die S ch w ierig 
ke iten  die bei der E n tsteh u n g  der Z e itsch r ift  au f 
tauchten . B ei d en  dam aligen  w irtsch aftlich en  
V erhältn issen , k o n n te  d ie  „erste G iesserei-Z eit 
schrift (Ö ntöde)“ n u r  drei Jahre la n g  erschein en , 
w odurch sie  aber so zu sa g en  der V orlä u fer  unsere 
h eutig en  F a ch ze itsch r ift  wurde.

M üller, R .: D ie A rbeit der G ussberatungsstelle des 
Zentralinstitutes für G iessereitechnik in  L eipzig  als 
Bindeglied zw isch en  G usshersteller und  Guss- 
verbrauchcr ...........................................................  S 118

C O N T E N T S

D r. Vereskői, J .:  The effect of m anganese- and su l
phur content on the quality  o f grey iron castings P 07
B esid es th e  carbon- an d  s ilic o n  content o f  th e  
cast iron, th e  alw ays p r e se n t  m anganese- and  
su lp hur content too e x e r t  a  decid in g in flu ence  
on  th e  q u an tity  and sh a p e  o f  the seperated  
graphite. The paper d escr ib es th e  on the in flu ence  
o f  d ifferen t m anganese a n d  sulphur con ten ts  
ex p ected  q uantity  change o f  th e  graphite sep erat 
ed in  th e  grey iron s tru ctu re , as w ell as the g ra 
ph ite  sh ap e change b y  e q u iv a len t sa turatio n  
degrees (Sc) and cooling ra te s . I t  can be prooved  
by experim ents th at a  su lp h u r  co n ten t as h igh  as 
0 ,1 4 — 0,16%  has barely  a n y  noticeable  harm ful 
effect w hen the M n/S r a tio  is  properly chosen.

Bakó, К .:  Optical exam in atio n  of burning-on carbon
steel c a s t in g s .......................................................... P  105
'l’he paper describes a  n e w  o p tica l m ethod for 
exam ina th e  burning-on o f  ca stin g s. In  the first 
section  th e  form ation o f  b u rn in g -o n  and the in flu 
en cin g  factors, w hile in  th e  seco n d  section  the th e 
oretica l and practical fu n d a m en ta ls  are d ea lt, 
w hich essence is th at in  th e  linear polarized lig h t  
th e  in terference o f the d o u b le  refracted light, i. e. 
th a t o n  th e  base o f the se e n  co lo surs the shape o f  
th e  burning-on, their d eg ree  and  the character  
o f  th e  chem ical reactions ca n  be judged.

P rof. D r. K oritta , •/.; F ra n ek , A . ,  Holecek, S .:  The  
structure and properties of liiper-eutectic Л1—  
S i- a l lo y s ...................................................................P  110
On th e  base o f literary d a ta  th e  authors exam in e  
the effect, o f s ilic iu m -co n ten t on the therm al-

expansion, w ear resista n ce  and B rin ell-hardness  
o f  A l-S i-alloys. O n th e  base o f their o w n  resear 
ches th ey  a n a ly se  th e  in fluence o f  cop p er, nickel, 
chrome, tita n iu m  a n d  cobalt on th e  ten sile - and 
pressure-strength , a s  w ell on the B rinell-hardness  
on am bient tem p era tu re . The ex a m in a tio n s were 
extended  for f in d in g  o u t the e ffect o f  a  given  
q u an tity  o f  cop p er, chrom e and c o b a lt  o n  the 
tensile-strength  an d  B rinell-hardness o f  th e  hiper- 
eu tectic  A l-S i-a llo y  a fter  a long la s t in g  heatin g  
(1000 hours) a t a  tem p eratu re o f  230 d eg ree  o f  C, 
i. e. th e  h e a ts ta b ility  o f  th e  alloy.

D r. Pilise//, L .:  The first H ungarian foundry periodi
cal ............................................................................  P 114

The H ungarian  fo u n d ry  periodical d en om in ated  
„Ö ntöde” w as fo u n d ed  b y  the la te  J a k ó b y  László  
in  1933, as an  in d iv id u a l un d ertak in g . A fter 
wards the p er iod ica l becam e the J o u rn a l o f  the  
A ssocia tion  o f  th e  H ungarian F ou n d rym en  
(MÖSZE). The a u th o r  describes th e  c ircu m sta n 
ces, the program m e and  the d ifficu lties  arised at 
the estab lish in g  th e  journal. A m idst th e  econom ic  

• situ atio n  o f  th o se  d a y s, the “ fir s t  periodical 
(Ö ntöde)”  a tta in e d  o n ly  three v o lu m es, and  
w ith this it  b e c a m e — so to  sa y — th e  forerunner  
o f  our present p erio d ica l.

M uller, R.: About th e  consu ltative fou n d in g  service 
activity of the C entral Founding R esearch Institute  
(Z1G) at L e ip z ig ..................................................... P 118
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A  m angán- és kéntartalom  hatása a szü rk eön tvén y  m in őségére
D r .  V E R E S K Ő I  J Á N O S  oki. koh ó m érn ö k  

N M E , M iskolc
D K  6 6 9 .1 3 2 .4 : 6 6 9 .1 1 1 .2 2

A  kivált grafit m ennyiségére és alakjára az ön 
töttvas karbon- és szilícium tarta lm án kívül döntő be
fo lyást gyakorol az öntöttvasban m indig jelenlevő  
mangán és kén m ennyisége. A  tanulm ány ism erteti 
a különböző m angán- és kéntartalom hatására az ön 
töttvas szövetében kivált grafit várható m ennyiségi 
változását, va lam in t a grafit a lakjának változását 
azonos telítési fo k  (S e ) és azonos lehülési sebesség 
mellett. K ísérletekkel igazolható, hogy helyesen m eg 
választott M n /S -v iszon n ya l m ég 0,14— 0,16%  kén 
tartalomm al is  a lig  észrevehető a kén káros hatása.

Célkitűzés

Az öntödék fajlagos kokszfelhasználása az 
utóbbi 20—25 évben általában növekedett [1]. Ez 
természetesen nem közömbös az öntöttvas kén tar 
ta lm a szempontjából sem, mivel az öntöttvas kén 
tartalm ának jórészét az olvasztó kokszból veszi fel. 
A korábbi megfigyelések [2] alapján a betét összes 
kéntartalm ának legnagyobb része, a koksz kéntar 
talm ának pedig m integy 30% -a kerül a folyékony 
vasba. Ennek eredménye az, hogy a kupolókemen- 
cében történő többszöri átolvasztása során az ön 
tö ttvas kénben mindig jobban dúsul. Sper, G. [3] 
az egyik németországi öntödében az 1951—1952-es 
években fellépő igen nagy selejtszázalékról közöl 
adatokat, amit a nagyobb kokszfogyasztás követ
keztében az adagnak kénben való dúsulása okozott.

Az öntöttvas többszöri átolvasztása folyamán 
a másik gyakori jelenség, hogy nő a mangánleégés. 
A többszöri átolvasztások során teh á t az öntöttvas 
ban a kéntartalom  fokozatosan nő, ugyanakkor a 
m angántartalom  csökken. Ez a gyakorlatban gyár 
tási nehézségeket, selejtet okoz, m ert rosszabb a 
folyékonyság, ugyanakkor hidegfolyás, szívódás, 
porozitásra való hajlam , hidegrepedések jelentkez
nek. Mcsedlisvill, V. A., Lubinova, G. A. és Szama- 
rin, A. M. [4] megállapítják, hogy az acél vöröstö- 
rékenységi hajlam ának mértékénél nagy szerep ju t 
a Mn/S-viszony alakulásának.

Ezek figyelembevételével szükségesnek ta r to t 
tuk  megvizsgálni a mangán- és a kéntartalom  vál 

tozásának a hatását az öntöttvas szövetére és ezen 
keresztül a mechanikai tulajdonságokra. Kísérle
teink során megvizsgáltuk a mangán- és kéntarta 
lom változásának a hatását az eutektikus cellák 
számára, nagyságára és a Brinell-keménységre.

Irodalmi előzmények

A m angánt is tartalm azó vasötvözetekben a 
mangán az

FeS +  M n=M nS +  Fe +  Q 

reakció szerint kénteleníti a vasötvözeteket.
A keletkezett MnS 1600—1620°C-on kristá 

lyos, és így a folyékony öntöttvasakban gyakorla 
tilag oldhatatlan. A reakciónak megfelelően ele
gendő m angántartalom  esetén a vasötvözet kéntar 
talm a csökken, és 1620°C-on olvadó mangánszulfid 
keletkezik, amely szilárd állapotban kb. 40% vas- 
szuffidot is oldhat. Ez a (MnFe)S-nek is írható ve- 
gyület zárvány alakban jelentkezik, am it nagyon 
gyakran ^-fázisnak neveznek. T ekintettel arra, 
hogy a gyakorlatban a vaskristályok is oldanak 
mangánt, hogy vasszulfid ne képződhessen, a man
gántartalom nak mindig nagyobbnak kell lennie az 
ötvözet kéntartalm ánál.

Hogy milyen legyen a helyes Mn/S-viszony az 
öntöttvasban, — hogy abban a kén főleg mangán 
ban dús (MnFe)S alakban forduljon elő — , nem 
teljesen egységesek a vélemények. Egyes irodalmi 
adatok szerint l,7-S%  +  0,3 m angántartalom  ele
gendő ahhoz, hogy az öntöttvasban levő kén nagy 
hőmérsékleten olvadó, mangánban gazdag szul- 
fiddá alakuljon. Arnold, J . 0. és Bolsever, H. D. [5] 
szerint a  kb. 1% M n-tartalm ú öntö ttvasban még 
0,28% kéntartalom  esetén is mangánban dús szul- 
fid keletkezik.

A nagyobb m angántartalm ú szulfidok olvadás
pontja 1400— 1600°C között van, így ezek hama
rabb kristályosodnak, m int a nagyobb C- és Si-tar- 
talm ú nyersvasak. Ezek a kristályok annál egysé-
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gesebbek, minél dúsabbak mangánban. A mangán
ban szegény ötvözetekből k ivált szulfidok viszont 
oxidos zárványokat is tartalm aznak, mivel a szul- 
fid és az oxid folyékony állapotban oldódnak egy
másban és megszilárduláskor eutektikumot ké 
peznek.

Vizsgálták a kén és m angán hatását az ö n tö tt 
vas szövetére. Stead, J . D. [5] említést tesz egy 
2,98% C-, 1,89% Si-, 0,29%, ill. 0,27% S-tartalmú, 
egyébként fehéren dermedő ötvözetekről, amelynek 
m angántartalm át 1%-ra növelve szürkén dermedt 
meg. Shaw, J . [5] az iparban használatos nagyobb 
mangántartalmú öntöttvasak kéntartalm ának felső 
határát, amikor még a kénnek ridegítő hatása nem 
érvényesül, 0,2%-ban, míg Bardenheuer, P. és 
Zeyen, L. [5] a jól dezoxidált öntöttvasakban 0,27 
százalékban állapította meg.

Az irodalmi adatokból megállapíthatjuk, hogy 
elegendő mangánt tartalm azó öntöttvasakban 
mindenképpen MnS képződik, amely elszigetelt,

diszpergált zárványként jelenik meg, és ilyen alak 
ban már sokkal kevésbé káros, mint a FeS hártya. 
Egyes esetekben még a vaskristályok belsejében is 
elhelyezkedhetnek, mivel a MnS m ár a  vas előtt 
kristályosodik.

Mivel a mangánszulfid 1620°C-on, a nagyobb 
m angántartalm ú (MnFe)S pedig 1400— 1600°C 
között kristályosodik, így a keletkezett nemfémes 
zárványok az olvadék felszínére úsznak, mégpedig 
annál gyorsabban, minél nagyobbra nőnek.

Saját kísérletek ismertetése
A kísérleti olvasztásokat 8 kg-os Tammann- 

kemencében végeztük. Az olvasztásra kerülő betét
anyag öntödei géptöredék volt, melynek kémiai 
összetétele :

C =3,50% ; S i= l,9 8 % ; M n=0,72% ; P=0,144% ; 

8=0,107% .
A telítési fok: Sc=0,90.

1. táblázat

P r ó b a
je le

K é m i a i  ő s s z e t é t e l ,  %

a B ’
k p /m m z

H B ,
k p /m m 20

ö ss z e s
c

g r a f it
C

k ö t ö t t
S i M n P S M n /S

0 3 ,2 4 2 ,8 0 0 ,4 0 0 ,5 6 0 ,1 1 5 4 ,9 0 1 5 ,5 2 1 5
1 3 ,4 0 2 ,6 3 0 ,7 7 0 ,4 8 0 ,1 4 3 3 ,3 5 1 5 ,9 2 4 2

2 3 ,2 0 2 ,5 7 0 ,6 3 0 ,5 2 0 ,1 9 5 2 ,7 2 2 0 ,0 216

3 3 ,2 6 2 ,2 3 1 ,0 3 0 ,3 4 0 ,1 4 6 2 ,3 2 1 2 ,6 2 2 9
4 3 ,4 3 2 ,1 6 1 ,2 7 0 ,4 6 0 ,2 7 6 1 ,6 6 1 4 ,9 2 2 9
6 3 ,3 3 2 ,0 3 1 ,3 0 1,94 0 ,4 4 0 ,1 5 0 0 ,3 2 0 1 ,3 7 1 5 ,9 263

6 3 ,4 6 1 ,5 6 1 ,9 0 0 ,3 8 0 ,3 6 0 1 ,0 5 17 ,8 292

7 3 ,3 6 1 ,6 3 1 ,7 3 0 ,3 0 0 ,3 7 0 0 ,8 1 1 1 ,5 475
8 3 ,3 0 0 ,3 0 3 ,0 0 0 ,2 4 0 ,4 6 0 0 ,5 2 H ib á s 4 6 9

9 3 ,3 6 0 ,3 3 3 ,0 3 0 ,2 2 0 ,5 3 0 0 ,4 2 14 ,3 4 7 4

2. táblázat

P r ó b a
je le

K é m i á i  ö s z e t é t e l ,  %

k p /m m 2
H B ,

k p /m m 2c
ö s s z e s

c
g r a f i t

C
k ö t ö t t

S i M n P S M n /S

11 3 ,4 0 2 ,7 6 0 ,6 4 0 ,8 6 0 ,1 2 1 7 ,1 0 1 9 ,2 210
12 3 ,5 0 2 ,7 3 0 ,7 7 0 ,8 0 0 ,1 4 2 5 ,6 4 2 0 ,8 230
13 3 ,4 3 2 ,6 7 0 ,7 6 0 ,6 4 0 ,1 3 2 4 ,8 5 1 3 ,9 182
14 3 ,4 3 2 ,6 6 0 ,7 7 0 ,5 2 0 ,1 4 8 3 ,5 1 1 0 ,6 203
15 3 ,2 6 2 ,0 3 1 ,2 3 0 ,4 4 0 ,2 5 5 1 ,7 2 2 2 ,0 242
16 3 ,1 3 1 ,4 3 1 ,7 0 1,85 0 ,3 6 0 ,1 4 6 0 ,3 1 5 1, 14 2 0 ,8 241
17 3 ,1 3 0 ,7 6 2 ,3 7 0 ,2 8 0 ,3 6 0 0 ,7 8 F e h é r  t ö r e t 356
18 3 ,1 3 0 ,6 6 2 ,4 7 0 ,2 8 0 ,4 5 0 0 ,6 2 F e h é r  t ö r e t 332
19 3 ,0 0 0 ,3 6 2 ,6 4 0 ,3 0 0 ,4 9 0 0 ,6 1 F e h é r  t ö r e t 346
2 0 3 ,1 3 0 ,2 2 2 ,9 1 0 ,2 8 0 ,5 9 0 0 ,4 8 F e h é r  t ö r e t 413

3. táblázat

P r ó b a
je le

K é m i a i  ö s s z e t é t e l ,  %

° B
k p /m m 2

H B ,
k p /m m 2c

ö ss z e s
c

g r a f i t
C

k ö t ö t t
S i M n P S M n /S

21 3 ,5 3 2 ,8 6 0 ,6 7 1 ,3 8 0 ,0 8 1 1 7 ,0 2 0 ,6 168
22 3 ,3 3 2 ,8 3 0 ,5 0 1 ,2 0 0 ,1 1 2 1 0 ,9 3 0 ,2 205
23 3 ,3 3 2 ,8 3 0 .5 0 1 ,0 6 0 ,1 1 0 9 ,7 2 8 ,6 182
24 3 ,3 3 2 ,7 6 0 ,5 7 1 ,0 4 0 ,1 3 0 8 ,0 2 5 ,5 219
25 3 ,3 3 2 ,5 6 0 ,7 7 1,81 0 ,9 0 0 ,1 5 6 0 ,1 4 0 6 ,4 2 9 ,8 205
26 3 ,3 3 2 ,4 6 0 ,6 7 0 ,7 2 0 ,1 6 8 4 ,3 2 9 ,8 2 0 9
27 3 ,3 0 2 ,4 6 0 ,8 4 0 ,5 6 0 ,2 0 0 2 ,8 2 9 ,8 205
28 3 ,1 3 1 ,9 3 1 ,2 0 0 ,6 0 0 ,3 1 5 1 ,9 3 1 ,0 224
29 3 ,1 3 0 ,7 0 2 ,4 3 0 ,6 0 0 ,3 4 0 1 ,7 6 2 9 ,0 172
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Az egyes adagok m angántartalm át 67% Mn- 
tarta lm ú ferromangán és kén tarta lm át 23,94% S- 
tartalm ú ferroszulfid adagolással változtattuk. 
Minden esetben 1400°C-ra h ev íte ttük  fel az adagot, 
m ajd 1300°C-on próbapálcákat öntöttünk nyers 
homokformába. A próbapálcákat a formából szoba- 
hőmérsékletre tö rtén t lehűlésük u tán  szedtük ki.

A kísérleti olvasztások eredm ényeit az 1., 2. és
3. táblázatokban foglaltuk össze. Látható, hogy a 
m angántartalom  a próbák sorszámának növekedé
sével csökken, viszont a kéntartalom  nem olyan 
m értékben növekszik, mint ahogyan azt adagoltuk, 
hanem attól jóval kisebb m értékben. A mangán- és 
kéntartalom  nagyobb mérvű csökkenésének oka az 
olvadékban keletkezett mangánszulfid zárványok 
felszínre való felúszása volt, am it a próbavétel előtt 
a  képződött salakkal eltávolítottunk. Ezt a követ
keztetést igazolja, hogy a mangán- és kéntartalom  
csökkenése főleg a nagyobb m angántartalm aknál 
(0,4— 1,2%) következett be, míg a kisebb mangán- 
tartalm aknál (0,2—0,3%) nem. Ez kitűnik a Mn/S- 
viszonyt feltüntető oszlopok adataiból is. Azokban 
az olvadékokban, ahol a Mn/S-viszony egynél na 
gyobb, o tt volt kéntelenedés, viszont ahol az Mn/S- 
viszony egynél kisebb, o tt vagy nagyon kismérvű 
vagy egyáltalán nem volt tapasztalható  kéntele 
nedés.

A táblázatokból a mangán és kéntartalom  vál
tozásának megfelelően újabb három  csoportot ál
líthatunk fel.

I. csoport: a kis m angántartalm ú próbapálcák 
0,2—0,4% mangántartalom m al.

II . csoport: a  közepes m angántartalm ú pró 
bákat 0,5—0,7% mangántartalom m al.

II I .  csoport: a nagyobb m angántartalm ú pró 
b ákat 0,8—1,3% mangántartalom m al.

Ez a csoportosítás lehetővé teszi, hogy a to 
vábbiakban a kéntartalom  növekedésének hatását 
külön értékeljük a kivált grafit mennyiségére és az 
öntöttvas szilárdsági tulajdonságaira kis (0,2—0,4% 
százalék), közepes (0,5—0,7%) és nagyobb (0,8— 
— 1,3%) m angántartalom  esetén.

Az egyes csoportokon belül a kéntartalom  ál 
ta lában  0,1—0,5%  között változik. A kéntartalom

1. ábra. A  kéntartalom  ha tásaa  grafit m ennyiségére, 20 m m  
átm érőjű  próbában

о OJ 0,2 OJ 0,4 
[S]-tartalom, °/o

3. ábra. A  kéntarta lom  hatása a kem énységre

0,5 0,6
I f i M S - J  I

hatását a  20 mm átm érőjű  öntöttvas próbák grafit 
mennyiségére az 1. ábra szemlélteti.

Az ábrából leolvasható a kénnek a grafitkép 
ződést korlátozó hatása, amely az egyébként azo
nos karbon- és szilíciumtartalom mellett annál erő 
sebben ju t kifejezésre, minél kisebb a m angántar 
talom. Különösen a közepes, mintegy 0,6—0,7% 
m angántartalm ú 0,25—0,28% feletti kéntartalm ú 
próbák grafittartalm a csökken rohamosan. Ennek 
megfelelően jelent meg az ilyen összetételű próbák 
töretében a külső kéreg, amely a kéntartalom  növe
kedésével vastagodott. A nagyobb, 0,8— 1,2% 
m angántartalm ú próbapálcák viszont még 0,3% 
kéntartalom  felett is szürkén kristályosodnak.

A Mn/S viszony függvényében a k ivált grafit 
mennyiségét a 2. ábra szemlélteti. Eszerint, a nö
vekvő m angántartalom  következtében mintegy 
0,2—0,25% kéntartalom ig nem érvényesül a kén 
grafitképződést gátló hatása. Ha az öntöttvasfürdő 
kéntartalm a 0,15—0,18% és a m angántartalm a ki
csi (0,2—0,3%), elegendő szilícium m ellett is ke 
mény vasat kapunk, melynek rosszak a szilárdsági 
tulajdonságai és túlságosan rideg.

A 2. ábrából még azt is leolvashatjuk, hogy a 
kritikus Mn/S értéke 3— 3,5-nél van, amely i t t  na 
gyon jól egyezik, gyakorlatban is elterjedt:

M n =  1 ,72-S% + 0,3
értékkel.

A kéntartalom  —  m int láttuk — az ö n tö tt 
vas grafittartalm át csökkenti, de nő a keménysége, 
am int azt a  3. ábrán lá thatjuk . Az ábra legfelső gör-
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о 2 4 6, 8 10
[Mn%]/[s%] tS H 3

4. ábra. A  M n /S -v iszony  hatása a keménységre

5. ábra. A  kéntartalom hatása a szakítószilárdságra

beje szerint, amelyik 0,2—0,4% m angántartalom ra 
érvényes, már a 0,1—0,2% kéntartalom  HB =  200 
kp/m m 2 feletti értékeket eredményez, majd kb. 
0,25% kéntartalomnál a görbe rohamosan emel
kedni kezd, mintegy 400—450 kp/m m 2 értékig. Ez 
összhangban van a grafitmennyiség csökkenésével. 
Az ábra  középső görbéje 0,5— 0,7% m angántarta 
lom mellett m utatja a Brinell-keménység változá 
sát, ahol a kisebb grafittartalom nak megfelelően 
az emelkedés sokkal enyhébb, és m int látható, még 
0,3—0,4% kéntartalom kb. HB =  300 kp/m m 2-t 
eredményez. Még kisebb a kén Brinell keménységet 
növelő hatása, ha a m angántartalom  0,8— 1,2% 
között van, amint azt az ábra alsó görbéje m utatja . 
Ebben az esetben még 0,49% kéntartalom m al is 
csak HB —220 kp/m m2 értéket kapunk.

H a a Brinell-keménység változását a Mn/S- 
viszony függvényében vizsgáljuk (4. ábra), megál
lap íthatjuk , hogy milyen nagy szerepe van a meg
felelő mangán mennyiségének a kén keménységet 
növelő hatásának csökkentésében. A Mn/S <  1 ese 
tén  igen nagy a Brinell-keménység, és H В =  200 
kp/m m 2 alatti értéket csak Mn/S= 7 —8 értéknél 
é rtünk  el. A Mn/S-viszony további növelése Brinell- 
keménység további csökkenését eredményezte. Pl. : 
M n/S=17 értéknél a Brinell-keménység HB =  168 
kp/m m 2 volt. Ismeretes, hogy a kén ridegítő h a 
tása  a hűlés sebességétől is függ, valam int az ön 
tö ttv as  karbon- és szilíciumtartalm ától. Egy kö 
vetkeztetést azonban a kísérlet eredményeiből m ár 
most levonhatunk, hogy a m angántartalom  növe 

lése egy bizonyos határig mindenképpen előnyös a 
várható nagyobb kéntartalm ak esetében, mivel így 
a kén keményítő hatása erősen csökken és az ön 
töttvas jósági értékei javulnak.

A kéntartalom  hatása az öntöttvas szakítószi
lárdságának változásában is megmutatkozik (5. 
ábra). Ez egyenes következménye a kén keményítő 
hatásának, mivel az öntöttvas szívóssága romlik. 
Az ábra alsó görbéje 0,2—0,4% m angántartalm ú, 
egyébként azonos telítési fokú öntöttvasnak a na 
gyobb kéntartalom  hatására bekövetkező szakító 
szilárdság csökkenését m utatja, ami valamivel ki
sebb, ha a m angántartalom  0,5—0,7% körül van 
(középső görbe), 0,8— 1,2% m angántartalom nál a 
szakítószilárdságban még 0,3—0,4% kéntartalom  
mellett sem volt lényeges változás tapasztalható 
(felső görbe).

A 6. ábra a  szakítószilárdság változását a 
Mn/S-viszony függvényében ábrázolja. Látható, 
hogy az öntöttvas telítési számának (Sc=0,90) meg
felelő szakítószilárdságot csak Mn/S= 6 —8 érték 
biztosítja. A kisebb Mn/S-értékeknél a szakítószi
lárdság is csökken.

A szakítószilárdság és Brinell-keménység 
együttes változását a Mn/S-viszony függvényében 
a 7. ábra szemlélteti. Az ábrából leolvasható, hogy 
a Mn/S-viszony kisebb értékeinél a szakítószilárd 
ság a Brinell-keménységgel ellentétesen változik. 
A szakítószilárdság M n/S=3—3,5 értékig erőtelje 
sen, majd efelett m ár csak kisebb m értékben válto 
zik és végül a M n/S = 6—8 felett közel állandó érté 
ken marad. Ez az ábra azt bizonyítja, hogy egy
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[Mn°/°]/[S%] Í554511
6. ábra. A  M n /S -v is zo n y  hatása a szakítószilárdságra

7. ábra. A  M n /S -v is zo n y  hatása a szakítószilárdságra  
és a  kem énységre
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adott ön tö ttvasnál az öntöttvas telítési számának 
megfelelő Brinell-keménység és szakítószilárdság 
csak M n/S = 6— 8 értékkel biztosít ható. Lényegesen 
kisebb Mn/S-viszony esetén a szakítószilárdság és 
Brinell-keménység egymástól ellentétesen változik.

Az az általánosan elfogadott megállapítás 
[9, 10], hogy az öntöttvasak Brinell-keménysége és 
szakítószilárdsága között elég szoros m atem atikai 
összefüggés van, csak a megfelelően beállított 
Mn/S-viszonyra érvényes. K öztudom ású, hogy az 
öntöttvasak mechanikai tulajdonságai a szövet 
szerkezettel szoros kapcsolatban vannak. Viszont 
a szövet kialakulása, mint az t korábban igazoltuk, 
a szokásos ö t elemmel jellem zett kémiai összetéte 
len kívül nagym értékben függ a betétanyagok mi
nőségétől és az olvasztás körülm ényeitől.

Éppen ezek a tényezők azok, amelyek válto 
zása a Brinell-keménységet és a szakítószilárdságot 
egy irányba, vagy ellentétes irányba eltolhatják. 
A 7. ábrán lá tha tjuk , hogy a kisebb Mn/S-viszony 
értékeinél az öntö ttvas szakítószilárdsága és B ri 
nell-keménysége ellentétes értelem ben változik.

A mangán- és kéntartalom hatása 
az öntöttvas szövetére, a grafit alakjára

és az eutektikus cellák nagyságára
Mikroszkópiái vizsgálatainkból k itűnt, hogy a 

kéntartalom  növekedésével az öntöttvas g rafitja  
határozottan finomul, vagyis az eutektikus cellán 
belül elhelyezkedő grafitvázak elágazása sűrűbb.

A vizsgált csiszolatokon a  vastagabb grafitle 
mezektől egészen a csomósig, m ajdnem  minden gra 
fit-form a m egtalálható a Mn/S-viszony csökkenésé
nek függvényében. Mivel az azonos átm érőjű pró 
bapálcák hűlési viszonyai is azonosak voltak, így 
joggal feltételezhető, hogy a g rafit finomodása a 
m angántartalom  csökkenésével vagy még inkább a 
kéntartalom  növekedésével függ össze.

Egyes esetekben a grafit a lakja  m ár közel áll 
a temperszén alakhoz. Az igen kis m angántartalm ú 
(0,24%) és nagy kéntartalm ú (0,46%) próba csiszo- 
latán elszórtan gömbgrafitra emlékeztető grafit 
alakzatok is megfigyelhetők voltak. Ez a szövetkép 
azonban nem mondható jellemzőnek. Rendkívül 
kis m angántartalom  esetén Moore, W. H. [11] is ta 
lá lt göm bgrafitot nagyobb kéntartalom  mellett, 
ami feltehetően a vasszulfid ha tására  keletkezett. 
A grafit finomosodása — am int azt több kutató  
állítja [11] — a  kén túlhülést elősegítő hatásának 
lehet a következménye. A kén az olvadék túlhűlését 
vasszulfid alakjában elősegíti, am ely az olvadékból 
a megszilárdulás folyamán csak későn váhk ki. A 
mangánszulfid viszont a lemezes típusú grafitkép 
ződést segíti elő, és minthogy a  fémolvadékból na 
gyon ham ar kiválik, akadályozza a túlhülést. Ez 
megegyezik Oldfield, W. [16] m egállapításával, aki 
kísérletekkel igazolta, hogy a kéntartalom  növeli a 
túlhűlés m értékét mangánban szegény ön tö ttva 
sakban. Oldfield, W. kísérleti eredm ényét a 8. ábra 
m utatja, ahol 15 mm, 24 mm; 30 mm és 40 mm á t 
mérőjű kis és nagy kéntartalm ú próbapálcák hű 
lési görbéit tü n te ttü k  fel. Ilyen megvilágításban 
feltételezhetjük, hogy a nagyobb kéntartalm ú pró 
báinkban tú lh ű tö tt lemezes g rafit kristályosodott. 
B ár meg kell jegyezni, hogy a legnagyobb nehézsé

gek éppen az ún. „ tú lhű tö tt” lemezes g ra fit kelet
kezésével kapcsolatban vannak, m ivel az egyes ku 
ta tó k  [17, 18] gyakorlatilag azonos körülmények 
között végzett kísérletei is teljesen különböző ered
ményekre vezettek. Viszont az a té n y , hogy na 
gyobb m angántartalom  (0,9%) és nagyobb  kéntar 
ta lom  (0,169%) esetében ismét d u rv á b b  a grafit, 
am int azt a 9. ábrán látjuk, hogy a  mangánszulfid 
a tú lhűtést gáto lja , vagy legalábbis n em  segíti elő 
és így grafitosítóan hat. Mivel az á lta láb a n  haszná
latos öntö ttvasban mindig van több-kevesebb 
m angán is, igazoltnak látszik Standke, TL-nek [19] 
az a  feltevése, hogy a kén kis m ennyiségben grafi
tosítóan, nagyobb mennyiségben karbidstabilizá- 
lóan hat.

8. ábra. A  kéntartalom, hatása a túlhűlésre O ldfield, W. 
szerint [Í6 ]

9. ábra. 0 ,9%  M n -  és 0,169 % S -ta rta lm ú  próba  
grafitképe. N  — 100x ■ M ara tlan

Feltehetően a  vasszulfid tú lh ű tés t elősegítő 
hatásának lehet az eredménye a fo rd íto tt kéreg ke
letkezése is. K ísérleteink folyamán az egy ik  próba 
pálcában fordíto tt kérget találtunk, am elyet a 10. 
ábrán m utatunk be. A képen jól lá tha tó  a  szélső ré 
szek szövete, am ely normális lemezes grafiteutek- 
tikum . A próbapálca közepe, ahol a m arad ék  olva 
dék foszforban és szulfidban dúsul, nagyobb m érték 
ben túlhűlt. Ennek az eredménye lehet a  m etasta- 
bilis kristályosodás, a  perlit és a ledeburit. A mag 
fehér, kevés p rim er szilárd oldat ism erhető  fel és 
feltehetően tú lh ű tö tt  ledeburit eu tek tikum . A 
próba kémiai összetétele, amelyről a m ikroszkópiái 
felvétel készült, a  következő volt:

C =3,33% ; S i= l,9 8 % ; Mn=0,48%; S= 0 ,297% ;
P=0,150%
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Hogy a fordított kéreg keletkezése pontosan 
milyen hatás, vagy milyen összhatás eredménye, 
az egyetlen megfigyelésből korántsem tekinthető 
beigazoltnak. Az azonban megállapítható, hogy a 
vasszulfid túlhűlést elősegítő hatása is szerepet j á t 
szik a  fordított kéreg keletkezésében. A k én tarta 
lomnak és a m angántartalom nak az eutektikus cel
lák méretére kifejtett h a tá sá t a  próbapálcák azonos 
helyén ötszörös nagyításban vizsgáltuk. Az eu tek 
tikus cellák a kéntartalom  növelésével kisebbed
nek. Ebből arra lehet következtetni, hogy az eu tek 
tikus cellák növekedését illetően a mangánnak el 
lentétes hatása van, m int a kénnek.

Ez egyezik Oldfield, W. [16] megfigyeléseivel, 
aki atúlhűlés függvényében különböző kéntartalm ú 
öntö ttvasak  eutektikus cellaszám át határozta meg.

10. ábra. Fordított kéreg. N  — 7 00  x  ■ 2% alk. H N 0 3-as  
m a ra tá s

E utektikus cellák száma.cm2
ÍS.545-III

11. ábra. A  M n /S -v iszo n y  ha tása  az eutektikus ce llák  
s zá m á ra

Kísérletei azt m utatják, hogy az eutektikus cellák 
száma növekszik a kén tartalom  növelésével, azonos 
m értékű túlhűlés esetén.

Az eutektikus cellák számának változását a  
Mn/S-viszony függvényében a 11. ábrán m u ta tju k  
be. Látható, hogy a Mn/S-viszony értékének em el 
kedésével az eutektikus cellák száma csökken. E b 
ből az ábrából az is leolvasható, hogy a k é n ta r ta 
lom növelése növeli az azonos hőmérsékleten ö n 
tö t t  próbatestekben az eutektikus cellák szám át, 
míg a  mangántartalom növelésének éppen ellen 
kező hatása van.

Különböző m angán- és kéntartalm ú szulfid 
zárványok alakját és nagyságát m aratlan csiszola
tokon is vizsgáltuk. M egállapítottuk a mangán 
szerepét a zárványok alakjának és elhelyezkedésé
nek kialakulásában. Amíg a 0,56% Mn- és 0,115% 
kéntartalmú p róbában  egészen elszórtan, kicsi szög
letes zárványok találhatók , addig 0,24% Mn- és 
0,46% kéntartalm ú próbában összefolyó, kristály- 
határokon elhelyezkedő, mint maradék, vasban 
dús fázis jelentkezik.

A következőkben azt kívántuk megvizsgálni, 
hogy a Mn/S-viszony változásának milyen mértékű 
hatása van az ö n tö ttv a s  jellemzésére kialakult m é 
rőszámokra (RG, R H ). Gyakran olvasható az iro 
dalm i közlésekben [20] az öntvényfelhasználók 
olyan panasza, hogy az öntvények túlságosan ke 
mények és ezért nehezebben m unkálhatok meg. 
Vagy az öntők gyak ran  figyelnek meg nagyobb szí
vódási hajlamot és nagyobb hajlam ot a kéregképző
désre. Ennek pedig minden valószínűség szerint a 
megfelelően b eá llíto tt telítési fokon kívül oka lehet 
az öntöttvas kis m angán-, illetve nagy kéntartalm a. 
Éppen a mangán o lyan elem, az öntö ttvasban ki
sebb mennyiségben előforduló elemek közül, amely 
nek az öntöttvas m etallurgiájára k ifejtett hatása lé 
nyeges. Csökkenti a  perlitátalakulás hőmérsékletét, 
ezáltal hajlamos inkább  austenites vagy m arten 
sites, mint perlites alapanyag képzésre. Az előbbi
ekben igazoltuk, hogy mivel a mangánnak igen 
nagy a kénhez való  affinitása, azért egy kisebb 
része az oxigénhez, nagyobb része azonban a kén 
hez kötődik. Az így  keletkezett mangán-oxid-szili- 
kát-szulfid kom plexum ok jelenléte fontos szerepet 
játszhat az ö n tö ttv as  kristályosodásában és a gra 
f it  kialakulásában. Erre a helyzetre klasszikus 
példa a viszonylag nagy kéntartalm ú, de rendkívül 
kis m angántartalm ú (0,2%) öntöttvasban a gömb 
alakú grafit képződése is. A vasszulfid elősegíti a 
grafit csomós a lak já t, ugyanakkor a mangánszulfid 
nemcsak hogy gáto lja , hanem egyenesen roncsolja.

Ennek figyelembevételével megvizsgáltuk, 
hogyan alakulnak az irodalomban megadott mérő 
számok az ö n tö ttv a s  értékelésekor, azonos telítési 
fokkal, de különböző mangán- és kéntartalommal.

Az eredmények kiértékelésére nyers homok- 
formába öntött, 20 mm átmérőjű próbapálcák szol
gáltak, természetesen csak azok, amelyek még 
szürkén kristályosodtak. Azok a próbapálcák, 
amelyek Brinell-keménysége 300 kp/m m 2 felett 
volt (ahol m ár m egtalálható a fehéredő kéreg), i t t  
nem kerültek felhasználásra.

Az irodalom ban közölt megállapítások szerint 
[10, 20, 21] a szilárdsági arányszám (RG) m eghatá 
rozására több összefüggés áll rendelkezésre a szakí
tószilárdság és a  kémiai összetétel között, ahol a 
kémiai összetételt a  telítési fok (Sc) fejezi ki. Esze 
rint:

a _ C(%) összes

br = 4,23 -  0,312 • Si% +  0,333 • P  %  +  0,066 • Mn%

Ha az 1., 2., 3. táb láza t próbáiról készített csopor
tosítást elfogadjuk, amelyet a m angántartalom  sze
rint végeztünk, és az egyes csoportoknál m eghatá 
rozzuk a telítési fokot, úgy azt látjuk, hogy azok
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Sc= 0 ,90—0,93 között változnak, vagyis az eltéré 
sek kicsinyek.

H a átlagosan a Sc= 0 ,9 0  értékkel számolunk, 
a k k o r[10]:

aBn =101 — 77 ''0 ,90=31,7 kp/m m 2.

H a ezt az értéket összehasonlítjuk a 6. ábra  
megfelelő értékével, rögtön szembetűnik, hogy a 
kis m angántartalom  (0,2—0,4%) és növekvő kén 
tartalom  esetén igen nagy az eltérés, míg a nagyobb 
m angántartalm ú (0,8— 1%) próbapálcáknál a nö 
vekvő kéntartalom  sem okoz nagyobb eltérést. Az 
elméleti szakítószilárdság kiszám ítása után a való 
ban m ért és szám ított szakítószilárdság arányát az 
ún. szilárdsági arányszám ot (érettségi fok) is meg
határozzuk [10]:

О В mért

RG~ w i - n - S e '
íg y  az előzővel teljesen azonos megállapításra 

ju tunk. Az 1. csoport esetében (Sc=0,93) a kis m an 
gán (0,2—0,4%), de nagyobb kéntartalm ú ö n tö tt 
vasak szilárdsági arányszám a az előző képlet 
alapján: 0,41 és 0,71 között változik. A 2. csoport
ban (S<;=0,90) a közepes mangán-(0,5—0,7%) és n a 
gyobb kéntartalm ú ön tö ttvasak  szilárdsági arány 
száma 0,60 és 1,00 között változik. Végül a 3. 
csoportban (Sc=0,91) a nagyobb mangán-(0,8— 1,0 
százalék) tarta lm ú ön tö ttvasak  szilárdsági arány 
száma 0,80 és 1,15 között változik.

Természetesen a szilárdsági arányszám nak 
egyes csoportokon belüli középérték-számítása 
nem volna helyes, mivel a nagyobb szórás az egyes 
csoportokon belül változó kéntartalm ak eredménye, 
amelynek felső határa  az öntészeti gyakorlatban 
használatos öntöttvasak kémiai összetételében nem 
fordul elő, am int az az 1., 2. és 3. táblázatokból k i 
olvasható. Azonban jól érzékelteti a kis mangán- 
és nagyobb kéntartalom  hatását.

Ezek az értékek igazolják, hogy a szilárdsági 
arányszám  meghatározásakor kapott szórásokat a 
mangán-, illetve a kéntartalom  változása is okozza. 
H a elfogadjuk azt a m egállapítást, hogy egy meg
határozott telítési fokú ön tö ttvas annál jobb, minél 
nagyobb a szakítószilárdsága, akkor az úgy érhető 
el, ha a hideg szeles kupolókemencéből csapolt ön 
tö ttvas kéntartalm ának csökkentésére törekszünk, 
illetve a várható  kéntartalom nak megfelelő m an 
g án tarta lm at biztosítjuk.

Hasonló mértékben m utatkozik a mangán- és 
kéntartalom  hatása akkor is, ha az öntöttvas érté 
kelésébe a Brinell-keménységet is bevonjuk. E z t 
különösen jól érzékelteti a 4. ábra, ahol a Brinell- 
keménység változását a Mn/S-viszonv függvénye
ként m u ta ttu k  be. I t t  különösen az figyelemre 
méltó, hogy még a nagyobb kéntartalom  is csak ak 
kor érezteti ridegítő hatását, ha hiányzik a megfe
lelő m angántartalom .

H a megvizsgáljuk az ön tö ttvas értékeléséhez a 
relatív keménység (RH) értékét is, amelyre a kö 
vetkező összefüggés használatos:

D lr H B  mért
= 100 +  4,3oV

akkor a következő m egállapításokra jutunk. Míg a 
kis m angántartalm ú (0,2—0,4%) próbapálcák ese

tében az R H  1,21—1,40 között változik (a na 
gyobb értékeket a nagyobb kén tarta lm ak  eseté
ben kaptuk), addig 0,6—0,7% m angántartalm ú 
próbapálcák R H -ja  1,10—1,30 kö zö tt változik, és 
végül 0,8— 1,2%  m angántartalm ú próbapálcákra 
R H =0,90— 1,05 értékeket kapunk.

Természetesen a nagyobb szórás it t  is a kén 
változásának az eredménye, am ely i t t  már lénye
gesen kisebb, m in t abban az esetben, ha nagyobb a 
kéntartalom  és kicsi a m angántartalom . A relatív 
keménységre legjobb értékeket (R H = 0 ,9 8 —1,03) 
max. 0,16% kéntartalommal k ap tu k , ha a man
gántartalom  legalább 0,8—1% körü l volt.

A 12. ábrán kísérleti eredményeinket tüntettük 
fel: a GZ (jósági fok), RG (szilárdsági arányszám) 
és RH  (relatív keménység) értékeinek változását a 
Mn/S-viszony függvényében. Az ábrából kiolvas
ható, hogy ahhoz, hogy az ö n tö ttv as  minőségét 
jelző új fogalm akra megfelelő értékeket kapjunk, 
legalább 6— 7-szeres m angántartalom  szükséges az 
öntöttvas kéntartalm ához viszonyítva. Ennek meg
felelően a kísérleti eredmények alap ján , ha a kén
tartalom  0,14— 0,16% és a M n/S = 6—-7, akkor az 
azonos telítési fok mellett az ön tö ttvas minőségi ér
tékei különösebben nem romlanak.

A kísérletek alapján levonható következtetések

Megvizsgáltuk a mangán- és kéntartalom  vál
tozásának h a tá sá t a mechanikai tulajdonságok ala 
kulására. K ísérleteink alapján igazoltuk, hogy már 
kismértékű m angán- és kéntartalom  változás is je 
lentős m értékben befolyásolja az ön tö ttvas szöve
tének kialakulását és szilárdsági tulajdonságai kis 
m angántartalom m al már 0,1—0,15%  kén hatására 
jelentős m értékben rosszabodnak. Az öntöttvas tú l 
ságosan rideg lesz és zárványdús alapanyag kelet-

[M n% ]/[SV -J 1&54йг|

12. ábra. A  M n / S  hatása az öntöttvasat jellem ző  
mérőszámokra
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kezik. A túlnyomórészt vasszulfid-zárványok a 
kristályhatárokon helyezkednek el, összefüggő há 
lót képeznek és hidegtörékenységet okoznak. Meg
felelő mangántartalom esetén a  kén káros hatása 
csökken, vagy jelentéktelenné válik. Az ön tö ttva 
sak helyesen megválasztott Mn/S-viszonyával még 
0,14—0,16% esetében is alig észrevehető a kén k á 
ros hatása.

Az öntöttvas grafittartalm ának, illetve kötött 
karbontartalm ának arányát vizsgálva megállapí
to ttuk, hogy közepes m angántartalom m al a kén 
0,2—0,24%-ig csak kism értékben befolyásolja a 
grafitkiválás mennyiségét (1. ábra). Ennek megfe
lelően a Brinell-keménység vizsgálatakor is azt ta 
pasztaltuk, hogy kis m angántartalom  (0,2—-0,4%) 
esetén m ár mintegy 0,2% kén tarta lom  felett a B ri 
nell-keménység hirtelen megnő, és az öntöttvas va 
lóban túlságosan rideg lesz (3. ábra). Ha azonban 
az öntö ttvas m angántartalm át növeljük, a kén ri- 
degítő ha tása  csökken, 0,8— 1,2% mangán-és 0,4— 
0,5% kéntartalommal sem ha lad ja  meg a HB =  
250 kp /m m 2-es keménységet, 20 mm átmérőjű kü 
lön ö n tö tt próhapálcán mérve.

Az elméleti következtetésnek megfelelően ez
zel ellentétesen változik az ön tö ttvas szakítószi
lárdsága (5. ábra). Igazoltuk, hogy kis m angántar 
talommal, 0,2% kéntartalom fe le tt a szakítószilárd 
ság hirtelen csökken. A m angántartalm at növelve 
a kén ha tása  mindinkább kisebb lesz, míg 1—1,2% 
m angántartalom  esetén m ár alig észrevehető.

Ismeretes, hogy az ön tö ttvasban  levő kénnek 
az öntö ttvas mechanikai tulajdonságaira gyakorolt 
hatása, főleg annak a grafitképződésre való hatásá 
tól függ. Kísérleteink során a  Mn/S =  0—4 közötti 
értékeknél a növekvő grafitm ennyiség a szakítószi
lárdságot emeli, a Brinell-keménvséget pedig ennek 
megfelelően csökkenti. A 7. áb ra  igazolja azt a meg
állapítást [10], hogy egy m eghatározott összetételű 
telítési fokú öntöttvas annál jobb, minél nagyobb a 
szakítószilárdsága és minél kisebb a Brinell-ke- 
ménysége. Ez viszont csak helyesen megválasztott 
Mn/S-viszony esetében biztosítható .

Ezek alapján m egállapíthatjuk, hogy az ön 
tö ttvas mangán-, ill. kén tartalm ának  kismértékű 
változása is lényegesen befolyásolja az öntöttvas 
keménységét és szakítószilárdságát, márpedig a hi
vatkozott irodalmakban az öntö ttvasak  értékelé 
sére használt összefüggések, főleg amelyek a telí 

tési fok (Se) függvényében m utatják a  szakítószi
lárdságot, illetve a Brinell-keménységet, ezt nem 
fejezik ki határozottan.

A gyakorlatban elfogadott —-1,72 -S% +  0,3 • 
•M n%  — képlet a lap ján  meghatározható mangán 
mennyiség csak addig a  határig megfelelő, amíg 
a  0,3%  mangán elegendő ahhoz, hogy a  szürke tö 
re té t biztosítjuk. A kísérletek azonban igazolják, 
hogy nem elégséges csak a szürke tö re t biztosítása, 
m ivel az azonos te lítési fokkal és szürke törettel 
az öntöttvas minőségi jellemzői, az RH  (relatív ke
ménység), KG (szilárdsági arányszám) és GZ (jósági 
szám) kisebb m angántartalm ú öntö ttvasaknál a kén 
növekedésének h a tásá ra  rosszabbodnak. A szüksé
ges mangántartalom meghatározására a  gyakorlat
b an  elfogadott képleteket 0,1% körüli kéntartalom  
esetében már kritikusan  kell elfogadni. 0,1% vagy 
ennél nagyobb kén tartalm ú öntö ttvasakra ajánla 
to sabb  a m angántartalm at M n/S=8— 10 viszony
szám  alapján meghatározni.
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Ö tv ö ze tlen  a cé lö n tv én y  ráégésén ek  o p tik a i v izsgá la ta
B A K Ó  K Á R O L Y  ok i. kohóm érnők  

C sepeli V as-  és A célö n tö d ék
D K  621 .7 4 .019 .131  : 669.14 : 535-4

A  dolgozat a  ráégésvizsgálát ú j, op tika i m ód 
szerét m u ta tja  be. E lső részében a ráégés kialakulását, 
az ezt befolyásoló tényezőket tárgyalja , m íg  a m ásodik 
ban a v izsg á la t elméleti és gyakorlati részét ism erteti, 
m elynek lényege, hogy a lineárisan  polározott fényben  
a kettősen tört sugár interferenciája, va g y is  a  látott 
színek a la p já n  megítélhető a ráégés form ája , mértéke, 
a vegyi reakciók jellege.

I. Bevezetés

A felületi ráégés, más néven penetráció az ön t 
vény minőségét nagymértékben rontó, a  tisztítás 
és forgácsolás költségeit pedig növelő gyakori hiba- 
jelenség. B ár a  kérdés számos szakembert foglal
koztat és bőséges irodalommal is rendelkezik, a rá 
égés kialakulásában közrejátszó tényezők nagy 
száma, egymással és ellenőrizhetetlen tényezőkkel 
való összefüggése következtében kielégítő megol
dás még nem  született.

Öntödénkben a ráégés tém ája fontosságánál 
fogva napirenden van. Ez a  dolgozat a ku ta tó 
munka egy fázisát, a ráégés vizsgálatának új mód
szerét k íván ja  bem utatni.

II . A penetráció kialakulásának feltételei

A ráégés a fém és a forma érintkezési felüle 
tén  különböző fizikai-kémiai és kémiai folyamatok 
eredm ényeként kétféleképpen alakulhat ki:

1. A fém benyomul a homokszemcsék közé, 
körülfogja és vázszerűen összetartja azokat (me
chanikus penetráció).

2. A  form a határfelületén levő ásványok a 
fém felületén keletkező oxidréteggel reakcióba 
lépnek (kémiai penetráció).

A folyékony acél annál mélyebbre tu d  hatolni 
a forma homokszemcséi közé, minél nagyobb a 
ferrosztatikus nyomása és minél folyékonyabb. Az 
érintkezés pillanatában a nagy hőmérsékletkülönb 
ség hatására a határfelületen vékony acélréteg 
dermed meg, amely később a még a formában folyó 
acél hőtartalm ának hatására ú jra  megolvad és ol
v ad t állapotban marad, amíg a hőmérséklet a szo- 
lidusz értékére végleg be nem áll. K ísérletek bizo
nyítják, hogy acélöntvények megdermedésekor ez 
a „másodlagos” folyékony állapot egy percnél 
hosszabb is lehet [1].

Patterson, W. a fém behatolását a formába a 
pórusok kapilláris erőivel magyarázza [1]. A ka 
pilláris nyomásmagasság a következő egyenletből 
adódik :

7 2 • y •cos 0
h =--------- J— ,r-g-ö

amely kifejezésben a
h — a kapilláris nyomásmagasság, cm, 
y — a felületi feszültség, din/cm,
0  — a folyékony fémnek a forma falához vi

szonyított nedvesítési szöge, fok, 
r — a kapilláris sugár, cm, 
g —  a nehézségi gyorsulás, cm/sec2 és 
<5 — a fém  sűrűsége, g/cm 3.

A fém behatolásának a csökkenő 0 -érték, a 
durva szemcséjű homok, a nagy ferrosztatikus nyo
más és a nagy hőmérséklet kedvez. A nagyobb pó
rusok a könnyebben beléjük hatoló acél hatására 
a  kisebbek rovására kiterjednek, a  homokszem
csék zsugorodni kezdenek. Kis tűzállóságú homok 
esetén egyre kevesebb lesz a folyékony fémet be
eresztő pórusok száma, végül bizonyos vastag
ságú mázréteg képződik. Ez az üvegszerű anyag a 
fém oxidrétegével reakcióba lép és kis olvadás
pontú szilikátok jöhetnek létre. A m ár szilárd álla
potban bekövetkező penetrálódás is kémiai reak
ciók eredménye [2].

A továbbiakban az [1] kifejezés értelmezésével 
kapcsolatban az egyes betűk jelentésének bővebb, 
m ajd a ráégés kialakulását elősegítő fizikai tulaj
donságok ismertetése következik. A folyékony 
acél felületi feszültség értékére a meghatározás 
nehézsége m iatt kevés adat áll rendelkezésünkre. 
Kozakevich, P. és m unkatársai szerin t a karbon
tartalom tól függően a felületi feszültség értékének 
változását a következő egyenlet szemlélteti:

y = 1600—100 C % , (2)

amely 0,1 és 5% C-tartalm ak között érvényes. A 
kísérőelemek (Si, Mn, P, S) a felületi feszültséget 
csak kismértékben befolyásolják [4].

A folyékony acélok nedvesítési szöge 130—150° 
közé esik. Az 1. a. ábra a nedvesítő, míg az 1. b. 
ábra a  nem nedvesítő folyadék nedvesítési szögét 
m utatja . A szög nagysága függ a form a és a fém 
érintkezési helyén lejátszódó reakcióktól (pl. a 
keletkező MnO csökkenti a nedvesítési szöget, de 
ezzel növeli a penetrálódás veszélyét).

A felületi feszültség és a nedvesítési szög azon
ban  nem azok a tényezők, amelyeknek kizárólagos 
változtatásával az öntő a ráégést csökkenthetné, 
illetve megszüntethetné. A penetrálódás elkerülé
sét elősegíti & pórussugarak méretének csökkentése is. 
H a  a homokszemcsék sugarát iü-rel jelöljük, akkor 
a  vizsgálatok szerint a pórussugár:

r=0 ,154  -R. (3)

Az öntés folyam án a sugár méretének válto 
zására különösen a  forma tömörsége, a homok

1. ábra. F olyadékok nedvesítési szöge 
a) n e d v e s ítő , b) nem  nedvesítő  fo ly a d é k
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zsugorodása, a kötőanyagok mennyisége, a folyó
sítóanyagok (pl. oxidok) je lenléte  és a formabe
vonó anyag van nagy hatással [1, 5]. A 2. ábra 
finom és durva szemcséjű hom okkal m utatja a rá- 
égés m értékét. Láthatjuk, hogy a  durvább anyag 
később, nagyobb hőmérsékleten kezd zsugorodni, 
azonban ekkor jóval nagyobb m értékben, mint a 
finom abb. A már egyszer h aszn á lt homok zsugo
rodása is kisebb hőmérsékleten indul meg. Az 
American Foundrymen s Association  kutatói kvarc
homokok vizsgálatakor két zsugorodási pontot ész
leltek : az А -intervallumban kezdődik a különböző 
kötőanyagok (pl. az agyag), m íg a  B-intervallum- 
ban az egyes homokszemcsék zsugorodása. Az A 
hőmérsékletközét 1340—1450°C-ban, a B-ét 1430— 
1520°C-ban állapították meg. A  3. ábra jelzi a 
kvarcliszt adagolásának h a tá sá t a  penetrálásra, 
illetve a  zsugorodási pontokra. K b . 10%-nyi kvarc 
liszt bekeverése a ráégést m egnöveli, de nagyobb 
mennyiségben hatása már kedvező.

Fontos tényező a hom ok tűzállósága. A  gya
korlatban  a homok tűzállóságát az öntvényről le
fe jte tt, összesült homokrétegnek, illetve a homok- 
rétegnek az öntvény felé eső oldalán  levő zománc
réteg vastagságának és m inőségének alapján ítélik 
meg. A homok tűzállóságát a  n agy  Mg- és mésztar- 
talom, valam int az 1%-nál nagyobb FeO-tartalom 
rontja. A kémiai reakciók so rán  a folyékony fém 
oxidjai reagálnak a forma egyes alkotóival, és az 
összetételtől függően a levegő oxidáló hatására Fe- 
vagy Mn-oxidokból, valam int S iö 2-ből álló hártya 
képződik. Ezt a jelenséget v an  h ivatva megszün
te tn i a  védőbevonatok alkalm azása. Ha azonban a 
védőbevonatoknak és a form a anyagának más a

Kvarclisztadalék,% |ö607-3|

3. ábra. K varcliszt adagolásának h a tá sa  a ráégés kialaku 
lá sára , illetve a zsugorodási pontokra  [1 ]

hőtágulása, akkor a  bevonat elszakad a formától, 
ennek következtében a fém alá tu d  hatolni. A 4. 
ábra különböző homokok, az 5. ábra különböző be 
vonatok  tágulási és összehúzódási görbéit m u ta tja  
a  hőmérséklet függvényében. H a a bevonat és a 
form a tágulása között nagyobb különbség van, 
akkor általában megnövelendő a bevonat vastag 
sága, mivel így a vastagabb bevonat az öntés köz
ben  ébredő feszültségeket felveszi. Lényegtelen, 
hogy a bevonatot egy- vagy többszöri kenéssel 
v ittü k  fel. Szárítás közben azonban szakadások 
nem  keletkezhetnek.

Hőmérséklet, °C |ó'607-4|

4. ábra. Különböző homokféleségek hőtágulási görbéi [J ]

Hőmérséklet, °C fö.607-51

5. ábra. K ülönböző bevonatok hőtágulási görbéi [ f ]

A homok kötőanyagai a  homokszemcséket 
filmszerűen bevonják, és mivel a folyékony fém 
először ezzel a filmmel találkozik, ennek a rétegnek 
kell ellenállónak lennie. Megfigyelték, hogy szerves 
kötőanyagok ha tására  a behatolási mélység csök
ken, ugyanis a pórusokban keletkező gázok nyo 
m ása a penetrációs nyomás ellen hat. Az öntvény 
felületi sim aságát a túlzott kötőanyagmennyiség 
rontja.

Patterson, W . a  penetrációs nyomás vizsgála 
tak o r bevezette a kritikus penetrációs nyomás fo-
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galm át. M egállapította, hogy bizonyos értéknél 
kisebb penetrációs nyomáson ráégés nem fordul 
elő. E zt az értéket y =  1560— 1590 din/cm, 0  =  
=  130— 150°, /?= 0,3 mm adatok esetén 1240— 1750 
milliméter acéloszlopban ha tároz ta  meg [1]. T er 
mészetesen más kiindulás más értékeket ad. K i 
sebb karbontartalm ú acélok ráégésének kialaku 
lásához nagyobb penetrációs nyomás szükséges 
(6. ábra).

6. ábra. K ülönböző karbontartalmú karbonacélok penetrá 
ciós nyom ásának változása a hőmérséklettel

Bizonyos határértékig a forma tömörségének 
fokozása a ráégés kialakulása ellen hat, azonban 
ezen tú l a ráégés tovább nem csökkenthető, mivel 
a szemcsék közötti üregek átm érőjének csökkenése 
korlátozott [7].

Minél kisebb a formázóanyag hővezetőké
pessége, annál tovább ta r t  a form ában a penetráció 
kialakulására alkalmas hőmérséklet. A ráégés k i 
alakulásának közelében levő hőmérsékletet kritikus 
penetrációs hőmérsékletnek nevezzük. Értéke függ 
többek között a  homok fa jtá já tó l, minőségétől, 
összetételétől és a homokszemcsék finomságától is. 
A keményebb forma hővezetőképessége nagyobb.

A kémiai reakciók az érintkezési felületen 
mennek végbe, a  reagáló anyagok: a formázó 
anyag, a kötőanyagok bomlásából és a homokban 
levő levegőből keletkező gázmennyiség, valam int 
a folyékony fém. A reakciókat elősegíti a nagy hő 
mérséklet, a fémoszlop magassága és a kapilláris 
erő, a  kötőanyagok és a víz elgázosodása, illetve 
elgőzölgése. A ráégés ellen némiképp védelm et 
ny ú jt a felületen kialakuló vékony vasszilikátréteg.

Az acél felületén a kezdetben kialakuló oxid- 
réteg

2 F e + 0 2= 2 F e 0  (4)

Fe +  C 02= F eO  +  CO (5)

az S i0 2-vel reakcióba lép:

2 F e0  +  S i02= 2 F e 0 .S i0 2 (6)

Azonban ez a felületi vasszilikát-réteg nem
alakul ki m inden esetben.

Gyakran a  vastag ráégett réteg  könnyen el
távolítható. Atterton, D. V. m u ta t rá, hogy ilyen

esetekben a penetrálódott acél és az ön tvény  között 
olyan salakréteg alakul ki, amely a  leválást elő
segíti [3]. A még meleg formából k iv e tt öntvényről 
a ráégés sokkal nehezebben távolítható  el, mint 
a teljesen hidegről. Ennek az a m agyarázata, hogy 
a fém és a form a teljes lehűlésekor a zsugorodási és 
összehúzódási különbségekből adódó, a  réteg  levá
lását elősegítő feszültség lényegesen nagyobb. A 
ráégésre vonatkozó vizsgálatok alap ján  a  kutatók 
arra  a még nem  teljesen egyértelmű megállapí
tásra ju to ttak , hogy ha a ráégett anyag nem  tud  az 
öntvény kristályaival azonos kristályrendszert al
kotni, akkor a ráégést könnyen eltávo líthatjuk  [6]. 
H a már elkerülni nem lehet, adalékanyagok, pl. 
konyhasó adagolásával mindig am orf ráégés kiala 
kítására kell törekedni.

I l i .  Az optikai vizsgálat alapjai

Az öntvények felületén képződött reakció 
termékek ásványi anyagok, ezért vizsgálatukat 
célszerű ásványtani módszerekkel végezni. A fe
lületen kialakult réteg összetételének, fizikai tu 
lajdonságainak stb . megállapítására az optikai 
vizsgálat a legelőnyösebb. E módszer alkalm azásá 
hoz néhány ásványtan i ismeret felelevenítése szük
séges.

Az esetek többségében a ráégett ré teg  alkotói 
kettőstörő anizotrop tulajdonságúak. H a  optikailag 
anizotrop ásványra fénysugarat bocsátunk, akkor a 
beeső sugár két átm enő sugárrá bomlik. A szabályos 
rendszerbeli és izotróp anyagok nem kettőstörők. 
A fent em lített anyagok optikai úton tö rtén ő  vizs
gálatát a m egtört sugarak interferencia jelenségei 
teszik lehetővé. Ehhez nyújt segítséget a  polari 
zációs szűrőkkel kiegészített optikai mikroszkóp. 
A fém és a form a érintkezési felületén kialakult 
anyagokat lineárisan polározott fényben vizsgál
juk. A beeső fény egyenirányú sugarai természe 
tüktől fogva egyértelm űen interferálhatók. A 
mikroszkópon k é t polarizációs szűrő található  : 
a  polarizátor és az analizátor. Ezek az ún. Nikol- 
prizmák optikailag egytengelyű kalcitból készül
nek megfelelően hasítva, csiszolva, m ajd  kanada- 
balzsammal összeragasztva [8].

A kettőstörés jelensége kristályokon figyel
hető meg. A m észpátkristály belsejében képzelet
beli fényt v illan tva  fel, két sugármenetet kapunk. 
Az egyik a várakozásnak megfelelően m inden irány 
ban gyengíthetetlenül, gömbhullámként terjed 
tova (rendes sugarak), míg a másik terjedése köz
ben elliptikus fo rm át vesz fel (rendkívüli sugarak) 
(7. ábra). Azt az irány t, amelyben m indkét hullám 
egyformán siet, a kristály  optika tengelyének ne
vezzük. Ezek a sugarak nemcsak sebességükben, 
hanem rezgési irányukban is különböznek, min 
dig merőlegesek egymásra. A rendkívüli sugár va 
lamivel gyorsabban terjed, így a levegőbe érve 
némi útkülönbség van  közöttük (8. ábra). Ez az 
útkülönbség —- és lényegében a kettőstörés is — a t 
tól az iránytól függ, amelyből a k ris tá ly t átvilá 
gítjuk. Az optikai tengely irányában nincs ú tkü 
lönbség, azonban e ttő l elfordulva egyre növekszik 
és az optikai tengelyre merőlegesen eléri a  maxi
mumot. Azokat a kristályokat, am elyeknek egy

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 6. sz. 1 0 7



7. ábra. A  kettősen tört fé n y  két sugármenete

a) rendes su g á r, b) r e n d k ív ü li  sugár

8. ábra. A  rendes és ren dk ívü li sugár útkülönbsége [ 9 ]

olyan irányuk van, amelyekben a rendes és rendkí
vüli sugár sebessége megegyezik, optikailag egy 
tengelyű kristályoknak nevezzük.

Vizsgálatunk az egyes ásványok törésm uta 
tó inak különbözőségén alapul. H a a tárgyat, azaz 
az anizotrop ásványt a keresztezett polarizátor- 
szűrők között a mikroszkóp asztalán forgatjuk, 
akkor a kép váltakozva elsötétedik, illetve kiv ilá 
gosodik. Sötét lesz a kép akkor, ha rezgési sík ja a 
polarizátor és az analizátor rezgési síkjával p á r 
huzamos, maximális világosságot mutat, ha ezek 
az irányok a polarizátor-analizátor rezgéssíkjával 
45°-os szöget zárnak be. A kettőstörő ásvány sík 
felületére merőlegesen ráeső lineárisan polározott 
fény sugarai is lineárisan polározottak lesznek, 
rezgési síkjuk azonban a ráeső fényhez képest kissé 
elcsavarodik. M indkettőből visszaverődik egy kis

0. ábra. A  vizsgálatokhoz felhasznált „P olm i A ”  
mikroszkóp a fényképezőgéppel

rész, mely részek lineárisan poláros hullám m á te 
vődnek össze. Az új hullámnak azonban olyan a 
rezgési síkja, am ely az eredeti két síkkal nem egye
zik [8]. Mivel az egyes anizotrop tárgyak  kettős- 
törése általában kicsi, a kép ritkán élénk színű. 
E zért többnyire az ún. I. rendű vörös kompenzátor
lemezzel végezzük a vizsgálatokat, am ely gipsz- 
kristályból készült, vörös interferenciaszínt adó 
vastag lemez. Az általunk használt „Polm i A” 
mikroszkópon (9. ábra) R ot I. a jele. A tá rg y  és a 
vörös lemez útkülönbségei összeadódnak vagy ki
vonódnak egymásból, a ttó l függően, hogy a tárgy 
forgatása során a  tá rg y  és a lemez rezgési síkja 
párhuzamos vagy merőleges helyzetű [9, 11]. K e 
resztezett polarizációs szűrőkkel, jól megkülön
böztethető a világos anizotrop ásványi anyag a sö
té t, izotróp fémes anyagtól, ily módon lehetséges 
a fémöntvények felületén keletkezett, ráégésből 
származó term ékek optikai különbségeinek megál
lapítása.

IV . A  vizsgálat előkészítése, 
a fényképfelvételek elkészítése

A megvizsgált, ráégett rész 1550°C-on nyers 
formába (friss kisőrsi bányahomok, visszatérő 
homok, fűrészpor, ON-bentonit és víz megfelelő 
arányú keveréke) ö n tö tt karbonacélöntvényből 
származik. Az öntvényről a megfelelő darabokat 
hegesztőpisztollyal vágtuk le, majd m űanyagvágó 
val alakítottuk ki a vizsgálatra alkalmas alakú és 
méretű próbatesteket. A felfekvo és vizsgálandó 
felületet párhuzam osra köszörültük, m ajd az 
utóbbi finom csiszolását öt különböző, sorrendben 
egyre finomabb csiszolóporral végeztük nedves 
üveglapon. A próbák  vizsgálandó felületét végül 
posztókorongon fényesre políroztuk.

A felvételek a  megvizsgált anyagot, illetve 
próbafelületet 50 X -es, illetve 100 x  -os nagyítás 
ban ábrázolják: a 0,1(5 mm-es frakciójú kvarcho 
mokról poláros fényben készített fénykép 50 X -es 
nagyítású, míg a  ráégés helyét ábrázoló képek fe
hér fény, poláros fény, valamint poláros fény -f Rőt 
I. kompenzátor alkalmazásával 100 x -o s  nagyítás 
ban készültek.

V. A felvételek értékelése
Az optikai vizsgálatot a lineárisan polározott 

fényben 0,16 mm szemcsenagyságú kvarchomokkal 
kezdtük. A sö tét üveglapra szórt homok mikrosz- 
kópi felvételének elkészítésére azért volt szükség 
(10. ábra), hogy a kémiai vagy fizikai hatásnak 
még ki nem te t t  homok színét, jellegét összeha
sonlíthassuk a ráégett homok jellemzőivel. Meg
állapíthatjuk a homok kristályjellegét, összetéte 
lének sokrétűségét. Láthatunk tiszta, szinte tel 
jesen áttetsző és különböző lemezekkel, anyagok
kal (Fe, Ca stb.) szennyezett szemcséket egyaránt. 
Az öntés folyam án létrejött változásokat a kiin 
duló állapotú és a ráégett homok képének összeha
sonlításával és értékelésével határozhatjuk  meg.

A 11. ábra fehér fényben készült felvétel. Az 
acél jól elkülöníthető a homoktól, éles kontúrját 
követni lehet. A homokban végbement reakciókról 
azonban nem tájékozódhatunk, m ert a sötétebb és 
világosabb foltokról nem tudjuk megállapítani,
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10. ábra. 0,16 m m  frakció ja  hom ok fén ykép e  (lineárisan  
polarizá lt fé n y , nagyítás: 50 X )• A  homokszemcsék ü veg - 
szernek, tú lsú lyb a n  áttetszőek, va g y  világossárga színűek . 
H elyenkén t kism értékben kék, vörös, barna stb. árnyalatok  

észlelhetők

11. ábra. A  ráégett rész fén ykép e  (feh ér  fé n y , nagy ítá s:  
100 X )

1 —  feh é r , 2 —  v ilág o s-  és s ö té tb a rn a  fo l to k , 3 —  k ö zép b a rn a

12. ábra. A  ráégett rész fényképe ( l in e á r is a n  polarizált 
fé n y ,  nagyítása: 100 X  )

1 —  fek e te , 2 —  a ra n y s á rg a :  v ilágosabb és s ö té te b b  fo l to k , 3 —  sárgás- 
feh é r  (a  sz ínes k é p ek  k ö zlésének  m e g v a ló s íth a ta tla n s á g a  m ia t t  a felvé 

te lek en  a  sz ín ek e t szám okkal je le z t  ü k )

hogy milyen anyagot tartalm aznak. A poláros 
fényben tö rténő  vizsgálatkor a  törésm utató —- és 
ezáltal a színkülönbségek —  ennek m eghatáro 
zásában segítségünkre vannak : a  poláros fényben 
készült 12. ábrát összehasonlítva a kristályosság 
alapján, azt a  következtetést szűri tétjük le, hogy 
vegyi átalakulás a homok egészében nem történ t. 
A homogén, kis törésm utatójú foltok feltehetően a 
helyi nagyobb Al20 3-tartalom  következtében lé t 
re jö tt alumíniumszilikátot jelzik [10]. Poláros fény 
ben az acélt feketének látjuk, m ert szabályos rend 
szerbeli, nem kettőstörő anyag. Az acél vonala 
„udvaros” , m in tha  nem lenne határozott, éles 
kontúr a hom ok és az acél között. A fényképen ezt 
az elm osódott jelleget bizonyára a  nagy hőmérsék
le t m iatt bekövetkező homokmegolvadás, zomán- 
cosodás okozza. A 13. ábra kiküszöböli azt az eset
leges feltevést, hogy vegyi reakciókról van szó: a 
R o t I. kompenzátorlemezzel előidézett interfe 
rencia az acélt élesen lehatárolt felületűnek m u 
ta tja .

Végeredményképpen te h á t elmondhatjuk, 
hogy esetünkben mechanikus penetrálódás tö r 
tén t. E rre a megállapításra ju tu n k  az acél és a 
form a érintkezésének határvonala, valam int a ho 
mok színe és jellege alapján. A ráég ett homokkeve
rék  anyagi összetételének meghatározásához to 

vábbi beható vizsgálatok szükségesek, amelyek
nek végső célja a kedvező tulajdonságú ráégés ki
alakulásának irányíthatósága.
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13. ábra, A  ráégett rész fényképe ( l in e á r is a n  polarizált 
+ B ot 1. kompenzátor-lem ez, n a g y ítá s :  1 0 0 X )

1 —  vörös, 2 —  sö té tv ö rö s , világosabb és s ö té te b b  fo lto k , 3 — lila



H ip ereu tek tik u s a lu m ín iu m -sz ilíc iu m  d u g a tty ú -ö tv ö zetek

szövete és tu la jd on sága i
(A z összetétel és h ő k e z e lé s  hatása)

P ro f . D B . K O K  I T T  A , J .  —  Ï 1 A N E K ,  A . —
— H O L E Ö E K ,  S.

P r a h a

D K  6 6 ! ) .7 1 5 ‘7 8 2

A  sziUciumtartalom hatásá t vizsgálják irodalm i 
adatok alapján az AI— Si-ötvözetek  hőtágulására, ko 
p á sá ra  és Brinell-keménységére. Részletesen elemzik 
sa já t kutatásaik alapján a réz, n ikkel, króm, titán és 
kobalt ötvözök változó m ennyiségének hatását közön
séges hőmérsékleten a szakító- és nyomószilárdságra, 
va la m in t a Brinell-kem énységre. Vizsgálataikat k i 
ter jesztik  annak m egállapítására, hogy a réz, króm és 
kobalt meghatározott m ennyisége hogyan befolyásol
já k  a hipereutektikus A l— Si-ötvözet szakítószilárd 
ságá t és Brinell-keménységét 230°C-on végzett tartós 
(  1000 órás) hőntartással, v a g y is  az ötvözet hőstabili
tá sá t vizsgálják.

A benzin- és olajmotorok dugattyúit Csehszlo
vákiában már évek óta az L o-Ex típusú, eutektikus 
szilumin-ötvözetekből, a  CSR 424 336 szabvány 
előírásai szerint állítják elő.

Az ötvözeteket többnyire nátriummal vagy 
nátrium sókkal nemesítik, m ajd  hőkezelik.

B ár az eutektikus ötvözetek tulajdonságai 
aránylag kedvezőbbek, mégis külföldön (NSZK, 
Franciaország, NDK, Jap án ) néhány vállalat 
olyan hipereutektikus ötvözetek használatára té r t 
át, amelyek többsége 18— 22%  szilíciumot ta rta l 
maz. Ezeknek az ötvözeteknek a  tulajdonságai na 
gyobb hőmérsékleten kedvezőbbek és hőtágulási 
együttható juk  (17—18 • 10~®/fok) kisebb, hnint az 
eutektikus ötvözeteké.

Az utóbbi évtizedben, a  kisebb átmérőjű hi
pereutektikus szilum in-dugattyúkat Csehszlová
k iában a 424 386 és 424 387. sz. csehszlovák szab 
vány szerint sorozatosan gyártják . Nagyobb szilí
cium tartalm ú ötvözetekre vonatkozó szabványok 
még nem jelentek meg, de az u tóbbi időben az op 
tim ális összetételt, a m echanikai tulajdonságokat, 
valam int a lehűlési viszonyok hatását tanulm á 
nyozzák a  szövetre.

A dugattyúk gyártására szolgáló Al —Si-ötvöze
tek általában komplex ötvözetek, amelyek a szilí
ciumon kívül még rendszerint rezet, nikkelt, m an 
gánt, magnéziumot és t i tá n t  is tartalmaznak. A 
szokásos szennyezők közül igen kedvezőtlen a vas, 
mivel ez igen kis mennyiségben (0,6% felett), az ö t 
vözet mechanikai tu lajdonságait erősen rontja [1].

A hipereutektikus Al—Si-ötvözetek tulajdonságai

A hipereutektikus szilumin-ötvözetek szilí
c ium tartalm a többnyire 18— 22% között változik, 
a  22— 26% szilíciumtartalm ú ötvözetek ma még 
kevésbé gyakoriak.

A hipereutektikus ötvözetek szövetében az eu- 
tek tikum  kristályain kívül még primér szilícium- 
kristályok is találhatók. E zeknek az ötvözeteknek 
a tulajdonságait — az eu tek tikus ötvözettől e lté 
rően —  a primér szilíciumkristályok eloszlása és

nagysága lényegesen befolyásolja. Megfelelő finom 
és egyenletes szövet előállításához szükséges, hogy 
a  megolvasztott ö tvözetet megfelelő adalékkal 
finomítsuk.

A szilícium az egyes tulajdonságokra kedvező 
h a tás t gyakorol. íg y  például nagyobb hőmérsékle-

IÖ.747-1 I

1. ábra. A l— Si-ötvözetek hőtágulása és kopása  
[K issling ,.R .— T ichy, О.; Am osov, V. N .— P otam in , S .L . ]

2. ábra. A l— Si-ötvözetek Brinell-keményeégének változása  
200, 300 és 400°C hőmérsékleten a növekvő szilícium tarta 

lom függvényében [A m osoi’, V. N .— P otam in , S . L.]
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1. táblázat
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3. ábra. 12, 20 és 28%  sz ilíc iu m ta rta lm ú  A l— Si-ötvözetek  
B rinell-kem énységének változása a hőmérséklettel 

[K oritta , j . — F ra n ck , A .— H oleóek, $ .]

ten  a hőtágulási együ ttha tó t csökkenti, a kopásál
lóságot (1. ábra), a szilárdságot és a keménységet 
növeli (2. ábra). Egyéb tulajdonságok mint pl. az 
önthetőség, a hővezetőképesség [5] és a szakítószi
lárdság a  környezet hőmérsékletén romlanak.

A hipereutektikus ötvözetek szakítószilárd 
sága — szemben az eutektikus ötvözetekével — 
kb. 200°C-ig csökken. Abban a hőmérsékleti ta rto 
mányban azonban, amely a dugattyúk  üzemi hő 
mérsékletének felel meg, azaz kb. 200—300°C kö 
zött, a hipereutektikus ötvözetek szilárdságcsökke
nése lényegesen kisebb és szilárdsága eléri az eutek 
tikus ötvözetekét. Em ellett a  hipereutektikus ötvö 
zetek keménysége közönséges és nagyobb hőmér
sékleteken nagyobb, m int az eutektikus ötvöze
teké (3. ábra).

Az ötvözök hatása
a hipereutektikus Al—Si-ötvözetek tulajdonságaira

A hipereutektikus ötvözetek gyakorlati fel- 
használásának szempontjából nem érdektelen, ha a 
szilícium hatásán kívül még néhány további ötvö 
zőelem befolyását is mérlegeljük, hogy ezáltal mind 
a közönséges hőmérsékleten, mind a hosszú ideig 
ta rtó  üzemi hőmérsékleteken az optimális tulajdon 
ságokat elérhessük. E  tanulm ányunkban a réz, nik 
kel, kobalt, króm és titá n  adalékok ha tásá t tanu l 
mányoztuk.

Alapötvözetünk 18— 22% szilíciumot és 1,0% 
magnéziumot tarta lm azott. Az ötvözethez egyen
ként még max. 4% rezet, max. 4% nikkelt, max. 
1,37% kobaltot, max. 0,63% króm ot és max. 0,83 
százalék ti tá n t adagoltunk. Az összes ötvözetet 
1%-nyi Nukleant 10" jelű foszfortartalm ú készít
ménnyel finom ítottuk. A kísérleti olvadékok á tte 
kintését az 1. táblázat tartalm azza.

Hogy a vizsgált elemek hatásá t a  mechanikai 
tulajdonságokra és ezek stabilitását mérlegelhessük, 
m eghatároztuk: 1. a szakítószilárdságot közönséges 
hőmérsékleten, 2. 20-tól 400°C hőmérsékleten a 
nyomószilárdságot, 3. 20-tól 400°C hőmérsékleten 
a keménységet, 4. a szakítószilárdság és keménység 
változását 230°C-on hosszú ideig ta rtó  hevítés 
után.

A  v izsg á lt ötvözetek ö sszetéte le

O
lv
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d

ék
sz

á
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a

Si%
A l k

Cu%

0 t ó 

N i%

Со, Cr, 
v a g y  Ti%

1 20,2 1,13
2 20,0 0,45 1 ,10 —
3 21,9 1,22 1,04 ' ---
4 21,5 1,65 1,01 —
5 20,7 1,94 0 ,9 8 —
6 20,1 3,64 0 ,8 1 —
7 21,8 1,11 — —
8 20,4 1,10 0 ,4 0 —
9 20,1 1,20 1,50 —

10 20,0 1,25 2 ,0 8 —
11 20,1 1,25 3,61 —
12 20,1 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 0,19%  Со
13 20,4 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 3,34%
14 19,6 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 0,60%
16 19,5 0 ,7 — 1,0 0 ,7 — 1,0 0,78%
16 19,2 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 1,12%
17 18,1 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 1,37%
18 19,9 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 0,09%  Cr
19 19,9 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 0,19%
20 20,0 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 0,28%
21 18,6 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 0,46%
22 17,1 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 0,63%
23 19,6 0 ,7 — 1,0 0 ,8 — 1,0 0,16%  Ti
24 19,3 0 ,7 — 1,0 0 ,8— 1,0 0,37%
25 18,7 0 ,7 — 1,0 0 ,8— 1,0 0,69%
26 19,4 0 ,7 — 1,0 0 ,8— 1,0 0,76%
27 19,1 0 ,7 — 1,0 0 ,8— 1,0 0,79%
28 18,7 0 ,7 — 1,0 0 ,8— 1,0 0,83%

4. ábra. A  szakítószilá rdság  változása a z ötvözőadalékok 
m ennyiségének  függvényében

Az ötvöző elemek befolyása 
a mechanikai tulajdonságokra

A vizsgálatok az t m utatják (4. ábra), hogy 
a nikkel a szakítószilárdságot közönséges hőmérsék
leten alig befolyásolja. A réz növekvő mennyiség 
ben a szakítószilárdságot kissé növeli, a növekvés 
azonban csak 2% -nál nagyobb adalék esetén ész
lelhető. A króm adalék hatása sokkal intenzívebb, 
ez 0,3—0,4%-ig észrevehetően növeli a  szakítószi
lárdságot. E h a tá r  felett a szilárdság ismét csök
ken. A legnagyobb ha tást a kobaltadalék fejti ki, 
amely már 0,2% -nál a szakítószilárdságot a vonat-
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5. ábra. A  Brinell-kem énység növekedése az ötvözőadalék 
függvényében 250°C-on

koztatási értékhez viszonyítva m integy 10%-kalnö- 
veli. A titá n  m ár pár tized százaléknyi mennyiség
ben a szakítószilárdságot erősen csökkenti.

Az összes ötvözőelem növekvő mennyisége 
mind a keménységet, m ind a  nyomószilárdságot 
növeli. A keménység növekedése nemcsak a közön
séges hőmérsékleten, de különösen — mint ahogy 
ez az 5. ábrán látható, — nagyobb hőmérsékleteken 
is mutatkozik. Az ábra a  keménységnövekedést 
tünteti fel százalékosan 250°C-os hőmérsékleten 
meghatározott vonatkoztatási értékhez viszonyítva 
A tanulm ányozott adalékok közül a kobalt és a 
króm a leghatásosabbak, 2% -nyi mennyiségben 
kedvező h a tás t fejtett ki m ind a  réz, mind a titán  is. 
A keménység növekedésére aránylag kis befolyást 
gyakorol a nikkel, hatása azonban csak 2% felett 
észlelhető.

Érdekes a vizsgált adalékok befolyása a nyo 
mószilárdságra közönséges hőmérsékleten és kü 
lönösképpen pedig 250°C-on. M int ahogy a 6. ábrá
ból látható, az összes ötvözőelem 250°C on növeli a 
nyomószilárdságot. A leghatásosabbak a króm és

6. ábra. A l— S i 20-ötvözet nyom ószilárdságának növeke
dése 250°G-on а Си, N i, Cr, T i, Со adalékok függvényében

titá n ; króm esetén a legnagyobb növekedést 
0,2—0,4%-os adalékkal lehet elérni. Nagyobb 
krómmennyiség esetén a nyomószilárdság csökken. 
A kobalt és réz adalékok megközelítően egyenlő 
hatásúak, míg a nikkeladalék a nyomószilárdságot, 
hasonlóan mint a szakítószilárdságot és keménysé
ge t csak nagyon kis mértékben befolyásolja.

.  0
A mechanikai tulajdonságok stabilitása 

230°C-os hőmérsékleten történő 
hosszú idejű hevítés után

Az Al—Si-ötvözetek gyakorlati felhasználása 
szempontjából fontos, hogy a hosszú ideig nagyobb 
(200°C feletti) hőmérsékleteknek k ite tt  ötvözetek 
mechanikai értékeinek csökkenése lehetőleg cse
kély legyen. A m echanikai tulajdonságok stabili
tá sa  szorosan összefügg a szövetszerkezet stabili
tásával. Hogy a hosszú ideig tartó  üzemi hőmérsék
le t befolyását a vizsgált ötvözetekre megállapíthas 
suk, meghatároztuk az ötvözetek szakítószilárdsá 
g á t és keménységét 230°C hőmérsékleten történt 
hevítés után. — Az ötvözet hőntartási ideje ezen a 
hőmérsékleten elérte az 1000 órát.

Ezen ötvözetekkel végzett vizsgálatok ered
ményeit — króm, kobalt és réz adalékokkal — a
7. és 8. ábrák tü n te tik  fel.

7. ábra. Króm, kobalt és réz adalékos A l— S i  20  ötvözet 
szakítószilárdsága a  230°C-on végzett hőntartási időtartam  

függvényében

8. ábra. Króm, kobalt és réz adalékos A l— S i  20  ötvözet 
Brinell-keménysége 230°C-on végzett hőn tartási időtartam  

függvényében
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A vizsgálatok az alábbiak szerint foglalhatók 
össze :

1. Hosszú ideig 230°C-on történő hevítés u tán  
az összes ötvözet szakítószilárdsága és kemény 
sége csökkent. A csökkenés m értéke a legnagyobb 
a  kezdeti 5Q—-100 óra a la tt volt, később a csökke
nés m ár kisebb m értékű volt.

2. A réztartalm ú ötvözetek szilárdsága és 
keménysége, a vizsgált hőmérsékleten már rövid 
ideig (néhány tíz órás) ta rtó  hevítés u tán  lényege
sen csökkent. A szakítószilárdságot és a keménysé
get jellemző görbék alakjából következik, hogy 
egy 1,94% rezet tartalm azó ötvözet mechanikai 
tulajdonságait még 1000 óráig ta rtó  hevítéssel sem 
lehet teljesen stabilizálni.

Az A1—Si 20  ötvözet szövetszerkezete rézada- 
lék esetén sem megy á t lényeges változáson. Nö 
vekvő réztartalom m al a szövezetben csakis a 
CuAl2-fázis mennyisége nő. A 230°C-on történő 
hosszú ideig ta rtó  hevítés a CuAl2-fázis további 
kiválását és koagulációját segíti elő, míg az eutek- 
tikum  szövete és a prim ér szilícium-kristályok nem 
változnak.

3. A nikkeladalékos ötvözetek mechanikai 
tulajdonságai a 230°C-on történő hevítésnek főleg 
az első óráiban romlanak. A hőntartási idő növe 
kedésével a szilárdság és keménység csökken és 
1000 órás hevítés u tán  az ötvözetek megfelelő 
stabilitásúak lesznek, főleg a keménységet ille 
tően. A nikkeladalékos Al—Si 2 0  ötvözetek szövet
szerkezete alig té r el az adalék nélküli ötvözeteké
től. Növekvő nikkeltartalom m al csupán az eutek- 
tikus Al + Al3Ni mennyiség nő. A hosszú ideig 
ta rtó  hőntartás nem befolyásolja a szövetszer
kezetet.

4. Akobalt-adalékos ötvözet mechanikai tu la j 
donságai a hőntartás első 50 órája a la tt ugyanúgy 
rom lanak, m int nikkeladalék esetén. 500 órás 
hőntartás u tán  azonban mind a szakítószilárdság, 
m ind a keménység csökkenése gyakorlatilag meg
szűnik és a hőntartási idő függvényében ábrázolt 
szilárdsági és keménységi görbék iránya majdnem 
vízszintes lesz. A kobaltadalék az Al-Si 20 ötvö 
zetek szövetszerkezetét is befolyásolja. A kobalt 
a  prim ér szilícium, valam int az eutektikus szilí
cium -kristályokat kis m értékben finomítja. Az 
eutektikum  finom tű  alakú és részben dendrites 
elrendezésű.

5. Az A1—Si 20  ötvözetekhez adagolt króm 
0,3—0,5% mennyiségig nagyon kedvezően befo 
lyásolja a mechanikai tu lajdonságokat és az ötvö 
zetek hosszú ideig ta rtó  hevítés u tán i stabilitását. 
A szakítószilárdság és a keménység csökkenése 
gyakorlatilag m ár kb. 100 órás hevítés u tán meg

szűnik. Az ötvözet stabilitása megfelelő. Észlel
hető stabilitáscsökkenés még 200 órás hőntartás 
u tán  sem tapasztalható. A stab ilitás szempontjából 
az összes ötvözőelem közül a króm adalék hatása a 
legjobb. A krómadalékos A1—Si 2 0  ötvözet szövet
szerkezete észrevehetően nem változik, mindössze 
0,65% króm tartalom  esetén a CrAl7 fázis jelent
kezik. A hosszú ideig 230°C-on történő hevítés 
hatására kb. 1000 óra elteltével a  tű  alakban ki
váló eutektikus szilícium egy kissé durvább, míg 
a primér szilícium-kristályok változatlanok ma
radnak.

6. A titánadalékos ötvözetek mechanikai 
értékeinek" csökkenése 230°C-on tö rténő  hevítéskor 
1000 órán á t ta r t . A szakítószilárdság csökkenésé
nek megszűntét csak 1000 óra e ltelte  u tán lehet 
megállapítani, a keménység azonban még tovább 
csökken. A szövetszerkezet kevés titánadalékkal 
(0,37%-ig) alig különbözik a titánm entes ötvözet 
szövetétől. A prim ér és az eu tek tikus szilícium 
kristályok nagysága és alakja nem  változik. Na
gyobb titántartalom m al (0,79%) a szövetben 
TiAl3-fázist ta láltak . A hosszú ideig ta rtó  hevítés 
a szövetre észrevehető hatást nem  fe jt ki.

Következtetések
A hiper eutektikus A1—Si-ötvözetek gyakorlati 

felhasználására, ill. mechanikai tulajdonságuk és 
termikus stabilitásuk javítására vonatkozóan az 
alábbi következtetések vonhatók le:

1. Az ötvözetek tulajdonságaira elsősorban 
0,2%-ig a réz, 1,0%-ig a kobalt és 0,5%-ig a króm 
adalékok fejtenek ki kedvező h a tás t.

2. A titánadalék  ne legyen tö b b  m int 0,2%. 
Nagyobb mennyiségek esetén a  szakítószilárdság 
romlik.

3. A nikkeladalék sem a m echanikai tulaj 
donságokra, sem pedig a hosszú ideig ta rtó  hevítés 
u tán i stabilitásra nem fejt ki különösebb hatást.

4. H ipereutektikus ötvözetek növekvő szilí
cium tartalm a, 230°C-on történő hosszú ideig tartó 
hevítés u tán, kismértékű keménységnövekedést, 
szakítószilárdság csökkenését és nagyobb stabi
litást eredményez.
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A z e ls ő  magyar ö n té sz e t i fo lyó ira t
D r .  P I L I S S Y  L A J O S  o k i. kohóraérnök

D K  6 21 .74(05)

A z  első magyar öntészeti fo lyó ira to t Öntöde cí 
men magánvállalkozásként n éh a i Jakóby László ala 
p íto tta  1933-ban. A  lap  később a M agyar Öntödei 
Szakem berek Egyesületének (M Ö S Z E )  hivatalos fo 
lyóirata lett. A  szerző ism erte ti a  la p  létrejöttének kö
rülm ényeit, célkitűzéseit és nehézségeit. A z akkori 
gazdasági viszonyok között a z ,,első Öntöde” csak 
három évfolyamot ért meg, de ezzel m integy előfutára 
volt jelen legi szaklapunknak.

Az idősebb öntőgeneráció tud ja , hogy a 19. 
éve megjelenő Öntöde c. fo lyóiratunk nem az első 
m agyar öntészeti szaklap, m ert a  30-as évek első 
felében is létezett egy hasonló című folyóirat, az 
Öntöde. (Csak a két írásm ódban van különbség.)

Mivel a fiatal és középkorú öntőnemzedék mit 
sem tud, vagy legfeljebb csak éppen hallott vala 
m it az egykori Öntődéről, ezért úgy véljük, nem 
haszontalan lapelődünkre visszaemlékezni.

Az Öntöde létrejötte, küzdelmek fennmaradásáért 
és megszűnte

Az Öntöde I. évfolyam ának 1. száma 1933. 
június 10-én jelent meg Jakóby Lászlónak, Egyesü
letünk közszeretetben és köztiszteletben álló néhai 
szerkesztő-titkárának, főszerkesztőjének, ill. al- 
elnökének szerkesztésében és magánvállalkozásá
ban. Erről a tényről az 1. szám  ,,Beköszöntő”-jé- 
ben Jakóby László a következőket írja:

„Lapunk címében adjuk program unkat. Egye
lőre nem igénylünk többet, am ennyit a mai szám
ban nyújtunk . . . Rövid, töm ör, és hasznos mű
szaki tájékoztatást akarunk n yú jtan i elméleti és 
gyakorlati téren, magyar nyelven, a hazai öntödék
nek, olyan olcsón és olyan keretekben, amely a mai 
viszonyok között egyáltalán csak lehetséges. Sok 
helyről hallottuk azt az ellenvetést, hogy a mai 
idők az ilyen törekvések kifejtésére nem alkalma
sak. Akkor azonban nem volna semmi, egyebet sem 
szabad kezdeményezni, csak ö lh e te tt kezekkel várni 
az ipar jobbrafordulását. É p p en  ezért a mai ipari 
helyzet mellett is eléggé m erészek voltunk a nyil
vánosság elé lépni újabb m űszaki sajtótermékkel; 
még nem látjuk a fejlődés további lehetőségét, 
m ert reményünk mellett is nincs és nem is lehet 
egyelőre gazdasági táv latunk. D e hisszük, hogy a 
m agyar öntödei és az ezzel kapcsolatos fémfeldol
gozó iparnak már nemzetközi viszonylatban is van 
jelentősége és van jövője.

Nem áll mögöttünk sem m inem ű érdekeltség. 
Az első két számot magunk adjuk ki a magunk erejé
ből és küldjük szét az egész országban. A tudományos, 
gyakorlati és hirdetési érdeklődés fogja eldönteni la
punk további sorsát. . . R em éljük, hogy a kicsi 
csemetéből, amely a m agyar öntészeti szakiroda- 
lom hiányait is igyekszik póto ln i, a magyar önté 
szeti és ezzel kapcsolatos szakirodalom terebélyes 
fáját sikerül majd felnevelnünk” .

Ezek után Jakóby László köszönetét mond 
azoknak a cégeknek, am elyek hirdetéseikkel meg
könnyítették e lap megjelenését és annak a meg

nem  nevezett „nagyvállalatnak” , am ely „hirdetés 
m egváltásával” , azaz adományával lehetővé tette 
e folyóirat beindítását és e szám megjelenését.

A „Beköszöntő” alapján feltételezhető, hogy 
Jak ó b y  László — lapjának megindításakor — 
nem csak hallatlan kezdeményező és szervező kész
ségéről és bátorságáról te t t  tanúbizonyságot a gaz
dasági pangás e nehéz éveiben, hanem valószínűleg 
anyagi áldozatot is vállalt céljának elérésére. A 
szerkesztő-kiadó azonban már ekkor tárgyalásban 
á llh a to tt a Magyar Öntödei Szakemberek Egyesü
letével (MÖSZE) a lap átvételéről, m ert már a 
,,Beköszöntő”-ben azt írja, hogy „az első két szá
m o t magunk adjuk k i” . És valóban az összevont 
2— 3. szám is még sa já t kiadásában jelenik meg, de 
a  harm adik számként megjelenő összevont 4—5. 
szám  1933. október 30-án már mint a MÖSZE hi
vatalos lapja lát napvilágot. A folyóiratnak ez a 
jellege meg is m arad egészen a lap megszűntéig.

Az a kitétel, hogy „nem áll m ögöttünk semmi
nem ű érdekeltség” azonban mai szemmel nézve 
nehezen fogadható el, tudva azt, hogy a meg 
nem  nevezett „nobilis” . . .  „nagy válla lat” -ot „külö
nös köszönet” illette meg anyagi hozzájárulásáért.

A lap 1933. szept. 26-i, m ásodikként megjelent, 
összevont 2—3. szám ában a szerkesztő a Hírek 
rovatban  (9. old.) közli, hogy „szaklapunk a kö
vetkező számával a M agyar Öntödei Szakemberek 
Egyesületének tu lajdonába megy á t, s m int ilyen 
a  MÖSZE hivatalos lap jává válik. Egyébként a lap 
vezetésében és szerkesztésében nem történik  vál
to zás” .

Ugyanitt olvashatunk hírt a MÖSZE 1933. 
augusztus 24-én ta r to tt  választm ányi üléséről, 
am elyen a vidékre távozó titkár (Thierring Richard) 
helyébe Jakóby Lászlót választják meg új titkár 
nak. Ugyanezen az ülésen határozták el az Öntöde 
c. lap megvásárlását is, am it az Egyesület minden 
ta g ja  megkap a jövőben, tagdíja fejében. Hogy a 
megvétel alatt anyagiakban mit kell érteni, azt 
nem  közük, feltételezhető, hogy ez csak annyit 
jelent, hogy az Egyesület a lap kiadásának költ
ségeit átvállalta magára.

A MÖSZE az 1933. évi összevont 4—5. szám
ban  (1. old.) felhívással fordul tagjaihoz és olvasói
hoz:

„AMÖSZE alegfontosabb program mpontjának 
egyikét valósította meg: saját önálló szakközlönye 
van. A MÖSZE ugyanis megvásárolta Jakóhv 
László oki. kohómérnök, magánmérnök, „Öntöde” 
cím ű egyetemes öntészeti lapját, amelynek szer
kesztésével és kiadásával annál is inkább őt bíztuk 
meg, mert mint az Egyesület újonnan megválasz
t o t t  titkára, leginkább van abban a helyzetben, 
hogy érdekeinket, feladatainkat és célkitűzéseinket 
összhangba hozza azzal az iránnyal, amelyet la 
punknak képviselnie kell. Tehát m inden alapunk 
megvan ahhoz a feltevésünkhöz, hogy e vétellel 
hatalm as lépéssel m entünk előre az Egyesület fej-
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lődésének am a útján, amelyet megalakulásunkkor 
magunk elé tűztünk.

M egvan teh át most m ár az a lehetőségünk is, 
hogy Egyesületünk am a agilis tagjainak, akik elő
adásaikkal eddig is érdemdúsán járu ltak  szellemi 
életünk fellendítéséhez, m unkálkodását e lap ha 
sábjain a nagyobb rétegű érdeklődő közönség szá 
mára is hozzáférhetőbbé tegyük, amivel nemcsak 
tagjaink érvényesülési lehetőségét igyekszünk meg
terem teni, hanem  a nagyobb öntészeti szakközönség 
részére is hasznot remélünk. E cikkeket mindig az 
előadáshoz csatlakozó felszólalásokkal és vitákkal 
együtt fogjuk hozni” .

„A lappal elsősorban tagjaink érdekeit kíván 
juk szolgálni, s a rendelkezésünkre álló szellemi 
erőkkel nemcsak az öntészet terrénum át, hanem 
a vele kapcsolatos melegmunkálás területét is fel 
kívánjuk ölelni, annál is inkább, m ert a  mai ipari 
életben az öntész nem elégedhetik meg pusztán az 
öntésnek a technikájával és m etallurgiájával, ha 
nem kétségtelenül á t kell mennie a melegmegmun
kálás és hőkezelés területére is. Ez a gyakorlatban 
is így kezd kialakulni, s ezért felkérjük mindazokat, 
akik öntéstechnikával, kovácsolással, húzással, 
sajtolással és általában melegmegmunkálással fog
lalkoznak, hogy kövessék figyelemmel Egyesüle 
tünk m űködését lapunk hasábjain is, és esetleges 
tevékenységükkel járuljanak hozzá Egyesületünk 
ben is eme területek problémáinak megoldásához” .

Az Egyesületnek 1933. november 23-án ta r 
to tt választm ányi ülésén Altenstein Frigyes elnök 
felszólítja a tagságot a lap tám ogatására (1933. 
6—7. sz. 12. old.), m ert fenntartására az Egyesület 
terheket is vállalt, ennek előfeltétele pedig az idő
ben való tagdíjbefizetés és a több hirdetés. I t t  meg
jegyezzük, hogy az Egyesület nagyrészt a lapban 
megjelent hirdetések bevételéből ta r to tta  fenn az 
Öntődét. H irdetésként pedig felvettek mind válla 
lati, m ind pedig személyes jellegű hirdetést (pl. 
állásközvetítést ).

A hirdetések a borító négy oldalán, külön fel
emelt díjszabással esetleg külön betétlapon jelen
tek meg. A hirdetések általában öntészeti jellegűek 
voltak, de tém akörük olykor ennél szélesebb 
volt. Hogy a  gazdasági depresszió e nehéz eszten 
deiben nem lehetett könnyű elegendő hirdetést 
rendszeresen összegyűjteni, erre utal a  lap saját 
rendszeres hirdetése: „Rossz üzletmenet mellett is 
szükséges a hirdetés!” .

Az Öntöde létalapjának másik forrását a 
MÖSZE tagdíjaknak egy általunk nem ismert 
hányada, valam int a nem tagoknak az évi 24 pengős 
előfizetési d íja  képezte. A tagdíjak befizetésével 
azonban állandóan probléma volt. Ez a lap hasáb 
jairól is kiviláglik. Pl. a MÖSZE 1935. január 31-én 
ta r to tt választm ányi ülésének jegyzőkönyve sze
rin t a  taglétszám  102 fő volt. Ebből rövidebb 
vagy hosszabb távra  összesen 91 főnek nem volt 
rendezve a tagdíja , az akkori nehéz idők tanúje 
leként.

Bevételi forrás volt a lap Tanácsadó c. állandó 
rovata is, am ely minden hirdetőnek és előfizető
nek d íjtalanul állt rendelkezésére, másoknak pedig 
5 pengős postabélyeg beküldése ellenében.

Az öntészet —  mint a m agyar nehéziparnak 
akkoriban eléggé szűk területe — m ind termelését, 
m ind pedig m űszaki állományát tekintve egy
magában azonban nem tudta fen n ta rtan i és cikk
anyaggal ellátni lap já t. Ezért az 1934. évi számok
ban, a belső cím lapon megjelent a  Vas, Acél és 
Fém alcím, m integy annak hangsúlyozására, hogy 
a folyóirat te rü le te  átöleli az öntészet egészét. 
Azonban ez sem bizonyult elegendőnek és ezért az 
1935. évi 4—6. szám  alcíme még tág ab b : Hőkeze
lés, Kovácsolás.

Az 1934. évi május 30-i közgyűlésen Jakóby 
László titkári beszámolójában (Öntöde 1934. 5—7. 
sz. 18—21. old.) a  lappal kapcsolatos helyzetet az 
előző évinél kedvezőbbnek m inősíti. Bejelenti, 
hogy az 1933. augusztus 21-i választm ányi ülés ha 
tározata  szerint a  lapot oly időközökben jelentetik 
meg, ahogy ezt az Egyesület anyagi helyzete lehe
tővé teszi: negyedévenként egyszer, esetleg két
szer. Tehát h ivatalosan is elálltak az eredeti, de 
a  nehézségek m ia tt gyakorlatilag soha be nem tar 
to t t  havonként megjelentetéstől.

Az 1935. évi összevont 1—3. szám ában (1. old.) 
a szerkesztő az „Olvasóinkhoz!” cím ű felhívásá
ban, melyben a tagságot vállalt kötelezettségének 
végrehajtására (ti. a  tagdíjfizetésre) szólítja fel, 
a  következőket írja :

,,A múlt évi Philadelphiában ta r to t t  nemzet
közi öntészeti kongresszuson némi büszkeséggel 
állapíthattuk meg, hogy nálunknál nagyobb és 
iparosodottabb országoknak sincsen még öntészeti 
egyesületük és nincsen öntészeti szaklapjuk. Eb 
ben a tekintetben is Európa számos országát előz
tü k  meg és éppen ezért féltékenyen fogunk vi
gyázni tovább is arra , hogy eme hazánkban hézag
pótló alapításaink életben m aradjanak” .

A fent idézett szám 14. oldalán az Egyesület
1934. október 11-i választmányi üléséről szóló 
beszámolóban olvashatjuk, hogy ez év szeptem 
berében a MÖSZE kétheti próbaidőre egy tagdíj
beszedőt és hirdetésgyűjtőt alkalm azott, hogy 
egyrészt a kb. 2000 pengős tagdíjhátralékot be
szedje, másrészt a hirdetés-gyűjtéssel biztosítsa 
a  lap fedezetét. Az akció azonban sajnos nem 
hozta meg a v á rt eredményt, m ert ezen az úton 
csak 88 P tagdíjat sikerült behajtani, am ire össze
sen 28 P  kiadás esett a tagdíjbeszedő 2 pengős 
napidíja miatt. E zé rt az akciót beszüntették  és az
1935. évi költségvetést az előzőnél is szűkebbre 
vették.

Az 1935. január 31-én tarto tt választm ányi ülés 
jegyzőkönyvéből (1— 3. sz. 15. old.) tudhatjuk 
meg, hogy egy szám  kiadási költsége kb . 200 pen
gőre becsülhető. A valóságban ez jóval több lehe
te tt , mert a pénztáros 1934. évről szóló jelentésé
ben a lapszámlát 757,88 P-nek jelöli meg, ami két 
szám ra oszlik el.

Bár az Egyesület 1936. évi csökkentett volu
menű, 2000 pengős költségvetésében a  lapszámla 
a legnagyobb té te lt képezte, az egésznek 45%-át, 
de mivel a tervezett min. 50%-os taglétszámemelés 
nem já rt sikerrel, ezért további szám soha nem 
jelent meg, noha az 1935. május 2-i választm á 
nyi ülésen a titkár-szerkesztő bejelentette  (16.
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old.), hogy a következő szám nak az anyaga és 
fedezete is megvan. A lap megszűnésének az oka 
az előbbieken kívül még az is lehetett, hogy az 
öntödei érdekeltségű nagy vállalatoknál a lap tá 
m ogatására indított akció eredménytelenül végző
dött. Ezek a  tények valószínűleg elkedvetlenítették 
a lap szerkesztőjét, tény az, hogy Jakóby 1936-ban 
Litschauer Lajos betegsége m ia tt  átvette Egyesüle
tünk lapjának, a Bányászati és K ohászati Lapoknak 
a szerkesztését. A jelenlegi Ö ntöde előfutára így 
szűnt meg az 1935. július 12-én kiadott összevont, 
4—6. számmal a létéért fo ly ta to tt, kereken két 
éves és egy hónapos nemes, céltudatos és szívós harc 
után. Az akkori idők m ostoha viszonyai nem ked 
veztek egy új lap alapításának és fenntartásának. 
A Jakóby  László és a MÖSZE á lta l gyújtott fáklyát 
1949— 5Ö-ben az OMBKE-ben szervezett Öntödei 
Szakosztály és ennek lapja, a  m ai Öntöde vette át. 
Büszkén valljuk, hogy az általuk megkezdett 
munka folytatói vagyunk.

» a g y a r  ö n t ö d e i  s z a k e m b e r e k  E G Y E S Ü L E T É N E K  H I V A T A L O S  l a p p

P A C K O R G A N  D ES V E R E IN E S  U N G A R ISC H E R  G IE S S E R E IF A C H L E U T E  
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M O N T H L Y  JO U R N A L  O F  A S S O C IA T IO N  O F  H U N G A R IA N  F O U N D R Y M E N

Szerkcsiii'w :?  és kiadóhivatal : 
tUDAPHST, V.. ÚJPESTI RAKPART 6

TKUPÓS. «24 Sí.
bavorla.

FELELŐS SZERKESZTŐ.

J A K Ó B Y  L Á S Z L Ó
oki. kohóaiémök.

Hua-, (esek «rszabas trenn» . 
H irdetések felvételére csakis a kiadó

hivatal jogosul».
E ió firefésí á rs  : évi 24,— P.

1. ábra. A z  Öntöde eredeti c ím lap ja

Az Öntöde megjelenése, külalakja és tartalma

A  továbbiakban még néhány  adatot és gon 
dolatot szeretnék közölni az egykori Öntődéről.

A lapnak szerkesztőbizottsága sohasem volt. 
A szerkesztő teljesen egym aga végezte a szerkesz
tés és kiadás sokrétű és fá rasz tó  munkáját.

Az öntődének összesen 8 száma jelent meg 
(egy kivételével a többi m ind  összevont számként) 
az alábbi bontásban és terjedelem ben:

I. évfolyam, 1933.1. szám  (jún. 10.) 12 oldalon, 
2—3. szám (szept. 26.) 12 oldalon, 4—5. szám 
(okt. 30.) 12 oldalon, 6— 7. szám  (dec. 10.) 16 ol
dalon.

II . évfolyam, 1934. 1— 4. szám (ápr.) 8 olda 
lon, 5—-7. szám (aug. 4.) 24 oldalon.

I I I .  évfolyam, 1935. 1— 3. szám (márc. 30.) 
16 oldalon, 4—6. szám (jól. 12.) 20 oldalon.

M int látjuk, az egyes szám oknak, mind a meg
jelenési időpontja, mind pedig  a terjedelme te lje 
sen rapszodikusan — nyilván  az anyagi lehetősé 
gek függvényében — v á lto zo tt.

Az I —II. évfolyam szerkesztősége és kiadó- 
hivatala  az Újpesti ra k p a rt 8. sz. alatt dolgozott, 
mig a I I I .  évfolyamot a I I .  Zsigmondu. 9. sz. a la tt 
szerkesztette Jakóby László. Az összes megjelent 
számot F ráter és társa könyvnyom dájában nyom 
ták  az Akácfa utcában.

A lap  mérete 28,5 X 21,0 cm volt. A lap papírja  
gyengébb volt a mainál, így  inkább csak vonalas 
rajzok közlésére volt a lkalm as.

A folyóiratnak m ár a  legelső száma is meg
nevezte magát német és francia  nyelven: Z eit 
schrift fü r das gesammte Giesereiwesen, Journal de 
Fonderie. Ezek a címek, azután , hogy a lap a 
MÖSZE tulajdonába m ent á t, a  következőképpen 
változtak : Fachorgan des Vereines Ungarischer 
Giessereifachleute ; Jo u rn a l Officiel de l’Associa
tion Hongroise des Spécialistes de Fonderie; 
M ounthly Journal of Association of Hungarian 
Foundrym en (1. ábra). E zek  az idegennyelvű cí
mek a  folyóirat utolsó szám áig megmaradtak m ind 
a külső, mind a belső cím lapon.

A folyóirat rendszeresen hozott eredeti és 
referáló jellegű dolgozatokat, amelyek tárgyköre 
messze túllépte az t a keretet, am elyet a lap 
eredeti címe u tán  várhattunk  volna. Mivel a folyó
iratnak összesen csak 8 száma jelent meg, nem ne 
héz és nem haszontalan a nagyobb cikkeket és 
szerzőiket felsorolni.

A legelső szám  első cikkét illusztris szerző, 
dr. Verő József főiskolai előadó ír ta  ,,Az öntőmű 
problémái” címen (1933. 1. sz. 2— 6. old.). Eme 
szám második dolgozatát maga a szerkesztő írta  
,,Az öntödei preparátum okról” (7— 8. old.). Tech 
nikus jelzéssel: A nyomásos alumíniumöntés fejlő 
dése I. (8. old.) címen jelent meg egy folytatásos 
dolgozat.

A további cikkek számonként:
1933. 2—3. szám :
Beneseh Ferenc oki. vaskohómérnök: Az ön 

tö ttvas minőségi kérdése (6 mikrofelvétellel) (1—4. 
old.).

Jakóby László: A fehérfém és maradékainak 
értékelése (5— 7. old.).

1933. 4—5. szám:
Vadász Artúr oki. gépészmérnök: A fehér 

csapágvfómekről (német összefoglalóval) (2—5. 
old.).

Technikus: A nyomásos alumíniumöntés fej
lődése II. (5—8. old.).

1933. 6— 7. szám:
Beneseh Ferenc: Az ötvözetlen acél- és vas 

féleségek öntési kérgének struk túrája . (A prágai 
Nemzetközi Öntő Kongresszuson elhangzott elő
adás, német rezümével és mikrofel vételek к el.) 
(1—5. old.)

Technikus: A  nyomásos alumíniumöntés fej 
lődése III. (5— 8. old.).

Dr. Verő József: A foszfor szerepe a bronz 
olvasztásnál (9— 10. old.).

1934. 1—4. szám:
Anonym: Tűzálló acélok (1— 2. old.).
Jakóby László: A foszforbronzok fogalmi kö 

rének meghatározása (2—4. old.).
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1934. 5— 7. szám:
Dr. Verő József: A formázóhomok gázátbo 

csátóképessége (1—10. old.).
Vécsey Béla oki. vaskohómérnök: Korrózió 

nak ellenálló acélok (11— 16. old.).
1935. 1— 3. szám:
Vécsey Béla: A hazai bauxitok kohósítása 

(2—8. old.).
Jakóby László: Az alumínium szabadvezeté 

kekről (8— 12. old.).
1935. 4— 6. szám:
Jakóby László: A m agyar alumíniumkohászat 

ipari jelentősége (1—11. old.).
Ebből a felsorolásból is láthatjuk, hogy a meg

jelent 15 hosszabb közleményből a szerkesztő maga 
írt ötöt, dr. Verő József hárm at, Vécsey Béla és 
Benesch Ferenc kettő t, a  többi egyet-egyet. Vagyis 
a lapnak nem csak anyagi problémái lehettek, ha 
nem cikkellátottsági gondjai is. A kisebb, referáló 
jellegű töm örítm ény-cikkek egy részét is Jakóby 
László ír ta  J .  jelzéssel. H a ezekhez hozzászámítjuk 
a híranyagokat is, amelyekről feltételezhető, hogy 
ezek teljes egészét vagy legalábbis nagy részt 
maga a szerkesztő-titkár írta , akkor fogalmat al
kothatunk m agunknak Jakóby  László hallatlan 
szorgalmáról, szívósságáról és kitartásáról.

Az Ö ntődének volt négy állandó rovata  is. 
Ezekről is kell szólnunk néhány szót.

A H írek c. rovatban külföldi és hazai eredetű 
vállalati és társegyesületi (pl. OMBKE), valam int 
személyi vonatkozású híreket, az Egyesületi hírek 
c. rovatban pedig MÖSZE híreket közöltek. Az 
Irodalm i vonatkozások c. rovatban újonnan meg
jelent könyvek és folyóiratcikkek címleírását, r i t 
kábban néhány soros ismertetését találjuk. Ez

utóbbi rovat igen hasonló volt a mai Öntöde meg
szűnt Folyóiratfigyelő szolgálatához.

A Tanácsadó rovatról már beszéltünk. Ebben 
a beküldött jeligés vagy anélküli kérdésekre — 
melyeket különben nem közöl a lap — , ennek jelle
gétől és volumenétől függően hosszabb-rövidebb 
válaszokat adnak. A nagyobb lélegzetű válaszokat 
olykor önálló, referáló jellegű cikként jelentetik 
meg. A Tanácsadó rovat a levélszekrény hivatását 
tö lti be. A Tanácsadó rovat anyagát általában 
petit szedéssel hozták, a többi híranyagot vegye
sen hol garmond, hol petit szedéssel, míg az elsőd
leges és másodlagos cikkeket mindig garmond 
szedéssel.

Mint az előzőekből láthatjuk, az egykori és a 
mai Öntöde célkitűzései és ta rta lm a (szerkezete) 
messzemenően hasonlóak.

A lap megjelenési példányszámáról sajnos 
semmi adat sem áll rendelkezésünkre.

A szerző dolgozatát nem a kortárs szemüvegén 
keresztül nézve írta . M unkájában kizárólag az 
egykori Öntöde megjelent példányaira támaszko
do tt, amelyekből Egyesületünk könyvtárában saj
nos egyetlen szám sem található.

Ezek teljes számban csak az Országos Szé
chenyi K önyvtár H írlaptárában lelhetők meg 
16504. leltári szám alatt. A lap nem  tartalm az 
momentumokat pl. sem létrejöttének, sem meg
szűntének közvetlen okairól és körülményeiről. 
Hasznos és érdekes volna nemcsak olvasóink, ha 
nem az utókor szám ára is, ha az idősebb öntő 
nemzedék képviselői, akik tagjai voltak  a MÖSZÉ- 
nek vagy előfizetői az Öntődének, személyes ta 
pasztalataik és emlékeik alapján hozzászólásaikkal 
kiegészítenék a szerző dolgozatát.

S zab ván yosítási h írek

A z  a lá b b i  s z a b v á n y o k  h a t á l y u k a t  v e s z t e t t é k  : 

Öntödei term ék ek
M S Z  243— 50  Ö n t v é n y t i s z t í t ó  a c é l-  é s  v á s s z e m c s e  
M S Z  5709— 52  K o k i l l a  k é r e g ö n t é s h e z  
M S Z  5728— 51 Ö n t v é n y  le k e r e k í t é s i  su g a r a i  
M S Z  17744— 57  K é r e g ö n t é s ű  é s  f e h é r ö n t é s ű  ő r lő -  

g o ly ó k  é s  ö r lő p o g á c s á k
M S Z  17747— 57  A c é lö n t v é n y  ő r lő m a lm o k  p á n c é lz a t á 

h o z . M ű s z a k i  k ö v e t e lm é n y e k

Gépek, berendezések
M S Z  9032— 59 Ö n t ö d e i  g ö r g ő s  k e v e r ő já r a t  
M S Z  9033— 59  Ö n t ö d e i  k o k s z o s z t á ly o z ó  
M S Z  10883— 59  Ö n t ö d e i  k e r e s z t s z a la g o s  m á g n e s e s  v a s 

k iv á l a s z t ó
M S Z  10884— 59  Ö n t ö d e i  f e k e c s k e v e r ő
M S Z  10886— 59  Ö n t ö d e i  h o m o k la z í t ó ,  lé c e s  v a g y  lá n c o s
M S Z  20034— 59 Ö n t ö d e i  k o p t a t ó d o b

Szállítóeszközök

M S Z  9035— 59 Ö n t ö d e i  b i l le n t h e t ő  s z á l l í t ó e d é n y  
M S Z  9036— 59 K o c s i  ö n t ö d e i  b i l le n t h e t ő  s z á l l í t ó e d é n y 

h e z
M S Z  10880— 59 Ö n t ö d e i  k é z i e m e lő la p o s  s z á llí tó -  

k o c s i
M S Z  20001— 53 V a s ö n t ö d é i  v ö d ö r s z á l l í t ó  k é z ik o c s i  
M S Z  20002— 53 A d a g o ló v ö d ö r  k u p o ló k e m e n c é h e z

M unkaeszközök

M S Z  5711— 61 Ö n t ö d e i  n y e le s  v ö d ö r .  Ö n t ö d e i  v il lá s  
v ö d ö r

M S Z  22000— 54 E lz á r ó r ú d  v a s c s a p o ló  n y í l á s h o z  
M S Z  22001— 54 B o n t ó r ú d  v a s c s a p o ló  n y í l á s h o z  
M S Z  22002— 54 V a s ö n t ö d é i  s a la k le h ú z ó  
M S Z  22006— 54 S a la k f o g ó  la p á t

K . E .
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A lipcsei K ö z p o n ti Ö n tészeti K utató  In tézet (ZIG) 
Ö ntészeti Szak tan ácsad ó  Szolgálatának  tev ék en y ség érő l

M Ü L L E R ,  R. ,

Az N D K  1953-ban a lap íto tt lipcsei Központi 
Öntészeti K utató Intézetében ham arosan felismer
ték, hogy egy olyan önálló osztályra van szükség, 
mely az öntvényfelhasználókat minden öntészeti 
kérdésben támogatja és szaktanáccsal ellátja. Ez a 
felismerés 1958-ban az Ö ntészeti Szaktanácsadó 
Szolgálat felállításához vezete tt.

Az öntvényfelhasználók, az Öntészeti Szak- 
tanácsadó Szolgálat és az öntödék közös munkájá 
ban a legfontosabb közös problém ák a következők 
voltak :

—  formázhatóság, önthetőség és tisztítható 
ság szempontjából helyes öntvények szerkesztése,

—  öntési feszültségek, ezek keletkezése, meg
előzése és utólagos megszüntetése,

—  öntvények hőkezelése,
—  műszaki és gazdasági szempontból meg

felelő öntészeti ötvözetek kiválasztása,
— különböző öntvénygyártási eljárások gaz

daságos alkalmazása,
—  öntvények és öntészeti ötvözetek szabvá

nyosítása,
—  öntvényhibák szakvéleményezése.
Az Intézet Szaktanácsadó Szolgálatának fel

ada ta it az 1963-ban k iado tt rendelet határozta 
meg, és megállapította az öntvények kialakításá 
ban és az egyes öntészeti anyagok alkalmazásában 
követendő alapelveket. Ez a rendelkezés meghatá 
rozza azokat az öntészeti anyagokat és öntvény- 
típusokat, amelyek gyártása csak a Szaktanácsadó 
Szolgálat jóváhagyása a lap ján  indítható meg. A 
Szolgálatnak kell jóváhagynia a következő önté 
szeti anyagokból készülő öntvények gyártását:

— gömbgrafitos ön tö ttvas,
—  ötvözött öntöttvas,
—  erősen ötvözött acélöntvény,
—  rézszegény öntészeti alumíniumötvözetek, 

továbbá a következő öntvénytípusok gyártását:
—  szerszámgépek ágy-, asztal- és állványönt

vényei,
—  motorblokkok és alkatrészeik.
Ez a rendelkezés, mely kötelezően előírta a 

szerkesztőknek, hogy bizonyos anyagok és öntvé 
nyek gyártása előtt szakértők véleményét kell k i 
kérni, nagyon szoros együttm űködést hozott létre 
az öntvény felhasználók és a Szaktanácsadó Szol
gálat között. Ezenkívül sok esetben az egyes ön 
tödék sajátos technológiai lehetőségeit is figye
lembe lehetett venni a m inták  elkészítésekor.

A gyümölcsöző együttm űködés bizonyítéka 
az is, hogy az üzemek egy része m ár rendszeresen 
felülvizsgáltatja gyártm ányait, függetlenül attól, 
hogy a rendelet előírja-e vagy  sem.

Az öntvényszerkesztés következetes irányítása 
érdekében a Szaktanácsadó Szolgálat 1960—63. 
években központi szem inárium okat szervezett az 
állami vállalatok konstruktőrjei részére. Később 
az irány ítást szerkesztői konzultáció formájában

L ip cse  (N D K )

D K : 061.6.621.74

még intenzívebben folytatták, miközben a Szol
gálat m unkatársai az öntvény felhasználók szer
kesztési központjaiban üzemi szerkesztési problé 
m ákat beszéltek meg, és az öntésre alkalmas kon 
strukció kialakításának, valamint a  célszerű és 
gazdaságos anyagkiválasztás kérdéseit tárgyalták, 
íg y  a szerkesztők és a Szolgálat m unkatársai á l 
landó és szoros együttműködést a lakíto ttak  ki. 
E z t igazolják az alábbi számok, melyek az NDK 
tíz üzemében megrendezett szerkesztő-konzultációk 
résztvevőinek szám át szemléltetik :

1965- ben ..................................  303 fő,
1966- ban ..................................  354 fő,
1967 I. félévében ....................... 227 fő

v e tt részt a ZIG Szaktanácsadó Szolgálatának 
rendezvényein.

Az együttműködés további fejlesztését szol
gálja az 1966-ban megrendezett ké t tanfolyam, 
melyet az öntvényfelhasználó üzemek a műszaki 
ellenőrzés szervezetének vezetői és m unkatársai 
részére rendeztek. Ezeken 150 vállalat képviselői 
ismerkedtek meg az öntvényszaktanácsadás ak 
tuális kérdéseivel, a feszültségmentes öntvények 
szerkesztésével, az öntvények anyagának tu la j 
donságaival, a vizsgálat módszereivel, az öntési 
hibák felismerésével és kiküszöbölésével, valam int 
az öntvénykooperáció jogi kérdéseivel.

Különösen jelentősek az öntvény-tanácsadó 
szolgálat információs kiadványai, amelyeket a szer
kesztők m unkájukban közvetlenül felhasználhat
nak.

Az 1966—67. évben a következő tém ákat dol
gozták és adták ki:

14. sz. Öntési feszültségek, keletkezésük, el
kerülésük és utólagos megszüntetésük.

15. sz. Lemezesgrafitos öntöttvas.
16. sz. Gömbgrafitos öntöttvas.
17. sz. Temperöntvény.
18. sz. Öntvény és alkatrészrajz.
Az Öntvény Szaktanácsadó Szolgálat m unka 

társai ezenkívül a műszaki és gazdasági szakfolyó
iratokban számos értékes közleményt hoztak nyil 
vánosságra. 1965-től kezdve m ár a főiskolán és a 
műszaki egyetemen is ta rto ttak  előadásokat az 
öntvényszerkesztésről és az öntvények anyagá 
nak kiválasztásáról. így  a legfontosabb kérdések 
kel már tanulm ányaik folyamán megismerkedhet
tek  a jövő gépgyártó szakemberei.

A filmet is felhasználták munkájukhoz. „Az 
öntésre alkalmas konstrukció” című film be 
tekintést nyú jt az Öntvény Szaktanácsadó Szol
gálat munkájába. A film egy hajtóm ű küllőjének 
repedése kapcsán a törés okait, a hiba meg
előzésére alkalmas konstrukciós kialakítást, vala 
m int az öntészeti technológiát m u ta tja  be. A film 
ben bem utato tt hiba sikeres elhárításával kapcso 
la tban  a nézők megismerkednek a Szolgálat munka-
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társainak tevékenységével, valam int az öntvény 
konstrukció és az öntvény egyes részei különböző 
lehűlési sebességének az öntési feszültségek és 
repedések keletkezésére való hatásával.

A Szolgálat fentiekben vázolt tevékenységé
vel, valam int számos egyéb, nem ism ertetett m un 

kájával, teljes m értékben teljesíti a rendeletben 
m eghatározott feladatát: széleskörű szaktanács- 
adója az öntvényfelhasználóknak és gépgyártók 
nak. Az Öntvény Szaktanácsadó Szolgálat további 
eredményes m unkájának a jó együttműködés és a 
széleskörű tapasztalat az alapja.

Szak osztá ly i h írek

Fémöntő Szakcsoport

A  F é m ö n t ő  S z a k c s o p o r t  1 9 6 8 . fe b r u á r  2 0 - á n  jó l  
s ik e r ü lt  ü z e m i b e m u t a t ó v a l  k e z d t e  e z é v i  t e v é k e n y s é g é t .

A  K L Ü B E R  c é g  m u t a t t a  b e  n é h á n y  t e r m é k é t  a  
C se p e l A u t ó g y á r  D u g a t t y ú -  é s  C s a p á g y ö n t ö d é j é n e k  I I .  
s z á m ú  t e l e p é n .

A  K lü b e r - c é g  k é p v is e le t é b e n  a  b e m u t a t ó n  m e g j e 
l e n t  G. H arm  ig a z g a t ó ,  W. F lick  f ő m é r n ö k  é s  II. 
Praschinger, a z  o s z t r á k  k é p v is e le t  v e z e t ő j e .

M in d  a  b e l- ,  m in d  a  k ü lf ö ld i  r é s z t v e v ő k  k ö r é b e n  k e l 
l e m e s  b e n y o m á s t  k e l t e t t  a  t i s z t a  ü z e m  s  a  jó l  á p o l t  g é 
p e k .  A z  ü z e m  k o r lá t o z o t t  b e fo g a d ó k é p e s s é g é r e  v a ló  t e 
k in t e t t e l  a  s z e r v e z é s k o r  a z  v o l t  a z  ir á n y e lv ,  h o g y  l e h e t ő 
l e g  m in d e n  n y o m á s o s  ö n tö d e ,  d e  c s a k  e g y - e g y  f ő v e l  k é p 
v i s e l t e s s e  m a g á t .  E z t  —  a  r é s z t v e v ő k  s z á m á t  é s  m e g o s z 
lá s á t  f i g y e le m b e  v é v e  —  s ik e r ü lt  is  e lé r n ü n k .

A  b e m u t a t ó  k e r e t é b e n  a lu m ín i u m ö t v ö z e t e k  n y o 
m á s o s  ö n t é s é h e z  h a s z n á l t  k e n h e t ő  é s  p o r la s z t h a t ó  á l la 
p o t ú  s z e r s z á m - b e v o n ó a n y a g o k  h a s z n á la t á r a  k e r ü l t  so r . 
K ü lö n ö s e n  a z  u t ó b b i v a l  jó  e r e d m é n y e k  m u t a t k o z t a k .  
A  b e m u t a t ó n  i s m e r t e t t é k  a  r é s z le t e s  t e c h n o ló g iá t  é s  az  
e g y e s  p r e p a r á t u m o k  h a s z n á la t i  u t a s í t á s a i t ,  m a j d  s z á 
m o s  f e l v e t e t t  k é r d é s  k o n z u lt á c ió j á r a  k e r ü lt  so r .

A  b e m u t a t ó  b e f e j e z é s e k é n t  a  r é s z t v e v ő k  p r o s p e k 
t u s o k a t  é s  b e v o n ó a n y a g o k a t  is  k a p t a k  m i n t a  g y a n á n t ,  
k ís é r le t i  j e l le g ű  f e lh a s z n á lá s r a .  M e g á lla p o d á s  s z ü l e t e t t ,  
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  F é m ö n t ő  c s o p o r t ja ,  t o 
v á b b i  m in t a a n y a g o k a t  k a p  a  c é g t ő l .

A  F é m ö n t ő  S z a k c s o p o r t  r é s z é r ő l  k ö s z ö n e t  ü n k et. 
f e j e z z ü k  k i  a  D U C S A  ö n t ö d é j é n e k  a  b e m u t a t ó  k e d v e z ő  
k ö r ü lm é n y e in e k  m e g t e r e m t é s é é r t ,  n é v s z e r in t  Lamm  
Róbert g y á r e g y s é g v e z e t ő n e k ,  Z ak Sándor  g y á r e g y s é g 
v e z e t ő h e l y e t t e s n e k  é s  S zilá g y i T ivadar  t e l e p v e z e t ő n e k .

*
A  F é m ö n t ő  S z a k c s o p o r t  k ö v e t k e z ő  r e n d e z v é n y é r e  

1 9 6 8 . m á r c iu s  2 8 - á n  k e r ü lt  s o r , a m ik o r  N ém eth Lajos  
o k i.  g é p é s z m é r n ö k  „ Ö n t ö t t  k ö n n y ű f é m  fo r g a t t y ú s h á z a k  
f e l h a s z n á lá s á v a l  k a p c s o la t o s  p r o b lé m á k ”  c ím m e l  t a r t o t t  
v e t í t e t t  k é p e k k e l  i l lu s z t r á lt  e lő a d á s t .  A z  ig e n  s z e r t e á 
g a z ó  t é m a k ö r ű ,  m é g i s  a r á n y o s  f e l é p í t é s ű ,  s o k  p r o b lé m á t  
f e l v e t ő ,  t a r t a lm a s  e lő a d á s  2 4  f ő n y i  h a l lg a t ó s á g  e l ő t t  h a n g 
z o t t  e l .  A z  e lő a d ó  e lő a d á s á n a k  e ls ő  r é s z é b e n  a z  e g y e n e t 
le n  m in ő s é g ű  f o r g a t t y ú s h á z a k  á l t a l  o k o z o t t  ü z e m e l t e t é s i  
p r o b lé m á k k a l  f o g la lk o z o t t .  K i t é r t  a z  ö n t v é n y e k  v á lt o z ó  
m e c h a n ik a i  é r té k e ir e ,  e z e k  o k a ir a ,  m a j d  a  m e g m u n k á 

lá s k o r ,  sz e r e lé sk o r  e lő f o r d u ló  h ib á k r a . H a n g s ú ly o z t a  
a  t é r f o g a tá l la n d ó s á g  f o n t o s s á g á t  a z  ü z e m  k ö z b e n i  m é 
r e t t a r t á s  s z e m p o n t já b ó l .  A  le g j e l le g z e te s e b b  h ib á k  i l 
lu s z t r á lá s á r a  v e t í t e t t  k é p e k e t ,  i l l e t v e  r ö n t g e n f e lv é t e l e 
k e t  m u t a t o t t  b e .

E lő a d á s a  m á s o d ik  r é s z é b e n  a  f o r g a t t y ú s h á z a k  f e j 
l e s z t é s i  ir á n y a iv a l f o g l a lk o z o t t ,  m in d  h a z a i ,  m in d  n e m 
z e t k ö z i  v o n a t k o z á s o k b a n . N é h á n y  ú j , k o r s z e r ű  t íp u s t  
u g y a n c s a k  v e t í t é s s e l  m u t a t o t t  b e . É r d e k lő d é s s e l  k ís é r t  
e lő a d á s á t  a  f e l v e t e t t  p r o b lé m á k b ó l  le v o n h a t ó  t a n u l s á 
g o k k a l  z á r ta .

S olti Márton  k i s e lő a d á s n a k  is  b e i l lő  h o z z á s z ó lá s á 
b a n  a  h a z a i k ö n n y ű fé m  f o r g a t t y ú s h á z ö n t é s  b e in d í t á s á 
r ó l  b e s z é l t .  S z á m o s d ia g r a m o t  é s  f e l v é t e l t  m u t a t o t t  b e , 
a m e l y e k  arró l t a n ú s k o d t a k ,  h o g y  a  C s e p e li  F é m m ű  
g y á r t m á n y a i  m á r  a z  e l s ő  id ő s z a k b a n  is  m e g f e le l t e k  a  
n e m z e t k ö z i  k ö v e t e lm é n y e k n e k .  A  j e le n le g i  f o r g a t t y ú s -  
h á z g y á r t á s  ez e n  a z  ú t o n  in d u l t  e l.

B uzánszki A lb in  s z e r i n t  a  k ö n n y ű f é m  fo r g a t t y ú s -  
h á z g y á r t á s  ir á n y a  a  k o k i l la ö n t é s ,  i l l e t v e  e g y r e  in k á b b  
a  n y o m á s o s  ö n té s  f e l é  t o l ó d ik  e l. J e le n t ő s é g e  e ls ő s o r b a n  
a  s z e m é ly g é p k o c s ik  g y á r t á s á b a n  j e le n t k e z ik ,  a  n a g y o b b  
t e l j e s í t m é n y ű  p l. t e h e r a u t ó - m o t o r o k n á l  v i s z o n t  t a p a s z 
t a l h a t ó  a z  e lő a d ó  á l t a l  i s  e m l í t e t t  t é n y :  a z  ö n t ö t t v a s  
f o g a t t y ú s h á z  t é r h ó d í t á s a .

V itányi Pál s z e r i n t  a  f o r g a t t y ú s h á z a k  á t v é t e le k o r  
s o k  v i t á r a  a d o t t  a l k a l m a t  a  90  H B  é r té k . E h h e z  a  k é r 
d é s h e z  f ű z ö t t  m e g j e g y z é s e k e t .

Németh Antal f e l v e t e t t e  a z  a la p a n y a g  k é r d é s  p r o b 
l é m á i t ,  m a jd  b e s z á m o lt  a z  ü z e m é b e n  h a s z n á l t  o lv a s z t á s 
t e c h n o ló g ia i  m ó d o s í t á s o k r ó l ,  m e ly e k  s e g í t s é g é v e l  s z ű k  
é r t é k h a t á r o k  k ö z é  á l l n a k  b e  m in d  ö s s z e t é t e lb e n ,  m in d  
m e c h a n ik a i  é r té k e k b e n .

Sáfár László a  j ó  h ő k e z e lé s  f o n t o s s á g á t  h a n g s ú 
l y o z t a ,  m a jd  r é s z le t e s e n  is m e r t e t t e  a  t é r f o g a t á l la n d ó s á g  
é s  a  m e g fe le lő  k e m é n y s é g  b e á ll í t á s á h o z  s z ü k s é g e s  ö r e g 
b í t ő  h ő k e z e lé s  n é h á n y  m u n k a f o g á s á t  é s  a z  ü z e m b e n  l e g 
g y a k r a b b a n  e lő f o r d u ló  h ib á k a t .

Im re János a z  e lh a n g z o t t a k a t  k i e g é s z í t e t t e  a z z a l,  
h o g y  a  sz e m é ly -  é s  te h e r k o c s ik  é l e t t a r t a m - h a t á r a  k b . 
1 6 0  0 0 0  k m -n é l v á l a s z t h a t ó  e l e g y m á s t ó l ,  m a j d  a  b e l-  é s  
k ü lf ö ld i  ö n té s z e t i  s z a b v á n y o k  m in ő s é g i  k ö v e t e l m é n y e i 
n e k  e lté r é sé r ő l s z ó l t .

A  k ér d é se k  m e g v á la s z o lá s a  u t á n  a  k lu b d é lu tá n  
Erhőd Gyula z á r s z a v á v a l  é r t  v é g e t .

T . B.

K ön yv ism ertetés

L u pták  E rnő: P r e c íz ió s  ö n té s .  A  k ö n y v  a  T e c h n o ló 
g ia  s o r o z a t b a n  B 6  fo r m á t u m b a n , f ű z v e  j e l e n t  m e g  1 8 4  
o ld a l  t e r j e d e le m b e n ,  1 4 6  á b r á v a l  é s  3 8  t á b l á z a t t a l .  A r a  
9 ,4 0  F t .

T é m á j a  e ls ő s o r b a n  a  p r e c íz ió s  ö n t é s  t e r ü le t é n  d o l 
g o z ó  s z a k m u n k á s o k h o z ,  m ű v e z e t ő k h ö z  s z ó l ,  d e  é r d e k 
lő d é s r e  t a r t h a t  s z á m o t  a  h a t á r t e r ü le t e k e n  v a g y  a  f e l 
h a s z n á ló  ip a r á g a k b a n  d o lg o z ó  m ű s z a k ia k  k ö r é b e n  is . A  
k ö n y v e t  a  M ű s z a k i  K ia d ó  a z  E g y e t e m i  N y o m d á v a l  k é 
s z í t e t t e  e l  2 1 0 0  p é ld á n y b a n .  M e g je le n t  B u d a p e s t e n  
1 9 6 7 -b e n . A  k ö n y v  1 0  fő  f e j e z e t r e  ta g o z ó d ik ,  a m e ly e k :

1 . A z  e lő g y á r t á s i  t e c h n o ló g iá k  f a j tá i .
2 . A  k o r s z e r ű  e lő g y á r t m á n y - t e c h n o ló g ia  j e l e n t ő 

s é g e .

3 . A  p r e c íz ió s  ö n t é s  a lk a lm a z á s i t e r ü le t e i .
4 . A  v ia s z m in t á s  p r e c íz ió s  ö n t é s  f o r m á z á s i  t e c h 

n o ló g iá ja .
6 . A  f é m o lv a s z t á s  é s  ö n té s  t e c h n o ló g iá j a .
6 . Ö n t v é n y e k  d e r m e d é s  u tá n i  k e z e lé s e .
7. A  p r e c íz ió s  ö n t v é n y e k  h ő k e z e lé s e .
8. S e le j to k o k  é s  k ik ü s z ö b ö lé s ü k  m ó d j a i .
9. G a z d a s á g o s s á g i  v iz s g á la t o k  é s  a n y a g v á la s z t á s .

10. B a le s e t e lh á r í t á s ,  e g é s z s é g v é d e le m .
A  szerző  a z  1 . f e j e z e t b e n  fe ls o r o l  n é h á n y  e lő g y á r 

t á s i  te c h n o ló g iá t ,  m e l y e k  k ö z ü l á b r á k k a l  i l lu s z tr á lj a  a  
h é j fo r m á z á s t  é s  a  v ia s z m in t á s  p r e c íz ió s  ö n t é s t .  A  2 . f e 
j e z e t  a  p r e c íz ió s  ö n t é s  e lő n y e i t  v i lá g í t j a  m e g  t ö b b  s z e m 
p o n t b ó l ,  s  e l t e r j e d é s é n e k  m é r té k é r e  n e m z e t k ö z i  a d a to -
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k á t  k ö z ö l .  A  3. f e j e z e t  s z á m o s  p é ld á t  t a r t a lm a z  a  p r e 
c í z i ó s  ö n t é s  fe lh a sz n á lá s i le h e t ő s é g e ir ő l ,  a  n e h e z e n  m e g 
m u n k á l h a t ó  a lk a t r é s z e k tő l  a  k ü lö n le g e s  k ö v e t e l m é n y e 
k e t  k ie lé g ít ő  a lk a tr é s z e k ig . A  4 . f e j e z e t  s o k  s z e m lé l t e t ő  
á b r á v a l  i l lu sz tr á lv a  m u t a t j a  b e  a  fo r m á z á s te c h n o ló g iá t :  
a  v ia s z m in t a k é s z ít é s t ,  a  b o k o r k é s z í t é s t ,  a  b e v o n á s t ,  a  
b e á g y a z á s t  é s  k io lv a s z t á s t ,  v é g ü l  a  fo r m á k  k i i z z í t á s á t .

A z  5 . fe je z e tb e n  t a l á l j u k  a  b e té t -  é s  ö t v ö z ő a n y a 
g o k ,  a  k ü lö n b ö z ő  o lv a s z t ó b e r e n d e z é s e k ,  a n y a g m in ő s é g e k  
é s  ö n t é s i  m ó d o k  le ír á s á t .  E  f e j e z e t e t  a  s z e r z ő  a z  ö n t v é 
n y e k  m e g d e r m e d é s i f o l y a m a t á v a l  z á r ja  b e . A  6 . f e j e z e t  
a z  ö n t v é n y e k  ü r íté sé v e l , t i s z t í t á s á v a l  é s  a z  e z e k k e l  k a p 
c s o l a t o s  g é p i b e r e n d e z é s e k k e l  fo g la lk o z ik .  A  7. f e j e z e t  
m e t a l lo g r á f iá i  b e v e z e tő  u t á n  a  s z e r k e z e t i  a c é lo k , s z e r 
s z á m a c é lo k ,  g y o r sa c é lo k  h ő k e z e lé s i  p r o b lé m á it  é r in t i .  
A  8 . f e j e z e t  a  v ia s z m in t a  k é s z í t é s e k o r ,  a  fo r m á z á s k o r ,  
m a j d  a z  ö n té sk o r  e l k ö v e t e t t  h ib á k b ó l  e r e d ő  s e le j t e k e t  é s  
k ik ü s z ö b ö lé s ü k  m ó d ja it  t a g l a l j a .  A  9. é s  10 . f e j e z e t  —  
i n k á b b  c s a k  fo rm á lisa n  —  k é t - k é t  o ld a lo n  f o g la lk o z ik  a  
c ím é b e n  j e lz e t t  té m á v a l:  a  g a z d a s á g o s s á g g a l  é s  a  b a l 
e s e t e lh á r í t á s s a l .

A  k ö n y v  m e g je le n é se  ö n k é n t e l e n ü l  is  a rra  k é s z t e t i  
a z  o l v a s ó t ,  h o g y  ö s s z e h a s o n l í t s a  a z  1 9 6 2 -b e n  u g y a n 
c s a k  „ P r e c íz ió s  ö n té s ”  c í m m e l  m e g j e le n t  L u p t á k —  
N a r a n c s ik — B á n k i s z e r z ő i h á r m a s  to l lá b ó l  s z á r m a z ó  
m ű v e l ,  f e l t é t e le z v e ,  h o g y  a z  e l m ú l t  5 ó v  a la t t  b e k ö v e t -  
z e t t  f e j lő d é s r ő l  is  k é p e t  k a p .  E z t  a lá t á m a s z t j a  a  6 . o ld .
2 . b e k e z d é s e :  „ a  h a g y o m á n y o s  v ia s z k io lv a s z t á s  h e l y e t t  
m a  m á r  ig e n  so k  ú ja b b , f o n t o s a b b  é s  t e r m e lé k e n y e b b  
e l j á r á s t  h a sz n á lu n k ” . A  6 . o l d a l  1— 1 b e k e z d é s e  f o g l a l 
k o z ik  i s  a  h ig a n y m in ta , a  P l y c a s t - ,  C e r a m c a st-  é s  a  
S h a w - e l j á r á s  b e v e z e tő  j e l le g ű ,  t á v i r a t i  s t í lu s ú  i s m e r t e t é 
s é v e l ,  m é g i s  a z t  o lv a s h a t ju k  a l l .  o ld a lo n , h o g y  „ k ö n y 
v ü n k b e n  a  v ia sz m in tá s  p r e c íz ió s  ö n t é s  t e c h n o ló g iá já v a l  
f o g l a lk o z u n k ” . A  k é ső b b i f e j e z e t e k b ő l  k itű n ik , h o g y  
s z á m o s  á b r a  é s  a  v o n a tk o z ó  s z ö v e g r é s z e k  a z  e r e d e t i  —  
t á r s s z e r z ő k k e l  k ö z ö se n  m e g í r t  —  m ű b ő l k e r ü lt e k  á t .  
A  k ö n y v  ta n u lm á n y o z á s a  a la p j á n  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  
— b á r  s z a k m a i  s z e m p o n tb ó l n e m  é r i e l  a z  e lő z ő  k ia d v á n y  
s z i n t j é t  —  a n n y ib e n  m é g is  e lő r e lé p é s t  j e le n t ,  h o g y  s z é l e 
s e b b  k ö r ű  o lv a s ó k ö z ö n sé g  r é s z é r e  j u t t a t j a  e l a  v ia s z m in 
t á s  p r e c íz ió s  ö n té s z e t te l  k a p c s o l a t o s  is m e r e te k e t .

K i a d ó  v o n a tk o z á s b a n  c s u p á n  e g y  m e g j e g y z é s t :  
a m e n n y i r e  ö r v e n d e te s , h o g y  a  p r e c íz ió s  ö n té s r ő l  a z  
u t ó b b i  1 5  é v b e n  im m á r  a  3 . m a g y a r  n y e lv e n  k ia d o t t  
k ö n y v e t  v e h e t t ü k  k é z b e  (1 9 5 2  F e ld m a n ,  C. C .; 1 9 6 2  
L u p t á k — N a r a n c s ik — B á n k i,  1 9 6 7  L u p tá k ) ,  o ly a n n y ir a  
s z o m o r ú  a z  a  té n y , h o g y  a  j ó v a l  n a g y o b b  je le n tő s é g ű  é s  
a  S z o v j e t — M agyar T im f ö ld - A lu m ín iu m  E g y e z m é n y  
p e r s p e k t ív á j á b a n  r o h a m o s f e j l ő d é s  e l ő t t  á lló  a lu m ín iu m -  
ö n t é s z e t  c s u p á n  az  1 9 5 4 -b e n  m a g y a r  n y e lv e n  k ia d o t t  R .  
I l m á i m  : A lu m ín iu m ö n t é s z e t  c „  a z ó t a  jó r é s z t  e la v u l t  
k ö n y v v e l  r e n d e lk e z ik . rp p

F in k , M .— Klauser, J D ie  S c h a f fu n g  h o c h a b n u t 
z u n g s f e s t e r  R eib fläch en  d u r c h  I o n i t r ie r u n g  v o n  K u g e l 
g r a p h it g u s s .  (E rősen  k o p á s á l ló  s ú r ló d ó  f e lü le te k  k ia la 
k í t á s a  g ö m b g r a f ito s  v a s ö n t v é n y e n  io n itr á lá s s a l .)  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 r d r h e in - W e s t f a le n  c . 
s o r o z a t  1 7 1 7 .  sz . fü z e té t  a  W e s t d e u t s c h e r  V e r la g  K ö l n /  
O p la d e n  1 9 6 6 -b a n  101 o ld a l  t e r j e d e le m b e n  (81 á b r á v a l  
é s  13  t á b l á z a t t a l )  a d ta  k i. Á r a  6 4 .— D M .

A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v ó n y e k  k o p á s á l ló s á g a  m e g 
fe le lő  i o n i t r á l ó  k e z e lé sse l a  v á r a k o z á s t  m e g h a la d ó  m é r 
t é k b e n  n ö v e lh e t ő .  A z  e r e d m é n y  s z á r a z  é s  k e n t  c s a p 
á g y a k b a n  e g y a r á n t  k iv á ló  é s  m in d e n k o r  jo b b  k o p á s á l ló 
s á g o t  a d ,  m i n t  az ed zés.

A  i o n i t r á l ó  e ljá rá st Berghaus, В .  f e j le s z t e t t e  k i, é s  a  
lé n y e g e  f é m e s  fe lü le te k  g l i m m - k is ü l é s b e n  v é g z e t t  n it -  
r á lá sa . A  k e m é n y í t e t t  f e lü le t  s z e r k e z e t e  f in o m , v is z o n y 
la g  s z í v ó s  é s  a  k eze lé s  a  f e l ü le t  e g y e n e t l e n s é g é t  a lig  n ö 
v e li .

A  n i t r á l t  fe lü le t  m in ő s é g e  é s  e n n e k  k ö v e tk e z t é b e n  
a  t e c h n o l ó g ia i  tu la jd o n sá g o k  a  f e r r i t e s - p e r l i t e s  a n y a g o k  
e s e t é n  a  le g j o b b a k . A z  e g y e n le t e s  é s  s z ív ó s  k e m é n y ítő s  
m ia t t  a  f e l ü le t e n  fe k v ő  g r a f i t g ö m b ö k  n e m  p e r e g n e k  k i a  
f e r r i t u d v a r u k b ó l  m é g  e r ő s  k o p t a t ó  ig é n y b e v é t e lk o r  
se m . A  s ú r ló d á s  fo ly a m a to s a n  k o p t a t j a  e z e k e t ,  é s  íg y  
a  s ú r ló d ó  r é s z e k  k ö z ö tt  v é k o n y  g r a f i t  k e n ő f i lm  a la k u l  
k i, e z é r t  a  n a g y  k o p á s á lló s á g g a l k is  s ú r ló d á s i  t é n y e z ő  
já r  e g y ü t t .

H a s o n ló  e r e d m é n y e k e t  é r t e k  e l  a  fe r r ite s  m in ő s é 
g e k k e l is . A z  io n i t r á l t  f e lü le t e k  p á r o s í t á s a  k ü lö n ö s e n  
k e d v e z ő  k o p á s  é s  sú r ló d á s  t e k i n t e t é b e n .

G. M .

Hornbogen, E .— W arlimont, H M etallkunde.
(F é m t a n .)  F é m e k  é s  ö tv ö z e te k  f e l é p í t é s é n e k  é s  t u l a j d o n 
s á g a in a k  r ö v id  á t t e k in té s e . A  k i s  a la k ú  k ö n y v e t  a  
S p r in g e r  V e r la g  ( B e r lin — H e id e lb e r g — N e v .-Y o r k )  1 9 6 7 -  
b e n  2 0 0  o ld a l o n  2 2 9  á b r á v a l j e l e n t e t t e  m e g , á r a  2 6 ,4 0  
D M .

E z  a  k ö n y v  n e m  ta n k ö n y v ,  s z e r z ő i  c sa k  á t t e k i n 
t é s t ,  e ls ő  b e v e z e t é s t  k ív á n n a k  n y ú j t a n i  a z  á l t a lá n o s  
a lk a lm a z o t t  f é m t a n  ir á n t  é r d e k lő d ő k n e k .  A z o k  r é s z é r e  
k é s z ü lt ,  a k ik e t  é r d e k e l ,  h o g y  m i v e l  fo g la lk o z ik  a  f é m 
ta n ; k o h á s z o k  r é s z é r e , a k ik  m á r  r é g e b b e n  b e f e j e z t é k  
ta n u lm á n y a ik a t ;  a n y a g v iz s g á ló k  r é s z é r e ,  a k ik  a z  ü z e m i  
la b o r a t ó r iu m o k b a n  v é g z e t t  m u n k á j u k  k ö z e p e t t e  a  f é 
m e s  a n y a g o k  ö s s z e t e t t  j e le n s é g e ir ő l  k o r s z e r ű  s z in t e n  
k ív á n n a k  t á j é k o z ó d n i .

A  k ö n y v  a n y a g á t  20  f e j e z e t r e  o s z t v a  t á r g y a l ja .  
E z e k  a  k ö v e t k e z ő k :  1. Á lta lá n o s  á t t e k i n t é s .  2 K r i s t á 
ly o s o d á s .  3. K r is tá ly s z e r k e z e t e k .  4 . R á c s h ib á k .  5 . R u g a l 
m a s  é s  k é p lé k e n y  a la k v á lto z á s . 6 . Ö t v ö z e t e k  s z e r k e z e t e .  
7. Ö t v ö z e te k  t u la j d o n s á g a i .  8. F é m e k  e le k t r o n e lm é le t e .  
9. T e r m ik u s á n  a k t i v á l t  f o ly a m a t o k .  1 0 . Á t a la k u lá s o k  
sz ilá r d  á l la p o t b a n .  11 . F é m e k  v i z s g á l a t á n a k  m ó d s z e r e i.  
1 2 . Ö t v ö z e t e k  é s  ö n t v é n y e k  d e r m e d é s e .  1 3 . K é p l é k e n y 
a la k ítá s .  1 4 . Á t a la k u lá s o k  az  a c é lb a n .  15 . K iv á lá s o s  
k e m é n y ít é s .  1 6 . K é m ia i  é s  t e r m ik u s  e l l e n á l l ó  k é p e s s é g ,  
f e lü le t k e z e lé s e k .  1 7 . P o r k o h á sz a t . 1 8 . F e r r o m á g n e s e s  ö t 
v ö z e t e k .  19 . F é m e k  é s  a  su g á r z á s . 2 0 .  Ű j  k ü lö n le g e s  
tu la jd o n s á g ú  ö t v ö z e t e k .

A  f e j e z e t e k  v é g é n  a  tá r g y a lt  t é m a k ö r r e l  r é s z le t e s e n  
fo g la lk o z ó  n é h á n y  k ö n y v e t  soro l f e l .  R é s z l e t e s  n é m e t —  
a n g o l n y e lv ű  ta r t a lo m j e g y z é k e  k is  f é m t a n i  s z ó t á r  s z e 
r e p é t  is  b e t ö l t i .

A  k ö n y v  m e g é r t é s e  fe lső b b  t a n u l m á n y o k a t  v é g z e t 
t e k  s z á m á r a  k ö n n y e b b ,  d e  e l ő t a n u lm á n y o k  n é lk ü l is  
é r d e k e s  o l v a s m á n y ,  a n n á l is in k á b b , m e r t  a z  e g y e s  f e 
j e z e t e k  ö n á lló a n  is  j ó l  é r th e tő k . E z  e l s ő s o r b a n  a  r e n d 
k ív ü l i  t ö m ö r s é g  e l le n é r e  is  v ilá g o s  s z ö v e g n e k  é s  a  s z e m 
lé l e t e s  á b r á k n a k  k ö s z ö n h e t ő .

G. M .

IV. H um e-Rothery: T he s t r u c t u r e s  o f  a llo y s  o f
ir o n . ( V a s ö t v ö z e t e k  s z ö v e t s z e r k e z e te .)  K i a d t a  a  P e r 
g a m o n  P r e s s  L t d . ,  H e a d in g to n  H i l l  H a l l ,  O x fo r d , 1 9 6 6 . 
A z  e g é s z v á s z o n  k ö t é s ű  k ö n y v  n a g y s á g a  2 9 x 1 3  c m ,  
te r je d e lm e  3 5 0  o ld a l ,  sz á m o s  á b r á v a l .  Á r a  4 0  sh i l l in g .

A  sz e r z ő  m in d a z o k a t  az a la p i s m e r e t e k e t  t á r g y a l ja ,  
a m e ly e k  is m e r e t e  n é lk ü lö z h e te t le n  a z o k  s z á m á r a , a k ik  
a  v a s ö t v ö z e t e k  s z ö v e t s z e r k e z e t é v e l  b e h a t ó b b a n  k í 
v á n n a k  f o g la lk o z n i .  A  le g tö b b  ip a r i  v a s ö t v ö z e t ,  m in t  
i s m e r e te s ,  s z á m o s  o ly a n  e le m e t t a r t a l m a z ,  a m e ly  a  
s z ö v e t  k ia la k u lá s á t  b e fo ly á s o lja . B e v e z e t ő b e n  a  s z e r z ő  
a  v a s a t o m  e le k t r o n  e lm é le t é t ,  a  k ü lö n b ö z ő  m ó d o s u la to k  
k r is t á ly s z e r k e z e t é t ,  a  d is z lo k á c ió k , s z e m c s e h a t á r o k  é s  
m á s , a  v a ló d i  v a s k r is tá ly o k b a n  e lő f o r d u ló  t ö k é le t le n 
s é g e k e t  is m e r te t i .

A  d i f f ú z ió v a l  fo g la lk o z ó  f e j e z e t  u t á n  a  k é t a lk o t ó s  
v a s ö t v ö z e t e k  f é m a n y a g a in a k  k é m iá j á t  t á r g y a l j a ,  k ü lö 
n ö s  f ig y e lm e t  s z e n t e l  a  d e r m e d é s i, a z  o lv a d á s i  é s  a z  
A 3 é s  A j  á t a la k u lá s i  h ő m é r s é k le te t  b e f o l y á s o l ó  t é n y e 
z ő k n e k .

K ü lö n  f e j e z e t  tá r g y a l j a  az  in t e r s z t i c ió s  e le m e k e t  é s  
a  b ő r t  ta r t a lm a z ó  ö t v ö z e t e k e t .  E z  a  f e j e z e t  b e v e z e t é s e  a  
k ö v e t k e z ő  h á r o m  fe j e z e tn e k ,  a m e ly e k  a z  ö t v ö z e t le n  
s z é n a c é lo k  s z ö v e t é t  tá r g y a ljá k .

A z  u to ls ó  e l ő t t i  f e j e z e t  n é h á n y  t é n y e z ő t  i s m e r te t ,  
a m e ly e k  a z  ö t v ö z ö t t  a c é lo k  s z ö v e t s z e r k e z e t é t  b e f o ly á 
s o l já k ,  m a jd  b e f e j e z é s ü l  a z  ö n t ö t t v a s a k  s z ö v e t é n e k  i s 
m e r t e t é s e  k ö v e t k e z ik .

A  s o k  á b r á v a l  i l lu s z t r á lt  k ö n y v  a  m e c h a n ik a i  t u 
la j d o n s á g o k k a l n e m  fo g la lk o z ik , k iz á r ó la g  a  s z ö v e t s z e r 
k e z e t e k e t  t á r g y a l j a .

A z  ig e n  jó l s z e r k e s z t e t t  é s  k ö n n y e n  é r t h e t ő e n  m e g 
í r t  k ö n y v  ig e n  jó  s z o l g á la t o t  te sz  m i n d a z o k n a k ,  a k ik  a  
v a s ö t v ö z e t e k  s z ö v e t s z e r k e z e t é t ,  a t o v á b b i  i s m e r e t s z e r z é s  
c é lj á b ó l ,  t e l j e s e n  m e g  a k a r já k  é r ten i.

C. E .
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P ályázati fe lh ív á s

E g y e s ü le t ü n k  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z t á ly a  p á l y á z a 
t o t  h ir d e t  v a s i p a r u n k  f o n t o s  m i n ő s é g i  é s  g a z d a s á g o s -  
s á g i  f e la d a ta in a k  m e g o ld á s á t  s e g í t ő  ta n u lm á n y o k  k i 
d o lg o z á s á r a .

A  sikeres pá lyam unkákat 8000, 5000 és 3000 f o 
rin tos pá lyad íjakka l ju ta lm azzuk. A  p á ly á z a t o k a t  a  s z a k 
o s z t á ly v e z e t ő s é g  á l t a l  k i j e lö l t  b ír á ló  b iz o t t s á g  b ír á l j a  
f e lü l .  A  b ír á ló  b i z o t t s á g  te s z  j a v a s l a t o t  a  p á ly á z a t  e l f o 
g a d á s á r a  é s  a  p á l y a d í j  so r o lá s á r a . A  d íja z á s  t e k i n t e t é 
b e n  a  s z a k o s z t á ly  v e z e t ő s é g  h o z z a  m e g  a  v é g s ő  d ö n t é s t .

A  pályázat á lta lán os feltételei:

1. A  p á l y á z a t  t i t k o s ,  e z é r t  a  b e k ü ld ö t t  p á l y á z a t  
b o r ít é k b a  h e ly e z e n d ő ,  s  a  b o r ít é k r a  r á  k e ll írn i „ V a s k o 
h á s z a t i  p á ly á z a t ”  é s  a  v á la s z t o t t  j e l ig é t .  A  p á ly á z a t h o z  
m e l lé k e ln i  k e l l  e g y  z á r t  b o r í t é k o t ,  m e ly r e  a  v á l a s z t o t t  
j e l i g é t  rá  k e ll ír n i .  A  b o r ít é k b a  e l  k e l l  h e ly e z n i  a  p á ly á z ó  
n e v é t  (ill . n e v e i t ) ,  la k á s c ím é t  é s  p o n t o s  m u n k a h e ly é t .

2 . P á ly á z h a t  e g y e s ü le t ü n k  m i n d e n  ta g j a ,  m in d  
e g y é n i l e g ,  m in d  p e d i g  t ö b b e d m a g á v a l .  C so p o r to s  p á l y á 
z a t b a n  n e m  e g y e s ü l e t i  t a g  is  k ö z r e m ű k ö d h e t .

3 . A  p á l y a m ű v e k n e k  e d d ig  m é g  n e m  k ö z ö lt ,  v a g y  
e lő a d á s  fo r m á já b a n  e l  n e m  h a n g z o t t  ö n á l ló  m u n k á k n a k  
k e l l  le n n iö k . N e m  a d h a t ó k  b e  p á l y á z a t k é n t  a  h iv a t a lo s  
m e g b íz á s  a la p já n  k é s z í t e t t  t e r v e k  é s  ta n u lm á n y o k , ú j í 
t á s n a k  m á r  b e a d o t t  é s  e l f o g a d o t t  j a v a s la t o k .  A  v á l a s z 
t o t t  t é m á v a l o l y a n  r é s z le t e s s é g g e l  k e l l  fo g la lk o z n i ,  h o g y  
a  j a v a s o l t  m ó d s z e r t  v a g y  a  k ö z ö l t  a d a t o k a t  a  p á ly a m ű  
l e í r á s a  a la p já n  g y a k o r la t i l a g  h a s z n o s í t a n i  le h e s s e n .

4 . A  p á l y á z a t o t  k iír ó  s z e r v n e k  jo g á b a n  á ll  m in d  a  
d í j a z o t t ,  m in d  a  n e m  d í j a z o t t  m u n k á k a t  fe lh a s z n á ln i .  
N y o m t a t á s b a n  v a l ó  k ö z lé s k o r  a  s z e r z ő i  t i s z t e le t d í j  a  
s z e r z ő t  m e g i l le t i .  H a  a  p á ly á z a t r a  b e k ü ld ö t t  a n y a g  t a 
lá lm á n y n a k  v a g y  ú j í t á s n a k  m in ő s ü l ,  a k k o r  a z  e z z e l  
j á r ó  jo g o k  c s o r b í t h a t a t la n o k  m a r a d n a k , s ő t  a z  E g y e 
s ü l e t  a z  ú j í tá s  k id o lg o z á s á t ,  d í j a z á s á t  é s  b e v e z e t é s é t  
t á m o g a t j a .

5 . A pá lyáza t beadásának határideje: 1068. decem 
ber 15.

6 . A  p á l y á z a t o k  k é t  p é ld á n y b a n  E g y e s ü le t ü n k  
T itk á r s á g á h o z ,  B u d a p e s t ,  V .,  S z a b a d s á g  té r  17 . I I I .  k ü l 
d e n d ő k  b e .

P á ly á z n i  c s a k  a z  a lá b b i ,  á l t a lá n o s  ( I ) ,  v a g y  k o n k 
r é t  ( I I )  té m á k r a  v o n a t k o z ó  p á ly a m ű v e k k e l  le b e t :

I .  Á lta lá n o s  t é m a :

Javalat va lam ely, a m inőségjavítás szempontjából 
eredményesen szóbajövő gyártási, vagy  kikészítési eljárás  
ja v ítá sá ra  m űszaki és gazdasági összehasonlító értékelés 
a la p já n .

A  p á ly á z a t b a n  f o g l a lk o z n i  k e ll  a  j a v a s o l t  m in ő sé g -  
j a v í t ó  g y á r t á s i  e ljá r á s  k ö l t s é g k ih a t á s á n a k  e lm e z é s é v e l .  
M e g h a tá r o z a n d ó  a z  u g y a n a z o n  v é g t e r m é k e k  b iz t o s í t ó ,  
j a v a s o l t  e lj á r á s  g a z d a s á g o s s á g a ,  f i g y e le m b e  v é v e  a  
s e le j t  c s ö k k e n é s t ,  m in ő s é g j a v u lá s t ,  e s e t le g e s  b e r u h á z á s i  
k ö lt s é g e t  s t b .  P á ly á z n i  l e h e t  n y e r s v a s - ,  a c é lg y á r t á s i ,  
v a g y  h id e g - m e le g a la k ít á s i  k é r d é s e k k e l k a p c s o l a t o s  k o 
h á s z a t i  v é g te r m é k e k r e  v o n a t k o z ó  m e g o ld á s o k k a l .

I I .  K o n k r é t  té m á k :

1. N a g y o lv a s z t ó k  é le t t a r t a m - n ö v e lé s é n e k  le h e t ő 
s é g e i  a  t ű z á l ló  a n y a g o k  h e l y e s  m e g v á la s z t á s a  é s  a z  e n 
n e k  f ü g g v é n y é b e n  k i a l a k í t o t t  le g m e g fe le lő b b  é p ít é s i  
t e c h n o ló g ia  ú t j á n .

2 . A  n a g y o lv a s z t ó k  ü z e m i  e l le n ő r z é s é h e z  é s  a u t o 
m a t ik u s  s z a b á ly o z á s á h o z  s z o l g á ló  új m é r é s i m ó d s z e r e k ,  
i l l e t v e  b e r e n d e z é s e k  k id o lg o z á s a .

3. A e é lg y á r t á s i  t e c h n o l ó g ia  k id o lg o z á s a  z á r v á n y -  
s z e g é n y  a c é lo k  e lő á l l í tá s á r a .

4 . S ie m e n s -M a r t in  k e m e n c é k  id ő k ih a s z n á lá s á n a k  
é s  fa j la g o s  t e l j e s í t m é n y é n e k  ja v í tá s a .

6 . H e n g e r m ű v i  k e m e n c é k  r e k u p e r á to r in a k  f e j le s z 
t é s e .

6 . H e n g e r e ltá r u k  m i n ő s é g j a v í t á s a  k ik é s z í t ő  m ű v e 
le t t e l .

7. K o v á c s o ló  s ü l ly e s z t é k  s z e r s z á m o k  t a r t ó s s á g á n a k  
n ö v e lé s e .

8 . A  r e v e s z e g é n y  i z z í t á s  je le n tő s é g e  s ü l ly e s z t é k e s  
k o v á c s o lá s n á l .

9 . T ű z á l ló  t e r m é k e k  m i n ő s é g i  v á l a s z t é k á n a k  b ő 
v í t é s e  h a z a i  é s  im p o r t  a la p a n y a g o k  f e lh a s z n á lá s a  r é v é n .

10. K o h ó ip a r i  m á s o d t e r m é k e k  (h u z a l, h ú z o t t ,  h e n 
g e r e lt  c s ő , h id e g e n  h e n g e r e l t  s z a la g ,  h a j l í t o t t  id o m a c é l  
s t b .)  g y á r t á s á n a k  g a z d a s á g o s s á g a .

11 . K o h ó ü z e m e k  m ű s z a k i- g a z d a s á g i  i r á n y í t á s á h o z  
a lk a lm a s  ü z e m i  s t a t i s z t ik a i  a d a t o k .

1 2 . A  s p e k t r o m é te r e s  s t a n d a r d o k -  h a z a i  g y á r t á s á 
n a k  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  le h e t ő s é g e i  é s  c é ls z e r ű s é g e .

13 . A  f é m e k  g á z t a r t a lm á n a k  m e g h a t á r o z á s i  m ó d 
s z e r e i k ü lö n ö s  t e k in t e t t e l  a  v á k u u m o s  a c é lg y á r t á s  f e j 
l e s z té s é r e .

14 . K o h á s z a t i  ü z e m e in k  a n y a g m o z g a t á s á n a k  k o r 
s z e r ű s íté s e .

A z  é r d e k lő d ő k  r é s z é r e  p á ly á z a t t a l  k a p c s o la t o s a n  
f ő le g  a  k o n k r é t  té m á k r a  v o n a t k o z ó a n  r é s z l e t e s  f e l v i l á 
g o s í t á s s a l  dr. V isnyovszky L ászló  ta g tá r s  ( V a s ip a r i  K u 
t a t ó  I n t é z e t )  s z ív e s e n  s z o lg á l .

B u d a p e s t ,  1 9 6 8 . á p r il is .

V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z t á ly

Lapunk p éld án yon k én t is m egvásáro lh ató  :

V ., V áci u tc a  10 . és az

V ., B a jcsy -Z silin szk y  ú t 76. sz. a latti

H ÍR L A P -B O L T O K B A N



V/K „ T E C H S N A B E X P O R T ”  ajánlata:

MIR-1 típusú röntgenmikroszkóp
Felhasználható:

fém ek vizsgálatánál,

a fizikokémiában, 

a biológiában

МИР-1

A m ikroszkóp különlegesen 

élesen  fókuszált röntgencsővel- 

(képfeloldóképessége 0,5— 1,0 mk) 

van ellátva. Röntgennagyítása 10 x — 150 X 

C sekély önsúly!

ШШШ V S E S O J U Z N A J A  E X P O R  T N O  - 1 M P O R T N A  JA K O N T Ó R A

T echsnabexport
U S S R  M O S C O W

Felvilágosítással szívesen szolgál:

V/K „T echsnabexport”  

M oszkva G-200, SZSZSZR 

T ele fon : 44—32— 85 

T e le x : 974
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SZÁM
№
N r.
N o.

7 ÖNTÖDE
J U L ID  S 
И Ю Л Ь  
J U L I  
J U L Y

1 9 6 8
Ж У Р Н А Л  Г О Р Н О Г О  Д Е Л А  И  М Е Т А Л Л У Р Г И И  Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О  

Z E I T S C H R I F T  F Ü R  B E R G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  G IE S S E R E I  

J O U R N A L  O F  M I N I N G  A N D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Арт ингер, И.: Н е о б х о д и м о с т ь  и в о з м о ж н о с т и  с т а 
б и л и за ц и и  р а з м е р о в  о т л и в о к  и з  с е р о г о  ч у г у н а  С 1 2 1

Автором изложены  причины и классификация 
внутренних напряжений, образующихся в от
ливках из серого чугуна, далее показана необ
ходимость снятия, то есть стабилизация этих на 
пряжений. Д ан  сравнительный анализ влияния 
различных методов для снятия напряжений, 
стабилизации размеров и уменьшения напряж е 
ний в отливках, такж е показан предполагаемый 
принцип механизма этого влияния.

К арамара, А.: В ы р а б о т к а  н е п о с р е д с т в е н н ы х  м е 
т о д о в  д л я  и с с л е д о в а н и я  п р о ч н о с т и  о т л и в о к  и з  
ч у г у н а , б е з  р а з р у ш е н и я  .......................................... С 1 2 9

Исследование отливок без разруш ения основано 
на определение прочности. К ривая напряжения, 
искривления отливок имеет три этапа. Средние 
напряжения являю тся наиболее выгодными для 
исследования. Д л я  определения остаточного на
пряжения в отливках достаточно измерять изме
нение размеров отливок с помощью тензометро- 
вых клеймов. После определения м о д у л и  упру 
гости образцов можно определять приблизи 
тельные главные напряжения. На основе дан 
ных измерения приспособляемости можно опре
делять величину критических напряжений. В 
том случае, если напряжения в отливка стаби 
лизируются при повторительной нагрузке, тогда 
величины этих напряжений не превосходят гра 

ницу критических напряжений. Применяемые 
методы измерения не должны вызывать разру 
шение или повреждение отливок.

Силади, И .— Бако, К .: Н о в ы й  ц ех  д л я  и з г о т о в л е 
н и я  ст е р ж н е й  н а  Ч е п е л с ь к о м  Ч у г у н о -  и С т а л е л и 
т ей н о м  З а в о д е  ............................................................... С 1 3 6

Авторами описан новый цех для изготовления 
стержней из смеси, содержащей фурановую 
с м о л у , построенный после реконструкции Че- 
пельского Ч у г у н о -  и сталелитейного Завода.

Сторх, О.: П ы л е у л а в л и в а ю щ и е  у с т р о й с т в а  н о в о г о  
т и п а  в ч е х о с л о в а ц к и х  л и т е й н ы х  ц е х а х  ..........С 1 3 9

Автором описаны новые пылеулавливающие 
устройства, выработанные и применённые в Че
хословакии и имеющие степень разделения пыли 
выше, чем в циклонах, далее даны характерные 
данные производительности этих оборудований. 
Описаны следующие оборудования: мокрый от
делитель вихревым движением типа-MBA про
изводительностью шести различных классов; 
осадочный бассейн к этому отделителю типа- 
УНБ; шесть различны х вариантов мокрого пы- 
леулавлителя типа-М ХА. Производственные 
опиты работы этих уловитей, по мнению ав 
тора, очень хорош ие и оправдительные. Автором 
изложены дальнейш ие перспективы и направле 
ния развития.
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D r. A rtinger, I .: D ie  N o tw e n d ig k e it  u n d  M ö g lic h k e i 
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E s  w e r d e n  d ie  U r s a c h e n  d e s  E n t s t e h e n s  d e r  e ig e 
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K la s s i f i z ie r u n g  z u s a m m e n g e f a s s t ,  u n d  d ie  N o t 
w e n d ig k e it  d e r  E n t s p a n n u n g  b e z w . d e r e n  S t a b i l i 
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a u f  d ie  S t a b i l i s i e r u n g  d e r  M a ss e ;  e s  w ir d  a u c h  
d a s  a n g e n o m m e n e  P r in z ip  d ie s e s  E in f lu s s e s  b e 
sp r o c h e n .
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D ie  z e r s t ö r u n g s f r e ie  P r ü f u n g  v o n  G u s s tü c k e n  b e 
r u h t  a u f  d e n  Z u g v e r s u c h .  D ie  Z u g - D e h n u n g s k u r v e  
h a t  d re i B e r e ic h e .  I m  m i t t l e r e n  B e r e ic h  b e f in d e n  
s ic h  d ie  fü r  d ie  W e r k s t o f f p r ü f u n g  e n t s p r e c h e n d s 
t e n  S p a n n u n g e n .  D a  w ir  d ie  im  G u s s tü c k  b e f i n d 

l i c h e n  S p a n n u n g e n  s c h ä t z e n  w o lle n , g e n ü g t  e s ,  d ie  
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n a c h  e in ig e n  w ie d e r h o l t e n  B e la s t u n g e n  s t a b i l i s i e 
r e n  w e r d e n  d ie  k r i t i s c h e n  S p a n n u n g s g r e n z e n  n ic h t  
m e h r  ü b e r s c h r i t t e n .  D i e  z u  d e n  P r ü f u n g e n  v e r w e n 
d e te n  M e th o d e n  s o l l e n  k e in e  G u s s b e s c h ä d ig u n g e n  
v e r u r sa c h e n .
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h a r z ig e n  S a n d e  a r b e i t e n d e ,  w e it g e h e n d  m e c h a n i 
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r e n d  d er  R e k o n s t r u k t i o n  d er  E is e n -  u n d  S ta h l-  
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E s  w e r d e n  e in ig e  n e u e ,  in  d e r  T s c h e c h o s lo w a k e i  
e n t w ic k e l t e n  u n d  in  d e n  d o r t ig e n  G ie s se r e ie n  b e 
r e i t s  im  B e tr ie b  g e s e t z t e n  E n t s t ä u b e r  u n d  d e r e n  
c h a r a k te r is t is c h e n  D a t e n  a n g e g e b e n ,  d ie  m i t  e i 
n e m  b e sse r e n  W ir k u n g s g r a d  a r b e it e n , a ls  d ie  
b is h e r  v e r w e n d e te n  Z y k lo n - E n t s t ä u b e r .  D ie s e

s in d  <lie F o lg e n d e n :  W a s s e r - W ir b e l - E n t s t a u b e r  
T y p . M V A  in  s e c h s  G r ö sse n  h e r g e s t e l l t  m i t  d a z u  
g e h ö r ig e n  W a s s e r b e h ä lt e r  fü r  d e n  S t a u b a b s a t z  
T y p  U N B ,  d e r  S ta u b a b s a u g e r  m i t . W a s s e r b a d  
T y p . M H A , e b e n f a l ls  in  s e c h s  G r ö s s e n .  D ie  b is h e 
r ig e n  E r f a h r u n g e n  s in d , la u t  B e u r t e i l u n g  d e s  
V e r fa s s e r s  s e h r  g ü n s t ig . Z u m  S c h lu s s  w e is t  d e r  
V e r fa s s e r  a u f  w e it e r e  E n t w ic k lu n g s m ö g l ic h k e i t e n  
h in .

C O N T E N T S

D r. A rtinger, I .:  T h e  n e c e s s i t y  a n d  p o ss ib ility  o f  
s t a b il iz in g  th e  d im e n s io n s  o f  g r e y -c a s t in g s  . . . .  1’ 1 2 1

T h e  a u th o r  g iv e s  a  s u m m a r y  o f  t h e  o r ig in  in t e r n a l  
s t r e s s  in  g r e y -ir o n  c a s t in g s ,  t h e ir  c la s s if ic a t io n ,  
a n d  ju s t i f ie s  th e  n e c e s s i t y  t o  r e le a s e  or r a th e r  t o  
s t a b i l i z e  th e m . H e  c o m p a r e s  t h e  e f f e c t  o f  d if f e r e n t  
s t r e s s -r e l ie v in g  m e t h o d s  a n d  m a in ly  t h a t  o n  t h e  
d im e n s io n a l  s t a b i l i t y ,  a n d  s h o w s  t h e  p r e s u m e d  
r e a l  p r in c ip le  o f  t h i s  e f f e c t .

D r. In g . Karam ara, A .:  D e v e lo p m e n t  o f d ir e c t m e 
th o d s  fo r  n o n -d e s tr u c t iv e  s t r e n g t h  d e te r m in a t io n  
o f  c a s t i n g s .......................................................................  S 1 2 9

T h e  n o n -d e s tr u c t iv e  t e s t i n g  o f  c a s t in g s  is  b a s e d  
o n  t h e  t e n s ile  t e s t .  T h e  s t r e s s - s t r a in  d ia g r a m  o f  
c a s t  ir o n  is  d iv id e d  in  t h r e e  p a r t s .  T h e  m e a n  
s t r e s s e s  a re  th e  m o s t  s u i t a b le  t o  m a te r ia l  t e s t in g .  
B e c a u s e  w e  w ill e s t im a t e  t h e  la r g e n e s s  o f  t h e  
s t r e s s e s  in  t h e  c a s t in g s , i t  is  s u f f ic i e n t  to  m e a s u r e ,  
w it h  th e  h e lp  o f s t r a in g a u g e s ,  t h e ir  p e r m a n e n t  e lo n 
g a t i o n s ,  c a u se d  b y  t h e  w o r k in g  s t r e s s e s .  H a v i n g  
d e te r m in e d  o n  t h e  t e s t  p ie c e s  t h e  m o d u lu s  o f  e la s 
t i c i t y ,  w e  are  a b le  t o  c a lc u l a t e  a p p r o x im a te ly  t h e  
c h i e f  s t r e s s e s .  S ta r t in g  o u t  f r o m  t h e  so  c a l le d  
“ a c c o m m o d a t io n  c a p a c i t y ”  w e  c a n  d e te r m in e  t h e  
c r i t ic a l  s t r e s se s . I n  s o  fa r  a s  a f t e r  s e v e r a l  r e p e a te d  
lo a d s  t h e  c a s t in g  s t r e s s e s  a r e  s t a b i l iz e d  t h e y  d o

n o t  e x c e e d  t h e  l i m i t  o f  t h e  c r i t ic a l  s t r e s s e s .  T h e  
m e th o d  u s e d  s h o u ld  n o t  g iv e  r is e  t o  c a s t in g  d a m 
a g e s .

Szilágyi, I . — B akó, К .:  A  n e w  c o r e - s l io p  in  th e  
Ir o n - a n d  S te e l fo u n d r ie s  a t C s e p e l ........................ P  1 3 3

T h e  a u t h o r s  d e s c r ib e  a  n e w  c o n s id e r a b ly  m e c h a 
n iz e d  a n d  h y g i e n i c  c o r e -sh o p  fo r  w o r k in g  w it h  
f u r a n - b o n d e d  s a n d s ,  b e in g  b u i l t  in  t h e  r e c o n s t 
r u c t io n  c o u r s e  o f  t h e  Ir o n - a n d  S t e e l f o u n d r ie s  a t  
C sep e l.

Storch, 0 .:  N e w  d u s t  e x tr a c to r  e q u ip m e n ts  in  C z e c h o 
s lo v a k ia n  f o u n d r ie s  ...................................................... P  1 3 9

T h e  a u t h o r  d e s c r ib e s  so m e  n e w  in  C z e c h o -S lo  v a k ia  
d e v e lo p e d  a n d  in  t h e  fo u n d r ie s  th e r e  t o d a y  w o r k 
in g  d u s t  e x t r a c t o r s ,  w h ic h  a re  m o r e  e f f i c i e n t  a s  t h e  
c y c lo n e - t y p e  e x tr a c t o r s ,  h e  g iv e s  a ls o  t h e  c h a 
r a c te r is t ic  a c h ie v e m e n t  d a ta .— T h e s e  a r e  t h e  f o l 
lo w in g  : t h e  w e t - t y p e  w h ir l e x t r a c t o r  M V A , b u il t  
in  s ix  s i z e s  w i t h  t h e  b e lo n g in g  U N B  t y p e  w a te r -  

,  b a s in  fo r  d u s t  d e p o s it io n ,  t h e  w a t e r - b a t h  d u s t -  
e x tr a c to r , t y p e  M H A  s im ila r ly  b u i l t  in  s ix  s iz e s .

• T h e  a u th o r  q u a l i f i e s  t h e  g o t  e x p e r ie n c e s  a s  v e r y  
f a v o u r a b le . I n  c o n c lu s io n  h e  r e fe r s  s h o r t ly  t o  
fu r th e r  c o n c e iv a b l e  d e v e lo p m e n ts .
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A szü rk eö n tv én y ek  m éretstab ilizá lásán ak  szü k ségessége
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A  szerző összefoglalja a szürkevasöntvényekben  
keletkező sajátfeszültségek okait, osztályozását, m eg 
okolja ezek megszüntetésének, illetve stabilizálásának  
szükségességét, összehasonlítást ad  a különböző f e 
szültéé gcsökkentő eljárások feszülségtelenítő és főleg  
m éretstabilizáló hatásáról, bem utatja e hatás megvaló 
sulásának feltételezett elvét.

Bevezetés

Az ipar roham os fejlődése a gépgyártással 
szemben is m ind szigorúbb minőségi követelménye
ket támaszt. A gyártm ányok között egyre több az 
ún. nagypontosságú gép. A szerszámgép nagy pon 
tosságán azt értjük , hogy a gép az alak- és mérethű- 
ségét 1—3 /j pontosságon belül m egtartja  a nagy 
pontosságú m egmunkálásra alkalmas élettartam á 
nak végéig [1]. A gépalkatrészek, az öntvények 
geometriai méretei tehát az idő függvényében nem 
változhatnak. Az öntvények méretállóságát, vete 
medésmentességét az öntvényben gyártás során 
keletkező és visszamaradó feszültségek kétségessé 
tehetik. Az öntvény különböző részeiben különböző 
intenzitással végbemenő relaxáció —  azaz a rugal
mas alakváltozás egy részének az idő függvényében 
maradó alakváltozássá való átalakulása és így a ru 
galmas feszültségek csökkenése — hatására a ma
radó feszültségek átrendeződnek és az öntvény defor
mációját, vetem edését okozzák. Az öntvények ve 
temedése csökkenti a  gép pontosságát, sőt súlyos 
üzemzavart, a  mozgó részek berágódását is okoz
hatja. Azonkívül, a maradó feszültségek szilárd 
ságtani szempontból semmiben sem különböznek a 
külső terhelőerővel k iválto tt feszültségektől, azok
kal összeadódnak, és ezáltal az öntvény terhelhető 
ségét csökkentik.

Az öntési sajátfeszültségek osztályozása
Saját- vagy belső feszültségnek nevezik az 

ado tt darabban külső erők nélkül egyensúlyt ta rtó  
feszültségeket, am elyek lehetnek:

a) ideiglenesek, a kiváltó ok megszűnésével 
eltűnők (pl. a  szövetszerkezeti különbségekből 
eredő sajátfeszültségek) és

b) visszamaradó, a kiváltó ok megszűnése 
u tán  is a darabban ható feszültségek.

A visszamaradó feszültségeket geometriai 
szempontból osztályozzák [2—5]. A szerint, hogy a 
visszamaradó feszültségek milyen térfogatban 
egyenlítődnek ki, megkülönböztetünk első-, másod- 
és harmadrendű feszültségeket.

a) Az elsőrendű vagy makrofeszültségek a 
darab egész térfogatára kiterjednek, feszültségme
zőt alkotnak. Ezek a feszültségek a darab  szétvágá- 
sakor keletkező alakváltozások és a röntgenin ter 
ferencia-vonalak eltolódása alapján megfigyelhetők 
és meghatározhatók. Ezeket a feszültségeket az 
öntvényanyag fizikai tulajdonságainak —- zsugoro
dás, fajtérfogat-változás, hőtágulás, alakváltozás 
—  a darab térfogatában észlelt egyenlőtlen elosz
lása váltja  ki.

b) A  másodrendű vagy mikroszkopikus fe
szültségek mikrotérfogatban, egy-egy szemcsén be
lül hatnak. Az egymással érintkező fázisok eltérő 
tulajdonságai: a hőtágulás, a rugalm assági modu 
lus, a  csúszósíkok egyenlőtlen elhelyezkedése az oka 
ezeknek a feszültségeknek, amelyek véletlen  elosz- 
lásúak, nincs m eghatározott irányuk.

c) A harm adrendű vagy szubmikroszkopikus 
feszültségek (rácstorzulások) a kristályráccsal azo
nos nagyságrendű térfogatban keletkeznek az ún. 
rácshibák: azinterszticiós,aszubsztitúciós atomok, 
a diszlokációk stb. jelenléte miatt.

Az öntési sajátfeszültségeken rendszerint csak 
az elsőrendű, szabad szemmel is megfigyelhető kö
vetkezményekkel járó feszültségeket értik . Az 
öntvényben feszültség ébred, ha

a) az öntvény különböző részei nem  azonos 
sebességgel hűlnek, m ert a lassabban hűlő öntvény 
részek zsugorodását a korábban lehűlt részek gá
tolják,

b) a forma gátolja az öntvény szabad zsugoro
dását. Minél nagyobb a zsugorodást gátló  felület és 
minél szilárdabb a forma és a mag, annál kisebb az 
öntvény zsugorodása és annál nagyobb az öntvény 
saj átfeszültsége,
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c) a fajtérfogatváltozással járó fázisátalakulá
sok mennek végbe. Az ö n tö ttv a s  különbőzé' fázisai
nak  fajtérfogata(cm3/g) ui. igen eltérő egymástól [6] :

Öv. Austenit Cem entit Grafit
0,141 0,136 0,131 0,452

Az öntvény különböző részeiben a lehűlés k ö 
rülm ényeitől függően a  szövetszerkezet egymástól 
igen eltérő lehet. A hő tágulási együttható értéke 
(10® mm/mm, °C) ugyancsak  a szövetszerkezet 
függvénye [8]:

Ferrit Cementit G rafit Perlit
12,5 6,0 8— 12 11,6

A heterogén szövetszerkezetű öntvényben a  
lehűlés során még tovább i jelentős sajátfeszültsé
gek ébrednek. Azonkívül, a  fe rrit és a cementit k ü 
lönböző hőtágulásából eredően a perlit ben hevítés 
ko r és hűtéskor jelentős m ásodrendű feszültségek 
ébrednek. Ezek a feszültségek, valamint a harm ad- 
rendűek is, a darab szétvágásakor nem szabadulnak 
fel, így nem okoznak alakváltozást és nem is m u 
ta th a tó k  ki, csak röntgen finomszerkezeti vizsgá 
la tta l  vagy belső súrlódásméréssel [4, 8].

A méretstabilizáló, feszültségcsökkentő eljárások 
összehasonlítása

Az öntvények lehűlési körülményeinek szabá 
lyozásával [9—12] az ön tvények  vetemedése és a 
bennük visszamaradó ön tési feszültségek ugyan  
csökkenthetők, de teljesen feszültségmentes ö n t 
v ény t előállítani gyakorlatilag lehetetlen. Az alak- 
és mérettartó, nem vetem edő öntvények előállítása 
azért az öntést követő kiegészítő technológiai m ű 
veletek nélkül m egodhatatlan probléma. T ehát, 
m érettartó  öntvények csak az öntést követő u tó la 
gos feszültségcsökkentő, helyesebben feszültségsta 
bilizáló eljárások célszerű alkalmazásával á llít 
h a tók  elő. Ezek az eljárások  akkor m ondhatók 
eredményesnek, ha az ö n tv én y  a felhasználás során  
nem  vetemedik, azaz a lak ja , méretei nem változ 
nak. A méretek stabilizálódásához nem okvetlenül 
szükséges az öntvény te ljes feszültségtelenítése. A 
tapasztalat ugyanis az, hogy az öntvény vetem e 
dése megszűnik olyan esetben is, amikor még je len 
tős sajátfeszültségek terhe lik  [13—17], mert azok 
stabilizálódtak, azaz valam ilyen szim metriaten 
gely körül szimmetrikusan elhelyezkedő feszültség 
te re t alkotnak (1. ábra) és környezetükben a fémes 
alapanyag felkeményedett. Amennyiben valam i-

1. ábra. Szim m etriatengely körül szimmetrikusan  
elhelyezkedő feszültségek

lyen külső tényező (hőmérséklet, felületi réteg eltá 
volítása stb.) ezt az állapotot nem bontja  meg, és a 
helyenként létező feszültségek nem haladják meg a 
feszültség-relaxációt megindító feszültség nagysá 
gát, akkor az öntvény méretei az idő függvényében 
nem változnak. Egyébként is, az öntö ttvas tu la j 
donságait ismerve kétséges az az állítás [18], hogy 
a nagy méretpontosságot igénylő gépekhez a kilá 
gyított, kis szilárdságú, teljesen feszültségtelenített 
öntöttvas felel-e meg leginkább.

Az egyes feszültségcsökkentő eljárások haté 
konyságát teh á t nemcsak a sajátfeszültségek csök
kenésének mértékével, hanem az öntvényanyag 
relaxáció-állóságára gyakorolt ha tása  és a  méret
stabilizálódás alapján is szükséges értékelni.

A feszültségcsökkentő eljárásokat rendszerint 
két csoportba sorolják:

1. természetes öregítés,
2. mesterséges öregítés különböző módszerei, 

m int pl. a kis hőmérsékletű lágyítás, más néven fe
szültségcsökkentő hőkezelés; ismétlődő igénybevé
tel (rázás, vibrálás stb.); statikus terhelés alkalma
zása; újabb hőfeszültségekkel való terhelés.

Az egyes eljárások feszültségcsökkentő, vala 
mint méretstabilizáló hatásáról igen eltérőek a vé
lemények. Ez megmutatkozik a precíziós öntvénye
ket előállító és felhasználó vállalatok gyakorlati 
tevékenységében. Vannak vállalatok, amelyek a 
természetes öregítés egyedül üdvözítő hatására es
küsznek [19], mások a feszültségtelenítő hőkezelés 
alkalmazását ta r tjá k  kielégítőnek [20].

Az eltérő vélemények és az alkalm azott mód
szerek talán jobban megérthetők, és az eljárások 
kiválasztása is könnyebb, ha azokat a kifejtett ha 
tásuk elvei alapján vizsgáljuk meg és csoportosít
juk. Ezek szerint a feszültségcsökkentő, méretsta 
bilizáló eljárások ugyancsak két csoportba sorol
hatók :

1. Feszültségcsökkentő hőkezelés
2. Méretstabilizáló eljárások
A plusz terhelésekkel k iválto tt sajátfeszültség 

átrendeződést, m éretstabilizálódást és kismérvű 
feszültségcsökkenést előidéző módszerek: a) a te r 
mészetes öregítés, b) az öntvények term ikus vibrá 
lása, c) az öntvények statikus terhelése, d) az önt 
vények ismétlődő (dinamikus) terhelése.

1. Feszültségcsökkentő hőkezelés

A megfelelő hőm érséklet-tartom ányban vég
zett hőkezelés a feszültségcsökkentés legmegbízha
tóbb, legeredményesebb módszere. A szürkevas- 
öntvények feszültségcsökkentő hőkezelési techno
lógiájának bő irodalm a van [16, 21].

Az öntöttvas mechanikai tulajdonságai: ru 
galmassági modulusa, rugalmassági határa, képlé- 
kenysége stb. a  hőmérséklet növelésével megvál
toznak. Pl. az ö v . 20 jelű ön tö ttvas szakítódia 
gramja — a vizsgálat hőmérsékletének növelé
sével — a szobahőmérsékleten észlelt, csak közelí
tően egyenes, meredek vonaltól mindinkább eltér 
(2. ábra).

Az ön tö ttvas rugalmassági modulusa, rugal
massági határa  csak 350°C felett csökken jelentő 
sebben. Az így jelentkező képlékenység-növekedés 
következtében lehetővé válik a sajátfeszültségek-
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2. ábra. A z  ö v . 20 szakítódiagram jának változása a vizsgá 
lat hőmérsékletének függvényében

kel terhelt fémes alapanyag helyi képlékeny alak- 
változása, ami m egbontja a sajátfeszültségek 
egyensúlyát és feszültség-átrendeződést, feszült- 
ségcsökkénést okoz.

A sajátfeszültségekkel terhelt öntö ttvasban a 
hőmérséklet hatására  bekövetkező képlékeny alak- 
változás azért helyi jellegű, m ert a feszültségelosz
lás sem egyenletes, különösen a grafit-lemezek kör 
nyezetében, ahol ezek bemetsző ha tása  m iatt fe 
szültségcsúcs keletkezik (3a ábra), amelynek 
nagysága a g rafit alaktényezőjétől (a*,), a névleges 
(a mérhető vagy közepes) feszültségek értékétől és 
természetesen a fémes alapanyag mechanikai tu la j 
donságaitól függ. Feltételezve, hogy az öntöttvas 
tökéletesen rugalm asan viselkedik:

0 m a x o  —  OCi ' Gnévlo ( 1 )

M eghatározták a különböző öntö ttvasak  gra 
fitjának  alaktényezőjét, figyelembe véve a grafit 
hosszát (t) és a grafitvég lekerekítési sugarát (o)
1. táblázat [22]. Az Öv. 16—-32 minőségű öntö ttva 
sak alaktényezőjét Kocjubinszkij is kiszám ította, 
szerinte az előforduló grafitlemezek alaktényezője 
olic=  10—22 között változik [23].

3. ábra. A  feszü ltség  változása grafitlemezek környezeté 
ben, a  bemetsző hatás m iatt feszültségcsúcs ébred

1. táblázat
A g r a f i t  a l a k t é n y e z ő j e

L em ezes F inom
lem ezes

T e m p e r G öm b-

g r a f i t

A g ra fitv ég  lek erek ítési
su g a ra , Q ...........................

A lak tén y ező  í [~f~

a * = 1 + 2  F t

0,001

3— 50

0,005

3— 30

0,05

3— 10 3

Az öntöttvas azonban nem tökéletesen rugal
mas szerkezeti anyag, fémes alapanyaga a rácsren 
dezetlenségek jelenléte m iatt képlékeny alakválto 
zásra képes. E zért véleményünk szerint a feszült 
ségcsúcs maximuma az (1) összefüggéssel számolt 
értéknél kisebb lesz. Különben az öntvényekben 
előforduló névleges sajátfeszültséget az (1) össze
függésbe behelyettesítve olyan feszültség-maxi
mum adódik, am ely a fémes alapanyag törését 
okozó feszültséget többszörösen m eghaladja. H e 
lyesebb lenne a  grafitlemezek környezetében éb 
redő max. feszültségeket a

ama.x— ß k  ' Onévl ( 2 )

összefüggéssel számolni. A ßk szintén alaktényező, 
amely azonban figyelembe veszi a fémes alapanyag 
alakváltozási képességét is. A ßk és az xk közötti 
összefüggés lágyacélra vonatkozóan a  4. ábrán [24] 
látható. A (2) összefüggéssel számolt feszültségcsú 
csok a sajátfeszültségekkel terhelt öntvények gra 
fitlemezeinek környezetében már létezhetnek, ui. 
azok még 15 kp /m m 2 névleges sajátfeszültség érté 
ket feltételezve sem haladják meg a fémes alap 
sz aki tószilárdságát.

/U aktényezó, <xK lő .- 6-41

4. ábra. A ßk és a.k alaktényezők közötti összefüggés

Míg az ilyen feszültségcsúcs az öntö ttvasban  
szobahőmérsékleten (íx) létrejöhet és többszörösen 
eltérhet a névleges (a közepes) sajátfeszültség érté 
kétől, addig nagyobb hőmérsékleteken (í2>»350°C) 
a  fém szilárdsági tulajdonságainak m egváltozása 
m ia tt a feszültségcsúcs lebontódik (<rmax2)> az eo ru " 
galmas alakváltozás nagy része képlékeny alakvál 
tozásba (em) megy á t  (5. ábra) [16]. Az egyszerűség 
kedvéért feltételezzük, hogy a ßk a hőmérséklet nö 
velésekor változatlan m arad (a valóságban csök 
kenni fog). Az 5. ábrából és a (2) összefüggésből 
belátható, hogy a feszültségcsúcs csökkenése a név 
leges (a közepes) sajátfeszültségek csökkenését is 
maga után vonja, arró l nem is beszélve, ha  az ere-
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5. ábra. Feszültségváltozás szobahőmérsékleten és 350°C -nál 
nagyobb hőmérsékleten

deti Onévi értéke az ado tt hőmérsékletre jellemző 
rugalmassági határt meghaladja. Minél nagyobb a 
hevítés hőmérséklete, annál kisebb feszültségcsúcs 
és így közepes sajátfeszültség marad vissza az ö n t 
vényben, azonkívül a feszültségeloszlás is egyenle 
tesebbé válik. Az így visszamaradó sajátfeszültség 
a hőntartás idejének függvényében — az atom ok 
nak, a rácsrendezetlenségeknek a nagy hőmérsékle 
teken való nagyobb mozgékonysága következtében 
— nagy sebességgel lejátszódó relaxációs, esetleg 
megújulási folyamatok eredményeként tovább  
csökken. A 6. ábrán bem utatjuk  az Öv. 22—26 m i
nőségű öntöttvasból készült rácsokon mért feszült 
ségcsökkenés mértékét különböző hevítési hőm ér
sékleteken a hőntartási idő függvényében [16]. A 
sajátfeszültségek csökkenése (relaxációja) a h ő n ta r 
tás kezdetén (az első órájában) a legintenzívebb, 
ezt követően lelassul.

Az előzőkben elm ondottakból következik, 
amit a kísérlet eredményei is igazolnak,*hogy a sa 
játfeszültségek csökkenésére a hevítés hőmérsékle 

6. ábra. ö v . 22— 26 öntöttvas-rácsokon mért feszü ltség- 
csökkenés a hevítési hőmérséklet és a hőntartás idő tartam a  

függvényében

tének nagyobb a hatása, mint a hőntartás idejének. 
A hőntartás idejét gazdaságossági meggondolások
ból és az öntvény szilárdságának (keménységének) 
előírt szinten való ta rtása  érdekében a kritikus 
(1—2 óra/25 mm falvastagság) értéknél nem érde 
mes hosszabbra választani [16, 25, 26, 27]. A heví
tés hőmérsékletét az elérendő feszültségcsökkenés 
és az anyag minőségének figyelembevételével kell 
megállapítani. A visszamaradó feszültségek nagy 
ságát ui. lényegében a nagy hőmérséklet hatására 
bekövetkező rugalm assági határ csökkenés ha tá 
rozza meg. E csökkenés mértéke pedig adott hő
mérsékleten az ön tö ttvas minőségétől (ötvözöttség 
stb.) függ. A feszültségcsökkentő hevítés hőmérsék
lete ma már általánosan a 2. táblázatban feltünte 
te tt  adatok a lap ján  fogadható el. Ilyen  feszültség
csökkentő hőkezelésekkel kb. 80—90% -os feszült
ségcsökkenés érhető  el.

2. táblázat
A feszü ltség csö k k en té s k ö rü lm ényei

Közönséges G y en g én
ö tv ö z ö t t

Cr-Mo-V-
m al ö tv ö 

zö tt

ö n t ö t t v a s

F eszü ltségcsökken tés h ő m é rsé k 
le te , ° C ........................................

H ő n ta r tá s  ideje , ó/25 m m .........
H ű tés sebessége, °C/ó ................
A kem encéből való  k iem e lés  

hőm érséklete, ° 0 .......................

500—550
1— 2

40

200— 300

5 50— 600
1— 2

30

1 00— 200

600— 650
1— 2

20

100— 150

Az öntvény tökéletes feszültségtelenítése ak 
kor következne be, ha a hőmérsékletet és a hőntar 
tási időt olyanra választanák, hogy a  feszültség
csúcs lebontódása teljes legyen. Ez a  folyamat az 
öntöttvasban 500°C alatt elfogadható időn belül 
nem következik be.

A 7. ábrán lá th a tó  az Öv. 22. minőségű ön tö tt 
vas keménységének változása a hevítés hőmérsék
letének és a hőn ta rtás  idejének függvényében [16]. 
A keménység és a szilárdság csökkenése az öntvény 
felhasználhatósága szempontjából kedvezőtlen. 
Ezért a feszültségcsökkentésre olyan hevítési hő 
mérséklet és hőntartási idő választandó, hogy az 
öntvény keménysége az előírttól (az eredetitől) lé
nyegesen ne té rjen  el (lásd a 2. táblázatot).

A 2. táb lázatban  feltüntettük a hőntartás hő 
mérsékletéről való lehűtés megengedhető sebessé-

7. ábra. Öv. 22. öntöttvas-Brinell-kem énységének a válto 
zása a hevítési hőmérséklet és a hőntartás időtartama  

függvényében,
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gét és az öntvényeknek a kemencéből való kiemelé
sének hőmérsékletét is. Ilyen technológiai jellem 
zőkkel az öntvényben újabb lényeges nagyságú sa 
játfeszültségek nem keletkeznek.

Mivel a saját feszültségek a feszültségcsök
kentő hőkezelés hatására nem szűnnek meg telje 
sen, hanem csak csökkennek és új egyensúlyba ke 
rülnek, a hőkezelést követő forgácsoló megmunká
lással ezek egyensúlya ú jra  megbomlik, és az ön t 
vény bizonyos ideig (1—6 hónap) vetemedik. Ha a 
forgácsoló m egmunkálást a feszültségtelenítő hőke
zelés előtt végzik el, akkor a vetemedés mértéke 
lényegesen kisebb és ham arabb megállapodik [28, 
29]. E zért célszerű a hőkezelést a m ár megmunkált 
öntvényeken végezni; ill. a hők’ezelt, majd forgá 
csolt öntvényeket a még visszamaradó feszültségek 
stabilizálása érdekében 1—-2 hónapig pihentetni; 
ill. a precíziós gépek öntvényeit a végleges meg
munkálás előtt egészen kis ráhagyással még egy
szer hőkezelni.

Amennyiben a feszültségcsökkentő hőkezelés 
hatása  tökéletes, ez a fém kilágyulását is jelenti, 
azaz nem nagy terhelések hatására  m ár maradó 
alakváltozás következhet be [érvényes a (2) össze
függés, és az öntö ttvas nem lineáris a— e kapcso
lata]. Az ilyen sajátfeszültségmentes öntvények 
csak kis üzemi terhelések estén nem vetemednek 
az idő függvényében.

2. Méretstabilizáló eljárások
Ezeknek az eljárásoknak a feszültségcsökkentő 

hatása nem olyan jelentős, m int a feszültségcsök
kentő hőkezelésé.

Az öntöttvas nem lévén lineárisan rugalmas 
szerkezeti anyag, a sajátfeszültségeken felüli plusz 
feszültségekkel az öntvényben helyileg kiváltható 
egy bizonyos m értékű képlékeny alakváltozás, 
amelynek következtében a fém keményedik, a ru 
galmas feszültségek kismértékben csökkennek, geo
m etriai eloszlásuk egyenletesebb, a relaxáció-álló- 
ság szempontjából kedvezőbb lesz.

H a a sajátfeszültségeken felüli plusz terhelések 
okozta feszültségek iránya ellentétes a  sajátfeszült 
ségek irányával, akkor az ado tt helyen a sajátfe 
szültségek a plusz terelés nagyságától függően 
csökkennek, megszűnnek vagy ellentétes előjelűvé 
válnak. Azonban a sajátfeszültségek iránya és tény 
leges nagysága a bonyolult, sőt még az egyszerű 
öntvényekben is csak körülményesen állapítható 
meg. Mivel a sajátfeszültségek eloszlása, nagysága 
az öntvény különböző részeiben, sőt egy adott ke 
resztm etszetben is változó, lehetetlen olyan külső 
terhelést megvalósítani, amely az öntvény külön
böző pontjaiban uralkodó sajátfeszültségekkel el
lentétesirányú, és azonos feszültségeket ébresztene. 
A terhelésnek plusz-mínusz határok közötti több 
szöri megismétlésével, vibrálásával egyes helyeken 
bizonyos valószínűséggel a sajátfeszültségekkel el
lentétes előjelű feszültségek ébreszthetők. Ez a va 
lószínűség azonban nem nagy, ezért a  plusz terhelé 
sek hatására  bekövetkező feszültségcsökkenés mér
téke rendszerint csak jelentéktelen (1 0 — ritkán 
max. 40%).

Viszont azokon a helyeken, ahol a  sajátfeszült 
ségeken felüli plusz terheléssel k ivá lto tt feszültség

8. ábra. A z alakváltozás ( e )  nagyságának növekedése, ha a 
sajátfeszültséghez p lu sz egyirányú terhelés adódik

iránya megegyezik a sajátfeszültség irányával, ott 
az öntvényben e0 helyett r, alakváltozás keletkezik 
(8. ábra). így a grafitlemezek környezetében a fe
szültségcsúcs értéke a (2) összefüggés alapján 
Cmaxi“ ßk ' Onévii lenne (8. és 36 ábrák). Ez a fe
szültség viszont az idő függvényében képlékeny 
(maradó) alakváltozást (em), fo lyást indít meg 
(8. ábra), és ennek következtében a  feszültségcsúcs 
nagysága csökken (36 ábra, eredményvonal), a 
feszültségeloszlás egyenletesebb lesz, ugyanakkor a 
fém  helyileg keményedik. Minél többször ismétlő
d ik  meg a plusz-terhelés, a keményedés annál na
gyobb térfogatra terjed  ki. Azt nem szabad azon
b an  figyelmen k ívül hagyni, hogy ha a  sajátfeszült
ségek értéke vagy a  plusz terhelés tú lságosan nagy, 
akkor ezek együttes hatására az öntvényben repe
dések keletkeznek, törés jön létre. T eh á t a plusz 
terhelések alkalm azása nagy sajátfeszültségekkel 
(сГо^О^-сгд) te rh e lt öntvényekben káros követ
kezményekkel já rh a t. A nagy sajátfeszültségekkel 
te rhe lt öntvényeket ezért a méretstabilizáló eljárá 
sok alkalmazása e lő tt célszerű hőkezeléssel feszült- 
ségteleníteni.

H a a megismételt terhelések h a tá sá ra  vagy az 
idő függvényében a  feszültség-kiegyenlítődés, a ke
ményedés az egész öntvényben egyenletesen végbe
megy, és a sajátfeszültségek új egyensúlyba kerül
nek, akkor az ön tö ttvas nem lineáris о— e görbéje 
kiegyenesedhet, a  maradó alakváltozás fokozato
san  csökken (e™— em ) (9. ábra) [30, 31]. A továb 
b iakban az öntvény úgy viselkedik, m in t а ат-Щ 
kem ényített, lineárisan rugalmas szerkezeti anyag. 
Az ilyen öntvényben további maradó alakváltozás 
(vetemedés) m ár csak a crm-nél nagyobb feszültsé
gek hatására jöhet létre, az öntvény a  relaxációnak 
ellenáll, nem vetem edik, méretei (sajátfeszültségei) 
stabilizálódtak. E z igen nagy előnye a  továbbiak 
b an  ism ertetett méretstabilizáló eljárásoknak.
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9. ábra. A z  ismételt terhelések h a tá sá ra  az öntöttvas nem  
lineáris a— f görbéje k iegyenesedik

H a az egyes méretstabilizáló eljárásokat ilyen 
szemszögből vizsgáljuk, akkor a  hatásukról nyilvá
nosságra került, sokszor egym ásnak ellentmondó 
vélemények jobban m egérthetők és tisztázhatók.

2a. A  természetes öregítés. Az öntők és a fel
használók körében a legutóbbi évekig az a véle 
mény uralkodott, hogy a szürke vasöntvények meg
munkálás, felhasználás e lő tti hosszabb ideig (több 
hónapig) szabadban való p ihen te tése  során a sa já t 
feszültségek automatikusan megszűnnek, ezért a  
természetesen öregített ön tvények  nem vetemed
nek. íg y  pl. a MSZ 20 039 40— 50%-os, Bogacsov 
[30] 20— 30%-os feszültségcsökkenést említ 6—-12 
hónapos hevertetésután, m íg m ások [11,15, 23, 26, 
32, 33] és az Angol Ö ntészeti Szakbizottság [34] 
mérhető, jelentősebb (több m in t 15%) feszültség
csökkenést nem tapasztaltak hosszú (1—2 éves) he- 
vertetés hatására sem. Saját méréseink eredményei 
is ez u tó b b it támasztották a lá  [16].

A nap i hőmérsékletingadozások, az egyenlőt
len felmelegedés és lehűlés h a tá sá ra  az öntvényben 
újabb, ugyan nem nagy é rték ű  makro- és mikrofe- 
szültségek ébrednek, és ezek az öntvényben m ár 
meglevő sajátfeszültségekkel az idő folyamán az 
előzőkben leírtak szerint reagálnak  (feszültségre- 
laxációt, helyi keményedést v á ltan ak  ki). Az ered 
mény ugyan  csak minimális feszültségcsökkenés, de 
megnő az öntvény relaxáció-állósága; a feszült- 
ségi á llapo t egyensúlya és m éretei pedig a hosszú 
hevertetés során az öntvény merevségétől függően 
gyorsabban (3 hónap) vagy lassabban (1,5 év) s ta 
bilizálódnak [13,15,16, 23, 35]. Az öntvények a he 
vertetés u tán  azonban nem  m unkálhatok meg a 
méretpontosság elvesztésének veszélye nélkül. 
Ugyanis a  forgácsolással e ltáv o líto tt felületi ré te 
gek m ia tt megbomlik a sajátfeszültségek egyen
súlya, és az új egyensúly, beálltá ig  az öntvény ú jra  
vetem edik.

Természetes öregítésnek, —  ha a gazdaságos- 
sági szempontok (hosszú á tfu tá s i idő stb.) megen
gedik —  csak nagyolt, ill. m ajdnem  teljesen kész- 
rem unkált vagy a már hőkezelt öntvényeket cél
szerű alávetni. A jelentős sajátfeszültségekkel te r 
helt öntvények természetes öregítéssel repedésve
szély nélkül méretstabiüzálhatók (ui. a hevertetés 
csak igen kis többlet feszültségeket okoz).

2b. Az öntvények termikus vibrálása. A hőinga
dozások mesterséges növelése, az öntvények több 

szöri gyors felhevítése 300—350°C-ig, m ajd lehű
tése, az öntvényekben a természetes öregítéskor 
előforduló plusz feszültségeknél lényegesen na 
gyobb hőfeszültségeket eredményez. Az intenzív 
hevítés vagy hűtés hatására az öntvény  különböző 
falvastagságú részei egyenlőtlenül melegszenek, il 
le tve hűlnek le, s ezért bennük az öntési sajátfe 
szültségekkel közel azonos előjelű hőfeszültségek 
ébrednek. A saját- és plusz feszültségek összeadód
nak , így a feszültség-relaxáció (képlékeny alakvál
tozás) meggyorsul, am it a megnövelt hőmérséklet 
még csak elősegít, és az öntvény m éretei gyorsan 
állandósulnak [36, 37]. A bonyolult alakú öntvé 
nyek kezelésének hatékonysága azonban kétséges, 
sőt veszélyes is lehet [15]. Ezért csak az egyszerűbb 
alakú és közel egyenletes falvastagságú öntvé 
nyekre alkalmazható eljárás.

2c. A statikus terhelések. Az öntö ttvas re- 
laxáció-állóságának növeléséhez szükséges képlé
keny alakváltozás, a  grafitlemezek körüli feszült
ségcsúcsok lebontása az öntvényben a hosszú idejű 
természetes öregítés helyett egyszer vagy néhány
szor megismételt, 10—60 percig ha tó  statikus ter 
heléssel is kiváltható . Az öntvények méretstabili
zálásának és a sajátfeszültségek csökkentésének e 
módszere nem nagy  múltra tekint vissza, de egy
szerűnek és gazdaságosnak látszik [13, 15, 17, 23, 
26, 31, 37, 38].

Az öntvényeket rendszerint h a jlító  vagy csa
varó  igénybevételnek vetik alá, mégpedig a lehető
ségek szerint a sajátfeszültségek relaxációjából 
eredő, várható meghajlással, ill. elcsavarodással 
ellentétes irányban. Amennyiben az így keletkező 
feszültségek iránya ellentétes a sajátfeszültségek 
irányával, úgy az öntvényben jelentős (10—40%) 
feszültségcsökkenés tapasztalható [15, 17]. Minél 
nagyobb a plusz terhelés, annál nagyobb a feszült
ségcsökkenés. H a a  statikus terhelésből eredő fe
szültség iránya a d o tt helyen megegyezik az öntési 
sajátfeszültség irányával, akkor ezek összeadódva 
kiváltják a fém helyi folyását, keményedését, a fe
szültségcsúcsok lebontását. Nő az öntvény  relaxá
ció-állósága, a vetemedése hamarosan (1— 3 hónap) 
megszűnik és kisebb lesz, mint a term észetes öregí
tés után [17]. A dott terhelési szinten bizonyos időre 
(10—60 perc) van szükség, hogy a helyi képlékeny 
alakváltozás a grafitlemezek környezetében végbe
menjen. A terhelés néhányszori (3— 5-szöri) megis
métlése a fenti folyam atot elősegíti. A továbbiak 
során az öntvény a  kezelés által előidézett feszült
ségtartom ányban m ár rugalmasan viselkedik, pl. 
szállításkor, üzemi terheléskor nem vetemedik. Ez 
a  statikus terheléssel stabilizált öntvényeknek igen 
nagy előnye.

E módszer eredményesen alkalm azható olyan 
öntvényekre, ahol a sajátfeszültségek, az öntvény 
várható vetemedésének iránya előrelátható (pl. 
szerszámgépágy-, asztal-, szán-, stb . öntvények), és 
amennyiben a sa já t-, ill. az összfeszültségek értéke 
nem túlságosan nagy

°o<C0,3erjj; ill. <тх<С0,8 • an

2d. Az ismétlődő (dinamikus) terhelések. Az 
öntvények rezegtetéses, vibrációs, ütögetéses keze
lése mechanikus, elektromágneses vibrátorokkal,
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pulzátorokkal az 1950-es évektől nyert ipari alkal
mazást és feszültségcsökkentő, valam int m éretsta 
bilizáló hatásáró l szintén sok, de ellentmondásos 
közlemény je len t meg. Ezek közül az elsők, inkább 
reklámok, az öntvények jelentős (esetenként te l 
jes) feszültségtelenedéséről és gyors méretstabilizá 
lódásáról adnak  h írt [39—43]. M ajd megjelentek 
teljesen más vélemények [25, 38, 44, 45], amelyek a 
rezegtetés m ódszerét nem ajánlják. Addig gondos 
kísérletek ad a ta i bizonyítják, hogy az öntvények 
az ismétlődő (dinamikus) terhelések hatására gyor
san (1—3 hónap) méretstabilizálódnak [17, 23, 46]. 
Ez a tapasz ta la t eddigi fejtegetéseinknek sem mond 
ellent, sőt inkább  alátám asztja azokat.

A rezegtetés az öntvény egyes részeiben gyak 
ran  változó, ismétlődő, rövid idejű plusz terhelése 
ket okoz a sajátfeszültségeken felül. Ezek együtt 
helyi alakváltozást válthatnak ki. A képlékeny 
alakváltozás, a  keményedés nagysága a feszültség 
rezgések am plitúdójától, irányától, valam int nagy 
ságától is függ. A  rezegtetés okozta feszültségek a 
keresztm etszetben nem egyenletesen oszlanak el. 
A rezegtetés méretstabilizáló h a tása  csak akkor ér 
vényesül, ha  az öntvényben a rezegtetés hatására 
ébredő feszültségek a sajátfeszültségekkel össze
adódva a grafitlem ezek környezetében elérik a fém 
alapanyag h a tá rá t, ill. a névleges feszültségek az 
öntöttvas k ifáradási határát. Ez a feszültség lénye
gesen kisebb, m in t a statikus terheléskor megenge
d e tt <Tr<0,8 ■ а в- A rezegtetéses kezeléskor ui. a te r 
helés sokszor megismétlődik, és így ugyanolyan 
hatás kifejtéséhez kisebb terhelések is elégségesek. 
A tú l nagy (a0̂ >0,3 • ав) sajátfeszültségekkel te r 
helt öntvények rezegtetéses kezelése viszont fára- 
dásos törést eredményezhet. H a  az ismétlődő fe 
szültségek kicsik, m ert (pl. rosszul erősítették fel az 
öntvényt a v ibrá torra , vagy kicsi a  vibrátor te lje 
sítménye) a kezelés természetesen eredménytelen 
marad.

Az ism étlődő (dinamikus) terhelések szintén 
csak az aránylag kis sajátfeszültségekkel terhelt 
öntvények m éretstabilizálására alkalmazhatók 
eredményesen, és e módszer ugyanolyan előnyökkel 
jár, m int a s ta tik u s  terhelés.

2e. Ultrahangos kezelés. Az ultrahangos kezelés 
feszültségcsökkentő hatásáról a  régebben megje 
lent egy-két közlemény óta [47, 48] nincsen újabb. 
Az ultrahangos kezelésnek más területeken, így a 
fémek szilárdságnövelése területén történő sikeres 
felhasználása [49] valószínűleg ú jra  afelé irányítja  
a  figyelmet, hogy az öntvények m éretstabilizálá 
sára is felhasználják.

A nagy am plitúdójú ultrahang-hullámok fel
szabadítják és aktivizálják a blokkolt diszlokáció- 
kat, és ezzel lehetővé teszik a képlékeny alakválto 
zást a  darab alakjának különösebb megváltozása 
nélkül. így  a méretstabilizáláshoz szükséges helyi 
keményedés igen gyorsan elérhető. Az ultrahang 
energiáját ui. (a hőenergiával ellentétben, amely 
egyenletesen nyelődik el a fémes anyagban) első
sorban a rácsrendezetlenségek nyelik el. Az elnyelt 
energiától a  diszlokációk rezgőmozgásba jönnek és 
kim ozdulhatnak régi egyensúlyi helyükből, ezáltal 
képlékeny alakváltozást, keményedést (a rugalmas- 
sági és a folyási h a tá r növekedését) okoznak. A ke 

ményedés m értéke az ultrahang frekvenciájától 
kevésbé, de intenzitásának am plitúdójától erősen 
függ. A nagy helyi alakváltozások (törések) elkerü
lése érdekében az ultrahangos kezelés intenzitását 
az öntvény szilárdságától függően kell megválasz 
tani.
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u n g s w e is e .  . . G ie s s e r e i ,  47, (1 9 6 0 ) . 7 . s z .  1 6 7 — 175. 
o ld .

[1 9 ]  Leonard, I . :  S z e r s z á m g é p e k h e z  a l k a l m a z o t t  ö n t ö t t 
v a s a k . R e v u e  U n iv e r s e l le  d e s  M in e s , 1 9 6 2 . 1. sz . 
5 9 — 7 5 . o ld .

[2 0 ]  H ódi, L .:  Ú t i j e l e n t é s ,  1 9 6 3 .
[2 1 ]  Vörös Á . -né: V a s ö n t v é n y e k  f e s z ü l t s é g t e le n í t é s e .  

Ö n tö d e , 1 9 6 3 . 9 . s z .  2 1 1 — 2 1 5 . o ld ,
[2 2 ]  Ikaw a, K . : T h e  f a t ig u e  p r o p e r t ie s  o f  c a s t  ir o n s .  . . 

3 2 . I n t .  F o u n d r y  C o n g r e s s , W a r s z a w a , 1 9 6 5 .
[2 3 ]  K ocjubinszkij, O. J u .:  V lija n ie  g r a f i t o v ü h  v k lu jc s e -  

n ij n a  p l a s z t .  . . L it y e j n o e  P r o iz v . ,  1 9 6 7 .  4 . sz . 
3 2 — 3 8 . o ld .

[2 4 ]  H arris, W . I . : M e ta l l ic  fa t iq u e . P e r g a m o n  P r e ss , 
1 9 6 1 . 16 . o ld .

[2 5 ]  Som igli, G. : S z ü r k e  é s  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s a k  h ő k e z e 
lé s e .  L a  M e t a l lu r g ia  I t a l ia n a ,  1 9 6 1 . 8 . s z .  3 9 9 — 433 . 
o ld .

[2 6 ]  Richter, R . : E n t s t e h u n g ,  V e r m e id u n g  u n d  n a c h t r ä g 
l i c h e  B e s e i t ig u n g  v o n  G u s s s p a n n u n g e n . G ie s se r e i 
t e c h n ik ,  1 9 6 6 . 1 1 — 12 . s z . 3 3 9 — 3 4 3 , é s  3 6 7 — 371 . 
o ld .

[2 7 ]  De Sy, A .:  L e s  c r i t è r e s  d e  q u a li t é  d e s  m o u la g e s  en  
f o n t e  g r is e . F o n d e r ie  B e lg e , 37. ( 1 9 6 7 ) .  5 . s z .  1 2 7 —- 
1 3 8 . o ld .
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[ 2 8 ]  K o cju b in szk ij, 0 . J u .:  K o r o b l e n ie  c su g u n n ü h  b a -  
z a v ü h  d e t a l e j . . . S z t a n k i  i  I n s z t r . ,  1 962 . 9 . s z .  
1 — 6 . o ld .

[ 2 9 ]  P la ton ov, Ju. B .:  S z n iz s e n io  o s z ta to c s n ü h  n a p ja -  
z s e n i j  V o t l .  . . L i t y e j n o e  P r o i z v . ,  1 9 6 7 . 11. s z .  4 4 .  
o ld .

[ 3 0 ]  B ogacsov, I . N .:  M e t a l lo g r a f i j a  c s u g u n a . M e ta l lu r -  
g i z d a t ,  1 962 .

[ 3 1 ]  P len a rd , E . : L a  l im i t e  d ’e l a s t i c i t e  d es  fo n te s  —  l i 
m i t e  d ’a c c o m o d a t io n  e t  r o le  d u  fa c tu e r  te m p s .  3 3 .  
C o n g r .  in te r n a t ,  fo n d r ie  I n d e .  1 9 6 6 .

[ 3 2 ]  B ühler, H .:  E in f lu s s  e in e r  L a n g z e it la g e r u n g  a u  d ie  
E ig e n  S p a n n u n g e n . .  . G ie s s e r e i ,  50. (1 9 6 3 ) . 2 6 . s z .  
7 9 7 — 8 0 2 . o ld .

[ 3 3 ]  Gränzdörffer, W A b b a u  v o n  G u s s p a n n u n g e n  d u r c h  
L a n g  Z e itla g e r u n g  im  F r e ie n .  G ie s se r e i, 1 9 6 5 . 4 . s z .  
1 0 1 — 1 0 3 . o ld .

[ 3 4 ]  S e c o n d  r e p o r t  o f  t e c h n i c a l  S u b -C o m m it te e  T S  3 2 . 
B r i t .  F o u n d r y m a n , 49. ( 1 9 6 5 ) .

[ 3 5 ]  K ocju b in szk ij, 0 . J u .:  L i t y e j n o e  P r o iz v .,  1 9 6 2 . 6 . s z .  
2 7 — 2 9 . o ld .

[ 3 6 ]  C zikel, I . :  F r e ib e r g e r  F o r s c h u n g s h e f t e ,  1 960 . В . 45. 
2 1 — 5 2 . o ld .

[ 3 7 ]  K ocjubinszkij, 0 . J u .:  N o v i i j  m e to d  s z t a r e n ij a  
c s u g u n n ü h  o t l iv o k  s z  p o m o s c s j u  te r m , n a p r ja z s e n ij .  
L it y e j n o e  P r o iz v .,  1 9 6 2 . 4 .  s z .  4 1 — 4 2 . o ld .

[ 3 8 ]  Gut, K .:  S p a n n u n g e n  u n d  V e r z u g  v o n  G u s s e is e n  
m i t  L a m e lle n g r a p h it .  T W B ,  16. (1 9 6 4 ) . 4 . s z .  1 6 7 —  
1 7 4 . o ld .

[ 3 9 ]  Frommert, H . : S p a n n u n g s b e s e i t ig u n g  in  G u s s t ü c k e n  
d u r c h  R ü t t e l n .  G ie s s e r e i ,  40. ( 1 9 5 3 ) . 2 0  . s z .  5 5 0 . o ld .

[ 4 0 ]  Hosse, H . : B e s e i t ig u n g  v o n  S p a n n u n g e n  in  G u s s 
s tü c k e n  u n d  k ü n s t l i c h e s  A lt e r n  d u r c h  R ü t t e l n .  
G ie sse r e i, 43., ( 1 9 5 6 ) .  1 2 . s z .  3 1 9 . o ld .

[4 1 ]  M a c h in e r y , L o n d o n ,  1 9 5 9 . á p r .

[ 4 2 ]  Martens, P . : H a n g f r e k v e n c iá s  r e z e g t e t ő  k e z e lé s e k  
a lk a lm a z á s a  s z e r s z á m g é p g y á r a k b a n .  T o o l in g ,  1 9 6 0 . 
4. sz .

[4 3 ]  E N IM S Z  : T é m a j e l e n t é s ,  1 9 6 0 .

[4 4 ]  Lambert, G. : T h e  e f f e c t  o f  v ib r a t io n  o n  s t r e s s  r e l i e f  
o f  c a s t in g s .  B r i t .  F o u n d r y m a n , 53. ( 1 9 6 0 ) .  1 . s z .  
10— 14. o ld .

[4 5 ]  Bühler, H .:  Z u r  F r a g e  d e r  V e r m in d e r u n g  v o n  
G u s s p a n n u n g e n  d u r c h  R ü t t e l n .  G ie s s e r e i ,  51. 
(1 9 6 4 ) . 8 . s z .  1 8 4 — 2 0 5 . o ld .

[4 6 ]  Szkazsennik, V . A . : V ib r a c io n n o e  s z t a r e n ie  c s u 
g u n n ü h  o t l iv o k .  L i t y e j n o e  P r o iz v . ,  1 9 6 7 . 7 . s z .  
2 — 4. o ld .

[ 4 7 ]  N yikolajcsik, N . P .:  L it y e j n o e  P r o iz v . ,  1 9 5 8 . 2 . sz . 
2 5 . o ld .

[ 4 8 \ M urza— M ucha, P .:  P r z e g la d  O d le w n ic t w a ,  1 9 6 0 .
12 . sz . 3 4 5 — 3 5 2 . o ld .

[4 9 ]  Langenecker, В . : M e th o d  fo r  s t r e n g t h e n in g  m e t a ls .  
U S A  a s  r e p r e s e n t e d  b y  t h e  S e c r e ta r y  o f  t h e  N a v y  
148— 12. 9 . N  3 2 7 6 9 1 8 .  B e j e le n t v e :  1 9 6 3 . V I .  11 . 
N y ilv .  : 1 9 6 6 . 1 0 . 4 .

Szabványosítási h írek

F e lh ív j u k  o lv a s ó in k  f i g y e l m é t  a  k ö z e lm ú ltb a n  b e -  
é r k e z  e t t  é s  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  s z a b v á n y - 
t á r á b  a n  r e n d e lk e z é sr e  á l ló  a l á b b i  ö n t é s z e t i  t á r g y ú  k ü l 
f ö l d i  s z a b v á n y o k r a .

C sehs zlovák

C S N  4 2  2 6 3 , 42  2 6 3 3 * , 4 2  2 6 4 0 * ,  42  2 6 4 3 *  S z é n 
a c é l  ö  n t v é n y e k  42  2 6 5 0 * , 4 2  2 6 6 0 * ,  4 2  2670*

C ÍSN 4 2  2 7 09*  M a n g á n -a c é l  ö n t v é n y e k  
C  S N  4 2  2 7 2 0  S z i l íc iu m - a c é l  ö n t v é n y e k  
C  S N  4 2  2 731  K r ó m - v a n á d iu m - a c é l  ö n tv é n y e k  
C  S N  4 2  2 7 4 3 , 4 2  2 7 4 4 , 4 2  2 7 4 5  K r ó m -m o lib d é n -  

v a n á d  iu m -a c é l  ö n t v é n y e k

D á n
D S  3 2 0 2 -e  Ö t v ö z e t le n  a c é lö n t v é n y e k  h e g e s z t e t t  

t a r t  á ly o k h o z

F r  a n c ia

N F  A  3 2 -1 0 0  Ö n tö d e i  t e r m é k e k .  Ö n tv é n y e k  g r a 
f i t s z e r  k e z e ié n e k  o s z t á ly o z á s a  é s  m e g j e lö lé s e

N  F  A  32 -7 0 1  — . Ö n t v é n y e k  fe h é r  t e m p e r v a s b ó l  
N  F  A  5 3 -7 0 3  — . S á r g a r é z ö n t v ó n y e k

H o lta n  d

N E N  6 0 0 2  V a s-  é s  a c é l .  A n y a g m in ő s é g e k  é s  v i z s g á 
l a t o k .  Ö n t ö t t v a s  á l t a lá n o s  r é s z

N  E N  6 0 0 2  A  — . k ie g é s z í t é s  .— .— . S z ü r k e v a s  
N  E N  6 0 0 2  В  — .— . F e h é r v a s  é s  k é r e g v a s  ö n t v é n y  
N  E N  6 0 0 2  C — .— . T e m p e r v a s  
N  E N  6 0 0 2  D  — .— . G ö m b g r a f i t o s  ö n tö t tv a s  
N  E N  6 0 2 6  Ö t v ö z ö t t  a lu m ín iu m ö n t v é n y e k .  M in ő 

s é g e k  é s  m e c h a n ik a i t u l a j d o n s á g o k

Jap á n

J I S  G  5 1 1 1  Ö t v ö z ö t t  s z e r k e z e t i  a c ó lö n t v é n y e k  

K uba

U N C  0 0 6 4  Ö n t v é n y e k .  F o g a lm a k
U N C  0 0 8 2  Ö n t v é n y e k  s z ü r k e v a s b ó l
U N C  0 1 3 1  É k p r ó b a  s z ü r k e v a s b ó l
U N C  0 0 8 4  y a s ö n t v é n y e k .  M é r e t-  é s  a la k t ű r é s
U N C  0 0 8 6  Ö n t v é n y e k  m e g m u n k á lá s i  r á h a g y á s a i

Keletnémet

T G L  4 8 8 6  A lu m ín iu m d u g a t t y ú  ö t v ö z e t e k .  T ö m 
b ö k . V e g y i ö s s z e t é t e l .  M ű s z a k i s z á l l í t á s i  e lő ír á s o k

N yugatném et

D I N  1 6 8 1  Á l t a l á n o s  r e n d e lt e t é s ű  a c é lö n t v é n y e k  
D I N  1 7 4 3  B l . l .  Ö n t é s z e t i  c in k  ö t v ö z e t e k .  T ö m b ö k .

B 1 .2 .  — . N y o m á s o s  h o m o k -  é s  k o k il la -
ö n t v é n y e k

D I N  1 7 2 4 5  F e r r i t e s  h ő á lló  a c é l ö n t v é n y e k  
D I N  5 0 1 4 9  T e m p e r ö n t v é n y e k  v iz s g á la t a .  S z a k í t ó 

v iz s g á la t

Svéd
M N C  7 0 7  E  S z ü r k e v a s .  Ö s s z e fo g la ló  la p  
M N C  7 2 0  E  Ö n t é s z e t i  a c é lo k . Ö s s z e f o g la ló  la p  
S IS  1 4 2 1 8 3  A u s t e n i t e s  m a n g á n a c é l  ö n t v é n y e k

Török

T S 4 1 4  M a g n é z iu m -a lu m ín iu m -c in k  ö n t v é n y e k  v e 
g y i  ö s s z e té te le

К . E .
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K ö z v e tlen  m ódszerek  k ife jlesz tése  vasön tvén yek  szilárdságának  
ro n cso lásm en tes m eghatározására

D r. techn . K A S A M A Î A ,  A. 
ö n té s z e ti  K u ta tó  In té z e t ,  K rakkó

D K  5 3 1 .7 8 1 .2 :  6 2 0 .1 7 2 .2 .0 8 7 .4 5 :  6 6 9 .1 3

A z öntvények roncsolásmentes vizsgá la ta  a sza 
k ítóvizsgálaton  alapszik . A  feszü ltség-alakváltozási 
görbének három  része van. A  közepes feszültségek  
azok, am elyek az anyagvizsgálat szem pontjából a leg 
megfelelőbbek.

M ivel az öntvényben levő feszü ltség  nagyságát 
akarjuk m egbecsülni, elegendő az ü zem i feszültségek  
okozta alakváltozások mérése nyú lást mérő bélyegek 
segítségével.

M iu tá n  a  próbatesteken a rugalm assági m odu 
lust m eghatároztuk, a  főfeszültségeket megközelítően  
k i tudjuk szám ítan i.

A z alkalm azkodóképesség méréséből k iindu lva  
m eg tud juk  határozni a kritiku s feszültségeket. 
A m ennyiben  néhány ismételt terhelés u tán  az öntvény 
ben a feszültségek stabilizálódtak, ezek m ár nem lép ik  
tú l a kritiku s feszültségek határát. A  vizsgálatokhoz 
használatos módszerek ne idézzenek elő öntvénysérülé 
seket.

Bevezetés, a tanulmány célja
Az öntvények minőségét a következő módsze

rekkel ítélhetjük meg: a szilárdsági vizsgálatokkal, 
a  vegyi összetétel meghatározásával és a szövet
szerkezet m etallográfiái vizsgálatával. A vizsgá
la tok  elvégzéséhez különleges próbatestek szüksé
gesek és így a kapo tt eredmények esetén arra az 
anyagra, illetve ötvözetre vonatkoznak, amelyek
ből ezeket készítették. Sok esetben azonban úgy 
találják , hogy a próbatestekkel m eghatározott 
értékek az öntvényeken észleltektől annyira külön 
bözők, hogy az t lehetne hinni, hogy a próbatestek 
egészen más ötvözetből készültek, m int maguk az 
öntvények. Mivel a felhasználókat végeredmény
ben az öntvények és nem a próbatestek tu la j 
donságai érdeklik, ezért ki kellett dolgozni olyan 
roncsolásmentes vizsgálati módszereket, amelyek 
lehetővé-teszik az egyes alkatrészek, sőt kész gépek 
minőségének meghatározását.

A tanulm ány az t kívánja bem utatni, hogy 
léteznek olyan vizsgálati eljárások, amelyekből 
roncsolásmentes vizsgálati módszert lehet kifej
leszteni, és ezen az em lített 3 módszeren kívül van 
nak még egyéb eljárások is, amelyek alkalmasak az 
öntvények minősítésére.

Ezzel kapcsolatban foglalkoznunk kell az 
öntvények minőségi kritérium aival is. E  kritériu 
mok, melyeket az évek során a műszaki gyakorlat 
elfogadott, bár kétségtelenül elégségesek az anyag- 
minőség pontos meghatározására, az újabb formá
zási eljárások bevezetésével adódó új követelmé
nyeknek megfelelően az öntvények minőségi krité 
rium ainak módosítása azonban ma m ár elkerül
hetetlennek látszik.

Korábbi tanulm ányok kritikai értékelésekor 
olyan következtetésekre jutunk, amelyek nyilván 
valóan nemcsak öntvények, hanem egyéb term é 
kek ellenőrzésére is vonatkoznak, függetlenül azok 
gyártási módjától. Annak ellenére, hogy a ková 
csolt és hengerelt alkatrészekből v e tt próbatestek 
vizsgálatával sokkal biztosabban lehet ezeknek a 
tu lajdonságait meghatározni (bár e próbatestek

elkészítése korántsem  olyan egyszerű, m int az 
öntvények próbatestjeié), az utóbbi időben a leg
nagyobb érdeklődés az új formázóeljárásokkal ké 
szített öntvények minőségvizsgálata irán t tapasz 
talható. Azok a következtetések, amelyeket a jelen 
tanulm ány tá rg y á t képező vizsgálatokból igyek
szünk levonni, nagyon fontos szerepet játszanak az 
öntvényminőség meghatározása szempontjából.

1. Az anyagok fizikai tulajdonságainak osztályozása 
a minőség helyes meghatározása szempontjából

A minőségellenőrzés kritériumai egyrészt biz
tosítják az öntvény előállítót afelől, hogy nem szük
séges minden öntvényt kiselejteznie, amelynek szi
lárdsága tú l kicsi, másrészt a felhasználó is meg
tudhatja  bármely öntvényről, hogy annak szilárd 
sága a felhasználó szempontjából megfelelő-e. E 
tekintetben azok a fizikai hatásokon alapuló vizs
gálatok a legfontosabbak, amelyek az alkatrészt 
üzeme közben vizsgálják és mint ilyenek [gyakran 
nem várt méréseredményeikkel elejét vehetik sok 
kellemetlenségnek és veszteségnek. A szokványos 
vizsgálati módszerek ugyanis gyakran tú l nagy 
vagy túl kicsiny értékeket adnak. Olyan vizsgáló 
eljárásokat kell teh á t találnunk, amelyek az anyag 
és az öntvény tulajdonságainak „valódi” értékét 
adják.

A követendő eljárással olyan, az öntvények 
minősítésére szolgáló módszert kell kidolgozni, 
amely jól alkalmazkodik az üzemi viszonyokhoz, 
Ш. az üzemi viszonyokat utánozza, pl. olyan fe
szültségállapotot létesít, amely hasonló az a lkat 
rész üzemi állapotához. A vizsgálatok főleg a me
chanikai tulajdonságokra vonatkoznak, kivéve az 
oly különleges eseteket, amelyekben egyéb fizikai 
tulajdonságok ismerete sem nélkülözhető. Minden 
eddigi igyekezet ellenére, amikor a vizsgálati körül
mények az üzemi viszonyokat utánozzák, mégis 
előfordul, hogy a vizsgált darabok pontosan ugyan 
azon tényezők hatására  hibásodnak meg, amelyek 
nek a vizsgálat folyamán megfeleltek; ezen azon
ban nem szabad meglepődnünk, mivel eléggé hozzá
szoktunk ahhoz, hogy egy öntött alkatrész (pl. 
még egy 34 kp/m m 2 szilárdságú ön tö ttvas is) el
törik még határozottan  kisebb feszültség hatására 
is, mint amilyent a próbatest kibírt.

E megfontolások u tán  a levonható következ 
tetés az, hogy az üzemi körülm ényeket, nehéz 
utánozni és a leegyszerűsített kísérlet, illetve ennek 
eredménye nem elég biztonságos alap az öntvény 
minőségének meghatározására.

Eddig néhány olyan vázlatos megjegyzést te t 
tünk  az öntvények minőség-ellenőrző módszereit 
illetően, melyek összességükben is elégtelenéit és 
nem is ölelte á t az egész problémakört; következés
képpen nyilvánvaló, hogy e megjegyzések eg'y sor 
kétséget tám asztanak bennünk és eszünkbe jut-
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tá tják  mindazokat a kellemetlenségeket, amelyek 
akkor értek minket, amikor a gyakorlatban a 
próbatesteken szerzett mérőszámok alapján való 
ban ítélkeznünk kellett egy öntvény minősége 
felett.

Felm erült még az ellenőrzés jelzőszámai k i 
választásának problémája is. Szükséges, hogy ezek 
a jelzőszámok alapját képezzék a mechanikai tu la j 
donságok megállapításának, mivel az öntvény fel
használókban az utóbbiak vannak a legmélyebben 
begyökerezve.

ők  többre becsülik azt a  jelzőszámot, amely 
ből m egtudják, hogy a próbatest mekkora terhe 
lést b írt ki, jóllehet tudják, hogy az nem jellemzi 
az öntvény szilárdságát. E zért mindenkor a „biz 
tonsági tényezőt” használják és abban rem ény 
kednek, hogy ezzel minden szórást kiküszöbölhet
nek, amely a próbatest és az öntvény tényleges 
tulajdonságai között fennáll. Vannak közvetlen 
minősítő módszerek is, m int pl. a  mágneses, elekt 
romos stb. eljárások; ezek azonban nincsenek még 
eléggé kifejlesztve, ami azt jelenti, hogy még nem 
ismerjük a mágneses, elektromos stb. tulajdonsá 
gok és a mechanikai tulajdonságok közötti korre 
lációkat.

Ennélfogva szükséges, hogy egyszerű és köny- 
nyen meghatározható jelzőszámokat állítsunk fel, 
olyanokat amelyek az anyag összes tulajdonságait 
jellemzik és meghatározzák mindazt, amit „minő- 
ség” -nek nevezünk és ami gyakorlati szempontból 
az anyag üzemi tartósságában és kopásállóságában 
stb. nyilvánul meg.

Meg vagyunk győződve, hogy számos kül
földi tanulm ány alapján mind hazánkban, m ind 
külföldön [1— 11] megfogalmazhatók azok a  fel
tételek, amelyeknek összhangban kell lenniök a 
fémek és ötvözetek, de főleg az öntöttvas jó ellen
őrzésével, minőségét jellemző tulajdonságaival:

1. A meghatározott tulajdonságok, m int mi
nőség-jellemzőknek ki kell elégíteniük a felhasználó 
követelményeit.

2. A vizsgált jellemzőknek nagyot kell változ- 
niok az öntvény minőségét befolyásoló tényezők 
megváltozására, vagyis a vizsgáló módszernek ér 
zékenynek kell lennie.

3. Szükséges, hogy a vizsgálati módszer a le 
hető legegyszerűbb legyen és igen rövid időn belül 
rendelkezésre állhasson.

4. A minőséget jellemző tulajdonság kiválasz 
tása és az anyagminőség kiértékelése összhangban 
legyen az anyagból előállított alkatrész tervezett 
felhasználásával.

5. Ugyanabból az ötvözetből készült öntvény- 
alkatrész a próbatestek vizsgálattal m eghatározott 
tulajdonságai között szoros korrelációnak kell 
fennállnia.

6. Az ipari minőségellenőrzés alapjaként jav a 
solt minőségjellemző tulajdonságok ne függjenek 
sok, a véletlennek tulajdonítható tényezőtől vagy 
hibától (pl. szennyeződéstől, üregektől, a szövet
szerkezet heterogenitásától stb).

Az öntvények vizsgálatához roncsolásmentes 
vizsgálati eljárásokra van szükség. Em ellett szük 
séges, hogy az anyagvizsgálati eljárásokat is k i 
dolgozzuk, mivel ezáltal igen sok olyan tényezőt

lehet kiküszöbölni, melyek a formázási eljárás jel
legéből adódva váratlan  módon befolyásolhatják 
az öntvény minőségét.

Sok tanulm ány igazolja, hogy az öntöttvas 
tulajdonságai nemcsak az öntési m ódoktól függ
nek, hanem még az ugyanabból az öntvény olvasz
tásból ve tt próbapálcáktól is [9, 12— 15]. Ismere 
tes az is, hogy a külön öntött próbapálcák gyakran 
nagyon heterogének [21]. Ezek a heterogenitások 
igen szembetűnőek akkor, ha az ön tö ttvas több 
jellemzőjét határozzuk meg, de akkor is megmu
tatkoznak, ha  pl. csak a szakítószilárdságot ha tá 
rozzuk meg.

Az eddig használt anyagvizsgálati módszerek 
összefoglalása alapján megállapítható, hogy a gya
korlatban a mechanikai tulajdonságokat határozzák 
meg, amelyek a minőség legbiztosabb jellemzői. A 
leggyakrabban a szakítószilárdságot állapítják meg, 
bár a szakítóvizsgálat eredményei nagyon gyakran 
erősen szórnak, különösen öntöttvas esetén.

Olyan jellemzőkre van szükségünk, amelyek 
nagyon érzékenyek a szövet szerkezet változásaira is, 
amelyeket véletlen tényezők nem befolyásolnak nagy
mértékben.

Másrészt'figyelembe kell venni a laboratórium i 
felszerelést, elsősorban az üzemi laboratórium okét 
és ugyancsak szükséges az is, hogy a minőségi jel
lemzőként kiválasztott tulajdonságokat egyszerű 
és főleg meglevő eszközökkel, kevésbé begyakorolt 
személyzettel is könnyen meghatározhassuk.

I t t  elsősorban a szakítógépre kell gondolnunk, 
amely általában tartozéka az ipari laboratóriu 
moknak. Olyan minőséget jellemző tulajdonságo 
kat kell teh á t kiválasztanunk, m elyeket szakító 
géppel lehet meghatározni. Ebből következik, hogy 
az öv. minőségének meghatározására szolgáló mód
szernek a feszültség-alakváltozás görbéjéből kell 
kiindulnia.

Korábbi tanulmányainkban m ár k im utattuk 
[9, 12, 14, 18, 20], hogy a feszültség-alakváltozási 
diagramban a  feszültségek három mezőre osztha
tók (1. ábra). Ez a felosztás nemcsak az öntött-

M aradó alakváltozások

1. ábra. A z  öntöttvas három  részre osztott feszü ltség  alak- 
változási görbéje. I  —  az a0,02-nél kisebb feszültségek-, I I  —  
a (70>02 és <70j2 közé eső feszültségek és I I I  —  a o0,t -nél 

nagyobb feszültségek
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vasra, de más anyagokra is érvényes még akkor is, 
ha  e három mező határai teljesen eltérnek az 
ön tö ttvasra vonatkozó határoktól.

Az első mező nullától a szokásos rugalmassági 
határig  (cr0>02) terjed, vagyis addig a feszültségig, 
amely 0,02% állandó nyúlást idéz elő. A következő 
mező feszültségei a rugalmasság határán  tú l 0,02 
és 0,20% között maradó alakváltozásokat okoznak. 
A harm adik mező az (cr0>2)-tól a  szakítószilárd 
ságig (а в) terjed.

Az első mező a kis feszültségek tartom ánya, 
amelyből akár dinamikai módszerekkel, akár a 
rugalmassági módszerek extrapolációjával, a fe
szültségeknek zéró irányában történő csökkenésé
vel a kezdeti rugalmassági modulus határozható 
meg. Az extrapolálást egy korábbi tanulm ányban 
[12, 14] m egadott eljárás szerint lehet elvégezni. 
A rugalmassági modulus és a  feszültségek közötti 
összefüggéseket tanulm ányozni lehet vagy a teher 
mentesítés egyenesei (Ee), vagy szekánsai (Es) 
vagy az érintői (Et) hajlásszöge alapján [12, 17, 
18]. A kis feszültségek tartom ányában m eghatáro 
zo tt tulajdonságok hasznosak a vas minőségi el
lenőrzésének szempontjából, de mivel a kezdeti 

' rugalmassági modulus csak nagyon kevéssé érzé
keny a szövetszerkezet kismérvű változására csak 
különböző dinam ikai eljárással határozható meg, 
p l. a Förster-féle E lastom attal vagy a Cabarat-féle 
készülékkel. Ezek az eljárások azonban nagyon 
nehézkesek és csak próbatesteken végezhetők. 
M int tudom ányos módszerek irán t igen nagy az 
érdeklődés irán tuk , m ert ki lehet őket egészíteni a 
rezgéscsillapító képesség mérésével, ami részünkre 
is új lehetőségeket nyú jtha t az anyagminőség meg
határozása szempontjából. A kezdeti rugalmassági 
modulus teh á t anyagminőségtől alig függ, ezért 
ezeket a módszereket jelenleg öntvényekre alkal
mazni nem lehet, különösen, ha gyakorlati szük 
séglet kielégítéséről van szó.

Mielőtt szemügyre vennők a feszültség alak- 
változási görbe középső szakaszát, megvizsgáljuk 
a  nagyobb feszültségek tartom ányát, amelyek a 
0,20% (<r0l2)-nél nagyobb maradó alakváltozásokat 
okozzák. Ez az a terület, amelyben a  vas minőségé
nek leghatásosabb jellemzője található, ti. a sza 
kítószilárdság. A statikus liajlítószilárdság és az 
ütőszilárdság, amelyek valam ilyen módon össze
függésben vannak  a szakítószilárdsággal, ugyan 
ebbe a mezőbe tartoznak. M int em lítettük a ko 
rábbi kutatások k im utatták  a  szakítószilárdság 
eredményeinek szórását, és éppen ez akadályoz 
bennünket abban, hogy a cr/;-vel szomszédos 
karakterisztikákat minőségi jellemzőkként hasz 
náljuk fel. Egyébként ugyanerről a nehézségről 
nemvas ötvözetekkel kapcsolatban is beszámoltak 
[15]. Az erre vonatkozó valam ennyi nehézség jól 
ism ert, m inthogy az öntöttvas minősítésére vonat 
kozó szabványok bem etszett próbatesteket írnak 
elő, amivel eleve biztosítják a törés helyét. így  
ugyan részben elkerülhető az eredményeknek a 
helyi hibákból eredő szórása, de a szakítószilárdság 
értékei a valódi értékeknél nagyobbaknak adód 
nak. Ugyanez a tény állapítható meg a hajlító- és 
ütőszilárdsági vizsgálatok esetére is, amelyek mind 
előre megjelölt törési helyű vizsgálatok.

Összefoglalva a szakítószilárdság szomszédsá
gához tartozó feszültségek tulajdonságaira vonat
kozó néhány megjegyzést, megállapítjuk, hogy 
ezek a tulajdonságok sokkal érzékenyebbek a szer
kezet heterogenitására, mint azok a  feszültségek, 
amelyek a 0,02% m aradó alakváltozást okozzák. 
Ezek teh át nem elégítik ki azokat a  m ár em lített 
feltételeket , amelyek a  minőségi ellenőrzéshez szük
ségesek.

A szakítószilárdság ismerete jóform án sem
m it sem jelent a gyakorlat számára, m ivel minden
kor azzal a „biztonsági tényező” -vei kell számol
nunk a méretezéskor, amely m agában foglalja 
m indazokat az összes ismeretleneket, illetve bizony
talanságot, amely a szakítószilárdság alapján meg
á llap íto tt és a „valódi öntvény minőség” között 
fennáll. A biztonsági tényezők elvileg csak azoktól 
az üzemi körülm ényektől és azoktól a  kockázatok 
tól függenek, amelyek az öntvény sérülését okoz
hatják . Nagyon érdekes azonban az, hogy az ön
tö ttvas szakítószilárdsága a szövetszerkezetben 
levő helyi hibákra nagyon érzékeny. Kevésbé érzé
keny az egész öntvény szövetének változására, még 
ha ezt hőkezelésnek vetették is alá, am i nyilván
valóan tekintélyes szövetváltozást okozhat [17]. 
Ez a jelenség ellentmondásnak látszik  és mégis 
v ita thatatlanu l igazolt. E zt egyébként a szakító
szilárdság mérési eredményének nagy szórásával 
is meg lehet magyarázni. A hőkezelések jelentős 
h a tásá t a szakítószilárdságra azonban csak azonos 
próbatestek vizsgálata u tán  lehet észrevenni. Mivel 
a szakítószilárdságot egyszerűen lehet meghatá 
rozni, ezért azt m int minőségi jellemzőt, szívesen 
használjuk még akkor is, ha nem vagyunk nagyon 
meggyőződve annak használhatóságáról. Figyelem 
mel az összes idevonatkozó tanu lm ány  fentebb 
összefoglalt eredményeire, felvetődik a kérdés, 
hogy ezek vajon egyáltalán az öntöttvasaknak 
azokból a legjelentősebb tulajdonságaiból erednek- 
nek-e, melyekre a közepes szakítószilárdságok ta r 
tom ánya érzékeny. Kétségtelenül bebizonyosodott 
hogy az <t 0,02 és a0,2 közötti m aradó alakválto 
zást előidéző feszültségek m eghatározásával az 
Ö ntöttvasat és mai öntészeti ö tvözeteket sokkal 
jobban m inősíthetjük, m int a szokványos, általános 
jellemzőkkel. E feszültségek m eghatározása éppen 
oly könnyű, mint a szakítószilárdság mérése, is
m eretünkben pedig az anyagot sokkal gazdaságo
sabban tudjuk felhasználni.

Az cr0,02 és <t 0,2 közötti feszültség és a mecha
nikai tulajdonságok és egyéb fizikai tulajdonságok 
közötti korrelációkat ugyancsak fel lehet használni 
az ipari ellenőrzés céljaira, ami jelentős lépés az 
öntvények roncsolásmentes vizsgálatában.

Meg kell azonban magyarázni, hogy öntvé 
nyeken, elsősorban prototípus öntvényeken hogyan 
kell ezt a vizsgálatot elvégezni.

2. A minőségellenőrzés kivitelezésének módja 
öntöttvas és vasöntvények esetében

Az előzőkből következik, hogy az eddig hasz
nált öntvény vizsgáló eljárások nem m aradhatnak 
meg. Olyan változtatásokra van szükség, amelyek
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a vizsgálati nehézségek felesleges növelése nélkül 
elősegítik a gyártmányok minősítésének javulását.

Tanulmányozni kell az t is, hogy a szövetszer
kezet változása elegendő-e az anyag tulajdonságá
nak  megváltozásához. E  tanulm ányhoz a legjob
ban  a  statisztikai módszer felel meg, jóllehet a 
problém át nem szabad nagyon leegyszerűsítenünk, 
m ert lehetséges, hogy m ár nagyon kis helyi szövet
változás komoly m inőségváltozást okoz. Ilyen 
esetekben kevésbé érzékeny tulajdonságot kell 
megfigyelni, amelynek kisebb a szórása és ennek 
a szórásnak az eloszlását értékeljük. így például 
elő lehet idézni szövetváltozást pl. hőkezeléssel 
[17], és kiszámíthatjuk a Student-féle eloszlás ér 
té k é t az alábbi képlet szerint

t= (â-ÿ)V  n ( n -  1) ^

Y(x - x ) 2+ ( y - y 2)
ahol X, y= a tanulm ányozott tulajdonságok á tla 

gos értékei a szövetváltozás előtt és 
után,

X, y= a szövetváltozás elő tt és után meg
figyelt tulajdonságok egyes értékei, 

n= a megfigyelések száma.

E  jellemző alapján meg lehet állapítani, hogy 
egy ad o tt tulajdonság elegendő-e az öntöttvas 
minőségének meghatározására. Általában azok a 
tulajdonságok, amelyek szövetátalakulás h a tá 
sára  a legjelentősebben változnak meg (a t jellemző 
értéke nagyon nagy), minőségi jellemzőkként is a  
legjobban felelnek meg, bárm ilyen nagy is legyen 
az eredmények szórása. M egállapították, hogy az 
ön tö ttv as  egyes tulajdonságai a hőkezelés hatására 
nagyon különbözően változnak meg [17]. Ez a fel
ismerés teszi lehetővé, hogy az öntöttvas külön 
böző tulajdonságait a minőségi változásokkal szem
beni érzékenység alapján rendszerezzék. Azt ta lál 
ták , hogy a rugalmassági tulajdonságok, azaz a 
kezdeti rugalmassági m odulus a hőkezelés hatására 
nem  változik jelentősen.

T iszta rugalmassági m odulus kiszámításakor 
az alábbi kifejezésből kell kiindulni:

t ?  _ a n  —  <У о

Jhe —---------»Gq
( 2 )

ahol an= a  feszültségalakváltozási görbe egy ado tt 
pontjához tartozó feszültség, 

er0= eg y  kezdeti terheléshez tartozó feszült
ség, mely a szakítógép befogórészeinek 
tökéletlen szárítása okozta tévedések 
csökkentésére szolgál,

E n=  a on feszültség okozta nyúlás,
E 0= a  tartós nyúlás nagysága a feszültségnek 

a0 értékre történő csökkentésekor, ame
lyet a szekáns hajlásszögével az alanti 
képlet .szerint fejeznek ki:

V °n Ĵ s —-- •
Gn

(3 )

H a egy bizonyos feszültségnek kitett anyag 
rugalm assági modulusát —  am ely meghatározza 
az anyag szilárdságát — ki akarjuk  számítani, fel
használhatjuk a feszültség/alakváltozási görbe egy 
a d o tt pontjában az érintő hajlásút. Az érintő haj 

lásúnak meghatározására pedig felírhatjuk a Lag- 
range-féle képletet:

ö ' n + i  G n  

Gn. — Gn
(4 )

Ebben a képletben a an+x jelenti a ovet követő 
feszültséget, amelyek a feszültség-alakváltozási 
görbe egymást követő pontjainak felelnek meg. 
Az en+i és En alakváltozások a megfelelő o»+1 és an 
feszültségekhez tartoznak.

Mint m ár mondottuk, m indenkor a kezdeti 
rugalmassági modulusokat hasonlítjuk össze, hogy 
ezáltal tanulm ányozhassuk azt a változást, ame
lyet a szövetben idéztek elő. E zu tán  a modulus 
értéket nulla feszültségre extrapoláljuk feltéte 
lezve, hogy a  modulus a feszültségnek lineáris 
függvénye. E z t a feltételezést azonban igazolják az 
ismert statisztikai számítási eljárások. Ti. a reg 
ressziós számításokkal m egkapjuk a q korrelációs 
állandókat, amelyeknek abszolút értékei majdnem 
mindig egyenlők az egységgel. A ß regressziós 
együttható a különböző próbatestekre nagyon 
jellemző (2. ábra), még ha ezek ugyanabból az 
öntésből származnak is. A kezdeti rugalmassági 
modulusnak E e, Es és E t extrapolálással nyert 
értékei majdnem azonosak, azonban mindenkor a 
kezdeti rugalmassági modulus súlyozott középérté 
keit kell tekintetbe vennünk.

Pe • E e  ~\~Ps * E s  +  p t  • E t

P e + P s  +  P t
(5 )

!ö.560-2l

2. ábra. E=f(a) egyenesek
1 —  22 k p /m m 2 sz ilá rd ság it ö n tö ttv a s , 2 —  35 kp /rrim 2 sz ilá rdságú  
ö n tö ttv a s , 3 — 48  k p /m m 2 sz ilá rd ság ú  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s .

Tekintettel arra, hogy a rugalmassági modu
lus csak kis m értékben érzékeny a vas minőségé
nek változására, felmerül a kérdés vajon szüksé
ges-e a rugalmassági modulust pontosan meghatá 
roznunk? A rugalmassági modulus nélkülözhetetlen 
az öntvények fő feszültségeinek kiszámításához, 
értékét meghatározni azonban csak próbates 
ten  lehet. T udva azt, hogy a rugalmassági modu 
lust a szövetváltozások nem befolyásolják, ezért a 
próbatestekkel meghatározott értékeit az öntvény 
egészére vonatkozó számításokban felhasználhat
juk. Valóban semmiféle kockázattal nem jár, ha a 
próbatestekkel m eghatározott rugalmassági modu
lusra hivatkozunk, még akkor sem, ha ezek nagyon 
eltérnek az öntvényétől. Ennek oka a grafit külön 
böző eloszlása és alakja, ami a  dermedési viszonyok 
relatív változásából adódik, amelyek egy öntvény 
ben alárendeltebbek, m int próbatestek esetén. 
Ebből következik, hogy egy ad o tt öntvényben a
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feszültségek nagyságát inkább tú l, mintsem alá 
lehet becsülni.

Az előző meggondolások alapján  arra lehet 
következtetni, hogy a rugalmassági modulus nem 
alkalm as az öntvényminőség meghatározására, 
főleg, amikor a fémes alapanyag szerkezeti válto 
zásáról van szó, ellenben a g rafit eloszlásának és 
alakjának megközelítő jellemzőjeként használható. 
A rugalm assági modulus alkalm azása az öntöttvas 
minőségének m eghatározására korlátozott, a  ka 
rak terisztika ismerete azonban az öntvényben levő 
feszültségek számításához nélkülözhetetlen. Ennek 
alapján  az öntvényben levő feszültségek nagysága 
csak túlbecsülhető, ezért van az, hogy a kezdeti 
rugalm assági modulus mintegy helyettesíti a „biz 
tonsági tényezőt” .

Ami az Ee=f(a)\Es=f(a) és Ej=-f(a) egyenesek 
iránytényezőit illeti, azokat is fel lehet használni 
az öntvények ellenőrzésére. E  célra felhasználha
tó k  a (2), (3) és (4) képletek, amelyekben a cr0, an és 
an+j értékeket helyettesítjük az öntvényre ható 
üzemi terhelésekkel. Ezután tanulm ányozni lehet 
a  terhelések és a feszültségek viszonyát a Pe— 
=f(F), P ,= f(F) és Pt=f(F) függvények alapján, 
amelyek hasonlóak az Ee, E,, Et függvényekhez.

H a az ön tvényt pl. nyúlásmérőbélyegekkel 
vizsgálnánk, akkor általában olyan viszonyokat 
kell terem teniök, hogy az öntvényben levő feszült
ségek becsült értéke egy kritikus értéknél ne legyen 
nagyobb. Ehhez hozzáadhatunk egy másik felté 
te lt, hogy a Pe=f(F), Ps=f(F) és P t=f{F) egye
nesek hajlása egy bizonyos értéknél ne legyen 
nagyobb. Ezeket a vizsgálatokat még ki lehet egé
szíteni azzal, hogy az öntvényben levő feszültsé 
gek eloszlása egyenletes legyen és hogy a Pe=  
=f(F), Pa=f(F)  és Pt=f(F) egyenesek hajlása, 
am ennyire csak lehetséges, az öntvény különböző 
részeiben egyenlő legyen.

Látható, hogy a kis feszültségű részekben 
m eghatározott tulajdonságok főleg a  feszültségek 
számításához nélkülözhetetlenek. Ezek u tán  á tté 
rünk  a nagyobb feszültségekre.

Ez a feszültség-alakváltozási diagramnak 
ugyanabban a  részében van, amellyel a Poisson- 
féle tényezőt és ennek feszültségekkel való össze
függéseit lehet meghatározni. Á ltalában a lemezes 
g rafitú  öntöttvasból készült ö n tö tt próbatesteken 
m ért Poisson-féle tényező a növekvő húzófeszült
ségek hatására csökken. A 3. ábrában három jelleg
zetes Poisson-féle tényező lá tha tó  a feszültségek 
függvényében. Látható, hogy növekvő feszültsé
gek esetén a tényezők növekedhetnek és csökken
hetnek. Az <70 i 0 2  maradó alakváltozást előidéző 
feszültség szomszédságában, а p=f(o)  görbék egy 
máshoz közelednek. Amint azonban a feszültségek 
а  о0,02 értékét túllépik, ezek a görbék vagy egybe
esnek vagy párhuzam osakká válnak. A megfigye
lésnek kicsi a gyakorlati jelentősége, legalábbis, amíg 
az öntvények ellenőrzéséről van szó, de a próba 
testeken végzett vizsgálatok sok adato t szolgál
ta tn a k  az alakváltozás mechanizmusáról, főleg 
a g rafit alakjával, eloszlásával és orientációjával 
kapcsolatos jelenségekre vonatkozólag. A grafit 
lemezek csökkenésével a n=f(a)  görbék egyre

3. ábra. 22 kp/m m '1 szilárdságú öntöttvas három  jellegzetes 
n — f ( a )  görbéje

jobban eltűnnek (a 3. ábra görbéi durvalemezes 
grafitú vasra vonatkoznak), gömbgrafitos öntött 
vas esetén pedig többnyire párhuzamosak, a Pois
son-féle tényező viszont a feszültségek növekedése 
m iatt nagyobb lesz (az öntöttvas egyre jobban 
hasonlít az acélhoz).

A maradó alakváltozást előidéző 0,02; 0,05, 
0,10 és 0,20% (T0,02, u ,,^ , cr0>1, er0,2 feszültségek a 
közepes feszültségek tartom ányába tartoznak. Ez 
gyakorlati szempontból a feszültség alakváltozási 
diagram legérdekesebb része, mert m in t m ár emlí
te ttük , a minőségi jellemzők ebben a  tartom ány 
ban a szövetváltozásokkal szemben a  legérzéke
nyebbek.

E minőségi jellemzőknek próbatesteken tör 
ténő meghatározása nem okoz nehézséget és úgy 
látszik, hogy az öntvények tervezésekor m int meg
engedhető feszültséget a cr0,02-ot kell választani, 
a  szakítószilárdságnak a biztonsági tényezővel 
való osztása helyett.

Az öntvényeket illetően az a nehézség merül 
fel, hogy azok rögtön üzembehelyezéskor oly fe
szültségállapotba kerülnek, amelyek ismeretlen, 
tartós alakváltozást okoznak. E szerint a külön 
böző terheléseknek alávetett öntvényekben nem 
találhatunk oly egyszerű vagy összetett feszültsé
geket, amelyeket a cr0,02 vagy más feszültségekhez 
hasonlóan próbatesttel lehetne meghatározni, mi
vel a maradó alakváltozások mérése a  vonatkozta 
tási jelzés hiányában nem lehetséges.

Ez az egyik magyarázata annak, hogy miért 
foglalkozunk kutatásainkban az öntvények kifá
radási határának statikai tulajdonságok alapján 
való meghatározásával.

Ismeretes, hogy feszültségeket előidézett ma
radó alakváltozások az ism ertetett húzó- és nyomó
feszültségek hatására stabilizálódnak (ezt a jelen
séget „alkalmazkodó képességének nevezzük). A 
felmerülő kérdés a következő: M ekkora az a fe
szültség, ameddig az alkalmazkodó képesség még 
lehetséges? Összefüggésben áll-e ez az öntöttvas 
más minőségi jellemzőivel? [19, 20.]

Részletes ku ta tások  során először is azt talál
ták , hogy a m aradó deformációk változása több-
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zöri feszültség alá való helyezés u tán  logaritmikus 
ö rvényt követ, amely független a próbatestet te r 
helő feszültség nagyságától, vagyis az

ep=k-  log n (6)

lineáris függvény,

ahol p =m aradó alakváltozás minden egymást kö 
vető terhelés után,

k =arányossági tényező,
n = a z  egymást követő azonos feszültségű te r 

helések száma.

A 4. ábrán látható egyenesek a (6) egyenlet
nek megfelelően különböző feszültségeket képvi
selnek. Látható, hogy az aránylag kis feszültségek 
hajlása, a feszültség egy bizonyos értékének tú l 
lépése után  nő. Ez azt jelenti, hogy létezik a fe 
szültségeknek egy oly értéke, amelytől kezdődően 
az alkalmazkodó képesség megszűnik. Mivel az 
alkalmazkodó képességnek ez a hatása egészen 
világos, azért ezt a jelenséget statisztikai módsze
rekkel nagyon behatóan tanulm ányozták. E red 
m ényeink a következőkben foglalhatók össze :

1. A log n és Ep közötti korreláció minden 
esetben igen jelentős. Ez különben a 4. ábrából is 
k itűnik , hiszen a kísérletekkel meghatározott pon 
to k  pontosan a regressziós egyeneseken helyez 
kednek el.

2. A nulla és a regressziós tényezők közötti 
különbség nem jelentős, am ennyiben a feszültségek 
kisebbek vagy egyenlőek cr(),02-vel.

3. Amint a feszültség cr0,03-nál nagyobb lesz, 
a  regressziós tényezők jól érzékelhetően növeked 
nek és a nullától való különbségük egyre jelentő 
sebb lesz. Az 5. ábra a két próbatest tényezőinek 
változását mutatja a feszültségek növekedése 
u tán .

Ebből következik, hogy az „alkalmazkodó 
képesség” hatása összeesik cr0,02 és <70,03 közötti 
tartom ányba eső feszültségekkel. Ami az öntvé 
nyek ellenőrzését illeti, az alakváltozások — am e
lyeket az egymást követő azonos nagyságú terhe-

10~6

4. ábra. Különböző feszültségek ep =  k ■ log n egyenesei

5. ábra. Ep — k- l og n  regressziós tényezők a feszültségek  
fü  g gvényében

lések idéznek elő —• megmérhetők. H a a defor
mációk stabilizálódtak, akkor arra lehet követ
keztetni, hogy a feszültségek nem lépték tú l a  
kritikus értékeket.
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1 1 . M iv e l a  k é z i k ö n y v  n e m z e t k ö z i  j e l le g ű  k ia d á s á n a k  
k e z d e m é n y e z é s e  m a g y a r  r é s z r ő l  in d u l t  e l ,  é r th e t ő ,  h o g y  
a  k ö n y v  m e g ír á s á b a n  tö b b  m a g y a r  s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t ,  
m in t  m á s  n e m z e t i s é g ű .  A  m a g y a r  k ia d á s b a n  t u l a j d o n 
k é p p e n  a z o n b a n  m in d e n  e g y e s  id e g e n  o r s z á g  s z e r z ő je  á l 
t a l  m e g ír t  f e j e z e t e t  m a g y a r  s z a k e m b e r  á t í r t ,  a d a p t á l t  a  
m a g y a r  v is z o n y o k r a .  A z  a d a p t á lá s ,  v a g y i s  á t ír á s  m u n 
k á já b a n  13  h a z a i  s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t ,  a k in e k  e g y  r é s z e ,  
m i n t  e r e d e t i  s z e r z ő  is  d o lg o z o t t .  E l i s m e r v e  a z  a d a p t á lá s  
k é t s é g t e le n  s z ü k s é g e s s é g é t ,  e z  m é g i s  t ö b b  h e ly ü t t  e g y o l 
d a lú s á g r a  v e z e t e t t ,  m e r t  p l.  h i á n y o l h a t ó  a  k ö n y v b ő l  a  
r é s z t v e v ő  o r s z á g o k  id e  v o n a t k o z ó  f o n t o s a b b  s z a b v á n y a i 
n a k  k iv o n a t o s  i s m e r t e t é s e ,  h is z e n  a  k é z ik ö n y v  c é lja  é p 
p e n  a  n e m z e t k ö z i  k o o p e r á c ió  e lő s e g í t é s e  a z  a lu m ín iu m -  
ip a r b a n .

A  k é z i k ö n y v  k ia d á s á n a k  c é l j a  a z  v o l t ,  h o g y  a  n é g y  
b a r á t i  o r s z á g , a  C S S Z K , L N K , M N K  é s  a z  N D K  k ö z ö s  
m u n k á j á v a l  k ia d á s r a  k e r ü lt  k ö n y v  k o r s z e r ű  fo r r á s m u n 
k á u l  s z o lg á lj o n  a z  a lu m ín iu m  f e lh a s z n á lá s  m in d e n  t e r ü l e 
t é n ,  a z  a lu m ín iu m  fe ld o lg o z á s á v a l  fo g la lk o z ó  t e r v e z ő ,  
k u t a t ó  é s  t e r m e lő  s z a k e m b e r e k  r é s z é r e . A z  e z  é v b e n  k e z 
d ő d ő  m a g y a r — s z o v j e t  t i m f ö ld - a lu m ín iu m ip a r i  e g y e z 
m é n y  r e a l i z á lá s a  k ö v e t k e z t é b e n  u g r á s s z e r ű e n  m e g n ő  a  
h a z á n k b a n  fe ld o lg o z á s r a  k e r ü lő  a lu m ín iu m  m e n n y is é g e ,  
m á s r é s z t  n a g y m é r t é k b e n  f o k o z ó d ik  a z  a lu m ín iu m  t e r 
m é k e k  e x p o r t j a  e ls ő s o r b a n  a  b a r á t i  o r s z á g o k  fe lé . E z  
s z ü k s é g e s s é  t e s z i ,  h o g y  e z e k n e k  a z  o r s z á g o k n a k  a z  a l u 
m ín iu m ip a r i  s z a k e m b e r e i  „ k ö z ö s  n y e l v e n ”  g o n d o lk o z z a 
n a k . E  k é z i k ö n y v  h i v a t v a  v o l t  t ö b b e k  k ö z t  e z t  a  k ö z ö s  
„ a lu m ín iu m  n y e l v e t ”  k ia la k ít a n i .

A  k ö n y v  t é m a k ö r e  f e lö le l i  a z  a lu m ín iu m f e ld o lg o z á s  
t e l j e s  e g é s z é t .  í g y  a z  ö s s z e s  f e j e z e t  i s m e r t e t é s e  a z  Ö n 
t ö d e  o l v a s ó in a k  é r d e k lő d é s é r e  a l ig h a  t a r t h a t  s z á m o t .  
E z é r t  r é s z le t e s e b b e n  c s a k  a z o k k a l  a  f e j e z e t e k k e l  f o g l a l 
k o z u n k , a m e l y e k  a z  ö n t é s z e t t e l  i s  k a p c s o la t o s a k  :

1. A z  a lu m ín iu m  v i lá g h e ly z e t e  é s  e lő á l l í t á s a  (1 9  o l 
d a l) .

2 . A z  a lu m ín iu m  é s  a lu m ín i u m ö t v ö z e t e k  t u la j d o n 
s á g a i  (8 3  o ld a l ) .  E  f e j e z e t b e n  a z  a lu m ín iu m  b e ls ő  s z e r k e 

z e t é r ő l ,  f iz ik a i, m e c h a n i k a i  é s  te c h n o ló g ia i  t u la j d o n s á 
g a ir ó l  o lv a s h a t u n k , a z  u tó b b ia k  s o r á b a n  a z  a lu m ín iu m  
ö n th e t ő s é g é r ő l  is .

3 . A n y a g v iz s g á l a t  (2 9  o ld a l) . A  s z e r z ő k  e  f e j e z e t b e n  
a  v iz s g á la to k  e lő k é s z í t é s é r ő l ,  a  m ech  a n ik a i ,  t e c h n o ló g ia i ,  
f i z ik a i ,  m a k r o s z k ó p o s  é s  m ik r o sz k ó p o s , v a l a m i n t  k é m ia i  
v iz s g á la to k r ó l  ír n a k .

4 . K é m ia i t u l a j d o n s á g o k  és  k o r r ó z ió e l le n á l lá s  (38  
o ld a l ) .

5 . T u s k ó ö n té s  (3 1  o ld a l ) .  L e n g y e l a n y a g b ó l  a d a p 
t á l t a  Laár Tibor, a k i  e lő s z ö r  a  t u s k ó ö n tö d e i  k e m e n c é k e t ,  
m a j d  a  b e t é t a n y a g o k a t ,  a z  a d a g o k  ö n t é s r e  v a l ó  e lő k é s z í 
t é s é t ,  v é g ü l a  t u s k ó ö n t é s t  ism e r te t i.

6 . H e n g e r lé s  ( 4 6  o ld a l ) .
7 . S a jto lá s  ( 3 4  o ld a l ) .
8 . K o v á c s o lá s  ( 1 3  o ld a l) .
9 . H u z a l- ,  r ú d -  é s  c s ő h ú z á s  (19  o ld a l ) .
10 . L e m e z e k  k é p l é k e n y  a la k ítá sa  ( 3 3  o ld a l ) .
11 . H u lla d é k  f e l d o lg o z á s  (23  o ld a l ) .  N é m e t  a n y a g  

a la p j á n  Laár T ibor  a d a p t á l t a .  L e ír ja  a  h u l l a d é k  g a z d á l 
k o d á s t ,  a  h u l l a d é k o t  fe ld o lg o z ó  k e m e n c é k e t  é s  ö n t ő b e 
r e n d e z é s e k e t ,  a z  ö n t é s z e t i  tö m b ö k  e l ő á l l í t á s á t ,  a z  o lv a 
d é k t i s z t í t ó  e l j á r á s o k a t ,  v a la m in t  a  h u l la d é k f e ld o lg o z á s  
g a z d a s á g o s s á g á t .

12 . F o r m a ö n t é s  ( 3 6  o ld a l) . C s e h s z lo v á k  a n y a g  a la p 
j á n  a d a p tá lta  Ernőd G yu la , a k i az ö n t é s z e t i  a lu m ín iu m 
ö t v ö z e t e k k e l ,  ö n t é s z e t i  a la p is m e r e te k k e l ,  a z  o lv a s z t á s 
s a l ,  a  fo ly é k o n y  f é m  ö n t é s r e  v a ló  e l ő k é s z í t é s é v e l ,  a z  ö n 
t é s s e l  é s  a z  ö n t v é n y  k ik é s z í t é s é v e l  f o g l a lk o z i k .

13 . H ő k e z e lé s  (5 1  o ld a l) .  N é m e t  a n y a g o t  a d a p t á l t  
K öves Elemér a z  a l á b b i  b e o sz tá sb a n :  a z  a lu m ín i u m  ö t 
v ö z e t e k  o s z t á ly o z á s a  h ő k e z e lh e t ő s é g  s z e m p o n t j á b ó l ,  a la 
k í t h a t ó  é s  ö n t é s z e t i  ö t v ö z e t e k  h ő k e z e lé s e , h ő k e z e lő  b e 
r e n d e z é s e k , a  h ő m é r s é k l e t  m érése  é s  e l l e n ő r z é s e .

14 . F o r g á c s o lá s  (1 6  o ld a l) .
15 . K ö t é s m ó d o k  ( 7 3  o ld a l) .
16 . F e lü l e t k e z e lé s  (4 6  o ld a l).
17 . A lu m ín iu m p o r  e lő á llí tá s a  é s  f e l h a s z n á lá s a  (17  

o ld a l ) .
18 . T e r v e z é s  é s  m é r e t e z é s  a la p e lv e i  ( 4 4  o ld a l ) .
19 . M e g e n g e d e t t  fe s z ü lt s é g r e  m é r e t e z e t t  s z e r k e z e 

t e k  (3 7  o ld a l) .
20 . M é r e te z é s  h a t á r f e s z ü lt s é g e k r e  ( 2 6  o ld a l ) .
2 1 . S z i lá r d s á g i la g  ig é n y b e v e t t  m é r n ö k i  s z e r k e z e t e k  

(1 4  o ld a l) .
22 . A lu m ín iu m  a z  é p ít é s z e tb e n  (2 4  o l d a l ) .
2 3 . A lu m ín iu m  a  v e g y ip a r b a n  (4 4  o ld a l )
24 . A lu m ín iu m  a lk a lm a z á s a  az  e l e k t r o t e c h n i k á b a n  

(3 0  o ld a l) .
25 . A lu m í n iu m f ó l i a  (2 5  o ld a l).
26 . A lu m ín iu m  a  t ö m e g c ik k ip a r b a n  (6  o ld a l ) .
2 7 . S z a b v á n y o k  é s  tá b lá z a to k  (3 6  o l d a l ) .
A z  e g y e s  f e j e z e t e k  v é g é n  b ő  ir o d a lm i  a n y a g o t  t a 

lá lu n k .
A  k ö n y v  h a s z n á l a t á t  tá r g y m u ta tó  s e g í t i .
A  k é z ik ö n y v  h a z á n k b a n  m ég  r i t k a ,  d e  jó ls ik e r ü l t  

p é ld á j a  a  n e m z e t k ö z i  e g y ü t t m ű k ö d é s n e k ,  s  m i n t  i ly e n t  
m in d e n  a lu m ín iu m m a l  fo g la lk o z ó  s z a k e m b e r n e k ,  v á l la 
la t n a k ,  in t é z m é n y n e k  f ig y e lm é b e  a j á n l j u k .  P y
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U j m agkészítő  m ű h ely  a C sep e li Vas- és  A cé lö n tö d ék b en
S Z I L Á G Y I  I M E E  oki. g ép észm érn ö k  

C sepeli V a s -  éi

A  szerzők a C sepeli V as- és Acélöntödék, re 
konstrukciója során épült ú j, furángyantás homokok
kal dolgozó magkészítő m ű h ely t mutatják be, am ely
messzemenően gépesített és h igiénikus.

A Csepeli Vas- és Aeélöntödékben jelenleg 
nagym éretű rekonstrukció folyik. Az 1. sz. vasön 
tödében a  nagyöntvények gyártására két techno 
lógiai rendszert alakítanak k i : az egyik szalagrend 
szerű kis sorozatgyártást, a  másik egyedi öntvé 
nyek előállítását teszi lehetővé.

M indkét rendszer vízüveges mintahomokot 
használ, és a formázást homokdobó géppel végzi. 
A hideg furános kötésű m agokat új műhelyrészben 
készíti. A homokkeveréket keverő-töltőgép (mixer- 
slinger) keveri és ju tta tja  a magszekrényekbe.

A furángyantás alapanyagokkal dolgozó rész 
leg a meglevő fQrmázócsarnok mellé épült új m ag 
készítő műhelybe települt (  1. és 2. ábra). A 3, ábra 
a m űhely elrendezését m u ta tja .

Az új magkészítő csarnokban a technológiai 
folyam at a magszekrények előkészítésével kezdő 
dik. Az emelődaru a magszekrényeket görgősorra 
helyezi, m ajd ezt követi a betétek  helyreigazítása.

A (2) keverő-töltő gép hatósugarába to lt m ag 
szekrénybe a gép műszerfalán beállított értéknek 
megfelelő összetételű maghomokkeverék ju t folya 
matosan. A magkészítés kezdetén a dolgozó először 
kis mennyiségű homokot nyom kod az á tm e tsz é 
sekbe, élekbe, sarkokba, m ajd  a merevítő rudak, 
magvasak, kikönnyítőbetétek behelyezése u tán  fel
tölti a  szekrényt. A keverő-töltőgép a szekrények 
tovább mozdítása nélkül egyszerre 3—4 magszek
rényt lá th a t el.

Az elkészült magszekrényeket a zárt ciklusú 
(3) görgősoron tolják tovább , m ajd a m eghatáro 
zott kötési idő elteltével a  m agot a magszekrényből 
eltávolítják. A magszekrény a  (4) emelődaru segít 
ségével visszakerül a k iindulási helyre, míg az a lá 
té tlapra  helyezett mag az (5) görgős kocsin a (6) fe- 
kecselés u tán  a csarnokra merőlegesen elhelyezkedő 
földgáztüzelésű infrasugárzó (7) alagúton keresztül 
a (8) tároló  görgősorra ju t. A  kemence sodrony he 
vederes szalagja különböző sebességfokozatokkal 
szállíthatja  a magokat, am elyeket oldalról és a lu l 
ról is éri hőhatás. A működő sugárzók száma változ 
ta tha tó , így változtatni lehet a  sugárzás irányát és 
m értékét is. A rendszer begyújtása külön vezérlő 
pultról elektromosan tö rtén ik .

A nagyobb és erősen ta g o lt, hosszabb szárítási 
időt igénylő magok szárítására az (1) kamrás szá 
rítókemence szolgál.

A tároló görgősor a magtárolóhelyhez csatla 
kozik. Innen  a magokat d aru v a l szállítják el, m ajd 
komplettírozzák.

A (9) fekecskeverőgép a (6) fekecselő hely köze 
lében van, amely a megfelelő minőségű fekecs keve 
rését biztosítja.

A keverő-töltőgép a homokkeveréshez szüksé 
ges száraz homokot a felette  elhelyezett (10) ada-

és B A K Ó  K Á R O L Y  o k i. kohóm érnök 
i A célöntödék

DK: 6 2 1 .7 4 3 .0 6 :6 2 1 .7 4 8 .4 2 2 .7

goló tartályból, ez pedig az épület te te jén  levő (11) 
fogadótartályból kap ja , amelybe a hom ok pneuma
tikus szállító rendszeren át jut. A két ta rtá ly t (12) 
cső köti össze. H a  a  daru a csövet bizonyos távol
ságra megközelíti, a  biztonsági reteszkapcsoló meg
állítja, és csak ak k o r old, ha a csövet az űrszelvény
ből kimozdítják.

A fogadótartály  tétjén újszerű szövetbetétes 
levegőszűrő (4. ábra) helyezkedik el, amelynek 
porgyűjtő ak n á já t ellensúlyos billenőzár zárja. A 
szállítóvezetékből a  fogadótartályba érkező homok
levegő keverék expandál, a homok lecsapódik, a 
poros levegő a g y ű jtő  tölcsér mellett a szűrő oldalán 
négy csatornán á t  ju t a felső részben kiképzett

1. ábra- A z  ú j magkészítő m űhely

2. ábra. A  m agkészítő  műhely keverő-töltő gépe és 
fekecselő állomása
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В m etsze t

4. ábra. A  p n eu m a tik u s szállítórendszer fogadótartályán elhelyezett levegőszűrő

térbe, amely 12 db tömlős szűrővel köti össze az 
alsó porgyűjtő tölcsért. A levegő a  szűrőszöveten és 
a szűrő külső köpenyén k ik ép ze tt nyílásokon á t a 
szabadba távozik, a port a  szűrőszövet felfogja. 
A levegő és a por egyenáram ban halad, ami jobb 
porleválasztási hatásfokot és kisebb szűrőterhelést 
biztosít. A szűrőfelület így a  hagyományos ellen
áramú szűrő felületének egyharm adára csökkent
hető.

A keverő-töltő-gép anyagellátásához tartozik 
a katalizátor és a gyanta adagolása is. A gyanta a 
gép fölött elhelyezett ta rtá lybó l folyik csővezetéken 
és az adagoló szivattyún keresztü l a keverőrészbe,

a  katalizátor pedig a  hordóból folyik a  másik ada 
goló szivattyúhoz, ill. a  keverőbe.

A gép vízüveges homok keverésére is alkalmas. 
A  vízüveget szivattyú, a por alakú lazító anyagot 
csigás adagoló ju tta t ja  a  keverővályúba.

A higanygőz világítással ellátott csarnok hom
lokfelületét végig ab lak  borítja, így m inden időben 
megfelelő világítás biztosítható.

Ez a magkészítő műhely a rekonstrukciós 
m unkáknak első létesítménye, amely m ár közvet
lenül az üzem területén épült. Lehetővé teszi a ter 
melés növelését, de jelentékenyen megkönnyíti a 
nagyobb magok készítésének m unkáját is.

\

A  3 5 . N em zetk özi Ö n tő  K on gresszu s h íre i

A  3 6 . N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g r e s s z u s t  1968. o k t ó 
b er  6 — 11 k ö z ö t t  r en d ez ik  K y o t o - b a n  (J a p á n ) . A  K o n g 
r e s s z u s t  k ö v e t ő e n  13 -tó l 1 8 - ig  ü z e m lá t o g a t á s o k a t  s z e r 
v e z n e k .

A  S z e r v e z ő  B iz o t t s á g  e l n ö k e  d r. Prof. T. M ishim a, 
a le n ö k e  dr. K .  Tanaka, a  T i t k á r s á g  v e z e t ő j e  0 .  Madono.

A  3 5 . N Ő K  m o ttó ja :  a z ö n t é s z e t i  tu d o m á n y  és  t e c h 
n ik a  m i n t  a z  ip ari h a la d á s  a l a p j a .  A z  e lő a d á so k  k é t  
s z e k c ió b a n  a n g o l,  fra n c ia , n é m e t  é s  j a p á n  n y e lv e n  h a n g 
z a n a k  e l.

A  m e g n y i t ó  ü n n e p sé g  1 9 6 8 .  o k t ó b e r  6 -án , h é t fő n  a  
K y o t o - i  N e m z e tk ö z i  K o n f e r e n c ia  é p ü le t b e n  le s z . A z  
ü lé s e k e t  a  K y o t o -H a ik a n  H a l l - b a n  r e n d e z ik .

A  K o n g r e s s z u s  a la t t i  ü z e m l á t o g a t á s o k a t  40  K y o t o -

b a n ,  O sa k á b a n , N a g a r e b a n  é s  k ö r n y é k é n  l e v ő  ü z e m b e n  
b o n y o l í t j á k  le .

A  K o n g r e s s z u s s a l  p á r h u z a m o s a n  a  N I P P O N  SO G  
I M O N O  C E N T E R  ö n t é s z e t i  k iá l l í t á s t  r e n d e z ,  m e ly n e k  
k e r e t é b e n  ö n t v é n y e k e t ,  g é p e k e t ,  m ű s z e r e k e t  é s  a n y a g o 
k a t  m u t a tn a k  b e .

A  K o n g r e s s z u s t  k ö v e t ő e n  a  r é s z t v e v ő k  n é g y  k ü lö n 
b ö z ő  ü z e m lá to g tá s s a l  e g y b e k ö t ö t t  k ö r u t a z á s o n  v e h e t 
n e k  r é s z t .

A  sz e r v e z ő  b i z o t t s á g  a rra  t ö r e k s z ik ,  h o g y  v a la 
m e n n y i  r é s z tv e v ő  m e g i s m e r k e d j e n  a z  é v s z á z a d o s  ja p á n  
ö n t é s z e t  m a i h e l y z e t é v e l .  A  k o r sz e r ű  j a p á n  ö n t ö d é k  t e l 
j e s e n  g é p e s í t e t t e k  é s  a  le g k o r s z e r ű b b  o l v a s z t á s t e c h n ik á 
v a l  d o lg o z n a k . T. . .  .. r0 I n r n s  A  .
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Új típ u sú  p o r lev á la sz tó  b eren d ezések  a cseh sz lo v á k  ön töd ék b en *

D K : (521.74— 784
STORCH, О.

A  szerző néhány ú j, Csehszlovákiában kifejlesz 
tett és m a m ár az öntödékben használt a  ciklonoknál 
jobb leválasztást hatásfokú porleválasztót mutat be a  
jellem ző teljesítm ényadatok kíséretében. E zek a követ
kezők: az M V A -típ u sú  nedves örvényleválasztó hat 
nagyságban, az ehhez tartozó U N  В -típusú  ülepítő 
medence, az M H А -típu sú  vízfürdős porleválasztó  
ugyancsak hat nagyságban. A  szerző a velük szerzett 
tapaszta la tokat igen kedvezőnek m inősíti. Végül rövi 
den utal a  további fejlesztési elképzelésekre.

Köztudom ású, hogy az öntödékben keletkező 
por nagy szabad szilíciumdioxid-tartalmú. Ebből 
adódik, hogy az öntödékben használt portalan!tó 
berendezéseknek a legfinomabb 1—5 pm átmérőjű 
porok tartom ányában is nagy leválasztási fokkal 
kell rendelkezniük. Ezt a kívánalm at az a körül
mény is igazolja, hogy az elszívott levegőt nem m a
gas kémények ju tta tjá k  a légkörbe, hanem azok az 
öntödék tetején, alacsonyan elhelyezett kilépő nyí
lásokon távoznak a szabadba.

E zt vették  figyelembe ,,A légkört szennyező 
anyagok maximálisan megengedett koncentráci
ó ja” c. csehszlovák irányelvek kidolgozásakor is. 
Ezek az irányelvek 1960-ban jelentek meg és ezek 
határozzák meg az ipar részére a maximálisan meg
engedett levegőszennyezést. Szóban forgó rendelke
zések szerint az öntödei pornak a koncentrációja 
kilépéskor nem lehet több m int 100 mg/Nm3, de a 
szabad szilíciumdioxid-tartalom tekintetében, in 
dokolt esetekben, a járási közegészségügyi megbí
zott, akivel az előterveket meg kell beszélni ezt a 
követelm ényt tovább szigoríthatja.

A fenti okokból következően öntödék portala 
n ítására gyakorlatilag csak szövetszűrők és nedves 
leválasztok jöhetnek tekintetbe, amelyek közül az 
utóbb em lítetteket napjainkban szinte kizárólag a 
csehszlovák öntödék maguk tervezik.

Azelőtt a  Csehszlovák Szocialista Köztársaság 
öntödéiben száraz, aeromechanikus leválasztókat, 
úgynevezett ciklonokat alkalm aztak. Ezeknek h á t 
ránya az 5 um-nál kisebb porrészecskék tartom á 
nyában a nem kielégítő leválasztási hatásfok volt. 
Ez, bár csökkentett mértékben, még akkor is fenn
állna, ha nagyteljesítm ényű, olyan száraz ciklo
nokat használnának ; amelyeket az utóbbi években 
a Závody na vÿrobu vzduchotechnickych zarizeni- 
Vÿzkum nÿ ústab  vzduchotechniky (ZVVZ—VUV) 
üzemben fejlesztettek ki.

A száraz, aeromechanikus leválasztóknál fenn
áll a kopás veszélye és ha nagy a nyomásveszteség, 
a  leválasztott por leürítése is problém át jelent.

Ugyanígy nem váltak  be a Beth-rendszerű 
zsákos szűrők sem, amelyeket néhány esetben öntö 
déinkben is használtak. Annak ellenére, hogy a szö
vetszűrők elméletileg a nagy leválasztási hatásfok 
minden előfeltételével rendelkeztek, a gyakorlat 
néha egészen mást m u ta to tt. A szövetszűrők 
olyan konstrukcióinál, ahol a szűrőszövet zsák

* E l h a n g z o t t  a  I V . Ö n t ő  N a p o k  M u n k a e g é s z s é g 
ü g y i ,  D - s z e k c i ó j á b a n  1 9 6 6 . o k t ó b e r  2 0 -á n .

form a elrendezésű volt, a zsákokat a mechanikus 
kiporolás időszakonként jelentékenyen igénybe 
ve tte , és a rendkívül éles és gyakran viszonylag 
du rva  és nehéz öntödei por tönkretette a  szövetet, 
am i azután a leválasztási hatásfok lényeges csökke
nését okozta. Az öntödei porban levő g ra fitta rta 
lom  a szövetet ragacsossá tette, ami ellenállását 
megnövelte. 1963-ban a Csehszlovák Szocialista 
Köztársaság ZVVZ—VÚV gyárában kifejlesztett 
szövetszűrőket új formájukban kezdték gyártani, 
am ely a helyszükséglet tekintetében, kevésbé igé
nyes mint az eddig használt zsákos szűrők. Ebben, 
az FTA-val jelölt új berendezésben a  szövetet ék 
alakban feszítik ki és a leporolás nem m echaniku 
san, hanem sű ríte tt levegővel, léglökéses impulzu 
sokkal történik, am ely ejekciós úton még további 
levegőt szív be.

Várható, hogy ezeket a szűrőket a  legköze
lebbi időben az öntödei por szempontjából is meg
fogják vizsgálni, m ert feltételezhető, hogy a szövet
szűrőknek ez az új típusa, amelynél új szűrőszövet
fa jták a t is alkalm aztak, jól be fognak válni.

Hazánkban az újjáépített öntödékben néhány 
év ó ta a nedves leválasztóknak két típ u sá t tervezik, 
nevezetesen: az MVA nedves örvényleválasztót, 
am elyet a ZVVZ—VÜV gyárban fejlesztettek ki, és 
amelyet az ipar széles területein, teh á t nem  csupán 
kizárólag az öntödékben kívánnak alkalmazni. 
Ezeknek a gyártását 1962-ben kezdték el. A máso
d ik típus a vízfürdős porleválasztó, am elyet nálunk 
MHA-nak neveznek, és amelyet elsősorban öntödék 
portalanítására fejlesztettek ki, de am elynek hasz 
nálhatóságát egyéb üzemekben is meg fogják vizs
gálni.

Az MVA leválasztó vázlata az 1. ábrán látható. 
A leválasztó hatékony részét a 150 m m  átmérőjű
(4) cellák alkotják. A csövek felső belépő végén egy 
(3) ventillátor ta lá lható , amelyen keresztül a szeny- 
nyezett gáz az örénylő áramlásba kerül. A (4) cel
lák  fölött e keverő kam rába vizet porlasztanak (2), 
am ely a (3) ventillátoron keresztüljutva, a (4) cel
lák  falaihoz csapódik, ahol egyenletesen lefolyik. 
A leválasztott porrészecskék, amelyek a gázok ke
ringetése során a  (4) cellák falaihoz érnek, a víz- 
réteghez tapadnak és ezzel elvezetődnek. A (4) cel
lák  alsó széléről lecsepegő iszapot a gázáram ból (5) 
axiális cseppleválasztókban választják le, amelyek 
a tulajdonképpeni hatásos leválasztó a la tt talál 
hatók.

A nedves örvény leválasztok családjában az 
alábbi átfolvási teljesítm ényű egységek találhatók: 
5400, 9600,“ 15 000, 21 600, 60 000 és 86 400 m3/ó. 
Fő  műszaki param étereik a következők a  névleges 
átfolyási mennyiség mellett : Nyomásesés 95 mm 
V. о., a fajlagos vízfogyasztás a cirkuláció figye
lembevétele nélkül, 0,2—0,3 1/m3 (a gázhőmérsék 
le ttő l és a koncentrációtól függően); a  tisztítandó 
gáz sebessége az átáram lási felületre vonatkoztatva 
kb. 4 m/mp. A frakciós leválasztási görbe vala-
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ш л

2. ábra .
U N  В -típ u sú  ü lep ítő  medence

1 — az iszap b e v e z e té se , 2 —  lam ellás  
rekeszek, 3 —  g y ű j tő k a m ra ,  4 — a sű . 
r í te t t  iszap e lv e z e té se , 5 —  kaparó sza  

lag, 6 —  a  t i s z t í t o t t  v íz  elvezetése"

1. ábra. M V á - t íp u s ú  
nedves örvényleválasztó
1 —  s z e n n y e z e t t  gáz  belépése,
2 —  p o r la s z tó k ,  3 —  150 mm á tm érő jű  
ö rv én y -c sö v ek , 4 — 150 mm á tm érő jű  
cella ( le v á la sz tó -e le m ), 5 — csep p lev á 
lasz tó , 6 —  isz a p to v á b b ítá s , 7 —  a  tisz 
t í t o t t  g á z  k ilép ése

mennyi MVA-leválasztónál azonos. A 2 g/cm3 fa j 
lagos porterhelés és 95 m m  v. o. nyomásesés 
esetében az alábbi értékeket garantálják:
7 /.im fe le tti porrészecskékre a  leválasztási hatásfok 
100 százalék,
3 .5  f im  feletti porrészecskékre a leválasztási h a 
tásfok 9 5  százalék,
2 fim  feletti porrészecskékre a  leválasztási hatásfok 
75 százalék,
1 .5  f im  feletti porrészecskékre a leválasztási h a tás 
fok 5 5  százalék.

E gy  öntöde homokelőkészítő részlegében dol
gozó leválasztókon vég rehajto tt mérések során 
1,76, 4,85 és 3,31 g/Nm3 belépési koncentráció ese
tén az alábbi leválasztási hatásfokokat állapították 
meg: 98,5, 99,3 és 97,5%. Ez 26, 37 és 80 mg/Nm3 
kilépési koncentrációnak felel meg.

A keringetett víz tisz tításá ra  az említett le- 
választóval egyidejűleg egy újtípusú ülepítő me
dencét is kifejlesztettek, am elynek kivitele a 2. áb
rán lá tha tó . Ez a medence egy vagy több, lamellák 
kal e llá to tt (2) tisztító rekeszt foglal magában. 
Mindegyik rekesz egy derékszög-keresztmetszetű 
(3) gyűjtőkamrából áll a  t is z títo tt víz számára. A 
szóban forgó derékszög hosszabbik oldalain kb. 50 
fokos szögben 12 db ferdén lefelé nyúló felület (la 
mella) n y e rt elhelyezést, am elyek 150 mm szélesek 
és 55 mm-nyire vannak egym ástól.

Az iszap — amely a nedves leválasztóból gra 
vitációs ú ton  jut egy csövön keresztül az ülepítő

medencébe, a medence vízszintjének —- a gyűjtő 
kamrák vízszintjéhez viszonyított túlemeíkedése 
folytán, a ferdén elhelyezett lemezek (lamellák) 
között átfolyik. Az iszapban található  legfinomabb 
porrészecskék a lamellákra leülepednek. A tisztí 
to t t  víz ezután a ferde lemezek közti fa lba  fúrt nyí
lásokon keresztül a  (3) gyűjtőkam rákba kerül és 
egy csövön keresztül, amely a (3) gyűjtőkam ra felső 
részén van, kifolyik. A víz tisztítása rendkívül jó 
m ert az iszapnak a lemezek közti haladási sebessége 
rendkívül kicsi, kb. 0,6 mm/sec és a| közbenső tér 
alacsony, csak 50 mm magas. A ferde felületekre 
leülepedett porrészecskék lefelé csúsznak és lehul
lanak az ülepítő medence fenekére, am elyet a kásás 
állapotú portól gépi működtetésű (5) kaparok tisz 
títanak  meg.

Az ülepítő kam rák  családja egy, kettő, négy 
h a t és tizenhat lemezsorral felszerelt, rekeszekből 
álló medencéket foglal magában. A  tisztítandó víz 
átáramló mennyisége egy-egy rekeszben óránként 
2,1—2,8 m3. Ennél az átáramlási mennyiségnél az 
ülepítő medencében levő ferde felületekre elméleti
leg minden porrészecskének, ill. ezek halm azának 
0,15—0,2 mm/sec esési sebességgel kell leüleped
nie.

A 3. ábra a  nedves leválasztóknak azt a másik 
típusát m utatja, amelyet Csehszlovákiában 1964 
ó ta  gyártanak MHA-leválasztók néven.

Ezek vízfürdős porleválasztók, am elyek egyet
len egységben foglalják magukban a  tulajdonkép-
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3. ábra. M H  А -típusú  
v íz fü rd ő s  porleválasztó  

1 — belépő k a m ra , 2 —  lev á lasz tó  csa 
to rn a , 3 — v íz fü rd ő , 4 —  kilépő k am ra , 

-r~, 5 — csep p lev á la sz tó , 6 —  g y ű jtő k a m ra
és ven tillá to r, 7 —  k a p a ró sz a lag , 8 —  

-  le h ú z ó , 9 —  vízbevezetés,
) 10 —  v íz tú lfo ly ó  k am ra



peni leválasztót, a szívást szolgáltató ventillátort 
és az iszapeltávolításával kapcsolatos berendezé
seket, amelyek hasonlítanak a R oto Clone N, 
Tilghmann és az Uni-W ash-rendszerű nedves levá- 
lasztókéhoz. A tisztítandó gáz az JVlHA-leválasztó- 
ban az (1) belépő kamrán keresztül lép be, majd a 
m eghajlított és bővülő (2 ) leválasztó csatornában 
vízzel együtt halad. A porrészecskék itt  a  centrifu 
gális erő hatására  válnak le, ugyanakkor a csatorna 
falait a  víz leöblíti. A nyers gáz ezek u tán  vízzáron 
halad át. A tisztításhoz hozzájárul a gáz intenzív, 
turbulens áram lása és a víznek a csatornában tö r 
ténő mozgása. A tisz títo tt gáz á lta l magával raga 
d o tt víz a leválasztóházban m arad  és részt vesz a 
leválasztási folyam atban. Friss víz tehát csak ré 
szint a párolgási veszteség pótlására, részint az ál
landó vízszint m egtartásával kapcsolatos vízvesz
teség pótlására szükséges, azonkívül ama vízvesz
teség pótlására, amelyet a leválasztott porral 
(iszappal) együ tt az ülepítő medence fenekéről, a 
gépi m űködtetésű (7) kaparó táv o lít el. Á ltalában 
0,03—0,05 1/m3 fajlagos tápvíz-szükségletről van 
szó. A ZVVZ á lta l előállított leválasztok családja 
az alábbi teljesítm ényű porleválasztókat foglalja 
m agában: 5000, 10 000, 15 000, 20 000, 25 000, 
és 30 000 m3/óra.

Egy homokszárítóhoz csatlakozó porleválasztó 
ellenőrző mérése során (kb. 115°C-os meleg levegőt

portalanít) az alábbi értékeket á llap íto tták  meg: 
a belépő por koncentrációja: 1,70; 3,27 és 1,66 
g/N m 3. Az egyes belépési koncentrációknak megfe
lelő leválasztási fokok: 98,8%, 99,5% és 99,0%, 
am i az alábbi kilépési koncentrációknak felel meg: 
19, 16,7 és 15 m g/N m 3.

Amint az előbbi áttekintés m u ta tja , a ZVVZ- 
ben gyárto tt porleválasztók öntödék portalan ítá 
sára kiválóan alkalmasak.

Ami a továbbfejlesztés újabb irán y a it illeti, a 
FTA  sző vetsz űrős leválasztókat fogjuk megvizsgál
ni. Ezen túlmenően az MVA-nedves leválasztókon 
néhány szerkezeti m ódosítást ha jto ttu n k  végre, így 
pl. megrövidítjük a  csövek hosszát, am ely a levá
lasztok magasságának csökkenését eredményezi; 
ezen túlmenően az eddig használt fúvókákat kisebb 
számú, de nagyobb átm érőjű fúvókákkal cseréljük 
ki, amelyek teljes kúpfelületen szórnak.

Ezenkívül befejeztük a kaparószalag nélküli 
MHA-típusú nedvesleválasztók fejlesztési munká 
la ta it is, amelyből az iszap egy központi iszapke
zelő helyre került. Az iszapot pneum atikus vezér
lésű gumizáron keresztül távolítjuk el. Amikor az 
iszapelvezető nyílás zárt, a leválasztóban levő isza
po t az iszap ürítésére szolgáló csőcsonkon keresztül 
sű ríte tt levegővel ta r tju k  állandó mozgásban.

A nedves leválasztok nak az im ént tárgyalt új 
típusait öntödéink m ár használják is.

A 36. N e m ze tk ö z i Ö ntő K o n g resszu s  (B elgrad ) hírei

M in t m á r  la p u n k  e z  é v i  2 . s z á m á b a n  h ír ü l a d tu k  a z  
19(59. é v i  N e m z e t k ö z i  Ö n tő  K o n g r e s s z u s  m e g r e n d e z é s é r e  
a  N e m z e t k ö z i  K o m i t é t ó l  a  J u g o s z l á v  Ö n t é s z e t i  E g y e s ü 
l e t  k a p o t t  m e g b í z a t á s t .  A  k o n g r e s s z u s r a  1 9 6 9  s z e p t e m 
b e r é b e n  k e r ü l s o r  n e m z e t k ö z i  ö n t é s z e t i  k iá l l í t á s  k ís é r e 
t é b e n  B e lg r á d b a n .  A  3 6 . N Ő K  m o t t ó j a :  „ A z  ö n t é s z e t i  
h a la d á s  a z  e m b e r i s é g  s z o lg á la t á b a n ” .

A  3 6 . N Ő K  e lő z e t e s  p r o g r a m j a  a  k ö v e t k e z ő :

Szept. 7-én (vasárnap ) : d e .  a z  e g y k o r i  e ln ö k ö k  
ü lé s e ;  a  h iv a t a lo s  d e le g á l t a k  e b é d je ;  e s t e  a  h iv a t a lo s  d e 
l e g á l t a k  b a n k e t t j e .

Szep t. 8 -án  (h é tfő ):  d e . a  k o n g r e s s z u s  h iv a t a lo s  
m e g n y itá s a ;  d u .  B e lg r á d  m e g t e k in t é s e ;  e s t e  n é p i  b e m u 
t a t ó .

Szep t. 9-én (k e d d ) :  d e . é s  d u .  m ű s z a k i  e lő a d á s o k ,  
v a la m in t  a  n e m z e t k ö z i  k o m ité  ü lé s e ;  h ö lg y p r o g r a m .

Szep t. 10-én (szerd a ):  d e . é s  d u .  ü z e m lá to g a tá s ;  a  
h ö lg y e k n e k  d e .— d u . k u lt ú r p r o g r a m  v a g y  k ir á n d u lá s ;  
e s t e  s z ín h á z i  e lő a d á s .

Szep t. 11-én (c sü tö rtö k ) : d e .— d u . m ű s z a k i  e lő a d á 
s o k ;  a  h ö lg y e k n e k  d e .— d u . k u lt ú r p r o g r a m  v a g y  k ir á n 
d u lá s ;  d u . a  C I A T F  é v i  k ö z g y ű lé s e ;  e s t e  k o n g r e s s z u s i  
b a n k e t t .

Szep t. 12-én ( p é n te k )  : d e . é s  d u . m ű s z a k i  e lő a d á s o k ;  
d e .  h ö lg y p r o g r a m ;  d u .  a  k o n g r e s s z u s  z á r ó ü lé s e .

Szep t. 13— 19. (szom bat— p é n te k ):  K o n g r e s s z u s  
u t á n i  k ö r u ta z á s  t ö b b  c s o p o r t b a n  j u g o s z l á v  ö n t ö d é k  é s  
t á j a k  m e g t e k in t é s é r e ,  e n n e k  r é s z le te s  p r o g r a m j a  m é g  
n e m  is m e r e te s .

A  n e m z e t k ö z i  ö n t é s z e t i  k iá l l í t á s  s z e p t .  7 — 14. k ö 
z ö t t  l e s z  n y it v a .

A  kongresszus szervezőirodájának a c im e:
S e k r e ta r ija t  3 6 - t o g  m e d ju n a r o d n o g  k o n g r e s a  l iv a c a
K a r n e g i j e v a  4 / I I I .
B e o g r a d
J u g o s la w ie n
A z  a lá b b ia k b a n  k ö z ö lj ü k  a  j u g o s z lá v  ö n t é s z e t  t e r 

m e lé s é n e k  f e j lő d é s é t  :

1 939 1 9 5 0 1 9 5 5 1 9 6 0 1 9 6 1 1962 1 9 6 3 1964 1 9 6 5 1 966

Ö n t ö t t v a s ,  t  . . . . 2 7  381 6 6  2 4 9 9 8  179 1 9 2  3 1 8 2 0 1  1 3 8 2 0 3  287 2 2 0  1 7 8 2 6 4  360 2 9 9  7 9 9 2 7 8  551
T e m p e r ö n t v é n y ,  t 452 2  9 9 8 2 0 2 0 4  4 0 0 4  5 0 0 4 5 4 4 7 7 7 2 14 380 1 0  2 4 3 11 195
A c é lö n t v é n y ,  t 1 827 8 2 3 9 14  155 2 3  3 2 0 2 7  5 7 7 2 8  884 3 4  8 0 1 39  280 4 1  9 5 8 3 6  0 4 8
F é m ö n t v é n y ,  t 1 0 8 0 4  7 9 5 6 271 15  9 1 5 16  1 0 5 16 865 1 7  7 4 0 19 659 2 1  1 9 6 2 0  658

Ö s s z e s e n , t ............ 3 0  740 8 2  2 8 1 121 621 2 3 5  9 5 3 2 4 9  5 7 9 2 5 3  3 8 0 2 8 0  9 6 0 337  679 3 7 3  1 9 8 3 4 6  452
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S zak osztá ly i hírek
A z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  1 9 6 8 . ja n u á r  "26-án e g é s z 

n a p o s  a n k é t o t  s z e r v e z e t t  a  Z I M  K e c s k e m é t i  G y á r á b a n  
f e l é p í t e t t  g é p e s í t e t t  f ü r d ő k á d g y á r t ó  ö n tö d é b e n . A  S z a k 
o s z t á l y  v e z e t ő s é g e  e z  a lk a l o m b ó l  t a r t o t t a  e z  é v i  e ls ő  
ü lé s é t .

Szabó Lajos  fő m é r n ö k , a  K e c s k e m é t i  C so p o r t  e ln ö k e  
m e g n y i t ó  e lő a d á s á b a n  a  g y á r  r ö v id  t ö r t é n e t é t  é s  a  f e j 
l e s z t é s  f ő b b  a d a ta it  i s m e r t e t t e .

E z t  k ö v e t ő e n  Sövegjártó Z oltán  o k i.  k o h ó m é r n ö k ,  
C s o p o r t  t i t k á r  r é sz le te se n  i s m e r t e t t e  a z  ú j ü z e n e t .

A z  e lő a d á s o k a t  a  g y á r  m e g t e k in t é s e  k ö v e t t e .  A  l á 
t o g a t á s  u t á n  e g y b e h a n g z ó  v o l t  a z  a  v é le m é n y , h o g y  a z  
új g é p e s í t e t t  k á d g y á r tó  ö n t ö d e  a  m a g y a r  ö n t v é n y g y á r 
t á s  b ü s z k e s é g e  l e t t  é s  a  f e l é p í t é s é b e n  r é s z t  v e t t  s z a k e m 
b e r e k  m i n d e n  e lism e r é s t  m e g é r d e m e ln e k .

A z Ö ntödei Szakosztály vezetőségi ülése

A z  ü lé s  n a p ir e n d jé n  a z  1 9 6 8 .  é v i  k ö lt s é g v e t é s  é s  
m u n k a t e r v ,  v a la m in t  a z  V . Ö n t ő  N a p o k  s z e r v e z é s é n e k  
k é r d é s e  s z e r e p e l t .

A  S z a k o s z t á ly  1 9 6 8 . é v i  m u n k a t e r v e .
A z  e r r e  a z  é v r e  t e r v e z e t t  m u n k á n k  a la p v e t ő  c é lk i 

t ű z é s e i t  a  g a z d a s á g ir á n y ítá s  r e f o r m j á n a k  1 9 6 8 . j a n u á r 
j á b a n  k e z d ő d ő  g y a k o r la t i  m e g v a l ó s í t á s a  h a tá r o z z a  m e g .  
E  k é r d é s s e l  a  S z a k o s z tá ly  v e z e t ő s é g e  tö b b  a lk a lo m m a l  
f o g l a lk o z o t t  é s  r ö g z ít e t te  a  s z a k o s z t á l y i  m u n k a  1 9 6 8 -r a  
v o n a t k o z ó  c é lk itű z é s e it ,  m e g v a l ó s í t á s á n a k  g y a k o r la t i  
fo r m á it .

A  k ö v e t k e z ő  é v b e n  a  v á l l a l a t o k  m u n k á já b a n  b e 
k ö v e t k e z ő  v á lt o z á s o k  ö s z t ö n z ő e n  fo g n a k  h a tn i  a  m ű 
s z a k i - t u d o m á n y o s  é s  p r o p a g a n d a  m u n k á r a . A  v á l la la t o k  
é r d e k lő d é s e  v á r h a tó a n  f o k o z ó d n i  f o g  a z  E g y e s ü le t  n y ú j 
t o t t a  l e h e t ő s é g e k  ir á n t , a m e l y e k  n e m  k is  m é r t é k b e n  s e 
g í t h e t ik  a  te r m e lé s  m ű s z a k i s z í n v o n a lá n a k  e m e lé s é t .

A  k o r s z e r ű  k ü lfö ld i ö n t v é n y g y á r t á s i  e ljá r á so k  s z é 
le s  k ö r ű  i s m e r te t é s e  é s  m e g v i t a t á s a ,  a  h a z a i t a p a s z t a la 
t o k  i s m e r t e t é s e  a n k é to k  é s  k l u b n a p o k  k e r e té b e n  a  m ű 
s z a k i  f e j le s z t é s h e z  é s  a  t e r m e lé s  t e c h n o ló g ia i  s z í n v o n a 
lá n a k  e m e lé s é h e z  k o m o ly  s e g í t s é g e t  n y ú j t a n a k .

A  S z a k o s z t á ly  sz é le s  k ö r ű  k ü l f ö ld i  k a p c s o la ta i  s e g í t 
s é g é v e l  m e g  k e ll  is m e r te tn i a  k ü l f ö ld ö n  e lé r t  e r e d m é n y e 
k e t  a  h a z a i  te r m e lő  ü z e m e k k e l .  K ö z v e t l e n  k a p c s o la t o t  
k e ll k ia l a k í t a n i  a  k ü lfö ld i é s  h a z a i  s z a k e m b e r e k  k ö z ö t t .

A  m ű s z a k i- t u d o m á n y o s  m u n k a  e s z k ö z e iv e l  e lő  k e l l  
s e g í t e n i  a  m u n k a  t e r m e lé k e n y s é g é n e k  é s  g a z d a s á g o s s á 
g á n a k  n ö v e lé s é t .

K ia d v á n y o k  e lő k é s z í t é s é v e l  le h e t ő v é  k e ll t e n n i ,  
h o g y  a  s z a k e m b e r e k  a  r e n d e z v é n y e k  a n y a g á v a l  s z é le s  
k ö r b e n  m e g is m e r k e d je n e k .

A  m ű s z a k i  fe j le s z té s  h a t é k o n y  e s z k ö z e i a  p á ly á z a 
t o k .  A z  e g y e s ü le t i  m u n k a  k e r e t e i  n a g y  le h e t ő s é g e t  b i z 
t o s í t a n a k  p á ly á z a t o k  k iír á s á r a  é s  e r e d m é n y e s  le b o n y o l í 
t á s á r a .

A  s z a k m a i  to v á b b k é p z é s  m i n d e n  s z in tű  m e g v a l ó 
s í t á s a  a z  e g y ik  le g fo n to s a b b  e g y ü t t m ű k ö d é s i  t e r ü le t  l e 
h e t  a  v á l la la t o k k a l .

A  c é lk i t ű z é s e k  m e g v a l ó s í t á s á h o z  sz o r o s a b b  e g y ü t t 
m ű k ö d é s t  k e l l  k ia la k íta n i a z  i r á n y í t ó  s z e r v e k k e l ,  i n t é z 
m é n y e k k e l  é s  v á lla la to k k a l.  A z  e g y e s ü l e t i  m u n k a  ú j h a 
t é k o n y  f o r m á it  k e ll k ia la k ít a n i .

A  S z a k o s z t á ly  t a g j a it  a k t í v  e g y e s ü l e t i  m u n k á r a  k e l l  
ö s z t ö n ö z n i .  K i  k e ll a la k í ta n i  a  v é g z e t t  m u n k a  e r k ö lc s i  
é s  a n y a g i  é r té k e lé s é n e k  ú j n o r m á i t .

A  r e n d e z v é n y e k  k ö z ü l t o v á b b  is  r e n d sz e r e s e n  m e g  
k e ll t a r t a n i  a z  ö n t ő  N a p o k a t .  E g y - e g y  té m a  t u d o m á 
n y o s  i g é n y ű  fe ld o lg o z á sá r a  o r s z á g o s  a n k é t o k a t  k e ll  s z e r 
v e z n i .

A z  e lé r t  m ű s z a k i h a la d á s  i s m e r t e t é s é t  e lő r e  p o n t o 
s a n  r ö g z í t e t t  t e m a t ik a  a la p j á n  s z e r v e z e t t  t o v á b b k é p z ő  
t a n f o ly a m o k o n  k e ll i s m e r te t n i .

A  m u n k a  ja v ítá s a  é r d e k é b e n  a  S z a k o s z t á ly  k e r e 
t e in  b e lü l  v a s ö n t é s z e t t e l  é s  a c é lö n t é s z e t t e l  f o g la lk o z ó  
s z a k c s o p o r t o t  k e ll a la k íta n i .

R e n d s z e r e s e n  fo g la lk o z n i k e l l  a  h e ly i  c s o p o r t o k  
m u n k á j á v a l  é s  ú j c so p o r to k  a la k í t á s á v a l .

A  m ű s z a k i  tu d o m á n y o s  m im ik á b a n  re jlő  le h e t ő s é 
g e k  m i n é l  j o b b  h a tá s fo k ú  h a s z n o s í t á s a  c é ljá b ó l n é p s z e 
r ű s í t e n i  k e l l  a z  E g y e s ü le t b e n  j^ e g z e t t  m u n k á t .

A z  E g y e s ü l e t i  m u n k á t  a  76  é v e s  E g y e s ü le t  m ú l t 
j á h o z  m é l tó a n  é s  a  g a z d a s á g ir á n y ít á s i  r e fo r m  s z e l le m é 
b e n  k e ll s z e r v e z n i .

A n k é to k
A kecskeméti gépesített kádöntöde megtekintése é s  a  

lá t o t ta k n a k  a n k é t  fo r m á já b a n  v a ló  m e g v i t a t á s a  1 9 6 8 . 
ja n u á r  2 6 -á n  m e g t ö r t é n t .

M éretpontos öntvény gyártás. A  m é r e t p o n t o s  ö n t v é 
n y e k  g y á r tá s á t  b i z t o s í t ó  e ljá r á s  h a z a i  e r e d m é n y e in e k  i s 
m e r t e té s é t  c é lz ó  o r s z á g o s  a n k é t .

H e ly e :  B u d a p e s t
I d ő p o n t ja :  1 9 6 8 .  jú n iu s .
V e z e tő s é g i  ü lé s e k :
J a n u á r :  K e c s k e m é t .  N a p ir e n d :  1 . A z  1 9 6 7 -b e n  

v é g z e t t  m u n k a  é r t é k e lé s e .  2 . A z  1 9 6 8 . é v i  m u n k a t e r v  
m e g v ita tá s a .  3 . A z  V .  Ö n tő  N a p o k  e lő k é s z í t é s e .

M á rc iu s: B u d a p e s t .  N a p ir e n d :  1 . A  n a g y  r e n d e z 
v é n y e k  e lő k é s z í t é s e .  2 . K ü lfö ld i  k a p c s o l a t o k  a la k u lá s a .

J ú n iu s :  B u d a p e s t .  N a p ir e n d :  1. A z  V . Ö n tő  N a p o k  
e lő k é s z íté s e .

O k tó b e r : G y ő r .  N a p ir e n d :  1. A  g y ő r i  C so p o r t  m u n 
k á já n a k  é r t é k e lé s e .

D e c e m b e r :  B u d a p e s t .  N a p ir e n d :  1. A z  1 9 6 8 -b a n  
v é g z e t t  m u n k a  é r t é k e lé s e .

S z a k m a i e lő a d á s o k  :
E g y e s ü le t ü n k  k ö z p o n t i  h e ly i s é g é b e n  h a v o n t a  e g y  

a lk a lo m m a l k ü l f ö ld i  é s  h a z a i e lő a d ó k  t a r t a n a k  e lő a d á s t .
S z a k m a i t o v á b b k é p z é s :
T e c h n ik u s  t o v á b b k é p z ő  t a n f o ly a m  v á l la la t o k  á lt a l  

k ó r t ,  k é ső b b  m e g h a t á r o z a n d ó  t e m a t ik á v a l .
L é ts z á m : k b .  3 0  fő
I d ő p o n t :  1 9 6 8 .  s z e p te m b e r
Ó ra sz á m : k b .  4 0 .
K ia d v á n y o k  :
А  I V . Ö n t ő  N a p o k  a n y a g a . 3 6  í v ,  5 0 0  p é ld á n y .
M e g je le n é s é t  a  n a g y  s ik e r r e l l e b o n y o l í t o t t  k o n f e 

r e n c ia  ir á n t  m e g n y i lv á n u l ó  h a z a i  é s  k ü l f ö ld i  é r d e k lő d é s  
t e s z i  s z ü k s é g e s s é .

B e lfö ld i  t a n u l m á n y u t a k  :

1. N e h é z ip a r i  M ű s z a k i E g y e t e m ,  L K M .
2. S o p r o n i V a s ö n t ö d e  (Ö . V . 0 5 .  s z .  g y á r e g y s é g e ) .
3. Z IM  K e c s k e m é t i  G y á r e g y s é g e .
4. C sep e li V a s -  é s  A c é lö n tö d é k .

N e m z e tk ö z i  k a p c s o la t o k :
A  S z a k o s z t á ly  s z é le s  k ö r ű , k é t o l d a lú  n e m z e t k ö z i  

k a p c s o la to k a t  t a r t  f e n n .
A  k a p c s o la t  f o r m á i  :

1. C I A T F  t a g s á g  (Ö n t é s t e c h n ik a i  E g y e s ü le t e k  
N e m z e tk ö z i  B i z o t t s á g a ) .

A  S z a k o s z t á ly  a z  O M B K E -n  k e r e s z t ü l  1 9 5 9  ó t a  
t a g j a  a  n e m z e t k ö z i  s z e r v e z e t e k n e k , é s  r é s z t  v e s z  e n n e k  
m u n k á já b a n . A  C I A T F  é v e n k é n t  t a r t j a  k ö z g y ű lé s é t  
m a g a s s z in tű , n e m z e t k ö z i  t u d o m á n y o s  k o n g r e s s z u s s a l  é s  
ü z e m lá t o g a t á s o k k a l  e g y b e k ö t v e .

A  k ö z g y ű lé s e n  m in d e n  ta g o r s z á g  k é t  h iv a t a lo s  k ü l 
d ö t t e l  v e sz  r é s z t .  I t t  s z e r v e z e t i  k é r d é s e k r ő l ,  s  t o v á b b i  
k o n g r e s s z u s o k  h e l y é r ő l  d ö n te n e k .

A  C IA T F  m u n k a b iz o t t s á g a i  a  k ö z g y ű lé s n e k  s z á 
m o ln a k  b e  a z  e l v é g z e t t  m u n k á r ó l . E k k o r  v á la s z t j á k  ú jr a  
a  t i s z t s é g v is e lő k e t .

A  K o n g r e s s z u s o n  k b . 4 0  m a g a s  s z í n v o n a lú  t u d o 
m á n y o s  e lő a d á s  h a n g z ik  e l t ö b b  s z a k o s í t o t t  s z e k c ió b a n .

A z  Ö n tö d e i S z a k o s z t á ly  m in d e n  é v b e n  h iv a t a lo s  
k ü ld ö t te k k e l ,  e lő a d á s o k k a l  v e t t  r é s z t  a  k ü ld ö t t k ö z g y ű lé s  
é s  a  k o n g r e ss z u s  m u n k á j á b a n .

A z  é v e k  s o r á n  k ia la k u lt  k ö z v e t l e n  k a p c s o la t  é s  
r é s z v é t e l  a  n e m z e t k ö z i  s z e r v e z e t  m u n k á j á b a n  e g y é b 
k é n t  h o z z á f é r h e t e t le n  s z a k m a i t a p a s z t a la t o k  m e g s z e r z é 
s é t  é s  a  le g k o r s z e r ű b b  k ü lfö ld i ö n t ö d é k  m e g lá t o g a t á s á t  
t e t t e  le h e t ő v é .

2. K é t o ld a lú  s z e r z ő d é s e k
A  sz o r o s a b b  s z a k m a i  e g y ü t t m ű k ö d é s  k ia la k ít á s á r a  

i l y e n  s z e r z ő d é s t  k ö t ö t t ü n k ,  a z  L N K ,  J u g o s z l á v ia ,  N D K  
ö n t ő  e g y e s ü le t e iv e l .  E z e k b e n  s z a k e m b e r -  é s  c ik k c s e r é t ,  
e g y m á s  r e n d e z v é n y e in  v a ló  r é s z v é t e l t  v á l la l t u n k .  A  
s z a k la p o k  s z e r k e s z t ő b iz o t t s á g a i  k ö z ö t t  i s  s z o r o s  e g y ü t t 
m ű k ö d é s t  b iz t o s í t a n a k .
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3 . A  k é t é v e n k é n t  r e n d e z e t t  Ö n t ő  N a p o k  n é v e n  i s 
m e r t  t u d o m á n y o s  k o n fe r e n c ia  e g y r e  é lé n k e b b  k ü lf ö ld i  
r é s z v é t e l l e l  z a j l ik  le .  A  k o n fe r e n c iá n  v e n g é d k é n t  é s  s a j á t  
k ö l t s é g é n  k b . 8 0  k ü l f ö ld i  v e s z  r é s z t  r e n d s z e r e s e n .

4. E g y - e g y  b e n n ü n k e t  é r d e k lő  t é m á b a n  külföldi 
előadót h í v u n k  m e g  k lu b n a p j a in k r a ,  b a r á t i  o r s z á g o k b ó l  
v e n d é g k é n t ,  v a g y  c s e r e a la p o n , n y u g a t i  o r s z á g b ó l  s a j á t  
k ö l t s é g e n .

5. K ü lk e r e s k e d e lm i  s z e r v e k k e l  k ö z ö s e n  m űszaki 
propagan da  je llegű  e lő a d á s o k a t  s z e r v e z ü n k  k ü lf ö ld i  e lő 
a d ó v a l ,  k ö l t s é g t é r í t é s s e l .

F e j l e s z t é s i  é s  s z e r v e z é s i  in t é z k e d é s e k

A  G yőri Csoport m unkájának értékelése

E z  e g y ik  le g r é g ib b  h e ly i  c s o p o r t u n k . M u n k á já b a n  
a z  u t ó b b i  é v e k b e n  t ö b b  p r o b lé m a  m e r ü l t  f e l ,  a m e ly  s z ü k 
s é g e s s é  t e s z i  a  m u n k a  f e l ü lv i z s g á la t á t .

A  N eh ézipari M ű szak i Egyetem , a z  L K M -b e n  d o l 
g o z ó  ö n t ő k  m e g a l a k í t j á k  h e l y i  c s o p o r t j u k a t ,  a m e ly  r e 
m é l h e t ő le g  a z  e g y e s ü l e t i  m u n k a  m e g é lé n k ü lé s é h e z  v e z e t .

Ú j  s z a k c s o p o r t o k  a la k í t á s a .
A z  é v e k  ó t a  jó l m ű k ö d ő  F é m ö n t ő ,  é s  a  j a v u ló  m u n 

k á t  m u t a t ó  M in t a k é s z í t ő  S z a k c s o p o r t  m u n k á j á n a k  t a 
p a s z t a l a t a  a la p j á n  s z ü k s é g e s n e k  t a r t j u k  a  V a s ö n t ő ,  
A c é lö n t ő  é s  T e m p e r  S z a k c s o p o r t  m e g a la k í t á s á t .

A  szakosztá lyi m unka fejlesztése

A z  1 9 6 8 -a s  é v  a  g a z d a s á g ir á n y í t á s i  r e fo r m  m e g v a 
ló s í t á s á n a k  é v e .  E z  f o k o z o t t  f e l a d a t o k a t  ró  a  S z a k o s z 
t á l y r a .  R u g a lm a s  s z a k o s z t á ly i  v e z e t é s t  k e l l  k ia la k ít a n i ,  
a  m e n e t  k ö z b e n  f e l v e t ő d ő  le h e t ő s é g e k  k ih a s z n á lá s á r a .

A  s z a k o s z t á l y i  m u n k a  h a t é k o n y s á g á n a k  j a v í t á s á r a  
k i k e l l  t e r j e s z t e n i  a  S z a k c s o p o r t o k b a n  v é g z e t t  m u n k á t ,  
s z o r o s a b b  k a p c s o l a t o t  k e l l  k ia la k í t a n i  a  h e ly i  c s o p o r 
t o k k a l .

O r s z á g o s  a n k é t o k a t  k e l l  s z e r v e z n i  eg y-eg y  j e l e n t ő s  
t é m a  m e g v i t a t á s á r a .

A k t í v  m u n k á v a l  k e l l  e lő k é s z í t e n i  a z  1 9 6 9 . é v i  t i s z t 
ú j í t ó  k ö z g y ű lé s t ,  é s  a k t í v  s z a k o s z t á ly i  v e z e t ő s é g  k ia l a 
k í t á s á t .

A  S z a k o s z t á ly  t a g lé t s z á m á t  fő le g  f i a t a lo k k a l  k e ll  
m e g e r ő s í t e n i .  E b b e n  f o n t o s  s z e r e p e  le s z  a  s z a k c s o p o r to k  
é s  h e ly i  c s o p o r t o k  m e g a la k ít á s á n a k .

Á  S z a k o s z t á ly  m u n k a t e r v é t  a  s z a k -  é s  h e ly i  c s o p o r 
t o k  m u n k a t e r v e i  e g é s z í t ik  k i.

A  v e z e t ő s é g  tö b b  é s z r e v é t e l  e lh a n g z á s a  u t á n  a  
m u n k a t e r v e t  é s  k ö l t s é g v e t é s t  j ó v á h a g y t a .

A  S z a k o s z t á ly  s z ű k e b b  v e z e t ő s é g e  é s  a  S z e r v e z ő  
B i z o t t s á g  a  t ö b b o l d a lú  v iz s g á la t o k  a la p j á n  a  v e z e t ő s é g 
n e k  a z  V .  Ö n t ő  N a p o k  e lh a la s z t á s á t  j a v a s o l t a .

A  v e z e t ő s é g  b e h a t ó  v i t a  u t á n  a z  e lh a la s z t á s  m e l l e t t  
d ö n t ö t t  é s  m e g b í z t a  a  s z ű k e b b  v e z e t ő s é g e t ,  h o g y  e ls ő  
f é l é v b e n  t e g y e n  j a v a s la t o t  a z  V . Ö n t ő  N a p o k  ú j i d ő p o n t 
já r a . E z e n k í v ü l  1 9 6 8 . o k t ó b e r é b e n  a  T e c h n ik a  H á z á b a n  
t a r t a n d ó  2 n a p o s  m ű s z a k i  in f o r m á c ió s  a n k é t  m e g s z e r 
v e z é s e  m e l l e t t  f o g l a l t  á l lá s t .

A  v e z e t ő s é g  n e v é b e n  S zász József, a  S z a k o s z t á ly  
a le ln ö k e  m e le g  h a n g o n  k ö s z ö n t e  m e g  a  h e ly i  c s o p o r t  v e 
z e t ő i n e k  a z  a n k é t  s ik e r e s  m e g s z e r v e z é s é t .

* **

N éhány adat az Öntödéről

I m m á r  h a g y o m á n y o s n a k  t e k i n t h e t ő ,  h o g y  a z  Ö n 
t ö d e  s z e r k e s z t é s é r ő l  n é h á n y  é v e  r ö v id  é v e s  ö s s z e f o g la ló  
b e s z á m o ló t  k ö z lü n k . A z  a lá b b ia k b a n  a z  1 9 6 7 . é v i  a d a t o 
k a t  k ö z ö l j ü k ,  ö s s z e v e t v e  a z  e lő z ő  é v i  a d a t o k k a l .

A z  Ö n t ö d e  s z e r k e s z t ő s é g é h e z  1 9 6 7 -b e n  ö s s z e s e n  4 8  
d o lg o z a t  f u t o t t  b e  k ö z lé s r e , e b b ő l  9 k é z ir a t  a  I V .  Ö n tő  
N a p o k  a n y a g á b a  t a r t o z o t t ,  5 p e d ig  a  d e c e m b e r b e n  m e g 
j e l e n t  l e n g y e l  c ó ls z á m  a n y a g á t  k é p e z t e .

A  k ö z ö l t  d o lg o z a t o k  s z á m a  4 2  v o l t ,  a  t ö b b s z ö r ö s  
l e k t o r i  v é l e m é n y  a la p j á n  v é g le g  e lu t a s í t o t t a k é  p e d ig  3 . 
A  k ö z ö l t  d o lg o z a t o k b ó l  3 4  v o l t  h a z a i  é s  8 k ü lf ö ld i  e r e 
d e t ű .  A z  e r e d e t i  h a z a i  d o lg o z a t o k  s z á m á n a k  a la k u lá s a  
a z  e lm ú l t  5 é v b e n :

1 9 6 3 ________ 1 9 6 4 ________ 1 9 6 5 ________ 1 9 6 6 ________ 1 9 6 7

3 5  2 7  2 4  3 2  3 4

A  k ö z ö l t  h a z a i  d o lg o z a t o k  s z á m a  1 9 6 5  ó t a  fo k o z a 
t o s a n  e m e lk e d ik ,  a m i  j a v u l t  c ik k e l lá t o t t s á g u n k  fo k m é 
r ő je . A  k ü lf ö ld i  d o lg o z a t o k  m e g o s z lá s a  1 9 6 7 - b e n :  k a n a 
d a i  1 , s v á j c i  1, N D K - b e l i  1, le n g y e l  5 .

A  k ü lf ö ld i  e r e d e t ű  d o lg o z a t o k  s z á m á n a k  a la k u lá sa  
a z  e lm ú l t  5 é v b e n :

1 9 6 3  1 9 6 4  1 9 6 5  1 9 6 6  1967

5 11 4  6  8

A z  ö s s z e s  k ö z ö l t  d o lg o z a t o k  s z á m a :

1 9 6 3 _________ 1 9 6 4   1 9 6 5 ____  1 9 6 6 ________ 1967

4 0  3 9  2 8  3 8  42

A  k ö z ö l t  d o lg o z a t o k  s z á m a  1 9 6 5  ó t a  ö r v e n d e te s  
m ó d o n  u g y a n c s a k  e m e lk e d ő  t e n d e n c iá t  m u t a t ,  a m i a z o n 
b a n  s a j n o s  n e m  j e l e n t i  a  d o lg o z a t o k  á t l a g o s  t e r j e d e lm é 
n e k  c s ö k k e n é s é t .  A z  1 9 6 7 -b e n  m e g j e le n t  d o lg o z a t o k  á t 
l a g o s  t e r j e d e lm e :  5 ,6  o ld a l ,  m íg  u g y a n e z  1 9 6 6 -b a n  5 ,1  
o ld a l  v o l t .  V a g y is  t ö r e k v é s ü n k  e lle n é r e  a  d o lg o z a t o k  t e r 
j e d e lm e  n e m h o g y  c s ö k k e n t ,  h a n e m  n ő t t .  A  le g r ö v id e b b  
d o lg o z a t  1 ,1  o ld a la s  v o l t ,  a  le g h o s s z a b b  1 7 ,5 .  F o ly t a t á 
s o s  c ik k  v o l t  3 , e z e k  e g y b e n  a  le g h o s s z a b b a k  is .

A  h a z a i  c ik k e k  t e r ü l e t  s z e r in t i  m e g o s z lá s a  a z  e lm ú lt  
é v e k b e n  a  k ö v e t k e z ő k é p p e n  a la k u l t :

É v B u d a p e s t V id é k Ö ssz e se n

1 9 6 3  . . . 3 3 2 35
1 9 6 4  . . . ___  2 4 3 27
1 9 6 5  . . . ___  2 0 4 24
1 9 6 6  . . . 2 8 .4 32
1 9 6 7  . . . ___  27 7 34

E  t á b lá z a t b ó l  lá t h a t ó ,  h o g y  a  v i d é k i  e r e d e t ű  c ik k e k  
s z á m a  la s s a n  n ő , a  b u d a p e s t ie k h e z  v a l ó  a r á n y a  a z o n b a n  
m é g  k o r á n ts e m  k ie l é g í t ő .  H a  e h h e z  h o z z á t e s s z ü k ,  h o g y  
1 9 6 7 -b e n  a z  ö s s z e s  v id é k i  c ik k  M is k o lc — D ió s g y ő r b ő l  
s z á r m a z o t t ,  a k k o r  k iv i lá g l ik ,  h o g y  j e l e n t ő s  ö n t é s z e t t e l  
r e n d e lk e z ő  v á r o s a in k b ó l  (p l. G y ő r b ő l s t b . )  e g y e t l e n  d o l 
g o z a t o t  s e m  k a p t u n k .  E z  a  sz o m o r ú  k é p  é v e k  ó t a  fe n n á ll.

A  m e g j e le n t  c ik k e k  á g a z a to k  s z e r i n t i  m e g o s z lá s a :

1 9 6 6 1967

Á lt a l á n o s  ö n t é s z e t ................. ..............  17 16
V a s ö n t é s z e t  ............................. ..............  11 17
A c é l ö n t é s z e t ............................. ..............  5 4
F é m ö n t é s z e t ............................. ..............  6 4
M i n t a k é s z í t é s ........................... ..............  2 1

1 9 6 7 -b e n  l é n y e g e s e n  m e g n ő t t  a z  e lő z ő  é v ih e z  k é 
p e s t  a  v a s ö n t é s z e t i  d o lg o z a t o k  s z á m a , k e v é s  a z o n b a n  a z  
a c é l-  é s  f é m ö n t é s z e t ,  d e  k ü lö n ö s e n  a  m i n t a k é s z í t é s  p r o b 
l é m á iv a l  fo g la lk o z ó  c ik k .  M in t a k é s z ít ő  é s  F é m ö n t ő  S z a k 
c s o p o r t ja in k n a k  e  k é r d é s t  jo b b a n  f e l  k e l l e n e  k a r o ln io k .

A  h a z a i  d o lg o z a t o k  s z e r z ő in e k  m e g o s z lá s a  m u n k a 
h e ly ü k  t íp u s a  s z e r in t  :

1 9 6 6  1 967

Ü z e m ...........................................................  1 5  13
K u t a t ó i n t é z e t  .........................................  1 6  10
E g y e t e m ....................................................  4  4
T e r v e z ő i n t é z e t ......................................... 4  6
E g y é b  (p l. ir á n y í t ó  s z e r v )  ................  2  1

H a  e h h e z  h o z z á t e s s z ü k ,  h o g y  a z  1 9 6 7 - b e n  a z  ü z e 
m e k b ő l  s z á r m a z ó  d o lg o z a t o k  k ö z ü l n é g y e t  u g y a n c s a k  
k u t a t ó i  b e o s z t á s b a n  d o lg o z ó  s z e r z ő  ír t ,  a k k o r  lá th a t ju k ,  
h o g y  a  k ö z v e t l e n ü l  ü z e m b ő l  s z á r m a z ó  d o lg o z a t o k  s z á m a  
(9 ) m e g h ö k k e n t ő e n  a la c s o n y .  E z  a  k é p  1 9 6 6 - t ó l  n e m h o g y  
j a v u l t ,  h a n e m  r o s s z a b b o d o t t ,  m e r t  a k k o r  a  k ö z v e t le n ü l  
ü z e m b ő l  e r e d ő  s z a k c i k k e k  s z á m a  11 v o l t .  E z  a z  o k a  a n 
n a k ,  h o g y  k e v é s  a z  o l y  c ik k  la p u n k  h a s á b j a in ,  a m e ly  ú j 
ü z e m i  t e c h n o ló g iá k a t  é s  b e r e n d e z é s e k e t  is m e r te t .  E r ő 
s e n  v i s s z a e s e t t  a  k u t a t ó  h e ly e k r ő l  s z á r m a z ó  d o lg o z a to k  
s z á m a .
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A  h a z a i szerzők m u n k a h e ly  szer in ti m egoszlása a  
k ö v e tk e z ő  :

1963 1 9 6 4 1965 1966 1967

1. C sep e li V as- és
A c é lö n t ö d é k ........ 14 7 2 1 4,5

2. G anz-M Á V A G  . . . 1 3 2 —

3. L K M .................... — — — 2 2,5
4. Ö n tö d e i V állalat . 1 2 2 6 4,0
5. C sep e li Fém m ű . . 3 — — 3
6. K ism o to r  és Gép-

g y á r ...................... 1 — 2 1 1,0
7. M isk o lc i Egyetem — — — — 4,0
8. K G M T I ............. 2 2 1 2 5,5
9. V a s ip a r i K utató

I n t é z e t  ................ 3 2 6 10 8,0
10. G ép ip a r i Techno-

ló g ia i In té z e t  . . . . 2 — 1 1 3,0
11. O rszá g o s Munka-

eg é sz sé g ü g y i Int. . — — — — 0,5
12. S z ilik ó z is  Kutató

L ab oratóriu m  . . . — — -- - — 1,0
13. K ö z p o n t i Statisz-

t.ikai H iv a ta l . . . . 1 2 — — —
14. K O H É R T  .......... — — — — 1

Ö rv en d etes  a K G M TI-beli é s  a  csep eli cikkek szap o 
rodása, ugyanakkor e lszom orító , h o g y  az ország legn a 
g y o b b  ö n té sz e t i egységéből az Ö n tö d e i V álla lat do lgo 
zó itó l k e v é s  cikket kapunk, é s  h o g y  a  Ganz-M AVAG- 
o so k tó l k é t  év e  semmit.

A  h a z a i dolgozatok m eg ír á sá b a n  1967-ben összesen  
33 szerző  v e t t  részt, közülük  a z o n b a n  csak  a következők  
a d ta k  b e  k ét-k ét do lg ozatot: V ö rö s Á rp á d , dr. Varga  
Ferenc, d r. Vereskői János, V örös Á rp á d n é , Csontos I s t 
ván , S ze n d e  György, dr. M o csy  Á r p á d ,  Tóth  A ndrás  és  
R ácz Ottó. A  34 hazai d o lg ozat k ö z ü l társszerzőktől szár 
m azik  7.

A  dolgozatok  sza k terü letek  szer in ti m egoszlása:

1966 1967

H o m o k p r o b lé m á k ................ ...............  4 4
F o rm á zá s technológia  ........... ..............  3 5
M e t a l lu r g ia ............................ ..............  7 17
M in t a k é s z í t é s ........................ ...............  4 1
G é p e s í t é s ................................. ..............  1 3
T e lep íté s , t e r v e z é s ................ ..............  1 —
G a z d a s á g ta n .......................... ..............  4 2
K é sz term ék  .......................... ..............  3 2
A n y a g v iz sg á la t  .................... ..............  7 4
M u n k a v é d e le m ...................... ..............  2 1
Á lta lá n o s  .............................. ..............  6 3

L á th a tó , hogy az összes d o lg o z a to k n a k  közel a fe 
lé t a m eta llu rg ia i jellegűek te s z ik  k i, e llenben  feltűnően  
k ev és —  m in t  már em lítettü k  —  a z  ü zem i jelleget tü k 
röző form ázástechnológia i c ik k e k  szá m a . V áltozatlanul 
k ev és a z  ön töd ék  ü zem g a zd a sá g ta n á v a l, szervezésével 
fo g la lk o zó  é s  a statisztikai je lle g ű  c ik k .

L a p u n k a t  a dolgozatok k ö z lé s é n  k ívü l ún. állandó 
ro v a ta in k k a l igyekeztünk sz ín e se b b é  ten n i : könyvism er 
t e té s t  11, szakosztály i h írek et 10 , m íg  külföld i híreket 
9 sz á m b a n  sikerült k özöln ünk . E z e k e t  gyakorlatilag  
v a ló b a n  á lla n d ó  rovatainknak te k in th e tjü k .

A  tö b b i hasonló ro v a tu n k  m eg je le n te té se  koránt 
sem  v o lt  rendszere, m ert s z a b v á n y o s ítá s i híreket 6, 
eg y e te m i h írek et 4, üzemi h ír e k e t  3 é s  lapszem lét csak  
2 a lk a lo m m a l hozhattunk. A z  Ü z e m i hírek és a L ap 
szem le r o v a t  gyakoriságát ig en  k e v é s n e k  m in ősíthetjük . 
M in d en t el k ell követnünk, h o g y  a  K o h á sza ti Lapokhoz

hason lóan  rendszereseb b en  h ozzu n k  ü zem ek b ől, in té z 
m én y ek b ő l szárm azó híreket. A  L ap szem le  ro v a t ren d 
szeresebbé té te lé v e l o lvasó in k  job b  tá jék o z ta tá sá t  szo l 
gá lh atn án k . N ek ro ló g o t egy a lk a lom m al v o ltu n k  k é n y 
te le n e k  közölni. Á lla n d ó  ro v a ta in k  terjed elem  (o ld a l 
b a n ) :

1966 1967

7.4  16,8
13.5 8,7

1 ,1  1,6
5,1 1,1
1,9 2,4

14.5 9,9
9.5 1,1

— _________________________ 1 ,0

Ö sszesen  . . . 53 ,0  42,5

A m ennyire örv en d etes , h o g y  a  sza k o sz tá ly i hírek
szá m a  1966 ó ta  m e g n ő tt , o lyan n y ira  szom orú , h o g y  az
ü zem i hírek ter jed e lm e  ez a la tt az id ő  a la t t  te tem esen  
v issza ese tt.

A z állandó ro v a to k  ö sszes íte tt  terjed elm e a  lap  
ö sszterjed elm én ek  1966-ban  18 ,4% -át, m íg  1967-ben  
1 4 ,8% -át te t te  ki. E z  átlagban  h a so n ló  sz in tű , m in t a 
K oh ászati L apoké. E g y e s  rovatok  sza b á ly o s periódik us-  
sá g á n a k  és ezek  sz ín v o n a lá n a k  b iz to sítá sá ra  á llandó ro 
v a tv e z e tő k e t k ív á n u n k  felkérni.

Szak osztá ly i h íra n y a g o t rendszeresen  k apunk  a 
k ö zp o n ti ren d ezvén yek rő l, v a la m in t a  F ém ö n tő  S za k 
csop orttó l, S opronból, C sepelről és K ecsk em étrő l. S a j 
n o s  n em  m egfele lő  a  tá jék o zta tá s  a  M in tak észítő  S za k 
cso p o rttó l és te lje sen  h iá n yzik  a L áng G épgyárból, G yőr 
b ő l és újabban D eb recen b ő l.

A z Ö ntöde la p cseréje  az e lm ú lt év b en  to v á b b  b ő 
v ü lt , elsősorban a  ju g o sz lá v  társeg y esü le tek k e l és ö n té 
s z e t i  szaklapokkal.

A z Ö ntödei S za k o sz tá ly  v eze tő ség e  b e n y ú jto tta  
ig é n y é t  az E g y e sü le t  v eze tő  szervei fe lé  az Ö ntöde te ljes  
önállósítására , te h á t  a  K oh ászati L ap ok ról v a ló  le v á 
la sztására . A z Olaj b á n y á sza ti S za k o sz tá ly n a k  ed d ig  m e l 
lék le tk én t m egjelen ő  szakorgánum a 1968. januárja  ó ta  
sz in té n  önálló lap p á  v á lt . H asonló  ered m én y t szeretn én k  
m i is  elérni 1969. januárjára. A z erre v a ló  á tá llá s  annál 
is  könnyebb  vo ln a , m ert az Ö ntöde lé te s íté se  ó ta  n em 
c sa k  a  K oh ászati L a p o k  m ellék letek én t, h an em  kisebb  
(4 0 0 — 450) p é ld á n y szá m b a n  önálló  la p k én t is m eg je le 
n ik  és m int ily en t k ü lfö ld ö n  is szám on tartják . M ásik  érv  
a z  Ö ntöde ö n á llósítására , hogy  szerk esztése  m ár k e z d e t 
b en  teljesen  e lk ü lö n ü lt a  K ohászat i L ap ok tó l. A z Ö ntöde  
ö n á lló sítá sa  a lá tá m a sz th a tó  m ég a h aza i ö n tésze tn ek  a 
fe lsza b a d u lá s ó ta  b ek ö v e tk e z e tt  fe jlő d ésév el, v a la m in t  
S za k o sztá ly u n k  r é szv é te lév e l az Ö n téstech n ik a i E g y e 
sü le te k  N em zetk ö zi K om itéjáb an . R em éljü k , h o g y  az 
Ö n tö d e  fen n állásán ak  20 éves ju b ileu m á t 1969-ben a lap  
ö n á lló v á  vá lásáva l, v a la m in t ta r ta lm á n a k  sz ín v o n a la 
sa b b á  és szín esebbé v á lá sá v a l ü n n ep elh etjü k . E n n ek  k e 
r e téb en  lapunknak elsősorban  v ilá g iro d a lm i in form áció s  
szerep é t k ív ánjuk  ja v íta n i, am in ek  v é lem én y ü n k  s z e 
r in t, az új gazd aság i m ech an izm u sb an  m eg n ö v ek ed e tt  
je len tő ség e  van.

A z Ö ntöde sz ín v o n a lá n a k  ja v u lá sá t  rem élh ető leg  
m á r  ebben az é v b e n  e lő  fogja  seg íten i a segéd szerk esztő  
b eá llítá sá n a k  leh e tő ség e . E z azonban  n em  elegen d ő cé l 
ja in k  eléréséhez, m er t ennek  a la p fe lté te le  Ö n töd ei S za k 
o sz tá ly u n k  egész ta g sá g á n a k  seg ítő k ész  tá m o g a tá sa  
n em csa k  cikkek b ek ü ld ésév e l —  h o g y  a  v á la sz té k o t b ő 
v íte n i  tudjuk — , h a n em  rövid  ü zem i stb . h írek  m egírá 
sá v a l.

P y

S za k o sztá ly i h írek  . . .
K ü lfö ld i hírek ...........
E g y e te m i hírek .........
Ü z e m i hírek ...............
S za b v á n y o sítá si h írek  
K ö n y v ism erte tés  . . . .
L a p s z e m le ...................
N e k r o ló g .....................
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H I R D E S S E N  A

BÁNYÁSZATI ÉS KOH ÁSZATI LA PO K

K O H Á S Z A T

c. fo ly ó ir a tb a n

A h ird etések  az a lá b b i cím re k ü ld en d ő k  :

LAPKIADÓ VÁLLALAT, BUDAPEST VII.,  LENIN KÖRŰT 9 — 11

M AGYAR K Á B E L  M Ü V E K

IGAZGATÓSÁG é s  

KÖZPONTI GYÄR

B u d a p e s t  X I . ,  B u d a f o k i  ú t  60.

T e l e f o n :  466-770, 266-670.

Z O M A N C H U Z A L G Y A R  

B u d a p e s t  X I . ,  H u n y a d i  J .  ú t  1. 
T e l e f o n :  268-930.

S Z E G E D I  K Á B E L G Y Á R  

S z e g e d ,  H u s z á r  u t c a  1.

T e l e f o n :  15-330
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E r ő s á r a m ú  s z ig e te l t  v e z e t é k e k  

J e lz ő , m é r ő ,  m ű k ö d t e tő k á b e le k  

E r ő sá r a m ú  k á b e le k  1— 35 k V - i g  
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T e k e r c s e lő  h u z a lo k  
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H ír a d á s te c h n ik a i  v e z e té k e k

T á v k á b e le k

H ír k ö z lő k á b e le k

H a jó k á b e le k

Z o m á n c h u z a lo k

Z árt a c é lk ö t e le k

H u llá m o s íto t t  le m e z -k á b e ld o b o k



H engerm űvek terv ezése  és ép ítése

— ma már lengyel sza k terü le t is

Ú j le n g y e l  sza k terü le t: k o m p l e t t  h e n g e r m ű v e k  t e r v e z é s e  é s  é p ít é s e  a  k o h á s z a t  s z á m á ra . A „ H u t a  Z ig m u n t” gépgyár, 

amely kohógépek é s-b e ren d ezések  építésében specializálja m agát, a „ B ig p r o h u t” kohó ipari tervező iroda te rv e i alapján m áris szám os 

k o m p le tt hengerm űvet g y á rto tt be lfö ld i és export célra. A „ H u t a  Z ig m u n t”-féle hengerm űvek  világszínvonalat jelentenek, és s ik erre l 

veszik fel ma már a versenyt az is m e r t  nyugatném et és belga cégekkel, amelyek évek  ó ta  az ilyenfajta o b je k tu m o k  felépítésében speciali 

zálták m agukat. Ez annál nagyobb s ik e r t  jelent, mivel Lengyel- 

ország az első világháború e lő tt sem m ifé le  tradícióra nem  tám asz 

kodhato tt g ép ek  és kom plett b e ren d ezések  lé tesítésében . 

Lengyelország legújabb vívmánya ezen  a té ren  egy m o d e r n  m e -  

le g c s ő h e n g e r m ű  am elyet egy év e lő t t  helyeztek ü zem b e  a 

„Sw ierczew ski”  kohóban. Ennek a lé tesítm énynek  az e re d e ti 

műszaki m egoldásáról, illetve annak e lőnyeirő l nagy e lism erésse l 

nyilatkoztak olyan nagyfejlettségű k o h ó ip a ri országok szak em b e 

rei, m int am ily en ek  a Szovjetunió, Csehszlovákia és a N ém et 

Szövetségi K öztársaság. Ez nagyszerű bizonyítéka a lengyel ipar, 

kohógép- és -berendezések  magas színvonalának.

A csőhengerm ű a „Swierczewski”  ko h ó b an  úgyszólván te ljesen  

autom atizálva van. Valamennyi fo n to s  term elési eljárás e le k tro 

nikus vezérléssel tö r té n ik ; a kezelés lényegében a k o m p lik á lt 

hengerlőberendezések  felügyeletére és karban tartására  k o rlá to 

zódik. A h en g erm ű  évi te ljesítm énye kb . 85 000 to n n a  folyócső, 

és főleg m inőségi acélokból e lő á llíto tt csöveket term el, e lsőso rban  

a gépkocsi, rep ü lő g ép  és egyéb ip a ro k  szám ára. A csövek egy ré 

szét közvetlenül az átvevőknek szállítják  le, a másik ré sz t azonban 

a „Sw ierczew ski”  kohóban üzem be h e ly ez e tt m odern cső n y ú jtó 

gépeken to y áb b  feldolgozzák. Az u tó b b  e m líte tt gépeket ugyancsak 

lengyel szak em b erek  tervezték  és á llítják  elő.

Az új hengerm ű „szíve” a lengyel k o n s tru k tő rö k  e red e ti m egoldásában készült vésőpad  — a csövek to v áb b i feldolgozására. A  vésőpa- 

don az előzetes munkafázisból id e  k e rü lő  vastagfalú csö v ek e t egy hat részből álló hengerállványra viszik rá, és a kalibráló tü sk én  m egfor 

m ázzák. Ez egy olyan újítás, a m e ly  a világ hengerm űtechnikájában csúcsteljesítm ényt je len t és szabadalom  tárgyát képezi, a  k rakkói 

Bányászati és Kohászati A kadém ián  alkalm azott különleges eljárás a hengerállványok kalibrálására. Ez m inim ális nyomással és csekély 

szám ú hengerállvánnyal a csövek  m axim ális nyújtását és ily m ódon  nagy hengersebességet eredm ényez. A vésőpadon 13 m hosszú csö 

v e k e t kapnak, ami ugyancsak nagy műszaki teljesítm ény. A nagy hengersebesség fo ly tán  az acél nem hűl le, am i szintén hatással van az 

e lő á llíto tt csövek m inőségére. A  vésőpadról, am elyre 20 mm 

falerősségű csöveket visznek rá , 1 perc alatt 5 darab  13 m é te r  

hosszú 3 mm falvastagságú c sö v e t kapnak.

F igyelm et érdemel a hengerm ű m áso d ik  gépegysége is — a nyúj

tá sc sö k k en tő  hengermű 16 á llvánnyal és n y ú jtó szerk eze tte l, 

am elyen a kívánt átm érőjű c s ö v e k e t állítják elő. E llen té tb en  

a hagyom ányos ilyenfajta b e ren d ezések k e l, amelyeknél a húzó 

igénybevétel változatlan m arad , a „Swierczewski”  kohóban  

fe lszere lt nyújtáscsökkentő h en g e rm ű b e n  a húzó igénybevétel 

fokozatosan  erősödik, és a h e n g e rlé s  folyamata alatt au to m atik u san  

kell utánaállítani. Az egyes hengerállványok  fordulatszám ának 

szinkronizálását fotocellák és e g y é b  elektronikus sz e rk e z e te k  

segítségével tudják elérni. A n y ú jtáscsö k k en tő  hengerm ű a véső 

padról é rk ező  csöveket egészen 60 m -ig megnyújtja, s ugy an ak k o r 

a falvastagságot 30 százalékra c s ö k k e n ti.  Ezután a nyújtáscsökken tő  

hen g erm ű b ő l jövő csöveket a keresk ed e lm i forgalom ban szoká 

sos, az átvevő  által kért m é r e te k r e  vágják le, szo rtíro zzák  és 

készre munkálják. Az utolsó g y á rtá s i folyamat a csövek egyenge- 

té se  az egyengetőműben, a v ég ek  m aratása stb.

A h engerm ű  valamennyi b e re n d e z é s é t több ezer tonnányi töm egben  lengyel te rv ező iro d ák b an  és gyárakban terv ez ték  és á ll íto ttá k  elő. 

Ennek az óriási beruházásnak c su p á n  2 —3 százalékát fedezik  im portból. Csak egyes felszereléseket kell kü lfö ldrő l beszerezni, m elyek 

nek  a gyártása belföldön nem re n tá b il is , mint például fű ré sz e k e t és ollókat.
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SZÁM
№
N r.
No.

С
О Ö N IT Ö D E

A U G U SZ T U S
А В Г У С Т
A U G U ST
A U G U ST

1 9 6 8
Ж У Р Н А Л  Г О Р Н О Г О  Д Е Л А  И  М Е Т А Л Л У Р Г И И  Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О  

Z E I T S C H R I F T  F Ü R  B E R G -  U N D  H Ü T T E N W E S E N  G IE S S E R E I  

J O U R N A L  O F  M I N I N G  A N D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Петэ, М.: П о л о ж е н и е  л и т е й н о г о  п р о и з в о д с т в а  в 
н а р о д н о м  х о з я й с т в е  ................................................. С 1 4 5

Автором исследовано значение литейного про
изводства в народном хозяйстве страны с по
мощью обработки статистических данных, потом 
анализировано положение'литейного производ 
ства в промышленности и показаны проблемы 

. развития литейного производства за последних 
20 лет. Составлены проблемы обеспечения про
изводства кадрами. На основе подробного ана 
лиза положения литейного производства дана 
помощь к оценке уровня производства и опреде
ления направления развития.

Хайаш , Ш.— Палоташ, М.: И с с л е д о в а н и е  с в о й ст в  
с т е р ж е н ь , и з г о т о в л е н н ы х  с п о м о щ ь ю  м е т о д а  в о 
д я н о е  с т е к л о -у г л е к и с л ы й  г а з , д л я  о т л и в о к  и з  
а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в  .............................................С 1 5 0

Проводились исследования для преодоления не
выгодности стержней, изготовленных методом 
водяное стекло-углекислый газ, с целью увели 
чения прочности при изгибе, уменьшения кро
шения и уменьшения остаточной прочности по
сле литья. В связи с этим исследовалось влия 
ние качества и количества водяного стекла, об

работки углекислым газом, смешивания песка, 
температуры использованного песка и разрых 
ляющего материала на свойства стержней.

Шовегярто, 3 .: М е х а н и з и р о в а н н ы й  ц е х  д л я  п р о и з 
в о д ст в а  ван н  ..................................................................С 158
Автором описан новый механизированный ли 
тейный цех для производства ванн, построенный 
в городе Кечкемет на заводе „Зоманципари Мы- 
век,“ . Описаны план цеха, технологические про
цессы в следующем группировании: склад сы
рых материалов, отделение для подготовления 
формовочных материалов, плавильные агрегаты, 
формовочное отделение. В связи с описанием 
формовочного отделения подробно описаны фор
мовка нижней и верхней полуформ, сборка форм, 
разливка, а такж е и выбивка отливок из форм и 
очистка отливок.

Гал, Л .— Дью рник, Л .:  М ак ет-м одел и  и м а к е т -с т е р 
ж н и  в к а ч ест в е  в с п о м о г а т е л ь н ы х  у с т р о й с т в  при  
п о д го т о в к е  к п р о и з в о д с т в у  в л и т е й н ы х  ц е х а х  . С 1 6 5
Авторами излож ено значение изготовления ма
кет-моделей и макег-стержней, особенно при 
подготовке к производству и при производстве 
крупных, габаритных отливок. Показаны макет- 
стержни турбин мощностью 200 МВ.

I N H A L T

Pető, М .:  D ie  L a g e  d er  G ie s s c r e iin d u s tr ie  in  d er  
V o lk s w ir t s c h a f t  ............................................................ S  1 4 5
D e r  V e r fa s s e r  u n t e r s u c h t  a u f  G r u n d  a u f g e a r b e i 
t e t e r  s t a t i s t i s c h e n  D a t e n  d ie  B e d e u t u n g  d e r  
G ie s s e r e i in d u s t r ie  in  d e r  V o lk s w ir t s c h a f t ,  a n a ly 
s i e r t  d a n a c h  ih r e n  P l a t z  in  d e r  I n d u s t r ie  u n d  e r 
ö r t e r t  d ie  E n t w ic k lu n g s p r o b le m e  d e r  G ie s s e r e i 
in d u s t r ie  in  d e n  v e r g a n g e n e n  2 0  J a h r e n .  Z u m  
S c h lu s s  w e r d e n  d ie  A r b e it s f r a g e n  in  d e r  G ie s s e r e i 
in d u s t r ie  z u s a m m e n g e f a s s t .  D ie  g e g e b e n e  a u s 
fü h r l ic h e  A n a ly s e  e r le ic h t e r t  d ie  B e w e r t u n g  d er  
G ie s s e r e i in d u s t r ie  u n d  d a d u r c h  a u c h  d ie  B e 
s t im m u n g  w e it e r e r  E n t w ic k lu n g e n .

H a ja s, S .— P alo tás, M .:  P r ü fu n g  d er  E ig e n s c h a f t e n  
d e r  m it t e l s  C 0 2-V e r fa h r e n  h e r g e s t e l l t e n  K e r n e  d ie  
z u r  F o r m g u s s e r z e u g u n g  a u s  A lu m in iu m le g ie r u n 
g e n  v e r w e n d e t  w e r d e n ................................................ S 1 5 0
E s  w u r d e n  z w e c k s  V e r m in d e r u n g  d e r  N a c h t e i l e  
d e r  la u t  d e m  C 0 2-V e r fa h r e n  e r z e u g t e n  K e r n e ,  
V e r s u c h e  z u r  E r h ö h u n g  d e r  B ie g e f e s t i g k e i t ,  z u r  
H e r a b s e t z u n g  d e r  B r ö c k e l ig k e i t  u n d  z u r  V e r m in 
d e r u n g  d e r , n a c h  d e m  G ie s s e n  v e r b le ib e n d e r  F e s 
t i g k e i t ,  d u r c h g e f ü h r t .  I m  Z u s a m m e n h a n g  w u r d e  
g le i c h z e i t ig  d ie  W ir k u n g  d e r  W a s s e r g la s m e n g e  
u n d  Q u a l i t ä t ,  d ie  d e r  C 0 2- B e h a n d lu n g ,  d e r  
E i n f l u s s  d e r  S a n d m is c h u n g  u n d  d ie  d e r  T e m p e r a 

tu r  d er  Z u g a b e -M a te r ia le n  u n d  d e s  g e b r a u c h t e n  
S a n d e s  a u f  d ie  E ig e n s c h a f t e n  d e r  K e r n e  u n t e r 
s u c h t .

Sövegjártó,Z .: M e c h a n is ie r t e  B a d e w a n n e n -G ie s s e r c i S 1 5 8
E s  w ir d  d ie  n e u e  m e c h a n is ie r t e  B a d e w a n n e n - G ie s -  
s e r e i d er  E m a i l l i e r - W e r k e ,  d ie  s ic h  in  d e r  F a b r ik s 
e in h e i t  in  K e c s k e m é t  b e f in d e t , g e s c h i ld e r t .  D e r  
V e r fa s se r  b e s c h r e i b t  d ie  S ie d lu n g  d e r  G ie s s e r e i  u n d  
d e n  t e c h n o lo g is c h e n  V e r la u f  in  fo lg e n d e r  D u r c h 
fü h ru n g : M a t e r ia lp la t z ,  S a n d a u fb e r e itu n g s a n la g e ,  
S c h m e lz a n la g e , F o r m - H a l le .  I m  Z u s a m m e n h a n g  
m i t  d e n  l e t z t e r e n  w ir d  d ie  H e r s t e l lu n g  d e r  o b e 
r e n - u n d  u n t e r e n  F o r m h ä lf t e ,  d ie  Z u s a m m e n 
s e t z u n g  d e r  F o r m ,  d a s  G iessen , d ie  E n t le e r u n g  
d e r  F o r m e n  u n d  d a s  G u s s p u tz v e r fa h r e n , a u s f ü h r 
l i c h  b e s c h r ie b e n .

Gál, L .— G yurnik, L .:  M a k c it -M o d e lle  u n d  M u k ctt-  
K c r n e  a ls  H i l f s m i t t e l  fü r  d ie  F a h r ik a t io n sv o r b e r e i-  
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Ö n tö d e i V á lla la t

D K . :  5 3 8 :6 2 1 .7 4

A  s z e r z i  a sta tisztika i adatok feldolgozása a lap 
já n  v iz sg á lja  az öntészet jelentőségét a n épgazdaság 
ban, m a jd  elem zi az öntészet helyzetét az iparban , rá 
v ilág ít a z  elm últ 20 év öntészeti fejlesztési problé 
m áira. V égü l az öntészet m unkaügyi kérdéseit fo g la lja  
össze.

H azánkban az öntészet (vas- és acél-, vala 
mint fémöntészet) az elmúlt 20 évben — az iparo 
sítás eredményeképpen — lényegében önálló ága 
zattá alakult.

Az iparon belüli munkamegosztás fejlődésének 
iránya ugyanis az, hogy a „termék részeinek elő
állítása is önálló ipari term előágazattá válik.”

Az öntészet önálló ágazattá  való fejlődését 
ezen túlm enően az öntvény népgazdasági jelentő 
sége is szükségessé teszi, az öntvény ugyanis a 
gépipar egyik legfontosabb alapanyaga. Az állami 
gépipar 1965-ben közel 200 ezer tonna vas- és 
acélöntvényt használt fel, a felhasznált fontosabb 
anyagok 20— 30% -a volt öntvény.

Az öntészet népgazdasági jelentőségét m u ta tja  
továbbá az is, hogy 1965-ben az ipar összes anyag- 
költségének 2,5% -a, a gépiparénak 7,8%-a, a gép- 
és berendezést gyártó ágazatnak pedig 12,3% -a 
öntvény.

Az öntészet jelentőségét növeli, hogy eme 
iparágak termelésének 20—40% -át exportáljuk, s 
így az öntészet termelésének 20—25%-a közvetett 
export.

A jellemző adatokat az 1. táblázat tartalm azza. 
Az öntészet gazdaságosságának nagy népgaz 

dasági jelentőségére m utat továbbá az is, hogy az 
öntészet jelenlegi műszaki-technológiai színvonala 
m iatt a  gépipar az öntvényekből évente tö b b  tíz 
ezer tonnát forgácsol le, melynek 5% -kai való 
csökkentése tö b b  százmillió forint évi m egtakarí 
tást eredményezne. Ugyanakkor az öntészet mű-

1. táblázat
A fontosabb ágazatok  öntvényfelhasználásának 

és exportjának aránya, %

Ö n tv én y - E xp ort
fe lh a sz - értéke

n á lá s  az az ágazat

M eg n ev ezés
á g a z a t bruttó
ö ssz e s term .-i

ag . fe lh . érték
% -b a n % -ban

1965. é v

Szocia lista  ipar ö s s z e s e n ................ 2 ,5 19,7
ebből

k o h á s z a t .................................... 3 ,3 27,1
ebből : v a sk o h á sz a t ................ 4 ,4 27,8
gépipar ö sszesen  .....................

ebből:
7,8 29,6

gépek és b eren d ezések  
gyártása  .................................... 12 ,3 44,8
közlekedési e sz k ö zö k  gyártása  
villam osipari g ép ek

7,1 39,9

és b eren dezések  ....................... 5 ,6 10,7
fém töm egcik k  ip a r  ................ 1 1 ,4 18,0

szaki színvonala, szerkezete jelentős hatással van 
a gépiparban az új gyártmányok bevezetésével 
kapcsolatos idő csökkentésére, a gépipari rugal
masság fokozására, a korszerű gépipar kialakulá 
sára.

1. Az öntészet helyzete az iparban

A szürkevas-, a  temper-, az acél-, a könnyű- 
és a nehózfémöntvény termelési ágazat — a továb 
biakban az öntészeti ágazat —■ b ru ttó  termelési 
értéke 1965-ben a nehézipar bruttó  termelésének 
2,9% -a, a kohászat és gépipar együttes termelésé
nek 4,9%-a, a szocialista ipar termelésének pedig 
1,7%-a volt (2. táblázat).
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2. táblázat
A z  ö n t é s i é t  t e r m e l é s i  a r á n y a  a z  ip a r b a n

A z  ö n t é s z e t  b r u t t ó  te r m e lé se

I d ő s z a k a  n e h é z ip a r
a  k o h á s z a t  
é s  g é p ip a r

a s z o c ia l i s t a  
ip a r

t e r m e lé s é n e k  s z á z a lé k á b a n

1 961  ................... 3 ,3 6 ,4 1 ,9
1 9 6 6  ................... 2 ,9 4 ,9 1 ,7
E lt é r é s  +  . . . . — 0 ,4 — 0 ,5 0 ,2

A  n e t t ó  t e r m e lé s i  é r té k  
s z á z a lé k á b a n

1 961  ................... 3 ,0 5 ,3 1 ,7
1 9 6 5  ................... 3 ,3 6 ,1 1 ,8
E lt é r é s  ±  ___ +  0 ,3 +  0 ,8 +  0 ,1

Az öntészet bruttó termelésének részesedése 
1961— 1965 között csökkent, m ind a szocialista 
iparból, mind a nehéziparból, ezen belül a kohászat
ból és a gépiparból. Az öntészetnek a nettó termelés 
alapján számított aránya v iszont nagyobb és része 
sedése ez a latt az időszak a la t t  jelentősen — a ko 
hászatra és gépiparra vonatkoztatva  — 0 ,8% -kai 
nőtt.

Az öntészeti ágazat b ru ttó  termelése 1967-ben, 
1950-hez viszonyítva a szám ítások szerint 216,7%- 
ra nő tt, és a növekedés főleg 1950—1955 közötti 
években volt jelentős. A b ru ttó  termelési érték 
bázis- és láncindexének a lakulását a 3. táblázat 
tartalm azza.

Az összes öntvénytermelés az elmúlt 17 évben 
tehát 2 ,2 -szeresére nőtt. Ezen belül a vasöntvény- 
termelés 231,8%-ra, a könnyűfémöntvény termelés 
pedig 346,3%-ra emelkedett.

3. táblázat
A z  ö n t é s z e l i  á g a z a t  b r u t t ó  t e r m e l é s i  é r t é k é n e k  

a l a k u l á s a

I d ő s z a k 1 9 5 0 =  1 0 0 %
E lő z ő  id ő s z a k  =

=  io o %

1 9 5 0 1 0 0 ,0
1 9 5 5 1 7 6 ,8 1 7 6 ,8
1 9 6 0 1 7 8 ,8 1 01 ,2
1 9 6 1 1 9 6 ,3 1 0 9 ,8
1 9 6 2 1 9 6 ,7 1 00 ,2
1 9 6 3 1 9 3 ,6 9 8 ,4
1 9 0 4 2 0 4 ,0 1 0 5 ,4
1 9 6 5 2 0 7 ,5 1 01 ,7
1 9 6 6 2 1 6 ,0 104,1
1 9 6 7 2 1 6 ,7 1 0 0 ,3

A vas-, acél-, könnyű- és nehézfémöntvény - 
termelés alakulását az elmúlt időszakban a követ 
kező számok jellemzik (4. táblázat).

Az öntészetben a termelés színvonala az el
m últ 17 év a la tt 1953-ban volt kiemelkedő (a 
tübinggyártás, a  vaskohászat fejlesztése m ia tt 
stb.), amely szin tet a  bruttó termelés csak 1964- 
ben érte el újra. Az 1953— 1965-ös években az ö n t 
vénytermelés visszaesett, illetve lassan em elkedett 
úgy, hogy a vasöntvénytermelés csak 1965-ben, 
az acélöntvénytermelés pedig csak 1966-ban érte 
el az 1953. évi term elés szintjét. Ennek egyik oka 
a  gyártmányösszetétel változása, a munkaigényes 
öntvények aránynövekedése.

Az öntészet, valam int az ipar egyéb ágazatai 
nak termelésfejlődésére az elmúlt 17 évben az volt 
jellemző, hogy az ip ar termelésének évi fejlődési 
üteme kétszerese (a gépiparé 2,3-szerese) volt az 
öntészet fejlődési ütemének. Bizonyos időszakok 
ban azonban ez az arány  — főleg az 1955— 1960-as, 
de még az 1965— 1967-es években is — kedvezőt
lenebb volt.

A legnagyobb öntvényfelhasználó ágazatok 
ban a termelés évi növekedési üteme az 1960 — 
1966-os években háromszor-négyszer nagyobb volt, 
m int az öntészet termelésnövekedése.

Az öntvénytermelés színvonalát tek in tve ha 
zánk egyébként — az egy lakosra jutó öntvény te r 
melés alapján — az 1964. évi adatok szerint meg
előzi többek között Ausztriát és Olaszországot. 
A legfejlettebb kap ita lista  államokban azonban az 
egy lakosra szám íto tt összes öntvényterm elés 2,5- 
szerese hazánkénak. A könnyűfémöntvény-terme- 
lés színvonalát tek in tve  viszont csak A usztriát 
előztük meg. Az adatokat az 5. táblázat ta r ta l 
mazza.

2. Az öntészet és az ágazatok kapcsolata
Az Ágazati Kapcsolatok Mérlege szerint az 

öntészet termelésének 85%-át 1965-ben az ipar 
használta fel.

Az öntészet termelésének felhasználásából a 
gépipar 70,0%-kai, a kohászat — lényegében a  vas 
kohászat — 12 ,7% -kai részesedik.

A gépiparon belül a legnagyobb öntvényfel
használó ágazat a gépek és berendezések gyártása 
(24,7%), a közlekedési eszközök gyártása (21,0%), 
valamint a fémtömegcikkipar (14,1%).

Az Ágazati Kapcsolatok Mérlege szerint az 
öntészeti ágazat összes anyagigényének 30,8% -át

Ö n ! v é n y  t e r m e l é s  a l a k u l á s a  ( 1 0 0 0  t o n n a )
4. táblázat

Ö n tv é n y fa j  ta 1 9 5 0 1 9 5 5 1 960 1 9 6 5 1966 1 9 6 7 *

V asöntvény  ................................ 1 2 6 ,5 2 4 3 ,2 2 4 3 ,2 2 8 2 ,5 2 9 1 ,3 2 9 3 ,2
1 9 5 0 - 1 0 0 %  .............................. 1 0 0 ,0 1 9 2 ,3 1 9 2 ,3 2 2 3 ,3  . 2 3 0 ,3 2 3 1 ,8
A célöntvény  .............................. 3 7 ,0 5 0 ,5 5 1 ,6 5 6 ,9 5 7 ,7 5 6 ,0
1 9 5 0 - 1 0 0 %  .............................. 1 0 0 ,0 1 3 6 ,5 1 3 9 ,5 1 5 3 ,8 1 5 5 ,9 1 5 1 ,4
Könnyűfém öntvén 1/ ................... * 4 ,1 * 5 ,4 7 ,0 9 ,8 1 3 ,8 1 4 ,2
1 9 5 0 -  1 0 0 %  .............................. 1 0 0 ,0 1 3 1 ,7 1 70 ,7 2 3 9 ,0 3 3 6 ,6 3 4 6 ,3
N eh ézfém ön tvén y ........................ 4 ,9 5 ,6 6 ,3 8 ,4 9 ,5 1 0 ,1
1 9 5 0 -  1 0 0 %  .............................. 1 0 0 ,0 1 1 4 ,3 1 2 8 ,6 1 7 1 ,4 1 1 3 ,9 2 0 6 ,1

* B e c s ü l t  a d a t
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A  k ü l ö n b ö z ő  o r s z á g o k  e g y  l a k o s r a  j u l ó  ö n t v é n y -  
t e r m e l é s e  a  h a z a i  % - á b a n

5. táblázat

O r s z á g
Ö s s z e s

ö n t v é n y

E b b ő l
k ö n n y ű f é m 

ö n t v é n y

E g y e s ü l t  K ir á ly s á g  .............. 2 5 9 ,2 2 3 0 ,0
U S A  ............................................. 2 5 4 ,2 2 4 0 ,0
N S Z K ........................................... 2 4 7 ,2 3 6 0 ,0
F r a n c ia o r s z á g  ........................ 1 5 7 ,7 1 9 0 ,0
L e n g y e l o r s z á g .......................... 1 4 4 ,3 —
M a g y a r o r s z á g  .......................... 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0
A u s z t r i a ...................................... 9 5 ,6 7 0 ,0
O la s z o r s z á g  ............................. 6 6 ,2 1 3 0 ,0
J u g o s z l á v ia  ............................... 4 3 ,1 —

a vaskohászat, 19,1%-át a színesfémkohászat, 
6 ,6 % -át a szénfeldolgozó ipar és 4,9% -át a bányá 
szat szállította 1965-ben.

Az öntészet összes anyagfelhasználásából 1965- 
ben több m int félmilliárd F t értékű im port eredetű 
volt, az öntészet által felhasznált összes anyag 
22,7%-a. Az öntészet im portja 1965-ben a kohá 
szati anyagim port 11,9%-ának, a gépipari anyag 
im port 7,4%-ának felelt meg.

Az öntészet összes im portanyagának tú lnyo 
mó része színesfém és vaskohászati eredetű, vala 
m int a szénfeldolgozó ipar terméke.

A vaskohászati im portanyag nagyrésze önté- 
szeti nyersvas. Az öntödék á ltal felhasznált nyers 
vas nagyrésze ugyanis csak 1960 ó ta  hazai eredetű. 
A felhasznált im port és belföldi nyersvas aránya 
az elm últ 15 évben a 6. táblázat szerint alakult.

6. táblázat
А  г ö n t ö d e i  n y e r s v a s f e l h a s z n á l á s  m e g o s z l á s a  a  h a z a i  

t e r m e l é s  é s  i m p o r t  s z e r i n t

M e g n e v e z é s 1 9 5 0 — 1 9 5 4 1 9 5 5 — 1 9 5 9 1 9 6 0 — 1 9 6 4

H a z a i  t e r m e lé s 1 4 ,5 4 5 ,0 6 8 ,6
I m p o r t .............. 8 5 ,5 5 5 ,0 3 1 ,4

Ö s s z e s e n  . . . 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

Az elmúlt években az im portarány újból jelen 
tősen megnőtt. Az importnyers vas aránya az összes 
felhasználásból 1965-ben m ár 63,6%, 1966-ban 
77,7%, 1967-ben pedig 94,2% volt. Tehát az utóbbi 
három évben a  hazai öntészeti nyersvasterm elés 
és felhasználás az 1950— 1954. évi szint alá 
csökkent.

Az öntészetnek a nemzetközi munkamegosz
tásban való részvétele az elmúlt években nem volt 
jelentős. Az öntészet közvetlen exportja a termelés 
2,3%-a. Ezen belül azonban a könnyűfémöntvény- 
export elérte a termelésnek kb. 10% -át.

Ugyanakkor az öntészet ism ertetett helyzete 
következtében 1965—67-ben közel 10 000 tonna  
vas- és acélöntvény im portjára került sor.

3. A z öntészet beruházásai

Az öntészeti ágazat összes beruházása 1960— 
1965 között a  számítások szerint közel 600 m F t, 
amiből az öntödei gépi beruházás 333,5 m Ft volt.

Ebben az időszakban az öntödei beruházás a 
szocialista ipar összes beruházásának csak 0 ,6% -a,

A z  ö n t é s z e t  b e r u h á z á s a i  a  k ü l ö n b ö z ő  á g a z a t o k  
b e r u h á z á s a i n a k  % - á b a n  ( 1 9 6 0 — 1 9 6 5 )

7. táblázat

Á g a z a t
Ö ssz e s

b e r u h á z á s
E b b ő l  g é p i  
b e r u h á z á s

S z o c ia l is ta  ip a r  ...................... 0 ,6 0 ,6
K o h á s z a t  .................................. 5 ,4 6 ,1
G é p i p a r ....................................... 3 ,9 4 ,4

a kohászaténak 5,4% -a, a gépiparénak pedig 
3,9%-a volt (7. táblázat).

Az öntészet beruházásának aránya teh á t mind 
a szocialista ipar, m ind a gépipar beruházásaihoz 
viszonyítva alacsony. Ugyanakkor 1959 és 1965 
között az öntészet gépi beruházásainak aránya 
csökkenő tendenciát m utat az ipar összes gépi 
beruházásaiból, és csupán 1965-ben volt jelentős 
emelkedés. Az átlagos évi öntödei gépi beruházás 
1959—1965 között kereken 54 m Ft volt.

Az öntödei gépi beruházások alakulását és 
részesedését néhány fontosabb ágazat beruházásai
ból a 8. táblázat tartalm azza.

8. táblázat
A z  ö n t ö d e i  g é p i  b e r u h á z á s o k  a l a k u l á s a  é s  a r á n y a  

n é h á n y  á g a z a t  g é p i  b e r u h á z á s á b ó l

Á g a z a t 1 959 1 9 6 0 1 9 6 4 1 9 6 5

Ö n té s z e t ,  m F t ........................ 4 3 ,2 4 4 ,2 5 5 ,7 9 9 ,9
S z o c ia l is ta  ip a r  ...................... 0 ,7 0 ,6 0 ,5 0 ,9
K o h á s z a t  ................................ 7 ,3 5 ,0 5 ,0 9 ,3
G é p ip a r  .................................... 2 ,3 2 ,4 3 ,3 6 ,1

Az öntészet —  m int fontos alapanyaggyártó 
ágazat — és a feldolgozó ipar fejlesztése, beruházá
sai között tehát az elmúlt 7 évben aránytalanság 
jött létre, mivel az öntészet fejlesztése 1959— 1965 
között jelentősen elmaradt az egyéb iparágak fej 
lesztésétől. Egyébként ezt az aránytalanságot még 
élesebben m u ta tja  az, ha megvizsgáljuk, hogy 
1959—1965 között átlagosan hogyan alakult az 
öntészet beruházása, valam int a legnagyobb önt 
vényfelhasználó ágazatok összes és gépi beruházá 
sainak aránya. A részletes adatokat a  9. táblázat 
tartalmazza..

Az öntészet fejlesztésének jelentős lemaradása 
más, nagy öntvényfelhasználó ágazat fejlesztésétől 
a fenti adatokból is világosan kitűnik. Jellemző, 
hogy a gépipar összes anyagfelhasználásának 
7,8%-a öntvény, viszont az öntödei gépi beruházá 
sok a gépipar gépi beruházásainak csak 3,3% -át 
teszik ki.

A gépipar gépi beruházásainak, valam int az 
öntödék gépi beruházásainak összehasonlítása ér
dekében vizsgáljuk meg a forgácsoló szerszámgép 
és az öntödei gép beruházás-alakulását. E z t a 10. 
táblázat m utatja.

Az adatok szerint tehát az ország összes forgá
csológép beruházása átlagban egy évben több mint 
tizen négyszerese az öntödei gépberuházásnak, azaz 
lényegében egy fé l év alatt a forgácsológép beruházás 
annyi volt, m int 5 év alatt az öntészet gépi beruházása.
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A z  ö n t é s z e t  b e r u h á z á s a  a  l e g f o n t o s a b b  
ö n t  v é n y t  e l h a s z n á l ó  á g a z a t o k  b e r u h á z á s a i n a k  

s z á z a l é k á b a n  ( 1 9 5 9 — 1 9 G 5 )

9. táblázat

Á g a z a t

A z  á g a z a t  
ö n t v é n y -  
f e l h a s z n á 

lá s a  a z  
ö s s z e s  

a n y a g f e l 
h a s z n á lá s  

% -á b a n

Ö ssz e s
b e r u h á 

z á s

G é p i
b e r u h á 

z á s

S z o c ia l is t a  ip a r  ......... 2 ,5 0 ,6 0 ,6
K o h á s z a t  ..................... 3 ,3 5 ,5 5 ,4
G é p ip a r  .......................

G é p e k  é s  b e r e n d e -
7 ,8 3 ,7 3 ,3

z é s e k  g y á r t á s a  . . . .  
K ö z l e k e d é s i  e szk ö -

1 2 ,3 15 ,1 1 3 ,0

z ö k  g y á r t á s a  .........
V i l la m o s ip a r i  g é p e k  
é s  b e r e n d e z é s e k

7 Д 13 ,1 1 1 ,4

g y á r t á s a .................. 5 ,6 2 7 ,5 2 5 ,1
F é m  t ö m e g c ik k ip a r 1 1 ,4 3 5 ,5 3 2 ,0

10. táblázat
Л  f o r g á c s o l ó  s z e r s z á m g é p ,  v a l a m i n t  a z  ö n t ö d e i  g é p  

é s  b e r e n d e z é s  b e r u h á z á s á n a k  a l a k u l á s a ,  m F t

I d ő s z a k
F o r g á c s o ló
s z e r s z á m 

g é p e k

Ö n t ö d e i
g é p  é s  

b e r e n d e z é s

Ö n t ö d e i  
g é p  a  

fo r g á c s o ló  
g é p

% -á b a n

1 9 5 9 1 2 3 5 ,4 4 3 ,2 3 ,5
1 9 6 0 1 0 9 7 ,2 4 4 ,2 4 ,0
1 9 6 1 5 3 7 ,2 3 7 ,6 7 ,0
1 9 6 2 6 6 7 ,5 4 9 ,9 3 ,0
1 9 6 3 8 9 5 ,9 4 6 ,2 5 ,2
1 9 6 4 8 2 2 ,8 5 5 ,7 6 ,8
1 9 6 5 7 2 5 ,8 9 9 ,9 1 3 ,8

Ö s s z e s e n 5 9 8 1 ,8 3 7 6 ,7 6 ,3

(E számok értékelésekor hangsúlyozni kell azt is, 
hogy a gépipar által megmunkált összes anyagnak 
közel 15—20%-át éppen az öntvények teszik ki.)

Az összes gépi beruházáson belül a forgácsoló 
gép (60,2%) és az öntödei gép (62,7%) import a rá 
nya lényegében azonos, holott forgácsoló gépgyár
tásunk van, de öntödei gépgyártásunk nincs. Az 
im porton belül a tőkés im port aránya a forgácsoló 
gépeknél állandóan emelkedik, míg az öntödei gé 
peknél változó.

Az ism ertetett adatokból is kitűnik, hogy tö b 
bek között az öntészeti ágazat műszaki színvonalá 
nak elm aradottsága m iatt állandóan növelni kellett 
a forgácsoló gépek beruházását, hogy az öntvények 
ről a  megfelelő mennyiséget leforgácsolhassuk.

Az öntészet fejlesztése te h á t az elmúlt években 
jelentősen elmaradt az egyéb ipari ágazatok fej
lesztésétől, ezért 1964-ben —  és a következő évek 
ben is —- öntvényhiány keletkezett. Az egyre foko 
zódó öntvényhiány időszakos megszüntetése érde 
kében került sor az úgynevezett kisgépesítési prog
ram végrehajtására.

A program keretében előirányzott összeg 
65,2% -át a  vasöntödék, 24,9% -át az acélöntödék, 
6,5% -át a könnyű- és 3,4% -át nehézfémöntödék 
fejlesztésére fordították. A program  végrehajtásá 

nak kezdetén azonban kitűnt, hogy az öntödék 
nagymérvű elm aradottsága miatt egyszerű gépesí
téssel többletkapacitás nem érhető el, hanem  csak 
komplex fejlesztéssel, m int jóléti és szociális beru 
házások, homokelőkészítés, magkészítés fejleszté 
se stb.

A programmal egyidejűleg az öntvényigény 
megfelelő kielégítése érdekében az u tó b b i években 
az öntödék sa já t kezdeményezésükre —  főleg az 
Öntödei Vállalat — a felügyeleti szerv tudom ásul
vételével limit a la tti keretből és egyéb forrásból 
(felújítási keret, vállalatfejlesztési alap stb .) beru 
házásokat eszközöltek. Ezek a beruházások rész
ben a termelés növelését, a műszaki fejlesztést, a 
termelékenység növelését, valamint a m unkakö 
rülmények és az egészségvédelem m egjavítását 
szolgálták.

A kisgépesítési program természetesen csak a 
legkirívóbb részfeladatokat kívánta megoldani a 
komplex beruházásra való törekvés nélkül. Ezzel 
viszont sokszor olyan helyzet állt elő, am ely továb 
bi újabb beruházásokat igényelt.

Ugyanakkor néhány vizsgált öntödében az 5 
évnél fiatalabb formázógépeknek m ajdnem  80% -a 
— amelyeknek nagyrészét éppen a kisgépesítési 
programban szereztek be — , kétféle asztalm éretű, 
aminek következménye, hogy a beállíto tt új for
mázógépeket a nekik megfelelő munka h iánya mi
a t t  több öntödében nem tudják megfelelően ki
használni.

összefoglalóan megállapítható, hogy az önté 
szet elmúlt 10 évben történő fejlesztése elm aradt 
más iparágak fejlesztésétől. Az öntvényigény és 
az öntvénygyártás közötti összhang részben ennek 
következtében nem volt mindig biztosítva, s így 
öntvényt is im portálni kellett.

4. Az öntészet munkaügyi helyzete

Az öntészetben dolgozó munkások átlagos ál
lományi létszáma 1965-ben 15 925 fő vo lt, 1,7%- 
kal kevesebb, m int 1960-ban. Az öntészet aránya 
és súlya a létszám alapján számítva m ind az ipar 
hoz, mind más ágazathoz viszonyítva csökkent. Az 
öntészeti ágazat munkáslétszáma az ip ar m unkás 
létszámának 1960-ban 1,6%-a, 1965-ben pedig 
1,4%-a volt (11. táblázat).

11. táblázat
A z  ö n t ö d e i  m u n k á s o k  l é t s z á m á n a k  a r á n y a  m á s  

á g a z a t o k é h o z  r i s z o n y í t y a

A z  ö n t é s z e t  m u n k á s lé t s z á m a

I d ő 
s z a k

a  s z o c i a l i s t a  , x ,
1 a  k o h á s z a t

ip a r
a  g é p ip a r

m u n k á s lé t s z á m á n a k  % - á b a n

1960
1965

1 ,6  24 ,6  
1 ,4  22 ,1

6 ,0
4 ,9

Az öntészetben a 100 munkásra ju tó  műszaki
ak aránya — b ár 1960— 1965 között némileg emel
kedett — jóval alacsonyabb, mint a kohászatban 
és a gépiparban (12. táblázat). (Az arány  javulásá 
hoz egyébként a munkáslétszám csökkenése is 
hozzájárult.)
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S z á z  ö n t ö d e i  m u n k á s r a  j u t ó  m ű s z a k i  l é t s z á m  
a l a k u l á s a ,  f ő

12. táblázat

Á g a z a t  m e g n e v e z é s e

1 0 0  m u n k á s r a  j u t ó  
m ű s z a k ia k  s z á m a

1 9 6 0 1 9 6 5

Ö n t é s z e t  .................................... 9 ,1 1 1 ,6
K o h á s z a t .................................... 1 0 ,2 1 2 ,1
G é p ip a r  ......................................

E b b ő l  g é p e k  é s  b e r e n d e z é 
s e k  g y á r t á s a  ........................

1 5 ,8 1 7 ,4

1 7 ,5 1 9 ,7

Az öntészetben tehát 100 munkásra 6— 7 fő 
műszakival ju t  kevesebb, m in t a gépiparban. A h 
hoz, hogy az öntészet legalább a  kohászat szin tjét 
(12,1) elérje, jelenleg közel 100 műszaki dolgozóra 
(mérnök, technikus) lenne szükség.

A műszaki létszám összetételére vonatkozó 
adatok szerint az öntödékben igen alacsony a mér
nökök száma és aránya. íg y  1963-ban 1000 főre a 
gépgyártásban 31, az öntödékben csak 10 mérnök 
jutott.

Am int em lítettük a munkáslétszám 1960—- 
1965 között jelentősen csökkent. A csökkenés külö 
nösen a vas- és acélöntödékben volt nagy (3,5%). 
(Egyébként az öntészet munkáslétszámának közel 
2/3-a ezekben az öntödékben dolgozik.) A létszám- 
csökkenés különösen a vertikum ban dolgozó ön tö 
dékben következett be (6,4%), m ert ugyanebben 
az időszakban az Öntödei Vállalathoz tartozó vas- 
és acélöntödék munkáslétszáma 5,7% -kai emelke 
dett. Ez többek között a rra  m uta t, hogy a v e rti 
kum ban dolgozó öntödékben a  vállalatok létszám 
problém áikat nemegyszer az öntödék terhére old 
ják meg. Jellemző egyébként, hogy különösen a 
karban tartók  létszáma csökkent, amihez hozzájá 
ru lt részben a  létszámhiány, részben az is, hogy a 
vertikum i öntödékkel rendelkező vállalatok a k a r 
b an tartókat elsősorban a megmunkáló üzemekbe 
irányítják. Ezenkívül a villanyszerelők, lakatosok 
stb. átlagkeresete az öntödékben általában alacso 
nyabb, m int a  gépipari üzemekben.

Az öntödék munkaerőhiányához, valam int a 
m unkások nagymérvű vándorlásához a kedvezőtlen 
munka- és szociális körülm ényeken kívül döntő 
m értékben az öntödék bérhelyzete járul hozzá.

Az öntödei munkások átlagkeresete —  b ár 
1965-ben 1960-hoz képest 9,1% -kal emelkedett — 
jobban nő tt, m int az ipar egészében dolgozó m un 
kásoké (8,5%), viszont kisebb mértékben emelke 
dett, m int a kohászatban (9,6%) és a gépiparban. 
Az öntödék és az egyéb ágazatok közötti kedve 
zőtlen arány azonban lényegében nem változott.

Az öntödei munkások havi átlagkeresete 
1965-ben 1756,—  F t volt, ez azonban  83 Ft-tal, 
illetve 4,5% -kai kevesebb, mint a  nehéziparban, 
továbbá 82 E t-ta l kevesebb, m int a  vaskohászat
ban.

Meg kell említeni, hogy 1966-ban az öntödék 
munkásai az átlagnál nagyobb bérem elést kaptak 
(a melegüzemi munkások bérének rendezésekor), 
azonban a béraránytalanságot te ljesen  még nem 
sikerült megoldani. Az öntödei m unkások közül 
különösen az öntödei szakmát képviselő öntők és 
formázok, va lam in t a mintakészítők és karbantar 
tók (lakatosok, villanyszerelők stb .) átlagkeresete 
alacsony.

I t t  jegyezzük meg, hogy még m a  sincs meg
nyugtatóan m egoldva az öntészet szakm unkás és 
szaktechnikus képzése.

Az öntészet munkaügyi helyzetéről elmondot
tak is rávilágítanak arra, hogy az ön tésze t fejlődé
sét, technikai színvonalának emelését nem  utolsó
sorban az öntészet előbb ism erte tett munkaügyi 
problémái is akadályozzák.

Az elm últ 20 évben az öntészet népgazdasági 
helyzetét összefoglalóan az jellem ezte, hogy az 
iparosítás eredményeképpen m egindult az önálló 
ágazattá való fejlődése.

Ebben az időszakban azonban —  nemegyszer 
éppen a fejlődés velejárójaként — szám os, az önté- 
szetre és a népgazdaságra is kedvezőtlen jelenség 
m utatkozott. Az öntészet fejlesztése nem  volt min
dig összhangban az ipar egyéb ágainak fejlesztésé
vel (termelés fejlődés üteme, a ránya, beruházás, 
munkaügyi helyzet stb.).

Az öntészet jelentőségének és népgazdasági 
helyzetének vizsgálata azonban a r ra  is rámutat, 
hogy a korszerű, önálló öntészeti ág aza t létrehozása 
fontos népgazdasági érdek, mert az öntészet csak 
így segítheti az ipar, különösen a g ép ipar korszerű
sítését és gyors fejlődését.

A tanu lm ány  az öntészet népgazdasági helyze
tének részletes elemzésével segítséget ad  az önté
szet értékeléséhez, s így a fejlesztés meghatározá 
sához is.

IR O D A L O M

Á g a z a t i  K a p c s o l a t o k  M ér leg e , 1961 . K S H .
Á g a z a t i  K a p c s o l a t o k  M ér leg e , 1965 . K S H .
Ip a r i A d a t t á r  I — I I .  k ö t e t ,  1966. K S H .
B e r u h á z á s i  A d a t t á r ,  1 9 5 0 — 1966. K S H .
S t a t is z t ik a i  é v k ö n y v e k ,  K S H .
N e m z e t k ö z i  S t a t i s z t i k a i  É v k ö n y v , 1 9 6 5 .  K S H .
A z  ip a r  h e l y z e t e  a z  ú j g a z d a s á g ir á n y ít á s i  r e n d s z e r  b e 

v e z e t é s e k o r .  K S H  S ta t is z t ik a i I d ő s z a k i  K ö z le m é 
n y e k , 4 . s z .

Laczfalvi József:  A z  ö n tö d é k  h e ly z e t e  é s  f e j lő d é s e .  S ta 
t i s z t ik a i  S z e m l e ,  1 9 6 4 . 3. sz .

B ányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam 1968. 8. sz. 149



A lu m ín iu m ö tv ö z e te k  fo rm a ö n téséh ez  h a szn á la to s  v ízüveges- 
szénsavas e ljá rá ssa l készített m a g o k  tu lajdonságainak  v izsgálata

H A J A S  S Á N D O R  k u ta tó  mérnök 
P A L O T Á S  M Á T Y Á S  k u ta tó  technikus

D K . :  6 2 1 .7 4 3 .4 :6 6 9 .7 1 5 :6 6 .0 4 7 .8

A  vízüveges-szénsavas e ljá rássa l készített magok 
hátrányainak csökkentése céljából kísérleteket végez
tünk a hajlítószilárdság növelésére, a morzsolékony- 
ság csökkentésére, az öntés u tá n i maradó szilárdság  
csökkentésére. Ezek kapcsán  vizsgáltuk a vízüveg- 
m ennyiség és minőség, a  C 0 2-es kezelés, a homokke
verés, a  lazítóanyagok és a  fe lh aszn á lt homok hőmér
sékletének a magok tu la jdon sága ira  kifejtett hatását.

A C 0 2-s eljárásban széndioxidot és vízüveget 
(nátriumszilikátot) használunk fel gyorsan kemé
nyedé) homokkeverékek készítésére.

H a kvarchomokot szilikátoldattal keverünk 
össze, akkor ez a kötőanyag vékony filmszerű ré 
teggel vonja be a homokszemcséket. Ha az ilyen 
homokon C0 2-t hivatunk á t, akkor a képződő ko- 
vasav-gél a szemcséket az érintkezési pontokban 
összeragasztja.

A . M . Ljass vizsgálatai szerin t a kötési folya
m at az alábbi egyenlet szerin t megy vígbe:

N a2S i0 3 +  2C02 + H 20  -^ S i0 2 +  2NaHC03

A keletkező Si02 gél fo rm ájában  van jelen, és 
ez képezi a kötőanyagot.

A C 0 2-eljárás Magyarországon csak az utóbbi 
években terjedt el. E lterjedésének fő oka a nagyso
rozatú új gyártmányok beindítása, amelyeknek 
magszükségletét a hagyom ányos eljárásokkal ki
elégíteni m ár nem tudták . A Csepel Fémmű Könnyű 
fém formaöntödéjében is új gyártm ány beindításá
val, a négyhengeres forgattyúsház kokillaöntésével 
kezdődött bevezetése. A Csepeli Fémműben üzem
szerűen először a nehézfém formaöntödében készí
te ttünk  vízüveges magokat 1962-ben. Az itteni ta 
pasztalatokat használtuk fel a  könnyűfém forma
öntödében.

Az elkövetkező években a  vízüveges magkészí
tési e ljárást fokozatosan to v áb b  kell fejlesztenünk. 
Ezt indokolja elsősorban a  Lengyelország részére 
készülő, kokillában öntött hathengeres forgattyús
ház gyártása. Ez az öntvény magigényesség szem
pontjából felülmúlja a négyhengeres forgattyús
ház at.

A vízüveges-szénsavas eljárás előnyei:

a) rövid  gyártásidő,
b) rövid kötésidő,
c) nem szükséges a kem encében való szárítás,
d) méretpontos magok,
e) csekély gázfejlődés öntéskor.

Ezek a kedvező tulajdonságok, valamint az 
a tény, hogy hazailag nem  rendelkeztünk ele
gendő tapasztalattal a vízüveges-szénsavas eljárás
nak könnyűfémöntészeti alkalmazhatóságáról — 
te tték  elsősorban szükségessé az t, hogy a vízüveges- 
szénsavas eljárással készült maghomokkeverékeket 
behatóan tanulmányozzuk.

A  vízüveg tulajdonságai

Kísérleteinkben figyelembe vettük, hogy
1. az iparban alkalm azott homogén vízüveg- 

oldatokban a S i0 2:N a20  súlyarány (modulus) hoz
závetőleg 1 és 4 között van. Az ettől eltérő m odu 
luséi oldatok nem stabilok.

2. Azonos m ennyiségű szilárdanyag-tartalom 
esetén  minél nagyobb a  S i0 2:Na20  arányszám, an 
n á l nagyobb a viszkozitásuk. A viszkozitás növeke 
dése a növekvő S i02:N a2ü  modulus függvényeként 
különösen gyors.

3. A vízüveges homokkeverék kötési gyorsa 
sága  a Si02:Na20  viszonyszámától függ. Minél na 
gyobb a viszonyszám, annál gyorsabb a megszilár
dulás.

A  modulus hatása

A gyors kötés egyik alapvető feltétele a nagy 
modulus. Az 1. táblázat a modulus befolyását m u 
t a t j a  a technológiai tulajdonságokra. M agkötő 
anyagnak a 48—52° Bé-s vízüveget használják, 
m elynek fajsúlya 1,497— 1,562 g/cm3.

1. táblázat

A m o d u lu s  h a t á s ú  a  t e c h n o l ó g i a i  t u l a j d o n s á g o k r a  [ 1 ]

Modulus
K ise b b
2 ,5 -n é l

É ppen
2,5

N a g y o b b
2 ,5 -n é l

C 0 2 m ennyiség a teljes 
k ö té s ig  ...................... N a g y o b b 400 g C 0 2 1 

kg víz üvegben K ise b b

N yom ósz ilá rdság ,
k p /c m 2 ...................... J o b b 6—20 R o ssz a b b

H a jlító sz ilá rd sá g ,
k p /c m 2 ...................... 7— 8

É ls z i l á r d s á g .................. J ó Jó R o ssz a b b

T á r o lh a tó s á g ............... J ó Jó S zé tesésre
h a jla m o s

ö n t é s  u tán i ..................
összeom lóképesség . .

H o ssz R ossztó l az 
elfogadhatóig

J ó

Az 1. ábrán a  gázosítási idő befolyását lá th a t 
ju k  a nyomószilárdságra különböző modulusú víz 
üvegek esetében. A diagram ból látható, hogy a 2,9 
és 3,3 modulusú vízüveg öntödei felhasználásra al
kalm atlan, mivel 2 perces gázosítási időn tú l a  mag 
szétesik, tehát a tárolhatósága nem jó. A legjobb 
szilárdsági értékeket a 2 és 2,5 modulusú vízüve 
gekkel kapjuk. E zért ezek a vízüvegek a legalkal
masabbak öntödei felhasználásra.

C 02-es kezelés hatása

A vízüveges homokkeverékek kötésére C 02- 
kezelést alkalmazzák. A gázzal történő kezelés
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többé vagy kevésbé teljes lehet. Olyan esetben, ha 
a  gázzal tö r té n t kezelés a sztöhiom etriai arányokat 
nem éri el, a  vízüveg nem léphet egész tömegében 
reakcióba a széndioxiddal. Ilyenkor a rendszerben 
kovasav-gélen kívül még érintetlenül m aradt 
N a2S i0 3-at is találni fogunk. A túlgázosítás ered 
m ényeként a  mag felületén fehér foltok keletkez 
nek. Az ilyen magok igen kis szilárdságúak, ez va 
lószínűleg annak tulajdonítható, hogy a kovasav- 
gél a nagym éretű vízelvonás m iatt rideggé válik. 
K özrejátszhat az a hatás is, hogy az N a2C 03 na 
gyobb térfogata m iatt a m ár kialakult kötési ener
g iát m egbontani igyekszik [4].

Kísérleteinkhez felhasznált anyagok és eljárások

1. Vízüveg
Kísérleteinkhez az alábbi cukrozott vízüveg 

fa jta  állt rendelkezésünkre, amelynek kémiai ösz- 
szetétele és jellemzői a következők:

S i0 2 ................................................  29,8—33,8 %
N a20  ..............................................  12,8— 14,32%
H 20  ................................................  51,8—54,25%
C ukortart.......................................... 5 — 7 %

Fajsúly 20°C-on .................... .. 1,529— 1,569
Sűrűség ..........................................  50— 52°Bé
M odulus..........................................  2,2—2,6

A felhasznált vízüveg tárolásakor figyelembe 
vettük azokat az irodalmi m egállapításokat, ame
lyek a táro lásra vonatkoznak :

a) szállítás u tán  ne húzódjon soká (max. 4 
hét) a felhasználás, mert egyes alko tók  leülepednek 
és ezért m egváltozik a kötőanyag szerkezeti össze
tétele.

b) A vízüveget zárt edényben kell tárolni, ne
hogy a levegő C 0 2-tartalm a sűrűsödést és hártyáso- 
dást okozzon.

2. Homok
A próbatestek  készítéséhez, v a lam in t az üzemi 

kísérletek elvégzéséhez egyaránt osztályozott, szin
tetikus m osott kvarchomokot használtunk . A fel
használt száraz homok adatai a következők :

finomsági s z á m ................................  44,16,
átlagos szemcsenagyság .................  0  0,45 mm,
agyagtartalom  ................................  0,5% ,
a homok tűzállósága ......................  1350°C.

A  h a s z n á l t  h o m o k  k é m ia i ö s s z e t é t e l e :

S i 0 2 % a i 2o 3 % F e 20 3 % C aO  % M gO %
I z z í t á s i  

v e s z t e s é g  %

9 4 — 96 1 ,5 — 2 ,5 0 ,6 — 1 ,5 0 ,4 — 0 ,9 0 ,3 — 0,6 0 ,4 — 0 ,6

A homok szemcseösszetételét a 2. táblázat mu 
ta tja .

2. táblázat
A  hom ok szem cseösszetéte le

S z i t a m é r e t 0/
/0

г о /

1 ,5  m m  f e l e t t  
1 ,5 — 1 ,0  m m ................. 0 ,1 2 1 0 0 ,0 0
1 ,0 — 0 ,6  m m ................. 1 ,8 9 9 9 ,8 8
0 ,6 — 0 ,3  m m ................. 7 4 ,4 6 9 7 ,9 9
0 ,3 — 0 ,2  m m ................. 1 9 ,4 6 2 3 ,5 3
0 ,2 — 0 ,1  m m ................. 3 ,9 0 4 ,0 7
0 ,1 — 0 ,0 6  m m .............. 0 ,1 4 0 ,1 7
0 ,0 6  m m  a la t t  ............ 0 ,0 3 0 ,0 3

A jellemző szemcseösszetételeket a  2—-3. ábra 
m utatja.

G yakorlati tapasztalat szerint a  gömbölyded 
szemcséjű hom okból készült m agnak legkedvezőbb 
a szilárdsága és az üríthetősége. A sarkos szemcse 
ugyan szilárdabb váz kialakulását eredményezi a 
homok és a kovasav-gél között, azonban  nagyobb 
felülete m ia tt azonos kötőanyagmennyiség haszná
latakor a vízüveghártya vastagsága lényegesen 
csökken. Végeredményben a göm bölyded alak ked
vezőbben viselkedik a kötés szem pontjából, beön
tés u tán a gömbölyded szemcséjű hom okból készült 
mag esik szét a legkönnyebben.

0 1 2 ' 3' 4 5
Gázosítási idő, perc 15,45-) |

1. ábra. A  nyom ószilárdság vá ltozása a gázosítási idő  
függvényében  [2 ]

Szemcsenagyság, mm |&45. г1

2. ábra. A  használt homok szemcseösszetétele
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3. ábra. A  használt homok je llem ző  szemcseösszetétele

Kísérleteinkhez mindig száríto tt, hideg szin
tetikus homokot használtunk.

3. Homokkeverés

A kísérleti homokkeverékeket 3 kg-os mennyi
ségben készítettük laboratórium i, kis kollerjárat- 
ban. A keverési idő m egválasztásakor figyelembe 
vettük, hogy a túl hosszú ideig kevert homokkeve
rék átmelegedik és veszít kötőképességéből. Ezért 
3—5 perces keverési időt választottunk. A homok
keverék tárolásával kapcsolatban  megjegyezzük, 
hogy minél kisebb a levegő széndioxid-tartalmának 
hatása annál tovább használható  a homok. A ho 
mokkeverékek tárolhatóságának idejét meghosz- 
szabbíthatjuk, ha a hom okkeveréket vizes ruhával 
letakarjuk.

A homokkeverékből szabványos, 50 mm átm é 
rőjű és 50 mm magas, henger alakú próbatesteket 
készítettünk.

4. C02-kezelés

A C 02-kezelés idejének megválasztása céljából 
vizsgálatokat végeztünk az ideális gázkezelési idő 
meghatározására. A p róbatesteket 5—70 sec. ideig 
kezelve 1,5 atmoszféra gáznyom ással a következő 
eredményeket kaptuk (4. ábra).

Gázosítási időtmp [ö-45- 41

4. ábra. A gázosítási idő  hatása  a szilárdsági 
tu lajdonságokra

A diagramból lá th a tó , hogy a C 02-kezelés csak 
egy bizonyos határig (35 sec) emeli a szilárdsági ér 
tékeket. Azon tú l a  hosszú gázkezelési idő a szilárd 
sági értékek csökkenéséhez vezet.

A gázkezelési idő megváltoztatásakor figye 
lem be kell venni :

a) a mag térfogatá t,
b) a mag bonyolultságát.
További vizsgálatainkban kísérleteink a lap 

já n  50 sec-os gázkezelési időt és az irodalom alapján 
2  atm -s gáznyomást alkalm aztunk.

Kísérleteink a továbbiakban arra irányultak, 
hogy  a vízüveges m agok öntés utáni kiverhetőségét 
javítsuk. Ezzel azt a  k é t célt érhetjük el, hogy az 
öntésre kerülő m agok szilárdságát növelhetjük, 
morzsolékonyságát csökkenthetjük, vagyis a na 
gyobb szilárdság ellenére az öntés u tán  a mag köny- 
n yen  kipereg az öntvényből.

5. Lazítóanyagok hatása

A vízüveges homokkeverékbe adagolt lazító 
anyagoknak a következő feltételeket kell kielégí
ten iük  :

1. A lazítóanyag a  C 0 2-vel kem ényített mag 
szilárdságát csak kism értékben csökkentse, m ert el
lenkező esetben a mag optimális szilárdságának biz 
tosítására több vízüveg adagolása szükséges.

2. A lazítóanyagok kis (300—400°C) hőmér
sékleten is hatásos legyen.

3. A kis falvastagságú öntvények magjainak 
gyártásához fekecselés nélkül is megfelelő felületi 
minőséget biztosítson.

A vizsgálatok folyam án a szakirodalom és sa 
j á t  tapasztalataink alap ján  a következő lazító 
anyagok hatását v izsgáltuk: lángkorom, faszénpor, 
ZnO , MgC03, Dexil és cukorpreparátum . Az aláb 
b iakban sorra vesszük az egyes lazítóanyagokkal 
végzett kísérleti eredm ényeinket :

a) Lángkorom

A lángkormot lazítóanyagként főleg a vasön 
tödékben használják. E zért vizsgálatainkat 0,5% 
lángkorom-adalékkal kezdtük. A vízüveg m ennyi
ségét 3 és 7% között változtattuk. A felhasznált 
vízüveg modulusa 2,28 volt.

A próbatesteket 2 óra állás u tán  vizsgáltuk. 
E nnek  eredményét az 5. ábra m utatja. A keverék

5. ábra. 0 ,5% lángkorom -tartalm ú magkeverék szilá rdság i 
tulajdonságainak és gázátbocsátó képességének változása a  

vízüveg m ennyiségétől függően
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gázátbocsátóképessége a vízüveg mennyiségének 
növelésével csökken. A nyomószilárdság 6 % víz 
üveggel éri el a  maximumot . A nyírószilárdság a víz- 
üveg-adalék változtatása ellenére gyakorlatilag vé 
gig változatlan.

A kiverhetőség vizsgálata céljából több próba 
te s te t 10 mm falvastagságú fémmel körülöntöt 
tünk . Az eredmény csak 3% vízüveg esetében 
m ondható jónak, 4 és 7% vízüveg esetében a kiver 
hetőség kevésbé jó.

b) Faszénpor
M int lazító anyagot, ezt is elsősorban a  vas 

öntödékben használják. E nnek vizsgálatát könnyű 
fém öntvényekre,—ugyanúgy m int a lángkoromét és 
ZnO-ét — az te tte  szükségessé, hogy megvizsgáljuk 
hatásukat kis (700—740°C) öntési hőmérsékleten is. 
A vizsgált keverékbe 0,5% faszénport adagoltunk. 
A vízüveg mennyisége 3—7%  között változott. 
A felhasznált vízüveg modolusa: 2,23. A próbates 
teket most is 2 órás állás u tá n  vizsgáltuk.

A próbatestek gázátbocsátó képessége egyen 
letesen csökken a vízüveg mennyiségének a növe
kedésével. A nyomó- és nyírószilárdság 6% víz- 
üvegtartalom  esetében éri el a  maximális értéket. 
7% vízüveggel mind a nyomó-, mind a nyírószi
lárdság jelentősen csökken (6. ábra).

6. ábra. 0 ,5%  faszénpor-tartalm ú magkeverék sz ilárdsági 
tu la jdonságainak és gázátbocsátó képességének változása a 

vízüveg  m ennyiségétől függően

A kiverhetőség vizsgálatára a lángkormos ke 
verékhez hasonlóan faszénporos próbatesteket is 
körülöntö ttünk fémmel. E nnek  eredményeképpen 
a 3, 4 és 5% vízüveg-adalék esetében az öntés u tán  
a kipergés jó volt, 6 és 7% vízüvegmennyiségnél 
m ár kevésbé jó.

c) Cinkoxid (ZnO)
Cinkoxid használatával, m int lazítóanyaggal 

először a Soroksári Vasöntödében találkoztunk. H a 
tá sa  a vasöntödében jónak bizonyult, ezért szüksé 
gesnek ta rto ttu k , lazító h a tásá t megvizsgálni küny- 
nyűfém öntéskor is.

A vizsgálandó keverékbe a  vasöntödéi tapasz 
ta la tok  alapján 0,05% ZnO-t kevertünk. A vízüveg 
mennyiségét 3 és 7% között változtattuk . A fel
használt vízüveg modulusa: 2,23 volt. A próbates 
teken 2 órás állás u tán  végeztünk vizsgálatokat, 
melynek eredményét a 7. ábra m utatja. Az eddig

Vt7Ílvegtartalom,0/° lp .4 5 - 7 ]

7. ábra. 0,05  % Z n O  tartalm ú magkeverék sz ilá rdság i tulaj
donságainak és gázátbocsátó képességének változása 

a v ízü veg  mennyiségétől fü g g ő e n

vizsgált két lazítóanyaghoz képest a  gázáteresztő
képesség alsó és felső határa között i t t  a legkisebb 
a különbség. A vízüvegtartalom emelkedésével 
azonban i t t  is csökken a gázátbocsátó képesség. 
A nyomó- és nyírószilárdság itt is a  6 %  vízüvegtar
talom esetében éri el a maximális értékeket.

A kiverhetőség vizsgálatakor (10  mm falvas
tagságnál) 3—-4 és 5% vízüveg mennyiséggel a ki
pergés jónak bizonyult, 6 és 7% -nál m ár rosszabb
nak, de a  lángkoromhoz és faszénporhoz viszo
nyítva lényegesen jobbnak.

d) Bázisos magnéziumkarbtmát (MgCO3-H20)
Ezt a lazítóanyagot a Homokelőkészítő Válla

la t kísérleti csoportjának javasla tára  vizsgáltuk 
meg.

K ísérleteinkben ebből az omlasztóanyagból 
0,75%-nyi mennyiséget használunk keverékenként. 
A vízüveg m ennyiségét 3—7% közö tt változtattuk. 
A vízüveg m odulusa 2,38 volt. A 8. ábrán jól lát
ható a bázisos M gC03 hatása. G ázátbocsátó képes
sége az előző három  lazítóval készült keverékéhez 
képest a legkisebb. A nyomó- és nyírószilárdság 
azonban m ár 5%  vízüvegtartalom esetében is meg
haladja az előző három lazítóval készü lt keverék 
maximális szilárdsági értékeit. Ezek az értékek 6 és 
7% vízüveg esetében tovább növekednek és 7%-nál 
érik el a maxim ális értékeket.

8. ábra. 0 ,75%  bázisos MgCOz-tartalm ú magkeverék szi
lárdsági tu la jdonságainak  és gázátbocsátó képességének vál

tozása a  v ízüveg  mennyiségétől fü g g ő en
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A 10 mm falvastagságú folyékony fémmel tö r 
ténő próbatest-köriilöntéskor az t tapasztaltuk, 
hogy a max. 3—4 és 5% vízüvegtartalom  esetében 
a kipergés jó, míg az 6 és 7%  vízüvegtartalonmál 
már lényegesen romlik, ami elsősorban a nagy víz 
üvegtartalom  következménye.

A bázisos MgC03 esetében megvizsgáltuk, 
hogy nagy (7%) vízüvegtartalom m al a lazítóanyag 
változtatásával milyen eredm ényt kapunk.

A 9. ábrán látható diagram  érdekes képet mu
ta t. A gázátbocsátó képesség különböző mennyi
ségű lazítóanyaggal nem változik  lényegesen. A nyo 
mószilárdság mind az öt esetben  13 kp/cm2 felett 
volt. A nyírószilárdság m ár nem  adott ilyen egysé
ges képet, hiszen 0,5 és 2 % bázisos MgC03-tarta- 
lomnál a nyírószilárdság eg y arán t 8 kp/cm2.

Bázisos MgCOytartalom, %  

ÍÖ.45- 9 I

9. ábra. A  bázisos M gC 03 m ennyiségének változtatásával 
kapott eredmények 7 % v izű vé  gtartalom esetében

Ugyanakkor 1 és 1,5% bázisos MgC03-mal 
csak 6 , illetve 5,3 kp/cm2 a  nyírószilárdság.

Ezekhez a kísérleteinkhez szándékosan nagy
2,6 modulusú vízüveget választo ttunk . Az 1. ábrán 
látható, hogy a vízüveg m odulusának növekedésé
vel csökkenthető a gázosítási idő, viszont csökken 
a kész magok tárolhatósága is. E bben a kísérletben 
a szénsavazási időt 30 m p-re ve ttük .

e) Dexil

Ez a lazítóanyag az angol FOSECO-cég által 
összeállított, ismeretlen összetételű omlasztó anyag. 
Egyaránt alkalmas vas- és fémöntödék vízüveges 
magjainak omlasztására.

Kísérleteinkhez 2,06 m odulusu vízüveget hasz 
náltunk. Ezzel az anyaggal k é t kísérletsorozatot 
végeztünk :

a) 3% vízüveg ........................... 0—1—2% Dexil
b) 5% vízüveg ........................... 0—1—2% Dexil

ad a) A 3% vízüvegtartalom m al készült keve 
rék jellemző értékeit a 10. ábra m utatja. A megke
vert homokból közvetlenül k ész íte tt próbatesteken 
mért értékeket a folyamatos vonal ábrázolja. É rde 
kes a gázátbocsátó képesség egyenletessége és az a 
tény, hogy a növekvő om lasztóanyag mennyiség 
hatására a szilárdsági értékek is növekednek.

A keverékből 2 órás á llása  u tán  készült próba 
testek vizsgálati eredményei (szaggatott vonal) érde 
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10. ábra. A Dexil m en n yiség  változtatásának hatása a m ag 
keverék szilárdsági értékeire és gázátbocsátó képességére 3 % 

vízüvegtarta lom  esetében

késén alakulnak. 0% Dexil esetén a homok alkal 
m a tlan  próbatest készítésére. Ugyanakkor 1 és 2% 
D exil használatakor a  szilárdsági értékek ugrássze 
rű e n  megnőnek. G ázátbocsátó képessége ez a la tt 
v iszon t alig változik.

ad b) Nagyobb, 5%  vízüvegtartalommal (11. 
ábra) a keverés u tá n  közvetlenül felhasznált ho 
mokkeverék gázátbocsátó képessége a megnöveke
d e t t  vízüvegtartalom hatására  nem csökkent, lé
nyegében azonosnak m ondható. I t t  is jól lá tható  a 
ny írás  esetében, hogy a  mennyiségében növekvő 
omlasztóanyag kissé növeli a szilárdság értékét. 
E zek  alapján feltétlenül áll ez a nyomószilárdságra 
is, azonban megfelelő készülék hiányában a nyom ó
szilárdság értékét csak 13 kp/cm 2-ig tud tuk  mérni. 
A  nyomószilárdság a  homok keverék azonnali, ill. 
2 órás állása utáni felhasználásakor is 13 kp/cm 2 
fe le tti értékeket ad o tt. K é t órás állás u tán  a keve 
ré k  nyírószilárdsága és gázátbocsátó képessége sem 
csökkent lényegesen.

11. ábra. A D exil-m ennyiség változtatásának hatása a 
magkeverék szilárdsági értékeire és gázátbocsátó képessé 

gére 5%  vízüvegtartalom  esetében

Mindkét esetben (,,a” és ,,b” ) a próbatestek 
egy részét körülöntö ttük  Al-mal a kiverhetőség 
vizsgálata céljából. Rendkívül jó eredményt kap 
tu n k . Az eddig használt lazítóanyagaink kiverhető- 
sége a Dexil-eséhez képest mind eltörpülnek. K ü 
lönösen előnyös az a tulajdonsága, hogy míg az előző 
omlasztóanyagok mennyiségének növelésével a szi
lárdsági értékek csökkentek, addig a Dexil mennyi-
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ségének a növelésével a szilárdsági értékek is növe 
kedtek. Ez rendkívül lényeges a magtörés csökken
tése szempontjából.

T ekintettel arra, hogy ez az eredmény m ár szá 
m ottevő, üzemi alkalm azására is végeztünk kísér
letet. Olyan magot választottunk, amelynél mind 
a szilárdság, mind a jó kiverhetőség elsődleges kö 
vetelmény. E zért választottuk a kokillában ön tö tt 
négyhengeres forgattvúsház nagy köpenymagját. 
E z t a  magot olajos maghomokkeverékből készítik, 
mivel nagyságához képest vékony, szilárdsági kö 
vetelményei pedig nagyok.

N égyfajta keveréket készítettünk:

5% v íz ü v e g ........................................ 1,5% Dexil
1. 5% vízüveg ....................................1,5% Dexil,
2 . 5% vízüveg ..................................2 % Dexil,
3. 6 %  vízüveg ....................................1,5% Dexil,
4. 7% vízüveg ................................. 2 % Dexil,

Mind a négy keverékből készült mag szilárd 
sága m eghaladta az olajos homokkeverékből ké 
szültekét. Kiverhetőségük lényegesen jobb, m int az 
olajos homokból készült magoké. A magokat feke- 
cselés nélkül öntö ttük  le, ennek ellenére az öntvé 
nyen ráégést nem észleltünk.

f )  DL-jelű lazítóanyag
Ezzel az általunk összeállított preparátum m al 

készült homokkeverékeket az alábbi összetételek 
szerint vizsgáltuk :

1. D L ............................................  0,5%
2 . DL ............................................  1,0%
3. D L ............................................  1,5%
4. DL ............................................  2,0%

Vízüvegtartalom : 1—2— 3—4—5—6%
A használt vízüveg modulusa 2,6. A keverési 

idő 3 perc. A gázosítási idő 50 mp, 2 a tt. nyomás 
esetén.

1. A 0,5% DL lazítóanyagot és 1% vízüveget 
tartalm azó magkeverék ( 12. ábra) nem alkalmas 
p róbatest készítésére. 2% vízüveg esetében a szi
lárdsági értékek még mindig oly alacsonyak, hogy 
a meglevő műszerekkel nem mérhetők. 3% vízüveg-

tartalommal a nyomószilárdság 3 kp/cm 2, de a víz
üvegtartalom  növekedésével (4—5—6 %) már 13 
kp/cm 2 felett van.

A nyírószilárdság 2% vízüvegtartalom tól 
egyenletesen növekszik. A keverék gázátbocsátó 
képessége alig változik.

2. Az 1% D L lazítóanyagot és 1% vízüveget 
tartalm azó keverék próbatest készítésére nem alkal
mas. 2% vízüveg tartalom tól fölfelé a szilárdsági 
értékek főleg a nyomószilárdság lényegesen emel
kednek. A gázátbocsátó képesség 4— 5% vízüveg- 
tartalom nál éri el a maximumát, ezután —  ha kis
mértékben is — , de csökken (13. ábra).

3. A 14. ábra szerint 1,5% DL lazítóanyaggal 
és 1% vízüvegtartalom m al a nyomószilárdság 
1 kp/cm2, a nyírószilárdság nulla. A szilárdsági 
értékek a vízüveg mennyiségének növelésével roha
mosan emelkednek. 4% vízüvegtartalom tól felfele 
pedig a nyomószilárdság 13 kp/cm 2 feletti értéket 
ad, amelyet a  meglevő készüléken nem tudunk  mér
ni. Gázátbocsátó képesség szempontjából ezek a 
keverékek ad ják  a legegyenletesebb értékeket.

V íz ü v e g ta r ta lo m ,  %

13. ábra. 1%  D L  lazítóanyag és változó m ennyiségű v íz 
üveg hatása a nyom ó- és nyírószilárdságra, va lam in t a gáz

átbocsátó képességre

12. ábra. 0 ,5 %  D L  lazítóanyag és változó m ennyiségű v íz 
üveg hatása a nyom ó- és nyírószilárdságra, valam int a  gáz 

átbocsátó képességre

14. ábra. 1 ,5%  D L  lazítóanyag és változó m ennyiségű víz 
üveg hatása a nyom ó- és nyírószilárdságra, va lam in t a gáz

átbocsátó képességre
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4. A  2% DL lazítóanyagot tartalm azó keveré 
kek  vizsgálati eredményeit a  15. ábra m utatja. Az 
1% vízüveget tartalmazó keverék próbatest készí
tésére még nem alkalmas. A 2— 6 % vízüveget ta r 
talm azó keverékek szilárdsági értékei meredeken 
emelkednek a vízüvegtartalommal.

A gázátbocsátó képesség 3% vízüvegtartalom- 
nál éri cl a  maximumot. Legkisebb értéke sem megy 
lényegesen az előbbi keverékek minimuma alá.

A hajlítószilárdság értékeit a  16. ábra m utatja. 
Jó l látható, hogy a hajlítószilárdság értékeit nem 
csak a vízüveg mennyiségének emelése növeli, ha 
nem  lényegesen befolyásolja a DL lazítóanyag 
mennyisége is. 0,5% lazítóanyagot tartalmazó ke 
verékkel a maximum 5,7 kp/cm 2, ugyanakkor a 2% 
lazító t tartalm azó keverék m ár eléri a 8 kp/cm2-t is.

Vizuvegtartalam, %  Iö .4 5 -I5 l

15. ábra. 2 %  D L  lazítóanyag és változó mennyiségű v íz 
üveg hatása a nyomó- és nyírószilárdságra, valamint a  gáz

átbocsátó képességre

16. ábra. Változó mennyiségű D L  lazítóanyag és a vízüveg- 
tartalom hatása a keverék hajlítószilárdságára

Megállapítható tehát, hogy ennek a lazító 
anyagnak a növelése a keverékben kedvező hatás 
sal van  a szilárdsági értékekre. Ugyanakkor a gáz 
átbocsátó képesség lényegesen nem  változik.

Minden DL-es keverékből a kiverhetőség meg
állapítására is végeztünk vizsgálatokat. Az ered 
m ény megegyezik a Dexillel készült próbatesteké 
vel. Kiverhetőségük rendkívül jó. A vizsgálati ered 
mények alapján üzemi kísérleteket is végeztünk.

Először a 414-es forgattyúsház hajlításnak 
legjobban k itett m agját, a  nagy köpeny magot ké 
szítettük el ilyen homokkeverékből. A magok na 
gyon jó hajhtószilárdsággal és felületi minőséggel 
rendelkeztek. A m agokat nem fekecseltük. Öntés 
előtt a magokat csak kismértékben melegítettük 
elő. Öntés után a magok kiverhetősége rendkívül 
jó volt.

A továbbiakban a  kokillába ön tö tt négyhen 
geres forgattyúsház k é t középmagját készítettük 
el és öntöttük le. T isztításkor a két mag lényegesen 
rövidebb idő alatt pergett ki, mint az üzemben 
használt vízüveges homokkeverékből készült má
sik két mag. A két kísérleti magot fekecselés nélkül 
rak tuk  be a kokillába. A mag alsó részén, ahol a fo
lyékony fémmel először érintkezik, kism értékű ho
mokosság volt észlelhető az öntvény felületén. 
Üzemi kísérletünk következő állomása az volt, hogy 
a  fent említett forgattyúsház öntvényhez két gar
n itú ra  magot készítettünk. Mindkét garnitúra ma
got DL lazítóanyaggal készült homokkeverékből 
állíto ttuk  elő. Az előző kísérlethez hasonlóan ezeket 
a magokat is fekecselés nélkül raktuk be a kokil
lába.

Tisztításkor a magok „kifolytak” az öntvény 
ből. Ezeknek a magoknak a kiverhetősége sokkal 
jobb volt, mint az üzemben használt vízüveges ma
goké. I t t  is kis felületi minőségromlás volt tapasz 
ta lható  a fekecselt magokhoz viszonyítva.

A DL lazítóanyaggal végzett eddigi kísérletek 
eredményeképpen megállapítható, hogy a kis és 
nagy köpenymagokat, valam int az egyéb kis ma
gokat az általunk kikísérletezett lazítóanyag segít
ségével vízüveges homokból lehet készíteni a lefő- 
vés legkisebb veszélye nélkül. Kzeket a m agokat fe- 
kecselni sem szükséges.

Ebből a homokkeverékből közepes m éretű ma
gok és végmagok is készíthetők, a kiverhetőség 
rendkívül megjavul. Kísérleteink eddigi eredménye 
szerint ezeket a m agokat azonban vékonyan feke- 
cselni kell denaturált szesz-kaolin szuszpenzióval.

6. A meleg homok hatása a szilárdsági értékekre 
és a gázátbocsátó képességre

A  vízüveges homokkeverék használatakor 
problém át okozhat az üzemi folyamatban, hogy a 
keverék készítéséhez nem biztosítanak kellő meny- 
nyiségű szárított, hideg szintetikus homokot. A me
leg homokkal készült mag minősége nem megfelelő. 
E zért törekedni kell arra , hogy mindig legyen kellő 
mennyiségű hideg homokunk, amellyel biztonságo 
san dolgozhatunk. Ebben az esetben is körültekin 
tően kell eljárnunk, m ert a keverési idő helytelen 
megválasztása (elnyújtása) esetén a hosszú ideig 
kevert homok felmelegedik. Tekintettel a meleg ho
mok használatával járó  problémákra, kísérleteink 
folyamán megvizsgáltuk, hogy a felhasznált szinte 
tikus homok hőmérséklete (20— 100°C) milyen ha 
tással van a szilárdsági értékekre és a gázátbocsátó 
képességre. Vizsgálataink során 5% vízüveget ta r 
talmazó keverékekkel dolgoztunk. A vízüveg mo
dulusa 2,2 volt. Az eredményeket a 17. ábra fog
lalja össze. K ét esetet vizsgáltunk:

1. a meleg homokkeveréket azonnal felhasz
nálva,
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17. ábra. A  meleg homok hatása az 5 %  vizűvégtartalm ú  
m agkeverék nyírószilárdságára és gázátbocsátó képességére

2. a homokkeverékből csak 2 órás állás u tán  
készítve próbatesteket.

A nyomásszilárdság m indkét esetben a 13 
kp/cm 2 felett volt. A nyírószilárdság az azonnali 
felhasználás esetében nagyobb volt, és ezek az ér 
tékek 100°C-os homok használatakor sem csökken
tek lényegesen. A keverék 2 órás állása u tán  már 
lényegesen csökken a nyírószilárdság, 50— 100°C 
között 2 kp/cm 2 csökkentést tapasztaltunk. Ez a 
meleg homok hatására meginduló kötési folyam at
ból következik. K ét órai állás u tán  a mag felületén 
kemény kéreg képződik. Ebből a homokkeverékből 
készült próbatestek kisebb igénybevételt bírnak e. 
A 2 órás állás u tán  felhasznált homokkeverék gáz 
átbocsátó képessége az azonnali felhasználásra ke 
rü lt homokéval szemben nagyobb.

2. A morzsolékonyság csökkentése.
3. A hajlítószilárdság növelése abból a célból, 

hogy az eljárás bonyolult, vékony, nagy szilárdsá
got igénylő magok készítésére is alkalmas legyen.

Kísérletsorozatunk folyamán több lazító
anyaggal végeztünk vizsgálatokat, míg eljutottunk 
az általunk kikísérletezett, az öntödékben eddig 
nem használt DL-jelű lazítóanyaghoz. A fenti kö
vetelményeknek ez a lazítóanyag felel meg legjob
ban. Olyan magok készítésére is alkalmas, mint pl. 
a forgattyüsház gyártásához szükséges nagy kö
penymag. E  maggal szemben a szilárdsági köve
telmények olyan nagyok, hogy ezeket eddig csak 
olajos maghomokkal érték el. H á trán y a  azonban, 
hogy az olajtartalom  következtében keletkező gáz 
az öntvény minőségét erősen ron tha tja . Ez a DL 
lazítóanyag használatával nem áll fenn, ugyanak
kor szilárdsági értékei nem m aradnak el az olajos 
homokból készült magokéi mögött. Morzsolékony
ság szempontjából is lényeges eredm ényt értünk el, 
hiszen fekecselés nélkül közel azonos minőségű önt
vényfelületet kaptunk, mint a fekecselt magokkal. 
Ez már jelentős lépést jelent azon az úton, hogy a 
magok felületi fekecselése bizonyos esetekben fe
leslegessé váljon.

A vízüveges homokkeverékek hajlítószilárd 
ságának növelése feltétlenül szükséges abból a cél
ból, hogy az üzemi gyakorlatban ne csak nagy tö 
megű, egyszerű alakú magok készítésére legyen al
kalmas, hanem akár a bonyolultabb, kényesebb 
(vékony, nagyfelületű) magok is ezzel az eljárással 
készülhessenek.

A vízüveges-szénsavas eljárással és a DL lazí- 
tóval készült magok könnyű kiverhetősége lehe
tővé teszi a kipergő, használt homok újrafeldolgo
zásának kikísérletezését.

I R O D A L O M

Következtetések
Kísérleteink folyamán a következő alapvető 

szem pontokat vettük  figyelembe, amelyek az alu- 
m íniumöntészeti, gyakorlati felhasználás folyamán 
a magkészítés hátrányait képezték:

1. A  kis öntési hőmérséklet m iatt olyan lazító 
anyag alkalmazása, amely a kiverhetőséget ja 
v ítja.

[1 ]  O. W. Schreyer— H . D. Erba— H . H oefer: H e r s te l 
lu n g  v o n  G ie s s e r e ik e r n e n . 1 9 6 5 . L e ip z i g .  V E B  D e u t 
s c h e r  V e r la g  f ü r  G r u n d s to f f in d u s tr ie .

[2 ]  W. Schumacher: W e lc h e  F r a g e n  b e d ü r fe n  b e im  
K o h le n s ä u r e  E r s ta r r u n g s v e r fa h r e n  n a c h  e in e r  L ö 
su n g ?  G ie s s e r e i, 1 9 5 9 . ju l . 2 .

[3 ]  B arth , E. : A  v íz ü v e g - s z é n s a v a s  e l j á r á s .  K o h á s z a t i  
L a p o k , 1 9 6 2 . o k t ó b e r .

[4 ]  F . W. N ie ld — D . E pstein :  A  v í z ü v e g ,  m i n t  a  fo rm a -  
é s  m a g h o m o k  k ö t ő a n y a g a .  G ie s s e r e i ,  1 9 6 1 . feb r . 23 .

Lapunk példányonként megvásárolható:

I / . .  Váci utca 10.

V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti

Hírlapboltokban

B ányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 8. sz. 1 5 7



G ép esített fürdőkád-öntöde*
S Ö V E G J Á R T Ó  Z O L T Á N  oki. kohóm érnök 

Z om áncipari M űvek K e c sk e m é ti  G yáregység

D K  6 2 1 .7 4 .0 6 : 6 4 6 .6 8 8 .2

A  szerző ismerteti a Z o m á n c ip a ri M űvek kecs
kem éti gyáregységének ú j gépesíte tt kádöntödéjét. Le 
ír ja  az öntöde telepítését, m a jd  a technológiai folyam a 
tot az alábbi bontásban : an yag tér , homokmű, olvasz
tóm ű, formázótér. A z utóbbival kapcsolatban részlete
sen foglalkozik az alsó és fe lső  fo rm afé l formázásával, 
az összerakással, az öntéssel, ü rítéssel és öntvénytisz
títássa l.

B evezetés

A második világháború e lő tti időben és ezt 
követően 1951-ig Csepel és K ecskem ét a fürdőkád 
gyártásban versenytársak vo ltak . 1951-ben a jobb 
termelési eredmények alapján, a  KGM Kecskemé
te t jelölte ki profilgazdának. A gyár 1951. évi 8500 
db-os kádtermelését 1966-ra nagyobb beruházás 
nélkül 106 000 db-ra emelte. A gyár termékei mind 
belföldön, mind külföldön ism ertekké és világhí
rűvé váltak , ezek már 36 országba jutnak el, és a 
term elésnek mintegy 50%-át teszik ki.

A lakásépítés világméretű fellendülése a gyár 
termékeinek mennyiségi és minőségi növelését igé
nyelte. A kézi gyártás nehéz v o lta  m iatt nem lett 
volna ésszerű ennek fejlesztése, ezért 1959-ben, 
már az új iparszervezés keretében, a Zománcipari 
Művek Kecskeméti Gyáregysége beruházási prog
ram tervet kapott, amelynek fe ladata  lett a távlati 
és a világpiaci igényeket minőségben is kielégítő 
fürdőkád és egészségügyi (ún. potéria) gyártó üzem 
építése. A beruházás fő létesítm énye, a kádgyártó 
autom atasor elkészült.

1. Általános leírás és telep ítés

A rekonstrukció sú lypontját egy újonnan léte 
sített, nagy gépesítettségű fü rdőkád  öntöde képezi, 
majd a régi kézi formázó terü le ten  pedig gépesített 
potéria gyártó  üzem. Az 1962. évi (bázis) termelt 
87 000 db/év fürdőkáddal szemben a termelési 
kapacitás 200 000 db/év-re növekedik. Az öntöde 
gépesítése a termelési kapacitás em lített növeke
désén túlmenően a nehéz fizikai m unkát kiküszö
böli, a kádformázást 100% -ban , a potéria formá
zást 50% -ban, a homokelőkészítést 100%-ban gé
pesíti. Lényegében ugyanezek mondhatók el az 
öntési és ürítési tevékenységről is.

A rekonstrukcióban a munkaegészségügyi kö
rülm ények korszerűsítése is nagy  súllyal szerepel. 
A füst-, por- és gázelszívás szempontjából vala 
mennyi exponált munkahelyen megfelelő kapaci
tású szellőztető berendezés van . Ezenkívül egy 
fekete-fehér öltöző, fürdő és étkező helyiségis lé
tesül.

A következő néhány ad atb ó l következtetni 
lehet a fejlesztési célkitűzésekre:

Az összes fizikai létszám
a beruházás e lő tt ...............................  746 fő,
a beruházás után .............................  785 fő.

* E lő a d á s k é n t  e lh a n g z o t t  e g é s z n a p o s  a n k é t  k e r e té 
b e n  K e c s k e m é t e n  1968. ja n u á r  2 G -á n , e b b ő l  a z  a lk a lo m 
b ó l  m e g j e l e n t  r o ta  e ljá r á ssa l s o k s z o r o s í t v a .

Az összes létszám
a beruházás elő tt ............................  896 fő,
a beruházás u tán  ............................  1044 fő.

E gy  fizikai munkásra vonatkozta 
to tt  termelési érték
a beruházás elő tt ................. 180 e Ft/fő, év,
a beruházás u tán  ................. 310 e Ft/fő, év.

A termelékenység alakulását az alábbi táb lá 
z a t szemlélteti:

K é z i
fo r m á 

z á s

G é p i
fo r m á 

z á s

N ö v e 
k e d é s ,

0/
/0

E g y  fo r m á z ó té r i m u n 
k á s r a  ju tó  t e r m e lé s ,  
t / f ő ,  é v ............................. 64 2 1 2 3 3 0

1 m 2 fo r m á z ó  t e r ü le t r e  
j u t ó  te r m e lé s ,  t / m 2, é v 4 ,4 9 2 0 4

G é p e s í t é s i  in d e x ,
k W /f ő ,  é v  ...................... 0 ,9 8 4 ,3 5 4 4 3

G é p e s í t é s i  in d e x ,
k W ó /f ő ,  é v  ................... 14,1 5 6 ,8 4 0 3

A táblázat adata i arra engednek következtet
ni, hogy a kádgyártásban a gépi formázás teljesen 
visszaszorítja a kézi formázást még akkor is, ha 
u tóbb it gépi segédberendezések szolgálják ki.

Az 1. ábrán a korszerűsített üzem általános 
elrendezési vázlatát m utatjuk be.

2. T ech n ológ ia i fo lyam at

A gyártástechnológia részletes ismertetése 
e lő tt szükségszerű a folyam atábra tanulm ányozása.

A 2. ábrán a  gyártás fontosabb m ozzanatait, 
egyben az egyes üzemrészek technológiai kapcsola 
ta i t  láthatjuk. Ennek fontossága abban rejlik, hogy 
m inden 2 . percben egy kád hagyja el az öntödét, 
ami nagyfokú szervezettséget kíván.

2.1. Anyag tér

Területileg (mint ezt az 1. ábra m utatja) a 
kádöntödei csarnok déli végében a +  3,50 m-es 
szinten elhelyezkedő olvasztóműhöz szervesen kap 
csolódik, fedett, oldalt nyito tt kivitelben. Telepí
tése a + 0,00 szinten van. Az iparvágány-hálózat
ból vágányszárny vezet az anyagtérre. I t t  tárolják 
az olvasztómű betétanyagait, valam int a homokmű 
és a  magkészítő m űhely számára szükséges homo
kokat és adalékanyagokat (faliszt, kőszénliszt, ben- 
to n it stb.). Innen történik az olvasztómű napi- 
adag-tárolóinak feltöltése.Ugyancsak itt rakják ki 
a  vagonokban érkező anyagokat 2 db 21 m fesz
távolságú, 5 t  teherbírású elektromos futódaruval. 
Az ömlesztett anyagokat markolóval, míg a vas- 
anyagokat emelőmágnessel rakják ki.
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Ugyancsak az anyagtéren szárítják az új, ned 
ves formázóhomokot egy 3 m 3/ó teljesítményű, 
olaj-földgáz tüzelésű forgódobos kemencében.

A tárolt nyersanyagok:
a) 70—80 finomságú, m osott homok; hazai 

hentonit 0-típusú, Dorogi Szénfeldolgozó V állalat 
tó l származó kőszénliszt, 70 Mesh-finomságú, puha 
fából készült svéd faliszt.

b) Szovjetunióból im portált luxemburgi és 
hem atit nyersvas, géptöredék; válogatott tisztasá 
gú sajá t hulladék;

beömlők és selejt töredéke,
FeSi 45%-os és FeP 14%-os,
lengyel, ill. cseh öntödei koksz,
kohászati célra alkalmas mészkő.
c) döngölőmassza a KDM MSZ 5919 szerint.
Az anyagtér évi anyagforgalma 32—35 000

tonna.

2.2. Homokmű
A homokmű feladata a kádöntödének egységes 

formázóhomokkal történő ellátása. Területileg a 
kádöntöde csarnokától északra, külön épületbe tele 
p íte tték  (3. ábra). F eladatát illetően több szakasz
ra  tagozódik, amelyek területileg nem alkotnak

összefüggő egységet. Az egyes m unkaterületeket 
szállítószalagok kötik össze.

A formázóhomok mennyiséget a  kádmennyi
ség figyelembevételével lehet meghatározni :

átlagos (min.) 46 forma/óra = 1 1 0  m 3/óra, 
maximális 60 forma/óra =  144 m3/óra.

A homokműhöz tartozik a frissítő homokkeve
rékek feldolgozását végző 650 1-es görgős keverő 
(Koller) is.

A frissítés mértéke a veszteségek függvényé
ben 1—2%, amely 2,2—2,9 m 3/ó mennyiségnek 
felel meg.

A formázóhomok-keverék jellemzői:

gázátbocsátó képesség 90 —  100,
nyers nyomószilárdság 1200 — 1400 g/cm2, 
nyers nyírószilárdság 360 —  420 g/cm2,
éghető .......................  6,5— 7,2%,
nedvesség...................  3,5— 4,2%.

A homokmű szalagrendszere külön-külön szaka
szokat képez :

Az 1. szakasz a használt hom okkeveréket szál
lítja, amely tulajdonképpen a kádöntöde épületén

2. ábra. A  gépi kádöntvény gyártás technológiai vázlata
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3. ábra. A  homokelőkészítőmű szakaszainak kapcsolata

belül a kádformázó berendezések és az ürítőrácsok 
a la t t  vezető szalagrendszer (3—4. ábra). Az (5, 
6 , 7, 8 ) ürítőrácsokon k ivert homokot a (100/1) és 
(105/1) szállítószalagok a (106/1) fő gyűjtőszalagra 
adják. Ugyanerre a szalagra került a  (101/ 1), 
(102/1), (103/1) és (104/1) szalagokról a  formázó
gépekről lehulló homok, valam int az (506) és (507) 
jelű berendezésből a felesleges formázó homok (az 
u tóbbi kettő az ábrákon nem látható).

A (106/1) fő gyűjtőszalag leadó vége előtt a 
visszatérő homokot az (A) jelű mágneses szeparátor 
vastalanítja.

A 2. szakasz a frissítő homokkeveréket szállítja. 
I t t  történik a frissítő homokkeverék előkészítése, 
illetve a szalagrendszerre való átadása. Az anyag 
té rrő l a szárított, új homokot daruval a keverő 
homoktárolójába adagolják, majd innen a (201/2) 
jelű 650 1-es Koller-já ra tba . A bentonit, kőszén
liszt, faliszt, szóda külön-külön zsákürítő berende
zéseken való áthaladás után, bemérőedényen ke
resztül a Koller-já ra tb a  kerül, ahol megfelelő víz- 
mennyiség hozzáadás u tán  összekeverik. Az előké
sz íte tt friss homokkeveréket a (202/2 ) csővibrátor 
ra l adagolják a (203/2) szállítószalagra.

Végül a szállítószalag leadó végén ráterítik  a 
frissítő homokot az ún. 3. szakasz (301/3) szállító- 
szalagjára. Ideérkezik az 1. szakasz (106/1) fő gyűj
tőszalagján mágneses szeparálás után a visszatérő 
(használt) homok.

A 3. szakasz a frissítő és használt homokot 
szállítja. A (301/3) szalagrendszeren a homokkeve
rék  a közbeiktatott poligonszitán keresztül a sza- 
laghídon át kerül a homokműbe.

A 4. szakasz a homokelőkészítési rendszer. Ez 
a  szakasz a feldolgozatlan homokkeveréket elosztó 
szalagokból, vasta lan ító  berendezésből, vasbeton 
bunkerekből, adagoló mérlegekből, vibrátorokból, 
gyorskeverőkből és a kész homokkeveréket kiadó
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5. ábra. Technológiai fo lyam atábra a 3— 4— 5. 
szakaszhoz

rendszerből áll. A 3. szakaszról a (401/4) szállítósza
lag veszi á t a homokot, miközben a  (B) jelű m ág 
neses szeparátoron másodszori vastalanítás tö r té 
nik. A (411—416) bunkerek kellő megtöltése érde 
kében a szalagról érkezett homokot töltőberende 
zés te ríti szét a  bunkerben (1. 5. ábrát). A bunkerek 
rekeszeiből vibrátoros adagolók (431— 436) adják á t 
a  homokot az a la ttuk  elhelyezett (441—446) mérle 
gekbe, amelyek a m ért homokmennyiséget a (451— 
456) gyorskeverőkbe adagolják. I t t  a program- 
vezérléssel e llá to tt gyorskeverőkben állítják be a 
homokkeverék nedvességtartalm át is. A kész ho 
mok a (461—466) bunkerekbe kerül, ahonnan a 
(471—476) vibrációs adagolók az (501/5) szállító- 
szalagra adagolják.

Az 5. szakasz a kész homokkeverék kiszállítá 
sára szolgál.

A kész formázóhomok az (501/5) szalagról az 
(502/5) szalagra kerül, m ajd innen az (503/5) 
szalagra. A szállítórendszer utolsó (504/5) és 
(505/5) szállító szalagjai a formázógép felett elhe 
lyezett (1, 2, 3, 4) tárolókat tö ltik  meg.

2.3. Olvasztómű
Az olvasztóm ű látja  el a gépi kádformázó 

rendszert, valam in t a potéria formázót folyékony 
vassal. Az olvasztóm ű a kádöntöde csarnok déli 
végében a vele kapcsolatos anyagtér és kádformázó 
között foglal helyet.

Szintmagassága +3,50 m, míg a vele szorosan 
kapcsolódó napi adag tároló a ±0,00  szinten fek
szik. Az olvasztóm ű vázlatos elhelyezését a 6. 
ábrán láthatjuk.

A kádformázó és potéria-formázó vasszükség 
letét 2 pár forró szeles salakszifonos nyugatném et 
GHW (I., II ., I I I . ,  IV.) kupoló biztosítja. A kupoló- 
párok közé egy-egy Schack-rendszerű rekuperátort 
telepítettek. A folyékony fém kupolópáronként 
központosán elhelyezett egy-egy 4 t-ás kapacitású 
(1) előgyűjtőben gyűlik össze. Ebből csapolják a 
fémet a kádform ázó, ill. a potéria-formázó elszállí
tó  rendszerébe.

A kupolópár teljesítménye 7,2 t/ó , te h á t egyen
ként 3,6 t/ó. Először az I. és III., m ajd  másnap a
II. és IV. kupolópár olvaszt reggel 6 órától 22 
óráig folyamatosan. A forró szél hőmérséklete a 
szélgyűrűben 460—490°C. Az adagkoksz 11%. A 
koksz 45% -ának megfelelő mészkövet adagolnak.

A zománcozható öntöttvas tá jékozta tó  össze
tétele :

C =  3,20— 3,50%,
Si =  2,30— 2,70%,

Mn - 0,40— 0,60%,
P  =  0,60—0,90%,

Smax =  0,08—0,09%.

Az adagsúly 400—500 kg vasbetét.
Az olvasztóm űben a fémes betétanyagokat 

kupolópáronként egy-egy ,,Bizerba” mérleggel (2) 
mért és a mérlegkocsin elhelyezett 2—2 db adagoló 
edénybe gyűjtik. A napi adagtároló felett 8 m 
fesztávolságú, 1,5 t  teherbírású (3) d a ru ra  függesz-
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te t t  változtatható térerősségű mágnes közlekedik. 
A daru és mágnes vezérlése a darukosárból történik. 
A kokszot és mészkövet a (4) tárolóbunkerekből 
vibrációs adagoló és szállítószalag adja be az ada 
goló edénybe. Az így összegyűjtött adaggal a m ér
legkocsi az éppen üzemben levő kupoló elé érkezik, 
és a m egtöltött adagedény az alvázkocsin begördül 
a ferde felvonóba. Az utóbbi automatikus üzemű, 
amelyet Co-60 izotópos telítettség jelző berendezés 
vezérel.

A ferdefelvonóban az adagedény feljut az ad a 
goló szintre, majd a fenékürítéses edényből a be té t 
a kupolóba ürül. Ürítés u tán  az adagolóedény le 
ereszkedik a felvonó alján várakozó alvázkocsira 
és az adag beszállítása újból kezdődik. A bemérésre 
és adagolásra rendelkezésre álló idő: 6— 7,5 
perc/adag.

A csapolt folyékony vas az előgyűjtőkből két 
területre kerül:

a) A kádformázót két egymástól független 
rendszer, két különálló szállítópálya látja el folyé
kony vassal. Az öntőüstöt függőpályán közlekedő 
öntőmanipulátor szállítja, melynek haladási sebes
sége 0,30 m/sec. A m anipulátorok két-két, egyen 
ként 50—55 kg fém befogadására alkalmas öntő 
üstö t szállítanak. A m anipulátorok emelőberende
zéssel és üstbillenő szerkezettel vannak felszerelve. 
Egy-egy manipulátor szám ított öntési ciklusa 4 
perc.

b) A potériaformázóba szállítandó vasat az 
olvasztómű +  3,5 m-es szintjéről el kell ju tta tn i a 
± 0,00 szintre és innen vízszintes szállítóval kell 
továbbítani. A folyékony vas szállítására 500 kg-os, 
billenthető állványon rögzített dobüstök szolgál
nak. A dobüstöket 600 mm-es nyomtávú, kisvasúti 
sínen elhelyezett pályakocsin mozgatják az elő- 
gyűjtő előtt. Az (5) vasleeresztő nyíláson lecsapolt 
fémet az odatolt kocsiról 2 t-ás futómacska a dob 
üsttel felemeli és a ±0,00  szintre ereszti le. Az

A n y a g f é r

\ 5.27-7 1

7. ábra. A form ázótér elrendezési vázlata

±  0,00 szinten villástargonca emeli fel és a potéria 
formázóba szállítja.

Az olvasztóműben az öntvénvkihozatal 67%, 
kokszfelhasználása hideg betétre v o n a t 
koztatva ................................................ 12%,
kokszfelhasználás jó öntvényre v o n a t 
koztatva ................................................ 18%.

2.4. Formázótér

A formázótér a kádöntöde súlyponti része és 
összefüggő egészet a lko t a hozzácsatlakozó olvasz 
tóművel és öntvénytisztítóval. Vázlatos elrendezé 
sét a 7. ábra m uta tja . A kádformázás szim metrikus 
elrendezésben két gépformázó rendszeren történik  
(részben autom atikus működtetéssel). A formázó 
rendszer négy rázó formázógépet, formaszállító gör
gősort, formaszekrény emelő és összerakó berende 
zéseket, ürítőrácsokat, homokadagoló bunkereket 
és szállítószalagokat foglal magába. Egységes, szin
tetikus homokkeverékből nyers fórm ákat készí
tenek.

a) Az alsó fél formázása

A fürdőkád alsó, ún. magrészét BM D-típusú 
(Badische M aschinenfabrik, Durlach) lökésmentes, 
átfordítós rázó formázógép formázza. A gép 6,5—
7,5 atm légnyomással dolgozik. Emelőképessége 
5500 kg, leemelőképessége 4500 kg.

A gép elektro-pneumatikus rendszerű, m űköd 
tetése kézzel és autom atikusan lehetséges kapcsoló- 
szekrényről. Az au tom atika  működtető levegőjét 
felhasználás előtt szilikagéles levegőszárító és szűrő- 
berendezésen engedik á t.

A gép form ánként 9000 liter, a vezérlés kb. 
1500 liter sű ríte tt levegőt használ fel. A for
mázógép központi olajozó rendszerrel van  ellátva.

Az alsó formarész elkészítésének ciklusideje 
automatikus kapcsolás esetén 1,8— 2 perc.

A formázógépet kiszolgáló egyéb berendezése
ke t (homokadagoió edény, zömítőkos, szállító gör
gősor stb.) az angol CFFC (Consolidated Foundry 
and Factory C ontrakt Ltd.) cég szállította. Ezek 
a  formázógéppel összességükben egységes formázó 
rendszert alkotnak. Ezek a berendezések villamos 
és pneumatikus szempontból összhangban vannak 
a BMD gép m unkájával.

A blokkminta előre elkészített „m esterm inta” 
alapján kopírmaró segítségével készült, anyaga 
különleges öntöttvas, a nyugatnémet Ahlmann-cég 
szállította. Súlya kb. 2500 kg. Méretei a  kádtípusok 
szerint változnak.

A blokk alapján  a  fürdőkád falvastagsága:

a peremnél .......................  5,5 ± 0 ,2 5  mm,
a te s tn é l............................... 4 ,3±0 ,25  mm.

A blokkmintán helyezkedik el a form aszekrényt 
rögzítő 4 db szorító pofa, melyek m űködtetése 
pneumatikus rendszerrel történik. A b lokkm intán  
találhatók a form aszekrényt bevezető csapok is.

A nagym éretű fürdőkád öntvényhez különle 
ges kialakítású formaszekrényre van szükség, ame
lyek nagyfokú rázó igénybevételt figyelembe véve 
acélöntvényből készülnek Aö 45 minőségben. A for
maszekrényeken helyezkednek el a durva összerakó
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és a  finom illesztőperselyek, ill. -csapok, az utóbbiak 
az alsó formaszekrényen vannak elhelyezve. A ve 
zető csapok és perselyek m ellett 2 db átlósan 
elhelyezett illesztőcsap, ill. persely található. Ezek 
biztosítják a viszonylag hosszú öntvény, ill. forma 
párhuzam osságát. Az alsó formaszekrény súlya a 
típustó l függően 1300—1500 kg. Mivel a formázó 
körön az alsó formaszekrényből több van, m int a 
felsőből, ezért ezek illeszkedő felületeinek cseresza
batosnak kell lenniök.

Az üres formaszekrények az (1) görgőpályán 
érkeznek a formázógéphez. A formaszekrényt a (2) 
monorail-pálya egyik emelőberendezése helyezi fel 
a  blokkm intára, ahol rögzítik. E zu tán  a (3) adago 
lóedény a töltőkerettel a szekrény fölé gördül és a 
benne levő homokot a formaszekrénybe üríti. Ez 
idő a la tt a (4) formázógép rázással (I. rázás) töm ö 
r íti a  szekrénybe került homokot. A rázás u tán  az 
adagolóedény becsukódik, m ajd elgördül a formá
zógép fölül. Ekkor indítják  az (5) zömítőkost, 
am ely ráül a szekrényben levő homokra, ezzel egy- 
időben a formázógép újabb rázással (II. rázás) 
töm öríti a homokot. A zömítőkos felemelése és el
távo lítása  u tán  a formaszekrény a  fordítókerettel 
átfordul és az időközben begördülő (6) konvejor- 
kocsira kerül. A kocsi a kész alsó formarésszel k i 
gördül a villamos motorral m eghajtott (7) görgő
sorhoz. A szállítógörgősor 3 fő szakaszból áll, 
melyek egymásra merőlegesen fekszenek, egyes sza 
kaszaikat (Tx és T 2) fordítóasztal köti össze. A (8) 
letolóberendezés a szekrényt a görgősor (I) szaka 
szára kigördült konvejor kocsiról letolja a görgősor 
m eghajtott szakaszára, ahonnan a szekrény az 
összerakó (9) állomásra gördül, ahol a túlfolyó 
m agot ráhelyezik a formára.

b) A felső fél formázása

A fürdőkád felső, ún. köpeny részét ugyancsak 
BM D-típusú lökésmentes, rázó formázógép formáz 
za. Ezen a gépen átfordító berendezés nincsen. 
Hasonlóan az alsóéhoz a gép 6,5— 7,5 atm  levegő- 
nyomással dolgozik. Emelőképessége 5500 kg, le 
emelőképessége 4500 kg. A kész form át a formázó 
asztalról 4 db emelőcsap felemeli, m ajd az emelő- 
szállító berendezés elszállítja. A gép formánként 
kb. 6200 1, a vezérléshez kb. 1200 1 komprimált 
levegőt használ fel. A formázógépet kiszolgáló 
egyéb berendezések ugyanazok, m int az alsó fél 
formázásakor.

A blokkminta ugyanabból az anyagból készült, 
m in t az alsó rész. Súlya kb. 2100 kg. Méretei a  
kádtípusoktól függően változnak. A blokkmintán 
van  a formaszekrényt rögzítő 4 db megfogó pofa 
és a formaszekrény bevezetésére szolgáló csap is.

Kiképzése, anyaga és súlya hasonló az alsó 
formaszekrénynél leírtakhoz.

A technológiai műveletek azonosak az alsó fél 
formázásánál leírtakkal. Eltérés az, hogy a forma
szekrény átfordítása it t  elmarad. A formaszekrényt 
a monorail-pálya emelőberendezése helyezi a (10) 
kikészítő görgősorra, ahol a forma javítását, vala 
m in t a lábmagok berakását végzik el. Ezután a 
m eghajtott görgősor a felső formarészt a (9) össze
rakó állomásra szállítja.

c) összerakó állomás
Az előzőkben leírtak szerint az alsó és felső 

formaszekrények az összerakó állomásra kerülnek, 
ahol az emelőberendezés a felső formaszekrényt az 
alsóra helyezi. A két szekrényfelet kapcsokkal rög
zítik egymáshoz, az így előkészített form a tovább 
gördül az öntőszakaszra.

d) öntés
A kész formák leöntésére két szimmetrikus 

elrendezésű függősín és pályarendszer szolgál. El
rendezését a 8. ábra m utatja. A berende-zés célja, 
hogy a folyékony vasat a csapolóhelyről a formák
hoz szállítsa, ahol az öntést elvégzik. Mindkét 
pályarendszeren két-két futóm acska dolgozik, 
amelyek horogszerkezetében a folyékony fém szál
lítására és öntésére szolgáló két db ön tősü tő t ta r 
talmazó öntőm anipulátor helyezkedik el.

A fu tóm acskákat a (H)-tól a  (D) pontig  nyo
mógombos kapcsolókkal vezérlik. A (H) és (D) pon
tok között van a csapolás, i t t  töltik  meg vassal az 
öntőüstöket. A (D) pontban a futóm acskát átkap 
csolják autom atikus üzemre és az önműködően el
megy az (E) pontig, m ajd it t  megáll. Innen nyo
mógombos vezérléssel lehet a futóm acskát működ
tetni és az (E)— (G) szakaszon az ön tést elvégezni. 
A (G) ponton a futómacskát ú jra  automatikus 
üzemre kapcsolják, amely ekkor elmegy a (H) 
pontig és i t t  megáll, ahol ú jra nyomógombbal 
lehet működtetni, majd a ciklus kezdődik élőiről.

Leöntés u tán  a formák а (Тх) fordítóasztalra 
kerülnek, és 90°-kal elfordítva a görgősor (II.) sza
kaszán haladnak tovább, miközben az öntvény 
fokozatosan lehűl a formában.

e) Ürítés
A görgősor (II.) szakaszának végén levő (T2) 

fordítóasztal ismét 90°-kal elfordítja a formát és 
továbbadja az ürítő szakaszra (III.).
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A (III.) ürítőszakaszon a form ák tovább gör
dülnek a felső részt kirázó részhez. I t t  a kapcsokat 
kézzel eltávolítják, m ajd az emelőberendezés a 
felső formaszekrényt leemeli és az (1) ürítőrácsra 
helyezi. A formaszekrény ü rítés u tán  a (2) lejtős 
görgősoron visszaérkezik a formázógéphez. Az (1) 
ürítőrácson áthullott homok az a la tta  elhelyezett 
bunkerba hullik, ahonnan tányéros adagoló adja a 
hom okot a visszaszállító rendszer szalagjára. Az 
alsó rész a még rajta levő kádöntvénnyel együtt 
tovább  halad.

A görgősoron az alsó formaszekrénnyel tovább 
haladó kádról a beömlőket kalapáccsal letörik, 
m ajd  surrantón keresztül a  ± 0 ,0 0  szintre adják le, 
ahonnan lehűlés után az anyagtérre  szállítják.

A beömlő eltávolítása u tá n  a görgősoron to 
vábbgördülő alsó formaszekrényről a kádöntvényt 
leemelik és a görgősor felett elhelyezett, függő (5) 
DEMAG-macska segítségével a ± 0 ,0 0  szintre adják 
le. Innen a folyamatos konvejor-soron keresztül 
a tisztítóm űbekerül.

A kádöntvény leemelése u tá n  az alsó forma
szekrény a görgősoron továbbhalad  az alsó részt 
kirázó egységhez. I t t  az emelőberendezés az alsó 
formaszekrényt a (3) ü rítő rácsra átemeli, majd

ürítés u tán  a (4) lejtős görgősoron visszaereszti az 
alsó formázógéphez.

f) öntvénytisztítás

A kádtisztító területileg a formázótérhez csat
lakozik a ±0,00 szinten. Vázlatos elrendezését a
9. ábra m utatja. Feladata a nyers öntvények meg
tisztítása a homoktól, kikészítésük és a szükséghez 
mérten a technológiai előírások által megengedett 
javítások (hegesztés) elvégzése.

A tisztítóműhely gépeit és technológiai beren 
dezéseit két oldalt szimmetrikusan telepítették, 
ahogy ezt a kádformázó rendszer gépeinek elhelye
zése is meghatározza. A tisztítás technológiája 
természetesen m indkét részen azonos.

A kádformázóban elkészült nyers kádöntvé 
nyeket a függőpályára szerelt futómacska adja le 
a ±3,50 méteres, födémen kiképzett (1) nyíláson 
á t a vasszemcsés tisztítógépek meghosszabított (2) 
szállító konvejorára. Az átadás a konvejor egyik 
éppen odaérkező függesztékére ráakasztással tö rté 
nik. A vasszemcsés öntvénytisztítógép konvejora 
és ennek meghosszabbított szakasza 2 percenként 
egy horogállásnyit halad előre.

Minden 11 függesztékből 10 szállítja a kádfor- 
mázóból érkező kádakat, a  közbeesők a rendszerbe 
esetleg újbóli tisztításra visszaadott kádak szállítá 
sára szolgálnak. A szállító konvejorra felfüggesz
te t t  kádak áthaladnak a (3) tisztítógépen, melynek 
ké t kamrájában elhelyezett szórófejekből kilövellő 
szemcsenyaláb m egtisztítja azokat a ráégett ho
moktól.

A tisztítógépből kiérkező kádakat egyenként 
felakasztják a (4) függőpályára, ahonnan a futó 
macska segítségével az (5) tagos szalag első részére 
kerül. I t t  a kádöntvény külső felületén elvégzik a 
szükséges műveleteket. E zu tán  a kád tovább halad 
a  (6) kádfordító berendezésbe, ahol üregével felfelé 
átfordul. Ebben a helyzetben veszi á t a kádleemelő 
asztal a kádat a tagos szalag második szakaszára
(7). I t t  elvégzik az öntvény zománcozásra kerülő 
felületén aszükséges köszöriilési műveleteket. A tisz 
t í to t t  kádakat azután kádszállító kocsira helyezik. 
Amint a kádzománcozó üzem folyamatos ellátásá 
hoz szükséges kádmennyiség összegyűlik, a  kocsit 
targonca á tvontatja  a kádzománcozóba. A kiké 
szítő sorról érkező tisz títo tt kádak 2/3-át közvetle 
nül a kádzománcozóba szállítják, míg 1/3-át a  kád 
formázó felőli fal m entén kijelölt helyen megfelelő 
tároló kereteken összegyűjtik.

A kádtisztítóban helyet biztosítottak az eset
leg szükségessé váló hegesztések elvégzésére is, 
hegesztőfülkék és transzformátorok telepítésével(8).
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M ak ett-m in ták  és m ak ett-m agok , m in t az ö n tö d e i gyártáselők észítés
seg éd le te i

G Á L  L Á S Z L Ó  —  G Y U E N I K  L Á S Z L Ó

DK 621 .7 4 3 .7 4 4 .0 7 2 .0 0 1 .5 7

A  szerzők ism ertetik  a  makett-m inták és makett- 
magok készítésének jelentőségét különösen n agy ön t 
vények gyártásakor és ennek előkészítésekor. Á ll ítá 
saikat a  200 M W -o s turbinaház m ag-m akettjével 
szemléltetik.

Az öntödei gyártásterveket készítő gyakorlati 
szakember m unkája során — bármilyen nagy is 
meretekkel rendelkezik is egy-egy különösen bo 
nyolult, vagy rendkívüli m éretű öntvény gyártásá 
nak előkészítésében — sokféle nehézséggel ta lá lko 
zik, ugyanis több, jónak látszó, sokféleképpen k iv i 
telezhető gyártási elgondolás közül kell a leggazda 
ságosabbat, a legmegbízhat óbbat és legszaksze 
rűbbe t kiválasztania.

Ilyenkor az érvek és ellenérvek hosszú sora 
szól az egyik vagy másik megoldási lehetőség mel
le tt.

Hosszú számítások és méretezések u tán  sem 
lehet mindig teljesen m egnyugtatóan a gyártási fo 
lyam at minden m ozzanatát a kellő biztonsággal és 
pontossággal előre meghatározni. A rajz olvasása 
és ismerete sem lehet annyira  tökéletes, hogy a s ík 
ról való olvasás nyomán a térben való látásban h i 
b á t ne vétsünk, és így az esetleges hibás gondolat és 
elképzelés a gyártás tervezésében és irányításában 
utólagos, közbenső és áthidaló megoldásokat tesz 
szükségessé.

Ez különösen előfordulhat abban az esetben, 
ha  bonyolult műszaki rajz alapján bonyolult ö n t 
v én y t kell előállítani, ahol esetleg még rajzhibák is 
nehezítik a tökéletes átgondolást.

Nehezíti a térben való látást az az eset is, am i
kor a  műszaki rajzon jelölt áthatások csak elképze 
léseket, gondolatokat adnak, de a teljes valóság 
csak a m inta készítésekor a dolgozó keze á ltal 
—  gyakran csupán a jó érzékén és tapasztalatán 
alapuló kivitelezésével — ölt alakot.

Az öntödei gyártástervek készítése közben a 
többféle megoldási lehetőség nem biztonságossá,

hanem bizonytalanná teszi a szakember határozott
ságát még akkor is, ha sok ideig elemezte és mérle
gelte őket.

Ezeknek a nehézségeknek a megoldásához ad 
segítséget és megfelelő biztonságérzetet, főként a 
nagyobb jelentőségű öntvények gyártási módszeré
nek meghatározásához, ha makett-mintát, ill. ma
kett-magokat készítünk a gyártás előkészítése előtt.

Szükség szerint készíthető m akett:
a) öntőmintáról,
b) a form ába behelyezendő magokról.
A minta- és mag-makett hasznos segítőtársa:
— a szerkesztőmérnöknek,
— az öntőtechnológusnak,
— a minta-művelettervezőnek,
— a mintakészítőnek.
Főleg a bonyolult alakzatú, ívelt testek, bekö

tőcsövek, turbinák, szivattyúházak, lapátkerékhá- 
zak és több elágazású áthatási idomokhoz haszno
sak a makettek. Példaképpen a Láng Gépgyárban 
készült 200 MW-os turbinaház öntvényének, ill. 
magjának m akettjé t említjük (1.—2. ábra), ahol 
mind gazdaságilag, mind műszakilag nagyobb je 
lentőségű öntvény gyártásáról volt szó.

A m akett készítésének és felhasználásának me
nete az alábbiakban vázolható:

a) Miután az öntőtechnológus a  műszaki rajz 
alapján mérlegelte az egyes formázási módszereket, 
ezek alapján kiválasztja a legjobbat, és ezt ceruzá
val felvázolja a rajzra. Ez a jól átgondolt előzetes 
terv  kiindulásul szolgál az öntödei gyártásterv ki
alakításához.

b) Az előterv alapján a mintakészítő üzem a 
megadott léptékarányban (esetleg hulladék fa 
anyagból) elkészíti a berajzolt m in tá t és az úgyne
vezett famagokat, tehát nem magszekrényeket, 
hanem magokat (makett-magokat).

c) H a az elkészített minta és m akett-m ag kon
túrjai és áthatásai a  rajztól eltérnek, ellentmondá-

1. ábra. A  200 M W -o s turbinaház egyik m agjának 2. ábra. A  200 M W -o s turbinaház egyik osztott magszekré- 
fam akettje  nyének a fele, benn a mag m akettje

B ányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 8. sz. 1 6 5



sósak, akkor a szerkesztőknek az elkészült m aket
tek alapján lehetőségük van az im m ár térben szem
lélhető, várható öntvény kontúrok  alapján a szüksé
ges módosításokat, rajz változtatásokat idejekorán 
végrehajtaniuk. Lényeges még az is, hogy a szer
kesztő a makettek birtokában formatervezői vál
toztatásokat is időben eszközölhet.

d) A makettek alapján rögzíthető a formázási 
módszer, a  formázást végző szakemberek bevoná
sával. E kkor dől el, hogy a m in tá t talajban vagy 
szekrényben formázzák-e. A mintaosztásokat, le
járó részeket meghatározzák. A formából való ki
emelési lehetőségeket és a szállítási körülményeket 
is már ekkor mérlegelik, am it a  későbbiekben figye
lembe vesznek.

Ekkor határozzák meg a  magok osztását, fel
fekvési lehetőségeit, illeszkedését és berakási sor
rendjét.

e) A makett-magok a lap ján  a magkészítő 
szakemberek bevonásával m eghatározzák a mag
szekrények döngölési síkját, a magvasak berakási 
lehetőségét, a magszekrények típusát.

f )  A szerkesztő, a formázó, a magkészítő ja 
vaslatainak figyelembevételével, ezek után már 
teljes biztonsággal lehet rögzíteni a végleges gyár
tástervi utasítást.

Az így rögzített gyártásterv  alapján a maket
tek továbbadásával kezdődik meg az öntvény gyár

tásához szükséges m inták és magszekrények ké 
szítése.

A makettek nemcsak az öntödei g yártásterv 
hez és formázási módszer megállapításához n y ú j 
tanak  segítséget, de a mintakészítésben is hasznos 
segédeszköznek bizonyulnak, sőt m integy alapul 
szolgálnak a m inta és m ajdan az öntvény átvételé 
hez is.

A makettekkel járó  előnyök közül m egem lít
hető:

— a műszaki rajz korábban látható és a térben 
is érzékelhető a m akettek segítségével,

— mind a m inta, mind a magszekrény össze- 
építési megoldása kevesebb fejtörést okoz a m in ta 
készítő számára, mivel az arányok ismeretében 
mindez egyszerűbbé válik,

— a-magok m akettjei alapján a m agszekrény 
ben az összes szükséges osztás teljes biztonsággal 
elvégezhető.

A m akett-m inták és -magok, mint öntödei gyár 
tásterv i segédletek többletköltséget jelentenek 
ugyan, de könnyen belátható, hogy az öntvény 
gyártásának előkészítését oly mértékben segítik elő, 
bogy ez a költség többszörösen is megtérül, m ert 
biztonságosabbá teszi a  gyártási folyam atok előké
szítését, levezetését és mérsékeli a formázásból 
adódó öntödei selejtet.

K ö n y v ism ertetés

K rautkräm er, J .— K rau tkräm er, H W e r k s to f f 
p r ü fu n g  m i t  U ltr a sc h a ll. ( A n y a g v iz s g á la t  u ltr a h a n g g a l.)  
A  m á s o d ik ,  j a v í t o t t  k ia d á s t  a  S p r in g e r  V e r la g  1 9 6 6 -b a n  
a d t a  k i  5 2 2  o ld a l t e r j e d e le m b e n , 4 5 6  á b r á v a l  é s  10 t á b 
l á z a t t a l .  Á r a  k ö tv e  72 ,—  D M .

A z  a k u s z t ik u s  r e p e d é s  v i z s g á l a t  a  le g r é g ib b  r o n 
c s o lá s  m e n t e s  a n y a g v iz s g á ló  m ó d s z e r .  A  p o r c e lá n e d é 
n y e k  „ k ic s e n g e t é s e ” a  p o r c e lá n g y á r t á s s a l  e g y id ő s  e l 
j á r á s . A z  u ltr a h a n g o s  m ó d s z e r e k  k id o lg o z á s á t  a z  e le k t r o 
n ik a  k if e j lő d é s e  t e t t e  l e h e t ő v é .  A z  u lt r a h a n g  f r e k v e n 
c iá ja  t á g  h a tá r o k  k ö z ö t t  v á l t o z t a t h a t ó ,  é s  e lé g  k is  h u l 
lá m h o s s z  e s e t é n  az u l t r a h a n g  i r á n y í t o t t  k é v é jé v e l  a  
v iz s g á la n d ó  d arab  b e s u g á r o z h a t ó .  A z  a n y a g f o ly t o n o s 
s á g i h ib á k  fe lü le té n  a  h a n g  v is s z a v e r ő d ik ,  é s  a z  á t h a t o ló  
h a n g  in t e n z i t á s á t  c s ö k k e n t i .  E l ő b b  a z  in te n z itá s m é r é s ,  
m a jd  a  v is s z h a n g - id ő  m é r é s  v á l t  ü z e m i e lle n ő r z ő  e l j á 
r á ss á  b e ls ő  a n y a g fo ly to n o s s á g i  h i b á k  k im u ta tá s á r a .

A  k ö n y v  a n y a g a  h á r o m  f ő  f e j e z e t r e  o s z l ik :
A z  e ls ő  fe je z e t  az  u l t r a h a n g o s  a n y a g v iz s g á la t  a la p 

j a iv a l  fo g la lk o z ik .  A  h u l l á m e l m é le t  i s m e r te t é s e  u t á n  a  
h a n g h u llá m o k  b e h a to lá s á t ,  a  h a t á r f e l ü l e t i  je le n s é g e k e t ,  
a  g e o m e t r ia i  u ltr a h a n g  o p t i k á t ,  a  h a n g  h u llá m f iz ik a i  
j e l le g z e t e s s é g e i t ,  az u l t r a h a n g h u l lá m o k  g y e n g ü lé s é t  s z i 
lá r d  a n y a g o k b a n , v a la m in t  a z  u lt r a h a n g h u llá m o k  
p ie z o e le k t r o m o s  é s  m a g n e t o s t r i k c ió s  e lő á l l í tá s á r a  é s  
v é t e lé r e  a lk a lm a s  m ó d s z e r e k e t  t á r g y a l j a .

A  m á s o d ik  fe je z e tb e n  a z  u l t r a h a n g o s  a n y a g v iz s g á 
la t  m ó d s z e r e i t  é s  b e r e n d e z é s e in e k  is m e r t e t é s é t  ta lá lju k .  
E z e k  k ö z ü l  a  le g fo n to s a b b a k  a  r e z o n a n c ia ,  in t e n z itá s  é s  
a z  im p u lz u s id ő  m érésen  a la p u l ó  e lj á r á s o k .

L e g te r je d e lm e s e b b  a  h a r m a d i k  f e j e z e t ,  m e ly  a z  
a lk a l m a z o t t  u ltr a h a n g o s  a n y a g v i z s g á l a t o t  tá r g y a lja .

E b b e n  ta lá lju k  a  c s a t o lá s s a l ,  v iz s g á ló fe j e k k e l  k a p c s o l a 
t o s  tu d n iv a ló k a t ,  a  h a t á r f e lü le t e k e t  k im u t a t ó  o s z c i l 
lo s z k ó p -á b r á k a t ,  a  z a v a r ó  h a tá s o k  i s m e r t e t é s é t .  A  f é m e s  
a n y a g o k  v iz s g á la t á r ó l  s z ó ló  fe j e z e tb e n  a  n e h é z  k o v á c s -  
t u s k ó t ó l  a  h u z a lig ,  a  k o h á s z a t i  f é lg y á r t m á n y o k ,  g é p -  
a lk a t r é s z e k ,  ö n t v é n y e k  é s  h e g e s z t e t t  s z e r k e z e t e k  u l t r a 
h a n g o s  v iz s g á la t á t  i s m e r t e t i .  A  t o v á b b ia k b a n  a z  e g y e s  
f é m e k  é s  ö t v ö z e t c s o p o r t o k  v iz s g á la ta k o r  f e l m e r ü l ő  k ü 
l ö n le g e s  s z e m p o n t o k a t ,  a  n e m fé m e s  a n y a g o k  v i z s g á l a 
t á t ,  v é g ü l  a z  u lt r a h a n g o s  m é r é s  f e l a d a t a i t  é s  m ó d j a i t  
t á r g y a l j a .

A  fü g g e lé k b e n  k é p le t e k e t  é s  t á b l á z a t o k a t  t a lá lu n k .  
A  k ö n y v e t  a  4 6 1  ir o d a lm i h iv a t k o z á s  f e l s o r o lá s a  é s  r é s z 
l e t e s  t á r g y m u t a t ó  z á r j a  b e .

N y e r s  ö n t v é n y e k  b e ls ő  a n y a g f o ly t o n o s s á g i  h i á n y á 
n a k  k im u ta tá s á r a  a z  u lt r a h a n g o s  v iz s g á la t  ö n m a g á b a n  
á l t a lá b a n  n e m  v á l t  b e ,  m e r t  f e lü le tü k  v á l t o z ó  a la k j a  
m i a t t  a z  u n iv e r z á l is  a d ó  é s  v e v ő fe j e k  h a s z n á l a t a  k o r lá 
t o z o t t ,  a z  ö n t v é n y f e lü le t  n e m  e lé g  s im a , v é g ü l  a z  ö n t ö t t  
s z ö v e t  d u r v a  é s  e g y e n e t l e n .  K ü lö n ö s e n  k é n y e s  ö n t v é 
n y e k e n ,  h a  a la k j u k  e g y s z e r ű ,  e lő n a g y o l t  á l l a p o t b a n  
u lt r a h a n g o s  v iz s g á la t t a l  a  h ib á k  h e ly é t  f e l d e r í t ik  é s  m á s ,  
p l .  iz o t ó p  v iz s g á la t t a l  e l le n ő r z ik .

A z  u lt r a h a n g  ö n t é s z e t i  a lk a lm a z á s á b a n  e g y r e  n ő  
a  g r a f i t s z e r k e z e t  é s  s z ö v e t  v iz s g á la tn a k  a  j e l e n t ő s é g e .  
A  r e z o n á n s  f r e k v e n c ia  é s  a z  u lt r a h a n g s e b e s s é g  m é r é s é v e l  
a  v a s ö n t v ó n y e k  g r a f i t j á n a k  e lo s z lá s á t ,  a  g ö m b g r a f i t  
j e l e n lé t é t  é s  m i ly e n s é g é t  v iz s g á lju k .

A  k ö n y v e t  e l s ő s o r b a n  a z  a n y a g v iz s g á la t t a l ,  k u t a 
t á s s a l  é s  f e j le s z t é s s e l  fo g la lk o z ó  m é r n ö k ö k  é s  t e c h n i k u 
s o k  f ig y e lm é b e  a j á n l j u k .

G. M .
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K u r t D ies: K upier und  K upferlegierungen  in  der 
T ech n ik . ( R é z  é s  r é z ö t v ö z e t e k  a  t e c h n ik á b a n .)

K i a d t a  a  S p r in g e r -V e r la g  ( B e r l in - H e id e lb e r g - N e w  
Y o r k )  1 9 6 7 -b e n  8 5 7  +  16  o ld a l o n  8 4 9  á b r á v a l  é s  2 2 8  t á b 
l á z a t t a l .  A  t e l j e s  v á s z o n k ö t é s ű  k ö n y v  á r a  1 8 8 .—  n y u g a t 
n é m e t  m á r k a .

K .  D ie s  e  v a s k o s  m u n k á j a  h é z a g p ó t ló ,  m e r t  a  n é 
m e t  n y e l v ű  ir o d a lo m b a n  e z  a z  e ls ő ,  a m e ly  a  m ű s z a k i  é l e t 
b e n  h a s z n á l t  r é z  é s  ö t v ö z e t e i  f i z ik a i ,  m e c h a n ik a i  é s  k é 
m ia i  t u l a j d o n s á g a i t  ö s s z e f o g la l j a .

A  k ö n y v  e ls ő  f e j e z e t e  a z o k n a k  a  m é r n ö k ö k n e k  a d  
r ö v id ,  é r t h e t ő  á t t e k i n t é s t  a  r é z  f é m t a n i  a la p p r o b lé m á ir ó l ,  
a k ik  t á v o l  á l ln a k  a  f é m t a n i  k é r d é s e k t ő l .  E z  a  f e j e z e t ,  
m i n t e g y  b e v e z e t é s  a  k ö n y v  b e h a t ó  t a n u lm á n y o z á s á h o z .

A z  e z t  k ö v e t ő  h á r o m  f e j e z e t  a  r é z r ő l é s  e l ő á l l í t á s á 
r ó l s z ó l ,  m é g p e d ig  k ü lö n  f e j e z e t  a  n a g y t i s z t a s á g ú  é s  a  
c s a k  t e c h n i k a i l a g  t i s z t a  r é z r ő l .  A  s z e r z ő  a z  u t ó b b i  f e j e 
z e t b e n  f o g la lk o z ik  b e h a t ó a n  t ö b b e k  k ö z ö t t  a  g á z o k  h a t á 
s á v a l  i s .

A  t o v á b b i  8 f e j e z e t b e n  a  r é z ö t v ö z e t e k e t  t á r g y a l j a  a  
s z e r z ő ,  m é g p e d ig  a z  ö t v ö z ő e l e m e k n e k  a  p e r ió d u s o s  r e n d 
s z e r b e n  e l f o g la l t  h e ly e  s z e r i n t i  s o r r e n d b e n  a  k ö v e t k e z ő 
k é p p e n  :

5 . f e j e z e t :  A  r é z  ö t v ö z e t e i  a  p e r ió d u s o s  r e n d s z e r  1. 
c s o p o r t j á n a k  e le m e iv e l :  r é z - e z ü s t  é s  r é z -a r a n y  ö t v ö 
z e t e k .

6 . f e j e z e t :  A  r é z  ö t v ö z e t e i  a  p e r ió d u s o s  r e n d s z e r  2 . 
c s o p o r t j á n a k  e le m e iv e l :  r é z -b e r i l l iu m , r é z - m a g n é z iu m ,  
r é z - k a d m iu m , r é z - h ig a n y ,  r é z - c in k  ö t v ö z e t e k .

7 . f e j e z e t :  A  r é z  ö t v ö z e t e i  a  p e r ió d u s o s  r e n d s z e r  3 . 
c s o p o r t j á n a k  e le m e iv e l :  r é z -b ó r ,  r é z -a lu m ín iu m  ö t v ö z e 
t e k ,  a  r é z  ö t v ö z e t e i  r i t k a f é m e k k e l ,  m i n t  p l.  s z k a n d iu m ,  
i t t r iu m ,  r i t k a f ö ld f é m e k  s t b .

8 . f e j e z e t :  A  r é z  ö t v ö z e t e i  a  p e r ió d u s o s  r e n d s z e r  4 . 
c s o p o r t j á n a k  e le m e iv e l :  r é z - s z i l íc iu m , r é z -ó n , r é z -ó lo m ,  
r é z - t i t á n ,  r é z -c ir k o n , r é z - h a f n iu m  ö t v ö z e t e k .

9 . f e j e z e t :  A  r é z  ö t v ö z e t e i  a  fo s z fo r r a l ,  a r z é n n e l ,  
a n t i m o n n a l  é s  b iz m u t t a l .

1 0 . f e j e z e t :  A  r é z  ö t v ö z e t e i  o x ig é n n e l ,  k é n n e l ,  s z e 
l é n n e l ,  t e l lu r r a l  é s  k r ó m m a l.

1 1 . f e j e z e t :  A  r é z  ö t v ö z e t e i  m a n g á n n a l .
1 2 . f e j e z e t :  A  r é z  ö t v ö z e t e i  v a s s a l ,  k o b a lt t a l  é s  n i k 

k e l le l .
E z z e l  a  p e r ió d u s o s  r e n d s z e r n e k  m e g f e le lő  ö t v ö z e t  

c s o p o r t o s í t á s s a l  a  s z e r z ő  lo g ik u s  t á r g y a lá s m ó d o t  é r t  e l ,  
a m e l l y e l  a  m é ly e b b  ö s s z e f ü g g é s e k  k ö n n y e b b e n  f e l i s m e r 
h e t ő k .  M in d e n  f e n t  j e l z e t t  ö t v ö z e t c s a lá d d a l  k a p c s o l a t 
b a n  k ü lö n - k ü lö n  m e g t a lá l j u k  a z  á l la p o tá b r a ,  a  f i z ik a i ,  
m e c h a n ik a i  é s  k é m ia i  t u l a j d o n s á g o k  b e h a t ó  t á r g y a l á s á t ,  
v é g ü l  a  t ö b b a lk o t ó s ,  ip a r i la g  é r d e k e s e b b  ö t v ö z e t e k  i s 
m e r t e t é s é t .  A z  e g y e s  ö t v ö z e t c s a lá d o k  ip a r i  j e l e n t ő s é g ü 
k e t  m e g i l l e t ő  té r j e d e le m b e n  r é s z e s ü ln e k  a  k ö n y v b ő l ,  í g y  
p l. a  s á r g a r é z f é le s é g e k  t á r g y a lá s á r a  k e r e k e n  1 5 0  o ld a l t  
s z e n t e l t  a  s z e r z ő . A  r é z - ó n  ö t v ö z e t e k r ő l  1 0 0  o ld a lo n ,  
a  r é z - a lu m ín iu m ö t v ö z e t e k r ő l  6 6  o ld a lo n  k e r e s z t ü l  o l v a s 
h a t u n k .  A  k o r r ó z ió s  é s  r e v é s e d é s i  p r o b lé m á k tó l  a z  ig e n  
k is  é s  n a g y  h ő m é r s é k le t e k e n  m é r t  s z t a t ik u s  é s  d i n a m i 
k u s  s z i lá r d s á g i  t u la j d o n s á g o k i g  m in d e n  a d a t o t  m e g t a l á 
l u n k  e  m o n o g r á f iá b a n . K .  D i e s  a  f o n t o s a b b  r é z ö t v ö z e t e k  
f o r g á c s o lh a t ó s á g á t ,  h e g e s z t h e t ő s é g é t ,  f e lü le t k e z e lé s é t  
a lk a l m a z á s i  p é ld á k  k í s é r e t é b e n  u g y a n c s a k  is m e r t e t i .

A z  ö s s z e fo g la ló  á l t a lá n o s  ir o d a lm a t  n é h á n y  f e j e z e t  
v é g é n  (p l .  2 ., 3 ., 4 . é s  5 .)  k ü lö n  ö s s z e f o g la lv a  k ö z l i  a  
s z e r z ő ,  m íg  a  r é s z le t e s  i r o d a l m a t  a  h iv a t k o z á s  h e l y é n  
lá b j e g y z e t b e n .  E  h a t a l m a s  m u n k á b a n  v a ló  t á j é k o z ó d á s t  
a  k i t ű n ő e n  s z e r k e s z t e t t  —  á l t a lá n o s  k é r d é s e k  é s  a l k a l 
m a z á s i  t e r ü le t e k  s z e r i n t  c s o p o r t o s í t o t t  —  t á r g y m u t a t ó  
k ö n n y í t i  m e g .

E  s z é p  k iá l l í t á s ú  k ö n y v e t ,  m e l y e t  h e ly e n k é n t  m é g  
s z í n e s  m ik r o fo tó k  is  é l é n k í t e n e k ,  e lm é le t i  j e l le g e  m i a t t  
e ls ő s o r b a n  a  k u t a t ó k  f i g y e l m é b e  a já n l ju k .

Py

D r. Réti P á l:  F ém ek  ron cso lá sm en tes v iz sg á la ta .
A  2 . á t d o l g o z o t t ,  b ő v í t e t t  k ia d á s  1 9 6 7 -b e n  j e l e n t  m e g  a  
M ű s z a k i  K ö n y v k ia d ó  g o n d o z á s á b a n ,  B u d a p e s t e n .  A  2 5 2  
o ld a l a s ,  B /5  a la k ú  m ű  3 2 4  á b r á t  é s  4 0  s o r s z á m o z o t t  t á b 
l á z a t o t  ta r t a lm a z ;  k e m é n y t á b lá s ,  m ű a n y a g  b o r ít á s ú  k ö 
t é s e  v a n ,  á r a  4 8 ,—  F t .

A  k o r s z e r ű  a n y a g v i z s g á l a t  r o n c s o lá s  n é lk ü l i  m ó d 
s z e r e i  v i lá g s z e r t e  r o h a m o s a n  t e r j e d n e k  m in d  a  k u t a 

t á s b a n , m in d  a z  ip a r i  g y á r tá s b a n ;  h a z á n k b a n  i s  e g y r e  
n a g y o b b  a  g y a k o r la t i  j e l e n t ő s é g ü k .  E l i s m e r é s  i l l e t i  t e h á t  
a  M ű sz a k i K ö n y v k i a d ó t  a z é r t ,  h o g y  a  t á r g y k ö r  f o n t o s 
s á g á t  f e l is m e r te , é s  ú j a b b  k ö n y v e t  j e l e n t e t e t t  m e g  e z e n  
a  te r ü le te n  —  t e g y ü k  h o z z á ,  n a g y o n  s z é p  k i v i t e l b e n .

A  sz e r z ő  a  k ö n y v é t  lé n y e g é b e n  h a t  f e j e z e t r e  t a 
g o l t a .  A z  „ I. R öntgen  durvaszerkezet-vizsgálat”  c ím ű  f e 
j e z e t  a  k ö n y v  t e r j e d e lm é n e k  tö b b  m in t  e g y h a r m a d á t  
t e s z i  k i, s  a  h a g y o m á n y o s  r ö n t g e n b e r e n d e z é s e k k e l  v é g 
z e t t  r a d io g r á f ia i v i z s g á la t o k  s z e r t e á g a z ó  k é r d é s e iv e l  
fo g la lk o z ik . А  „ I I .  G yorsító berendezések”  c . f e j e z e t  
e g y e s  g y o r s í tó  b e r e n d e z é s e k  m ű k ö d é s é n e k  e l v é t ,  a  
„ b e t a t r o n  s u g a r a k ”  ( v a ló j á b a n  a  k e m é n y  r ö n t g e n s u g a 
r a k )  n é m e ly  f i z ik a i  tu la j d o n s á g a i t ,  a  „ h ib a f e l i s m e r h e -  
t ő s é g  é s  k é p j ó s á g ” - o t ,  a  b e ta t r o n o k  g y a k o r l a t i  a lk a l 
m a z á s á t  é s  a  „ V a n  d e  G r a a f f ” -g e n e r á to r  a lk a l m a z á s a  a  
l in e á r is  g y o r s í t ó k n á l”  t á r g y ú  a l f e j e z e t e t  i s m e r t e t i .  
А  „ I I I .  R adioizotópok alkalm azása” u t á n  а  „ I  V. U ltra 
hang vizsgálatok”  c . f e j e z e t  k ö y e tk e z ik ,  a m e l y  a z  u lt r a 
h a n g o s  v iz s g á la t o k  g y a k o r la t i  j e l e n t ő s é g é t  ö n m a g á b a n  
i s  k ih a n g s ú ly o z ó  r é s z le t e s s é g g e l  i s m e r t e t i  a  v o n a t k o z ó  
e lv i  é s  g y a k o r la t i  p r o b lé m á k a t .  A z  „ V . M ágn eses és 
villam os vizsgálatok“  c . f e j e z e t  a  le g f o n t o s a b b  a la p o k a t  
é s  a lk a lm a z á s i  m ó d o k a t  t e k i n t i  á t .  A z  u t o l s ó ,  „ V I . Hiba- 
kim utatás vegyi ú ton”  c . f e j e z e t  v é g ü l —  a  c í m t ő l  n é m i 
l e g  e lté r ő e n  —  a z o k a t  a  m ó d s z e r e k e t  v á z o l j a ,  a m e l y e 
k e t  a  f e lü le tr e  i s  k i t e r j e d ő  a n y a g h ib á k  k im u t a t á s á r a  é v 
t i z e d e k  ó ta  h a s z n á l n a k  e r e d m é n y e s e n .

D r . R é t i  P á l  k ö n y v e  b e v e z e tő  j e l l e g ű n e k  tű n ik .  
E ls ő s o r b a n  a  t á r g y k ö r b e n  m é g  n e m  k ü lö n ö s e b b e n  já r 
t a s  s z a k e m b e r e k n e k  k ív á n  t e h á t  á t t e k i n t é s t  é s  g y a k o r 
l a t i  t á m p o n t o k a t  n y ú j t a n i  a h h o z , h o g y  a  r o n c s o lá s  n é l 
k ü l i  a n y a g v iz s g á la t  m a i  le h e t ő s é g e i t  m i n é l  j o b b a n  k i 
h a s z n á lh a s s á k . I l y e n  v o n a t k o z á s b a n  k á r , h o g y  a  s z e r z ő  
n e m  té r  k i a  v i z s g á l a t o k  é s  v iz s g á ló  b e r e n d e z é s e k  k ö l t 
s é g e ir e , é s  h o g y  n e m  f o g la lk o z ik  a z  e g y e s  m i n ő s í t ő  m ó d 
s z e r e k  g a z d a s á g i  é r t é k e l é s é v e l .  N e m  s z e r e n c s é s  a z  s e m , 
h o g y  e g y e s  a la p f o g a lm a k  n e m  k a p ta k  a  k ö n y v b e n  k e llő  
m e g v i lá g í t á s t :  F é l r e v e z e t ő  p é ld á u l a  „ b e t a t r o n  s u g a 
r a k ” fo g a lm a  é s  k ü lö n á l ló  t á r g y a lá s a  ( I I .  f e j e z e t ) :  a  h u l 
lá m h o s s z o n  k ív ü l  u g y a n i s  a  r a d io g r á f iá b a n  h a s z n á la t o s  
e le k t r o m á g n e s e s  s u g a r a k  k ö z ö t t  n in c s e n  f i z i k a i  k ü lö n b 
s é g .  C é lsz e r ű b b  l e t t  v o ln a  e z é r t  ő k e t  e g y s é g e s e n  k e z e ln i ,  
é s  e g y s é g e s e n  r ö n t g e n -  v a g y  g a m m a - s u g á r z á s n a k  t e 
k in t e n i  a  k e le t k e z é s ü k  m ó d j á t ó l  f ü g g e t le n ü l .  —  K é t s é g 
t e l e n  t o v á b b á , h o g y  a  le g n a g y o b b  e n e r g iá j ú  ( le g r ö v i 
d e b b  h u l lá m h o s s z ú )  r ö n tg e n s u g a r a k a t  ú n .  r é s z e c s k e 
g y o r s í tó  b e r e n d e z é s e k  s e g í t s é g é v e l  á l l í t j á k  e lő  : a  g y o r 
s í t ó k b a n  f e l g y o r s í t o t t  e le k t r o n o k a t  e g y  m e g f e le l ő e n  k i 
a la k í t o t t  a n t i k a t ó d r a  ü t k ö z t e t ik ,  s  a z  íg y  k e l e t k e z ő  k e 
m é n y  r ö n t g e n s u g a r a k k a l  v i lá g ít já k  á t  a  g y á r t m á n y o 
k a t .  A  lineáris g yo rs ító k a t  a z o n b a n  s o h a s e m  tá p lá lj á k  
a z  u g y a n c s a k  r é s z e c s k e g y o r s í t ó ,  d e  t e l j e s e n  m á s  e lv e n  
m ű k ö d ő  Van de  G m a // - g e n e r á t o r o k k a l  ( v ö .  9 0 . o ld .) ;  
s t b .

H a n g s ú ly o z n u n k  k e l l ,  h o g y  a  k ö n y v e t  a  j e l e n  a la k 
j á b a n  is  b iz o n y á r a  h a s z o n n a l  fo r g a t já k  m a j d  a z  a n y a g -  
v iz s g á la t t a l  é s  k ü lö n ö s e n  a  g y á r t m á n y e l le n ő r z é s s e l ,  i l 
l e t v e  m in ő s ít é s s e l  f o g la lk o z ó  s z a k e m b e r e k .

F . E .

Arszejev, A . V .:  F öld gáztüzelés. A  M ű s z a k i  K ö n y v 
k ia d ó n a k  1 9 6 7 -b e n  m e g j e le n t  k ö n y v e  3 6 0  o ld a la s  é s  
1 9 7  á b r a  i l lu s z t r á l j a .  Á r a  6 7 ,— F t .

A z  e lm ú lt  é v e k b e n  a  t e r m e lé s b e  b e k a p c s o l t  f ö ld 
g á z le lő h e ly e in k  l e h e t ő v é  t e t t é k  e n n e k  a z  o lc s ó  é s  é r té 
k e s  e n e r g ia h o r d o z ó n a k  e g y r e  n a g y o b b  m é r t é k ű  é s  e g y r e  
g a z d a s á g o s a b b  f e l h a s z n á lá s á t .

A  fö ld g á z  j ó  t u la j d o n s á g a i  m i a t t  n a g y o n  é r té k e s  
tü z e lő a n y a g ,  h a s z n á l a t a  a  s z é n p o r -  é s  o la j t ü z e lé s n é l  e lő 
n y ö s e b b , m e r t  s t a b i la b b ,  r u g a lm a s a b b a n  s z a b á ly o z h a t ó  
tü z e lé s t  é s  e g y s z e r ű b b  t ü z e lő b e r e n d e z é s e k  h a s z n á la t á t  
t e s z i  le h e t ő v é .  A  f ö l d g á z b a n  re jlő  l e h e t ő s é g e k  k ia k n á 
z á s a  a z o n b a n  a z  e g y é b  tü z e lé s e k n é l  n a g y o b b  m ű s z a k i  
fe lk é s z ü lt s é g e t  k ö v e t e l .  A  v iz u á l is  t ű z v e z e t é s  te l je s e n  
m e g b íz h a ta t la n ,  e z é r t  a z  o p t im á l i s  t ü z e l é s  c s a k  m e g f e 
le lő  e lle n ő r z ő  é s  s z a b á l y o z ó  m ű s z e r e k  s e g í t s é g é v e l  v a ló 
s í t h a t ó  m e g . E z e n k í v ü l  a  t ü z e lő b e r e n d e z é s e k  m e g fe le lő  
k ia la k ítá s a  is  d ö n t ő  j e l e n t ő s é g ű  é s  n a g y  t a p a s z t a la t o t  
ig é n y e l .

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 3. sz. 167



A  fö ld g á z tü z e lé s  s a j á t o s s á g a i t  m e s s z e m e n ő e n  f i 
g y e le m b e  k e ll v e n n i a  m e g l e v ő  t ü z e lő b e r e n d e z é s e k  á t á l 
l í t á s a k o r  is . E b b e n  a  m a  m é g  in k á b b  ta p a s z ta la t r a  é p ü lő  
t e v é k e n y s é g b e n  n y ú j t  n a g y  s e g í t s é g e t  A r s z e je v  k ö n y v e ,  
a m e l y b ő l  a z  o lv a s ó  a  k ü lö n b ö z ő  é g ő  é s  t ü z e lő b e r e n d e 
z é s e k  s z e r k e z e t é v e l  é s  a  v e l ü k  s z e r z e t t  ü z e m i t a p a s z t a 
la t o k k a l  is m e r k e d h e t  m e g .  A  f e ld o lg o z o t t  a n y a g  e l s ő 
s o r b a n  a  S z o v je tu n ió  t e r v e z ő  é s  k u ta t ó  in t é z e t e i b e n ,  
v a l a m i n t  ü z e m e ib e n  s z e r z e t t  t a p a s z t a la t o k o n  a la p u l ,  d e  
f o g l a lk o z i k  a  k a p it a l i s ta  é s  n é p i  d e m o k r a t ik u s  o r s z á 
g o k b a n  e lé r t  e r e d m é n y e k k e l  is .

A  s o k s z o r  e l le n tm o n d ó  é s  k ü lö n b ö z ő  n é z e t e k e t  n e m  
l e h e t  á l t a lá n o s  é r v é n y ű  s z a b á l y o k b a n  ö s s z e fo g la ln i .  E l 
i s m e r é s r e  m é ltó  a z o n b a n  a  s z e r z ő  tö r e k v é s e , a m e l ly e l  a  
f ö ld g á z t ü z e lé s  te r ü le té n e k  m i n d e n  é r d e k e se b b  p r o b lé 
m á j á t  s o r r a  v e sz i é s  o b j e k t i v e n  ig y e k s z ik  é r té k e ln i .  A z  
e r e d m é n y e s  m e g o ld á so k  m e l l e t t  r á m u t a t  a  s ik e r t e le n  
p r ó b á lk o z á s o k r a  é s  a  h a s z n o s í t h a t ó  r é s z e r e d m é n y e k r e  is .

A  fö ld g á z é g ő k  k o n s t r u k c ió j á r a  m a  m é g  n in c s e n e k  
á l t a lá n o s a n  e lfo g a d o t t  i r á n y e l v e k  é s  s o k  k é r d é sb e n  n e m  
a l a k u l t  k i  m in d e n  s z e m p o n t b ó l  m e g f e le lő  e lm é le t i  m e g -  
o k o lá s  s e m . A  m u n k a  a z o n b a n  ó r iá s i  a n y a g i  é s  s z e l le m i  
r á f o r d í t á s s a l  fo ly ik , é s  a  t e l j e s  m e g o ld á s ig  is  n a g y o n  h a s z 
n o s a k  a  fö ld g á z tü z e lé s  e g y e s  k o n k r é t  e s e te ir e  k id o l g o 

z o t t  é s  s z ű k e b b  k ö r b e n  m e g fe le lő  k ö r ü l t e k in t é s s e l  e r e d 
m é n y e s e n  h a s z n á l h a t ó  e lő ír á s o k  é s  t a p a s z t a l a t o k .

A z  e r e d e t i  m ű v e t  m a g y a r  v o n a t k o z á s ú  a d a t o k k a l  
é s  a  h a z a i t a p a s z t a l a t o k  is m e r t e t é s é v e l  Göncz István , 
Hédai Lajos  é s  H orváth  Ferenc e g é s z í t e t t é k  k i .

A  h á r o m  r é s z r e  t a g o l t  m ű  fő  f e j e z e t e i  a  k ö v e t k e z ő k  :
I . G á z n e m ű  t ü z e lő a n y a g o k  e l t ü z e lé s e .
I . A  f ö l d g á z  m i n t  tü z e lő a n y a g .  2 . G á z o k  é g é s e .  

3. E lő k e v e r é s e s  g á z - l e v e g ő  tü z e lé s . 4 . G á z t ü z e lé s  e lő -  
k e v e r é s  n é lk ü l .  5 . A  f ö ld g á z  ö n k a r b u r á lá s a .

I I .  G á z é g ő k .
6. E lő k e v e r é s e s  é g ő k .  7. F á k ly a é g ő k . 8 . R é s z le g e s  

e lő k e v e r é s e s  é s  s p e c i á l i s  é g ő k . 9. K o m b i n á l t  s z é n p o r -  
g á z é g ő k . 10 . G á z - ,  p a k u r a -  é s  - s z é n p o r é g ő k . 1 1 . A z  é g ő k  
m é r e te z é se .

I I I .  F ö l d g á z t ü z e l é s ű  ip a r i b e r e n d e z é s e k .
12. H e v í t ő k e m e n c é k .  13. M a r t in - k e m e n c é k .  14. 

G ő z k a z á n o k . 1 5 . E g y é b  b e r e n d e z é se k . 1 6 . A  m a g y a r -  
o r sz á g i f ö ld g á z t ü z e lé s i  ta p a s z ta la t o k .

A  k ö n y v e t  m é r e t e z é s i  s z á m p é ld a , t á b l á z a t o k  é s  a z  
ir o d a lo m  f e l s o r o lá s a  e g é s z í t i  k i.

A  n a g y o n  é r d e k e s  é s  h é z a g p ó t ló  m ű  s z é p  k ü la la k ja  
a  k ia d ó  jó  m u n k á j á t  d ic s é r i .

G. M .

S za k o sztá ly i h írek

A Fémiintő Szakcsoport rendezvényei

1 9 6 8 . á p r ilis  2 5 -é n  B u zá n szk y  A lbin  o k i. g é p é s z m é r 
n ö k  t a r t o t t  é lm é n y b e s z á m o ló t  o la s z o r s z á g i  c é g e k n é l  t e t t  
l á t o g a t á s á r ó l  a  h a v o n k é n t i  s z o k á s o s  fé m ö n tő  k l u b 
d é lu t á n  k e r e té b e n .

A z  u t a z á s  a  C se p e li F é m m ű  K ö n n y ű fé m  f o r m a -  
ö n t ö d é j é n e k  r e k o n s tr u k c ió ja  f o l y a m á n  b e sz e r z é s r e  k e 
r ü lő  n a g y m é r e t ű  m a g f ú v ó g é p  h e ly s z ín i  m e g t e k in t é s e ,  
k ip r ó b á lá s a  é s  á t v é t e le  é r d e k é b e n  t ö r t é n t .  A  m i lá n ó i  
C a p u c c i  c é g n é l ,  —  m e ly  e g y e b e k  k ö z ö t t  k ü lö n b ö z ő  m é 
r e t ű  h é j m a g f ú v ó  g é p e k e t  g y á r t — , s ik e r e s  p r ó b a ü z e m e l 
t e t é s  u t á n  m ű s z a k ila g  á t v e t t e k  e g y  d b  C /2 0  t íp u s ú  h é j -  
m a g f ú v ó g é p e t .  A  b e r e n d e z é s t  a  h o z z á  k é s z í t e t t  m a g 
s z e k r é n n y e l  e g y ü t t  a z ó t a  m á r  le s z á l l í t o t t á k ,  s  a  k ö z e l 
j ö v ő b e n  ü z e m b e h e ly e z ik . F ő  t e r ü l e t e  a  f o r g a t t y ú s h á z -  
m a g o k  g y á r t á s a  le sz , a  g y á r t a n d ó  m a g o k  k ö z ö t t  1 m é 
t e r e s  is  v a n .

A z  ú t ip r o g r a m  k ö v e t k e z ő  á l lo m á s a  a  p á d u a i  
B r u n o  P e r a r a  ö n tö d e  v o l t ,  a h o l  a  C a p u c c i c é g  g é p e i  k ö 
z ü l  8 d b  C /5 , ill. C /10  t íp u s ú  h ó j m a g f ú v ó  g é p e t  é v e k  ó t a  
s ik e r e s e n  a lk a lm a z n a k . A z  ö n t ö d é b e n  e ls ő so r b a n  g ö m b 
g r a f i t o s  ö n t v é n y e k e t  g y á r t a n a k ,  a  fo r m á k a t  g u m im e m b 
r á n o s  s a j t o ló  fo r m á z ó g é p e k e n  á l l í t  j á k  e lő .

A  h a r m a d ik  m e g l á t o g a t o t t  ü z e m  a  to r in ó i  I m -  
p ia n t i  c é g  v o lt .  1 9 1 1 -b e n  a l a p í t o t t á k ,  g y á r t m á n y a i  a z  
ö n t ö d e i  b e r e n d e z é s e k  s z é le s  s k á l á j á t  ö le l ik  fe l , a z  e g y 
s z e r ű  ö n t ő k a n á l t ó l  a  fo r r ó  s z e l e s  k u p o ló n  k e r e s z t ü l  a z  
a u t o m a t a  fo r m á z ó so r o k ig . A  j ó n e v ű  c é g  j e le n tő s  s z á l 
l í t ó j a  a  F ia t - M ű v e k n e k  is . S z ív e s e n  v e n n é k , h a  a  m a g y a r  
s z a k e m b e r e k k e l ,  ö n t ö d é k k e l  k e r e s k e d e lm i, m ű s z a k i  
k a p c s o l a t u k  jö n n e  lé tr e .

A  b e s z á m o ló  b e f e j e z é s e k é n t  a z  e lő a d ó  s z ín e s  d iá k o n  
m u t a t t a  b e  a z  é js z a k a i V e le n c é t ,  a m e l y e t  a  26  f ő n y i  h a l l 
g a t ó s á g  u g y a n c s a k  n a g y  é r d e k lő d é s s e l  s z e m lé lt .

*
A  F é m ö n t ő  S z a k c s o p o r t  I .  f é l é v i  u to lsó  r e n d e z v é 

n y é n  1 9 6 8 . m á ju s  3 0 -á n  H a ja s Sán dor  o k i. k o h ó m é r n ö k

t a r t o t t  e lő a d á s t  „ N é h á n y  ö tv ö z ő  h a t á s a  a z  ö A lS iO M g  
ö t v ö z e t  m e c h a n ik a i  t u la jd o n s á g a ir a ” c ím m e l .

B e v e z e t ő j é b e n  a z  ö r e g b ít é s e s  k e m é n y e d é s  e lm é 
l e t é v e l  f o g l a lk o z o t t ,  e z e n  b e lü l ir o d a lm i a d a t o k  a la p 
j á n  is m e r t e t t e  a  k o h e r e n s  é s  in k o h e r e n s  k i v á l á s  a la p 
e lv é t .

A  t o v á b b i a k b a n  r é s z le te s e n  f o g l a lk o z o t t  a  k é t  fő  
ö t v ö z ő ,  a z  M g  é s  a  S i  h a t á s a iv a l .

A  M g -o t  n e m  t a r t a lm a z ó  ö t v ö z e t  s z a k í t ó s z i lá r d 
s á g a  h ő k e z e lé s  h a t á s á r a  n e m  v á lt o z ik ,  d e  n y ú l á s a  k b . 
a  k é ts z e r e s é r e  n ő ,  m íg  a  k b . 0 ,5 %  M g -o t  t a r t a lm a z ó  ö t 
v ö z e t n é l  é p p e n  e l l e n k e z ő le g ,  a  n y ú lá s  c s ö k k e n é s e  é s  a  
s z a k í tó s z i lá r d s á g  j e l e n t ő s  n ö v e k e d é s e  t a p a s z t a lh a t ó .  
A  M g -ta r ta lo m  0 ,2 — 0 ,4 %  k ö z ö t t i  v á l t o z t a t á s a  j e l e n 
tő s e n  b e fo ly á s o lj a  a  s z i lá r d s á g i  é r té k e k e t .

A  S i- ta r t a lo m  v á l t o z t a t á s a  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k  t e 
k in t e té b e n  k is e b b  j e l e n t ő s é g ű .  J e le n t ő s e b b  h a t á s t  f e j t  
k i a  S i- k r is t á ly o k  a la k j a  é s  m é r e te , m e ly  v i s z o n t  a  n e m e 
s í t é s  f ü g g v é n y e .

A  n e m e s í t é s s e l  k a p c s o la t b a n  tö b b  m i k r o f e l v é t e l t  é s  
á b r á t  m u t a t o t t  b e ,  m in d  s a j á t  k ís é r le te i , m i n d  ir o d a lm i  
fo r r á so k r a  h iv a t k o z v a .

A  k ís é r le t e k  a lk a lm á v a l  k ü lö n b ö z ő  m e n n y i s é g ű  
n e m e s ítő  só  s z e m c s e f i n o m ít ó  h a tá s á t  v i z s g á l t á k  g r a f it -  
k o k il lá b a  ö n t ö t t  p r ó b á k o n .

B e fe je z é s ü l  r ö v id e n  ö s s z e fo g la lta  a  n e m e s í t é s r ő l  k i 
a la k u l t  e lm é le t e k e t .

A  s z á m o s  á b r á v a l  é s  m ik r o fe lv é te l  v e t í t é s é v e l  á t 
s z ő t t  e lő a d á s t  a  3 1  f ő n y i  h a l lg a tó s á g  é r d e k lő d é s s e l  h a l l 
g a t t a .  K ü lö n ö s e n  ö r v e n d e t e s  v o lt ,  s  e m l í t é s t  é r d e m e l  a  
N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e t e m  K o h ó m é r n ö k i K a r  ö n tő -  
á g a z a to s  h a l l g a t ó i n a k  r é s z v é t e le ,  a k ik  t a n u l m á n y ú t j u k  
a lk a lm á v a l t a r t ó z k o d t a k  B u d a p e s te n .

A  K l u b d é lu t á n ,  Ernőd Gyula z á r s z a v á v a l  é r t  v é g e t  
a k i a z  ő s z i r e n d e z v é n y e k ig  k e lle m e s  n y á r i  p i h e n é s t  k í 
v á n t  a  S z a k c s o p o r t  ö s s z e s  ta g já n a k .

T . B .

168 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam 1968. 8. sz.



N ag y  teljesítm ényű 
m odern  hengersor 

hideg szalaghengerlésre

A „B ipro hu t” kohóipari  tervezőiroda  (Gliwice) 
konstruk tő rje i  egy egészen modern és e rede ti  meg 
oldású acélszalag hideghengerlésére szolgáló henger 
mű te rve zéséé rt  az I. osztályú Állami Díjat nyerték 
el. A lengyel kohászatban 13 ilyen jellegű ultram o 
dern berendezés  van m ár (ill. lesz) üzembe helyezve, 
kitűnő  üzemi jellemzőkkel és világszínvonalú szer 
kezeti megoldásokkal. Ö t  ilyen t ípusú hengersor  
dolgozik m ár a „Florian” , négy a „ C e d le r” , ke ttő  a 
„W arszawa” kohóm űben , egyet pedig m ost szerel 
nek a „Baildon” kohóm űben  Katowiceban. Feltétle 
nül em lítés t érdem el,  hogy a Szovjetunió után Len
gyelország az első olyan szocialista ország, ahol ilyen 
nagyteljesítményű berendezések épülnek.
A teljesen mechanizált és részben autom atizált  hen 
gerso roka t keskeny acélszalagok hengerlésére  t e r 
vezték, a szokásos m ére tta r tom ányban . A hengersor 
hoz ta r to zn ak  a hengerállományokon kívül a fel- és 
lecsévélő motollák, valamint a leemelő berendezések. 
A hengerm ű irányváltó hengerm űkén t dolgozik sza
bályozott húzással és ellenhúzással. A mai egyenáram 
m eghajtórendszerek  garantálják a hengerm ű gazda
ságos üzemelését  az egész szalaggyártási programon 
belül. Ezeknek a gépe kn ek  a szabványos felszerelésé 
hez ta r to z na k  a következők: berendezés  a beállító 
csavarok nyomásának ellenőrzésére,  szalagvastagság
m érő  berendezés  és a vevő kérése ese tén  egy auto 
matikus szalagvastagság-szabályozó készülék. A hen 
germ ű valamennyi mechanizmusa a kenőolaj vagy 
kenőzsír számára közpon ti  kenőrendszerre l van el 
látva. Lehet ezenkívül saját autom atikus  emulzió 
keringésük, de csatlakoztatni  lehet a henge rm űvet a 
központi emulziókeringési  rendszerhez is, amely a 
hengerek  és szalagok hű tésé t  végzi.
Hála a hengerm űvek  új szerkezetének, a lengyel ko
hászat a hidegen heng ere lt  acélszalagok gyártásában 
—  amelyeket eddig nagy tömegben im portáltak  — 
hatalmas lépést  t e t t  e lőre .  Még egy újabb: a 13. hen 
germ ű üzembehelyezésével,  amely jelenleg a „Sta- 
lowa W o la ” hutában készül, az im p o rto t  —  a kis 
mennyiségben im po rtá lt  speciális szalagfélék kivéte 
lével —  teljesen meg lehe t szüntetni.
Az új hengerm ű sokszorta  nagyobb te ljes ítőképessé 
gű, mint a lengyel kohászat eddigi gépegységei és 
5 m/s hengerlősebességet lehet velük elérni. Az igen 
komplikált e lek trom os meghajtó és szabályozó rend 
szerekkel lehetővé vált a hengerelt szalagtekercsek 
súlyát jelentősen növelni. A hengernyomás optimális

szabályozása, valamint egyéb paraméterek dön tően  
befolyásolják e berendezések magas teljes ítményét.  
A hengerállványok speciális szerkezete például lehe 
tő v é  teszi a hengerelt tek ercsek  súlyának egészen 
1000 kg-ra való növelését, sőt  a „Warszawa” huta ne 
hézhengerm űben  a súlyemelkedés a 2500 kg-ot is 
e lé rhe ti .  A jelenleg a Baildon hutában felszerelt hen 
g erm ű b e n  egy eredeti  meghajtású letekercselő be 
re n d ezé st  és szalagfeszítőgörgőt állítottak fel, am e 
lyeknek  a Lengyel Népköztársaság szabadalmi hiva
tala mintavédelmet a d o tt .  A hengerm űvek teljes 
mechanizálása lehetővé teszi a kiesések csökken tését ,  
ezenkívül nagyban befolyásolja a berendezés jó te l 
jes í tőképességét;  a folyamatos működésű izo tóp 
m érőberendezés  lehetővé teszi a méréseknél az igen 
kis to leranc iá t és a nagy hengersebességet.  
Lengyelországban ép ü lt  hengerm űvek műszaki 
adatai :

Nehéztípusú hengersor

H e n g e re lt á ru : Szén- és ö tv ö zö ttacé l
A b e té t  m é r e t e ............................................  3 0 0 x 6  mm-ig
A h e n g e re lt szalag m é r e t e ........................  3 0 0 x 0 ,5  mm-ig
A te k e rc se k  s ú l y a ........................................  8 kg/m m -ig
H e n g e r lő s e b e s s é g ........................................  2 m/s-ig
A h e n g e rte s t h o s s z a ....................................  440 mm
A m unkahenger á tm é r ő je ................................. 165 mm
A tám asztóhenger á tm é rő je .........................  450 mm
A tek ercse lő d o b  á tm é rő je ............................  500 mm
A hengerhajtás t e l j e s í t m é n y e ....................  220 kW
A tek e rc se lő so r m eghajtó teljesítm énye . . 75 kW

Könnyűtípusú hengersor 

H e n g e re lt á ru : Szén- és ö tv ö zö ttacé l
A m unkadarab m é r e t e ................................. 2 5 0 x 2 ,5  mm-ig
A h e n g e re lt szalag m é r e te ............................  2 5 0x0 ,1  mm-ig
A te k e rc se k  e g y s é g s ú ly a ............................  4 kg/m m -ig
H e n g e r lő s e b e s s é g ........................................  5 m/s-ig
A h e n g e rte s t h o s s z a ....................................  340 mm
A tám asztóhenger á t m é r ő j e ........................ 450 mm
A m unkahenger á tm é r ő je ................................. 120 mm
A tek ercse lő d o b  átm érő je  ........................  450 mm
A hengerhajtás t e l j e s í t m é n y e ....................  220 kW
A tek e rcse lő  m eghajtó teljesítm énye . . .  75 kW

Hozzá kell tennünk, hogy a megadott műszaki ada 
to k  kívánságra m egváltoztathatók, és hogy a lengyel 
gépgy ártók  a hengerm űveket m eghajtott munka, 
ill. támasztóhengerrel  állítják elő, amelyeknél a m eg 
hajtás hidraulikus vagy pneumatikus is lehet. A len 
gyel gépüzem ek  olyan hengerm űvekéi is szállítanak, 
am elyek  más fémek hengerlésére  is alkalmasak.
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A HOLNAP 
TECHNIKÁJA

Olvassa rendszeresen m űszaki tudományos szaklapjainkat!

Mindig széleskörűen tá jé k o z ta t  a szakterület helyzetéről, esem ényeiről, újdonságairól

B ányászati Lapok 

Bőr- és Cipőtechnika 

E lek tro techn ika  

Energia és Atomtechnika 

É lelm ezési Ipar 

Építőanyag 

É pü letgépészet 

Az E rd ő  

Faipar

Finom m echanika 

Fizikai Szemle 

G ép

G épgyártástechnológia 
H idrológiai Közlöny 

H íradástechnika 

Ipari Energiagazdálkodás 

Ipargazdaság

járm űvek, Mezőgazdasági Gépek

Kép- és H angtechnika

Kohászati Lapok

Közlekedéstudományi Szenna

Magyar Építőipar

Magyar Grafika

Magyar Kémiai Folyóirat

Magyar Kémikusok Lapja

Magyar Textiltechnika

M élyépitéstudom ányi Szemle

Mérés és A utom atika

Műanyag és Gumi

Műszaki Élet

Ö ntöde

Papíripar

Városépítés

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 K ö zp o n ti Hírlap Iroda (József nádor té r  1.) csekkszámlájára vagy átutalással, 

valam int a T echnika  Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság t é 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 u tca  10.

VI. , Bajcsy-Zslllnszky ú t 76. szám alatti H lrlapboltokban, 

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 - 1 1 .  I. em. 120. (222-251).
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1 9 6 8 Z E IT S C H R IF T  F Ü R  BERG- U N D  H Ü T T E N W E S E N  GIESSEREI 

JO U R N A L  OF M INING AND M ETA LLU RG Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Фукс, Э.: Н овы е зависимости для характеристики  
гомогенизации литых сплавов ........................ С 169
Литые сплавы обычно подвергаются гомогени
зации для устранения неприятных следствий 
микроликвации. Для характеристики гомогени
зации были выработаны и введены совершенно 
новые параметры и принимая во внимание важ 
нейшие составляющие структуры, были введены 
эти общедействительные зависимости. Это даёт 
возможность определять температуру и время 
одинаковой степени гомогенизации при любых 
условиях. Н овая зависимость пригодна и для 
исследования диффузионного процесса при лик- 
вационной нормализации.

Петэ, М.:  С труктура и техн ологический уровень 
литейного производства Венгрии .................... С 174
Структура и технологический уровень литей
ного производства Венгрии неразрывно связаны 
со структурой и степенью развития отраслей, 
применяющие отливки, особенно с развитием 
машиностроения. Повышение производства от
ливок из ковкого чугуна и чугуна с шаровидным 
графитом, а такж е и из цветных металлов, далее 
решение проблем концентрации и специализации 
литейных цехов и вместе с этим повышение тех
нологического уровня и экономичности произ
водства литейных цехов, являю тся важнейшими 
предпосылками современного развития маши
ностроения и других отраслей, применяющих 
отливок.

Балог, Ш.: И зготовление габаритны х деревянны х  
м о д е л е й .................................................................... С 179

Автором описаны опыты изготовления и приме
нения следующих типов габаритных моделей 
для отливок: уголчатые, цилиндрические мо
дели, вспомогательные части модели для безмо- 
дельной формовки, изготовление шаблонов.

Боммерт, Р.:  Данны е обороны от си ликоза  ра
бочих отделения очистки стальны х отливок . С 184

Автором изложены статистические данные о за 
болевании силикозом рабочих в Германской Де
мократической, а такж е и Федеративной Рес
публиках, потом описаны задача и деятельство 
Исследовательского и оборонного центра забо
левания силикозом, находящегося в Берлин— 
Лихтенберг. Подробно изложены заболевания 
рабочих силикозом в магдебургских сталелитей 
ных цехах, частота, степень и причины заболе
вания, а также и различные многообразные ме
роприятия для преодоления этого.

Линдеман, Р.: Импрегнация отливок, имеющие 
м и к р о п о р ы .............................................................. С 188

Автором описаны опыты применения материала 
для импрегнации, типа „Амоденс“ , произведен 
ного в ГДР. Изложены его Достоинства и невы
годности.

I N H A L T

Dr. Fuchs, Е .:  N euerer Z u sam m en h an g  zur Cha
rakterisierung der H om ogen isieru n g  gegossener  
L egierungen  ...........................................................  S 169
D ie  G u s s le g ie r u n g e n  p f le g t  m a n  z w e c k s  V e r m e i 
d u n g  i le r  s c h a d h a f t e n  M ik r o a n r e ic h e r u n g e n  h o 
m o g e n is ie r e n .  M it  B e t r a c h t  a u f  d ie  w ic h t ig e r e n  
G e f ü g e a r te n  w u r d e  z w e c k s  C h a r a k te r is ie r u n g  d e r  
H o m o g e n is a t io n  e in e  n e u e  M e s s z a h l  u n d  e in  
g ä n z l ic h  a l l g e m e i n  g ü lt ig e r  Z u s a m m e n h a n g  e in g e 
fü h r t .  —  D e r  le t z t e r e  e r m ö g l ic h t ,  d a s s  m a n  m i t  
ih m  d ie  G r ö s s e  d e r je n ig e n  T e m p e r a tu r - Z e i t  
W e r tp a a r e  b e s t im m t ,  d ie  u n t e r  b e l ie b ig e n  V e r 
h ä l t n is s e n  e in e  v ö l l ig  g le i c h e  H o m o g e n is ie r u n g  
v e r u r s a c h e n . D e r  n e u e  Z u s a m m e n h a n g  s c h e in t  
a u c h  g e e ig n e t  z u  s e in  fü r  d ie  g e n a u e  B e o b a c h t u n g  
d e r  D if f u s io n s - V e r la u fe  b e im  A u s h ä r t e n .

Pető, M .:  D ie Struktur und das tech n isch e  N iveau  
des ungarischen  G iessereiw esens ...................... S 174

D ie  S t r u k t u r  u n d  d a s  t e c h n i s c h e  N i v e a u  d e s  
G ie s s e r e iw e s e n s  s t e h t  im  e n g e n  Z u s a m m e n h a n g  
m i t  d e n  V e r b r a u c h e r z w e ig e n , b e s o n d e r s  m i t  d er  
S t r u k t u r  u n d  P in tw ic k lu n g  d e r  M a s c h in e n in d u 
s t r ie .  D ie  E r h ö h u n g  d e s  P r o d u k t io n a n t e i l e s  d er  
T e m p e r g u s s - ,  K u g e lg r a p h it -  u n d  L e ic h t m e t a l l 
g u s s e r z e u g u n g , d ie  L ö s u n g  d e r  K o n z e n t r a t io n - ,  
u n d  S p e z ia l is ie r u n g s p r o b le m e  u n d  m i t  d e n e n  z u 
s a m m e n  d ie  E r h ö h u n g  d e s  t e c h n i s c h e n  N iv e a u s  
u n d  d e r  w ir t s c h a f t l ic h e n  E r z e u g u n g  d e r  G ie s s e 
r e in , i s t  fü r  d ie  z e i t g e r e c h t e  E n t w ic k lu n g  d e r  V e r 
b r a u c h e r z w e ig e  in s b e s o n d e r e  d e r  M a s c h in e n in d u 
s t r ie  e in e  w h ic h t ig e  B e d in g u n g .



Balogh, S .  : Herstellung g ro ss-m a ssig er  H olzm o- 
delle  .........................................................................  S 179
D e r  V e r f a s s e r  b e sc h r e ib t  s e in e  E r f a h r u n g e n  in  d er  
H e r s t e l l u n g  u n d  V e r w e n d u n g  g r o s s -m a s s ig e r  
G ie s s e r e im o d e l le  fo lg e n d e r  B a u a e r t e n :  K e ila r t ig  
z u s a m m e n g e b a u t e  M o d e lle  ( v i e r e c k ig  u n d  z y lin 
d r i s c h ) ,  M o d e llte ile  d ie  z u m  „ M o d e ll - lo s e n “ 
F o r m v e r f a h r e n  d ie n e n  u n d  d ie  A n f e r t ig u n g  v o n  
S c h a b lo n e n .

B om m ert, R .: Angaben über die tech n isch e Be 
k ä m p fu n g  der S ilikoslserkrankun g der Stahl
g u ssp u tzer  ................................................................. S 184
D e r  V e r fa s s e r  g ib t  in  d e r  E in f ü h r u n g  e in ig e  s t a 
t i s t i s c h e  D a te n  a n  ü b er  d ie  S i l ik o s is -  F r k r a n k lin 
g e n  in  d e n  G iessere ien  d e r  D D R  u n d  in  d e r  D B R ,

u n d  s c h i ld e r t  d ie  A u fg a b e  u n d  T ä t ig k e i t  d e r  
Z e n tr a lb e h ö r d e  fü r  S il ik o s is f o r s c h u n g  u n d  S ili-  
k o s is b e k ä m p f u n g  in  B e r lin -—L ic h t e n b e r g .  E s  
w e r d e n  d ie  in  d e n  M a g d e b u r g e r  S t a h lg ie s s e r e ie n  
g e s a m m e lt e n  E r fa h r u n g e n  b e tr e f f e n d  d e r  S il ik o -  
s i s e r k r a n k u n g e n  d e r e n  H ä u f ig k e i t ,  S c h w e r e , d ie  
U r s a c h e n  ih r e r  E n t s t e h u n g  u n d  z u m  S c h lu s s  d ie  
v ie l f ä l t ig e n  M a s s n a h m e n  z w e c k s  ih r e r  B e k ä m 
p f u n g  a u s fü h r lic h  b e s p r o c h e n .

L indem ann, R.: Im pregnieren  poroser G ussstücke S 188

D e r  V e r fa s s e r  b e s c h r e ib t  s e in e  E r fa h r u n g e n , d ie  
e r  m i t  d e m  in  d e r  D D R  e r z e u g te n  I m p r ä g n ie r m it 
t e l ,  n a m e n s  „ A M O D E N S ”  g e s a m m e lt  h a t .  E s  
w e r d e n  a u c h  d ie  V o r -  u n d  N a c h t e i l e  g e s c h i ld e r t .

C O N T E N T S

D r. F uchs, E .: A recent rela tion  for characterizing  
th e  hom ogenisation  of cast a llo y s  .................. P 1(19
I n  o r d e r  to  e lim in a te  th e  h a r m f u l  c o n s e q u e n c e s  o f  
m ic r o -e n r ic h m e n ts  in  c a s t  a l l o y s  i t  i s  u s u a l  to  h o 
m o g e n i z e  th e m . C o n s id e r in g  t h e  m o r e  s ig n if ic a n t  
s t r u c t u r e s ,  w e  in tr o d u c e d  fo r  c h a r a c t e r is in g  th e  
h o m o g e n is a t io n  a n e w  m e a s u r in g - n u m b e r ,  a n d  an  
e n t i r e l y  n e w  r e la t io n  o f  u n iv e r s a l  v a l id i t y .  I t  is  
b y  t h e  u s e  o f  th e  la t te r  p o s s ib le  t o  d e te r m in e  th e  
d e g r e e  o f  th o se  t e m p e r a t u r e - t im e  v a lu e -p a ir s  
w h i c h  c a u se  u n d e r  d is c r e t io n a l  c ir c u m s ta n c e s  
i d e n t i c a l  h o m o g e n isa t io n s . T h e  n e w  r e la t io n  
s e e m s  s u ita b le  to  fo l lo w -u p  t h e  h o m o g e n is a t io n  
p r o g r e s s  to o , in p r e c ip ita t io n  h a r d e n in g .

P ető , M .:  Structure and tech n ica l standard of the 
H u n g a ria n  founding ............................................  P 174
T h e  s t r u c tu r e  a n d  t e c h n ic a l  s t a n d a r d  o f  fo u n d in g  
i s  c lo s e ly  r e la ted  w ith  t h e  c o n s u m e r -b r a n c h e s  
—  p a r t ic u la r ly  w ith  t h e  s t r u c t u r e  a n d  d e v e lo p 
m e n t  o f  th e  e n g in e e r in g  in d u s t r y .  I n c r e a s in g  th e  
r a t i o  o f  p r o d u c in g  m a l le a b le  ir o n - ,  n o d u la r  c a s t  
i r o n - , -  a n d  l ig h t  m e ta l a l lo y  c a s t i n g s ,  th e  s o lv in g  
t h e  p r o b le m s  o f  c o n c e n tr a t io n  a n d  s p e c ia lis a t io n  
o f  t h e  fo u n d r ie s  a n d  t o g e t h e r  w i t h  t h e m  th e  r a is 
i n g  o f  t h e  fo u n d r ie s  t e c h n ic a l  s t a n d a r d ,  th e  e c o 
n o m y  o f  p r o d u c tio n  a re  t h e  im p o r t a n t  c o n d it io n s  
f o r  u p - t o -d a te  d e v e lo p m e n ts  o f  c o n s u m e r -b r a n 
c h e s ,  b u t  e sp e c ia lly  fo r  t h e  e n g in e e r i n g  in d u s tr y .

B alogh, 8 .:  P roducing large-sized  w ood-palterns P 179

T h e  a u th o r  d e s c r ib e s  h is  e x p e r ie n c e s  w it h  p r o d u 
c in g  a n d  e m p lo y in g  t h e  f o l lo w in g  t y p e s  o f  la r g e 
s i z e d  p a t t e r n s ;  m a n d r e l  t y p e  p a t t e r n s  (a n g u la r  
a n d  c y lin d r ic a l) ,  p a t t e r n p a r t s  u s e d  in  t h e  p a t t e r n 
l e s s  m o u ld in g  p r o c e s s ,  a n d  t h e  m a k in g  o f  s t r ic k le -  
b o a r d s .

B om m ert, R .: C ontributions to the techn ica l silicosis  
protection  of steel castin g  f e t t l e r s ..................... P  184

I n  t h e  p r e fa t o r y  p a r t  th e  a u th o r  g iv e s  s t a t i s t i 
c a l  d a t a  o n  t h e  o c c u r e n c e s  o f  s i l i c o s is  d is e a s e  in  
t h e  fo u n d r ie s  o f  G D R  a n d  G F R  la t e r  o n  h e  c o n s i 
d e r s  t h e  m is s io n  a n d  a c t i v i t y  w o r k  o f  t h e  C e n tr a l  
O f f ic e  fo r  S i l ic o s is  R e s e a r c h  a n d  S il ic o s is  D e f e n c e  
a t  B e r lin — L ic h te n b e r g .  —  H e  d is c u s s e s  in  d e t a i l  
t h e  s i l ic o s is  d is e a s e s  e x p e r ie n c e d  in  t h e  s t e e l -  
fo u n d r ie s  a t  M a g d e b u r g , th e ir  f r e q u e n c y ,  s e r io u s 
n e s s  a n d  th e  c a u s e  o f  t h e ir  o r ig in , l a s t l y  h e  d e a ls  
w it h  t h e  m a n y  k in d s  o f  m e a s u r e s  t a k e n  t o  e l im i 
n a t e  th e m .

Lindem ann, R .: Im pregnatin g porous castin gs Г 188

T h e  a u th o r  d e s c r ib e s  h is  e x p e r ie n c e s  w it h  t h e  
im p r e g n a t in g  m a t e r ia l  n a m e d  „ A M O D E N S ”  p r o 
d u c e d  in  t h e  D G R . T h e  a d v a n t a g e s  a n d  d is a d v a n 
t a g e s  a r e  d is c lo s e d .
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Ú jabb  összefüggés

az ö n tö tt ö tv ö ze tek  h o m o g en izá ló d á sá n a k  je llem zésére
D r. F U C H S  E R I K  

a  m ű sz ak i tu d o m á n y o k  k an d id á tu sa  
V a s ip a ri K u ta tó  In té z e t

DK 669 .0 17 .1 : 621 .785 .871

A z öntött ötvözeteket a  m ikrodúsulások káros kö 
vetkezm ényeinek elhárítására hom ogenizálni szokták. 
A  fontosabb szövettípusokat figyelem be véve, a homo
genizálódás jellem zésére ú j mérőszámot és teljesen á l 
talános érvényű  ú j összefüggést vezettünk be. E z  
utóbbi lehetővé teszi, hogy vele meghatározzuk a tet 
szésszerinti körülmények között azonos mértékű ho
m ogenizálódást okozó hőmérséklet-idő értékpárok n agy 
ságát. A z  ú j összefüggés a szegregációs nemesítés 
diffúziós fo lyam ata in ak  követésére is  alkalm asnak  
látszik .

1. B ev ezetés , cé lk itű zés

Egy előző m unkában [1] részletesen foglal
koztunk az ö n tö tt ötvözetek homogenizálódásának 
néhány törvényszerűségével. Fejtegetéseinkből k i 
tű n t, hogy a diffúziós folyamatok elm aradásával 
dermedt öntvényekben háromféle szövettípussal 
találkozhatunk :

I. A  szövet dúsult, réteges krisztallitoTcból áll, de 
egyfázisú. Az ilyen ötvözetben a homogenizáló 
izzításkor csak a krisztallitokon belüli összetételi 
különbözőségek csökkennek, illetve tűnnek el.

II. A szövetet dúsidt szerkezetű dendritek, s ezek 
közeit kitöltő második szövetelem (eutektikum, pe- 
ritektikum ) részecskéi alkotják. Az ide sorolható 
ötvözetek homogenizáló izzítása folyamán a szi
lárd  oldat dendritjei homogénné, s a  telítési h a tá r 
nak megfelelő összetételűvé lesznek. A második 
szövetelem mennyisége eközben az egyensúlyinak 
megfelelő értékre csökken (vagy — m int látni fog
juk —- növekszik).

II I . A dúsult szerkezetű dendritek között öntött 
állapotban ugyancsak található második szövetelem, 
ez azonban a homogenizáló izzításkor teljesen felol
dódhat az egyenletes összetételűvé váló szilárd ol
datban.

A jellemző összetételeket — példaképpen —• 
egy eutektikus egyensúlyi diagram részletén érzé 
keltetjük (1. ábra). E  diagramon a vastag szag

ga to tt vonalak a ,,111” ötvözet prim éren kristá 
lyosodó а -fázisának átlagos összetételét m utatják  
olyankor, amikor a  m ár megdermedt részekben az 
ötvözőelem diffúziós kiegyenlítődése elm arad.

A gyakorlatban az erősebben dúsuló ötvözetek 
nyers öntvényeit a  további feldolgozás vagy fel
használás előtt az összetételi különbözőségek, az 
ún. mikrodúsulások káros következményeinek elhá
rítására izzítani, homogenizálni szokták. Az össze
té tel kiegyenlítődése diffúzióval megy végbe, s an 
nál nagyobb m értékű, minél nagyobb a folyamat 
diffúziós együttható ja, minél rövidebbek a diffú
ziós utak, és minél hosszabb idő áll a diffúzió ren 
delkezésére ( Eic/b-törvények ). Tökéletes kiegyen
lítődéshez elvben végtelen hosszú izzítási idő szük
séges.

Üzemi körülm ények között nincsen szükség 
tökéletes homogenitásra. Elegendő olyan mértékig

1. ábra. E utektikus egyen sú lyi diagram részlete ; az a.-fázis 
В -oldó képessége a hőmérséklettel nem vá ltozik  (cm a telí 

tési határ, ce az eutektikum  ötvözőelem-tartalom)
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homogenizálni, hogy az öntvény tulajdonságai ép 
pen elérjék a kívánt értékeket. A gyártás gazdasá 
gossága érdekében kívánatos, hogy az izzítás lehe 
tőleg rövid ideig tartson. Az öntvény dermedjen 
tehát minél finomabb szemcsézettel. Az izzítás hő
mérsékletét a diffúzió gyorsítása érdekében lehető 
leg nagyra célszerű választani. A legnagyobb meg
engedhető hőmérséklet az ötvözet olvadásának 
kezdőhőmérsékletén kívül főleg üzemi adottságok 
tól, a kemence sajátoságaitól stb . függ.

Minden hőmérséklethez más-más olyan izzí- 
tási időtartam  tartozik, am ely éppen a szükséges 
mértékű homogenizálódást hozza létre. Mivel ezek 
az időtartam ok általában nem ismertek, a hőkeze
lést üzemi tapasztalatok, vagy körülményes üzemi 
kísérletek alapján szokták elvégezni. Az [1] dolgo
zatban azonban elméleti ú ton  bebizonyítottuk, 
hogy ha valamely T 1 abszolút hőmérsékleten a dx 
dendritágméretű ötvözet szükséges homogenizáló
dását ix izzítási idő biztosítja, akkor T2 hőmérsék
leten a dx-tő i esetleg eltérő, cl2 vastagságú dendri
tekből álló másik darab azonos mértékű homogeni
zálódását az

■ f ^ j 2 Q ( 1 1 1
н к )  ^ я { т - — т7) ( 1 )

hőmérsékletén éppen egyensúlyi állapotba j  и tett. A ho 
mogenizálódás mérőszámául az így definiált „ho 
mogén” állapottól való eltérést fogadtuk el. A mé
rőszámot II-Val jelöltük, s értékét az izzítás kezde
tén  egységnyinek (100%-nak) vettük  — függetle 
nül attól, hogy ekkor ténylegesen m ennyire té rt el 
az ötvözet á llapota az egyensúlytól. A H  értéke 
a homogenizálódás előrehaladásával a nullához 
ta r t [1].

A H nagyságát legáltalánosabban a 

н = сл v- c ^
C 0- C 0

egyenlet fejezi ki, amelyben c0 a krisztallit, ponto 
sabban a dendritág szélének legnagyobb ötvöző
tartalm a kezdetben, cv az izzítás végén. A c0 a 
dendritág átlagos ötvözőtartalm át jelenti kezdet
ben, cv pedig az izzítás befejezésekor.

A (2) egyenlet egyes esetekben egyszerűsödik, 
tudjuk például, hogy az típusú ötvözetek
dendritjeinek átlagos összetétele az izzítás folya
mán nem változik, csak az ötvözök eloszlása mó
dosul a dendriteken belül.

Ilyenkor tehát mindvégig c„ = c~., azaz

ideig ta rtó  izzítás okozza. A képletben R az egye
temes gázállandót, Q pedig a homogenizálási folya 
mat aktiválási energiáját jelenti. Az összefüggést 
olyan, egy-egy ötvözetre érvényes diagramok szer
kesztésére is felhasználtuk, amelyből az ötvözet 
kívánt mértékű homogenizálódásához a tetszés- 
szerinti hőmérsékleten szükséges izzítási időt le 
lehet olvasni.

Az (1) összefüggés átrendezés után a homoge
nizálódás aktiválási energiájának kísérleti megha
tározásában is felhasználható.

Bármennyire is sokoldalúan hasznosítható az 
idézett összefüggés, nem egészen általános érvényű. 
Levezetésekor fel kellett ugyanis tételeznünk, hogy 
a szilárdoldat fázis (az 1 . ábrán  az ос-fázis) ötvöző 
elem-oldóképessége a hőmérséklettel nem válto 
zik; azaz, hogy az ún. szolvusz-vonal függőleges. 
Amennyiben a homogenizálandó ötvözet egyensúlyi 
diagramjának szolvvsz-vonala az izzításkor szóba- 
jöhető hőfokközben a függőlegestől számottevő mér
tékben eltér, az (1) összefüggésből adódó hőmérsék
le t- id ő  értékpárok nem feltétlenül egyenértékűek 
többé; sőt, teljesen félrevezetőek is lehetnek.

Ennek a dolgozatnak az a célja, hogy megvizs
gálja a függőlegestől jelentősen eltérő szolvusz-vonalú 
ötvözetek homogenizálódásának folyamatát, s hogy 
ennek alapján új, az eddiginél általánosabb érvényű 
összefüggést mutasson be az azonos mértékű homo
genizálódáshoz tartozó hőmérséklet—idő értékpárok 
meghatározására.

2.A  h om ogen itás jellem zésére h aszn á lt m érőszám ok

A célkitűzésünk szerinti általános érvényű 
összefüggés levezetéséhez mindenekelőtt olyan 
mérőszámra volt szükségünk, amely egységesen 
jellemzi bármely típusú ötvözet homogenizálódá
sának folyamatát. Tökéletesen homogenizáltnak 
ezért azt az ötvözetet tekintettük, amely az izzítás

Hasonlóan egyszerűsödik a (2 ) egyenlet a , , / / ” 
típusú ötvözetek esetében, ha az ötvözetrendszer 
szolvusz-vonala függőleges (vö. az 1. ábrával, ill. 
[l]-vel). Ilyenkor ugyanis a dendriteknek a máso
dik fázissal érintkező széle megmarad az egész hő
kezelés folyamán a telítési határnak  megfelelő 
cm ötvözőtartalmú; az izzítás hatására csak a dend 
ritek átlagos ötvözőtartalm a változik. A „11” t í 
pusú függőleges szolvusz-vonalú ötvözetek eseté
ben ezért

A „III” típusú  ötvözeteket jó közelítéssel úgy 
kezelhetjük, m in th a  a második szövetelem felol
dódásáig „II” típusúak, s ettől kezdve típu 
súak volnának [1].

Bonyolultabb viszonyokhoz akkor ju tnak, ha 
az ötvözetrendszer szolvusz-vonala nem függőleges, a 
szilárd oldat telítési határa tehát az izzítás hőmér
sékletének függvénye. Vegyük például szemügyre a
2. ábrán látható  egyensúlyi diagramot. Válasszuk 
ki a 11. jelű ö tvözetet, amely .,11” típusúként kris 
tályosodik. K özvetlenül a dermedés u tán  ez az ö t 
vözet dúsult szerkezetű dendritekből és ezek kö
zeit kitöltő eutektikum ból áll; a dendritek szélé
nek ötvözőtartalm a cm. Ha ezen az eutektikus hő
mérsékleten kellene az ötvözetet homogenizálnunk, 
a folyamat előrehaladását változatlanul a (4) 
összefüggéssel írha tnánk  le.

A homogenizálásra azonban a gyakorlatban 
2Vnél mindig kisebb, például egy T 2 hőmérsékle
ten kerül sor. Az ötvözet ilyenkor az izzítás folya
mán az erre a hőmérsékletre jellemző egyensúlyi 
állapotot törekszik megközelíteni : dendritjeinek á t 
lagos és szélső ötvözőtartalm a teh át egyaránt cTa
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kifejezéssel jellemezhetjük. Amint azonban az öt
vözet a T x hőmérséklet alá hűl, az ö tvözet а В  ö t 
vözőben tú lte líte tté  válik, s az egyensúly követel
ményeinek megfelelően egy nagy ötvözőtartalm ú 
második fázisnak kell belőle szegregálnia. A (3) ki
fejezés ekkor elveszti az érvényességét. Mivel a 
szegregáló fázis m ellett a dendrit széle gyorsan fel
veszi az izzítás hőmérsékletére jellemző c t  össze
tételt, a második fázis megjelenésétől kezdve már a

Я  = ст — Cv 
Cn cn

képletet kell mérvadónak tekintenünk.

( 6 )

3. A homogenizálódás folyam atának 
matematikai leírása

2 . ábra. E u tektikus egyensúlyi d iagram  részlete-, az a -fázis  
csökkenő hőmérséklettel egyre kevesebb В -t old

értékűvé igyekszik lenni. A homogenizálódás fo 
ly am atát ebben az esetben — értelemszerűen — a

c t  —  cv

Cm Cq
(5)

kifejezéssel követhetjük, ha feltételezzük, hogy a 
dendriteknek a második fázissal érintkező szélei 
gyorsan felveszik az izzítás T  hőmérsékletéhez ta r 
tozó c t  telítési értéket. (Meggondolásaink nagyon 
rövid időkre am úgy sem érvényesek.)

Az (5) kifejezés érdekessége, hogy az eddig 
tá rgyalt esetektől eltérően a benne szereplő tö r t 
negatív értékeket is felvehet: A 2 . ábra szerinti, 
balra  hajló szolvusz-görbe esetében ugyanis a 
Cm — Cq különbség mindig pozitív szám. Ha azonban 
a c t  kisebb, m int a dendrit c« átlagos ötvözőtar 
ta lm a az izzítás végén, akkor a tö r t  számlálójában 
levő különbség negatívnak adódik. Negatív és po 
z itív  szám hányadosa pedig közismerten negatív 
szám. A homogenizálódás előrehaladására a H- 
értékek abszolút értéke a jellemző; ezért is te ttü k  
ki az (5), illetve a (6 ) egyenletekben az „abszolút 
é rték” jelét.

A 2 . ábra I. ötvözete végül ,,I” típusúként 
kristályosodik, kristályosodáskor teh á t második 
szövetelem nem jön létre benne. H a az így megszi
lá rdu lt ötvözetet egy Te és T } közötti hőmérsék 
leten izzítjuk, a  dúsulások kiegyenlítődnek benne; 
miközben az ötvözet homogenizálódottságát a (3)

K im utatható , hogy valamennyi, a  (2 ) egyen
lettel jellemzett homogenizálódási fo lyam at egysé
gesen leírható a

H = Cv — Cv 
C0~ ̂ 0

=  К • exp f (7)

közelítő egyenlettel, amelyben К  egy a dendrit 
alakjától függő állandó, D a homogenizálási folya
m at diffúziós együtthatója, r a dendrit méretét jel 
lemző érték, és i az idő (vö. [l]-gyel, illetve az ott 
felsorolt irodalommal).

А К  és az r értékeit néhány fontosabb esetre 
az 1. táblázat m utatja.

4. Az új összefüggés

A célkitűzésünknek megfelelő új összefüggés 
levezetésekor a homogenizálandó ötvözetre nézve 
érvényesnek tek in te ttük  a (2 ) összefüggést, és ha
sonló gondolatm enetet követtünk, m int az (1) 
egyenlet levezetésekor [1]. Feltételeztük, hogy a 
d1=2r1 dendritág-átm érőjű („cellam éretű” ) szem
cséket tartalm azó öntvény T x abszolút hőmérsékle
ten ij ideig izzítva H 1 mértékig homogenizálódott; 
a T j hőmérsékleten érvényesülő diffúziós együtt
ható Dv Ekkor felírható, hogy

c —c
H ! =

C n - C

»! т_. ( ТГ2А  .
=  A i e x p ---- -s---- ix ( 8 )

Hasonló egyenlethez jutunk, ha ugyanezt az ötvö-

A  К  é s  a i  r  é r t é k e i  a  fo n to sa b b  e s e t e k b e n
1. táblázat

S z ö v e t t í p u s
A  d e n d r it  a la k j á t  

l e g j o b b a n  m e g k ö z e l í t ő  
id o m

К a b s z .  s z á m

„I” — 1

L e m e z
8

— — iS=! 0,8 
7Г2

„II” H e n g e r
4

---------- 0 ,7
2 ,4 0 5 2

G ö m b
6

---— 0,6л2

A z  r
j e l e n t é s e ,

c m
M e g j e g y z é s

r r = a  d e n d r it á g  s u g a r a ,  cm

dl di —a, le m e z  v a s t a g s á g a ,  c m

Л
Th ------------

2 ,4 0 5
гд =  a  h e n g e r  s u g a r a ,  c m

rg rg=  a  g ö m b  s u g a r a , c m
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ze tfa jtá t más körülmények között homogenizál
juk :

Cv g
H 2 = — — = = K 2 • exp

c0 f/0
(9)

,,I” típusú ötvözetek izzításakor, m ert ekkor a 
homogenizálódást a  (3) kifejezés jellemzi, és azonos 
m értékű homogenizálódáshoz azonos ötvözőelem 
tartalom  tartozik:

Cv1 —  Cvt> 6S Cv1 —  Cv2 .

A (8 ) és a (9) egyenletet elosztva egymással, 
az összetartozó izzítási időkre kapjuk, hogy

Di 4  
D2 + 4jr2Z>2 П

( 1 0 )

Ism eretes, hogy a D diffúziós együttható a

D = D0-ex p ( - ^ 7 ÿ ]  (H )

függvény szerint változik a T  hőmérséklettel; Q a 
diffúzió aktiválási energiája [calj gramm-mól], li 
az egyetemes gázállandó (% 2  cal/gramm-mól, fok). 
A D 0 cm 2/sec-ban mért eg y ü ttha tó  és a Q aktiválási 
energia sok ötvözetre nézve ism ert, és jó közelítés
sel a  hőmérséklettől függetlennek is tekinthető. 
A (10) összefüggést így a következő, gyakorlati 
célra jóval használhatóbb a lak ra  is hozhatjuk:

+
dl

4 t i 2D,,
u K2 C’> 7 C*M

0 l "  Ki  ■ Cv2-C v2 Jexp
Q 1

( 1 2 )

A (12) összefüggésből célkitűzésünknek megfe
lelően, közvetlenül ki lehet számítani azt az i2 izzítási 
időt (sec-ban), amely T 2 abszolút hőmérsékleten 
szükséges ahhoz, hogy valamely ötvözet éppen olyan 
mértékben homogenizálódjék, mint T x hőmérsékleten 
ix idő alatt. Mint láttuk, a dv illetve d2 a T v illetve 
T о hőmérsékleten izzított öntvény  dendritágainak 
átm érő jé t cm-ben, pontosabban, az 1. táblázatban 
fe ltü n te te tt r értékek kétszeresét jelenti. A K v il 
letve K 2 a dendritágak a lak jára  jellemző, ugyan 
csak az 1 . táblázatban ta lá lha tó  állandó; hányado
suk egy-egv ötvözetben többnyire az egvség

( ■ í H -A (12) összefüggés — a (2)-hez hasonlóan — 
teljesen általános érvényű : figyelembe veszi az ö t 
vözet diffúziós tulajdonságait, a  szemcseméretet,

C f i - c ^ i

a dendritek alakját stb. Az összefüggés —---- -—

hányadosa pedig azt is lehetővé teszi, hogy a ho
mogenizálódás azonos mértékét az egyes ötvözetfaj
tákban  különbözőképpen értelmezzük.

5. G yakorlati a lk a lm a zá s

A (12) összefüggés alkalm azásakor mindenek
e lő tt azt kell eldöntenünk, hogy mit értsünk „azo 
nos m értékben homogenizálódott” ötvözeten. Né
hány  fontosabbnak látszó p é ld á t az alábbiakban 
m u ta tunk  be:

a) Vegyük először azokat a körülményeket f i 
gyelembe, amelyekre annakidején az (1) összefüg
gést vezettük le. Legegyszerűbbek a viszonyok az

H a még feltételezzük, hogy /4
ffi

1, azaz a T v il

letve a T2 hőmérsékleten izzítandó anyag azonos 
alakú dendritekből áll, akkor adódik, hogy

(13)

Mivel lnl=0, ily módon a (12) összefüggés egész 
második tagja is nullává válik; a visszamaradó 
első tag pedig éppen az (1) egyenletet jelenti. H a 
sonló eredményre ju tunk, ha olyan ötvözetrend 
szer ,,1I”, vagy ,,111” típusú ötvözetét kell homo
genizálnunk, amelynek szolvusz-vonala függőleges. 
A  különböző hőmérsékleteken létrejött, azonos 
m értékű homogenizálódáshoz ilyenkor is azonos 
ötvözőeloszlás tartozik  :

(c = c  ;
'  V V 3

A  fentiek egyúttal azt a figyelemre méltó kö
rülm ényt is bizonyítják, hogy a (12) összefüggés 
értelemszerűen magában foglalja az (1) egyenletet, 
ha azokra a feltételekre alkalmazzuk, amelyekre 
—  mint különleges esetre — az (1) egyenletet le
vezettük.

b) Az „azonos mértékű homogenizálódás” fo
galm át a függőlegestől eltérő szolvusz-vonalú ötvözet
rendszerek ötvözeteire nézve többféleképpen defi
niálhatjuk. Néhány lehetőséget a következőkben 
veszünk sorra:

b. 1 Az „ / ” típusú ötvözetek homogenizálódá
sára egészen addig, amíg egyensúlyi körülmények 
között második fázis nem lehet a szövetben — az 
a) pontban m ondottak értelmében — az (1) össze
függés marad érvényben.

b. 2 A ,,11” típusú ötvözetekre nézve megálla
podhatunk, hogy akkor tekintjük azonosan ho
mogenizáltunk a Ti, illetve T 2 hőmérsékleten iz
z íto tt próbákat, ha

C T \  —  Cvi I C T s ~ C v 2

Cm C q i Cm Cq

azaz, ha

c„ —c
T i  v i 'Ti (14)

[vö. a 2. ábrával, illetve az (5) kifejezéssel]. Ilyen 
kor tehát az azonos m értékű homogenizáltság fel
tételéül azt választjuk, hogy a dendritek szélének 
ötvözőtartalm a és a dendritek átlagos ötvözőtar 
ta lm a közötti különbség ugyanakkora a kétféle 
izzítás után. Könnyen meggyőződhetünk róla, hogy 
a (14) egyenlőség adata it a (12) összefüggésbe he
lyettesítve, ugyancsak az (1) egyenletet kapjuk 
vissza : annak érvényessége tehát ebben az esetben 
is fennmarad

h í r - )
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b. 3. K im ondhatjuk, hogy akkor tekintjük 
azonosan homogenizáltnak a ,,11” típusú, szóban 
forgó ötvözet két különböző hőmérsékleten izzított 
darabját, ha a dendritágak széli és átlagos ötvöző 
tartalm ának aránya azonos, ha tehát

cVl Cv2
=A. (15)

Cl>j Cv,

Figyelembe véve, hogy a dendritágaknak a máso 
dik fázissal érintkező széle mindig hamar eléri a 
telítési határnak megfelelő összetételt, s ezért

C v 1= C T l Cv 2= c t 2\

írhatjuk, hogy

Cv, =—i—; illetve cv =—7—. (15a)
1 h  1 h

A (15a) kifejezéseket a (12) összefüggésbe he 
lyettesítve, a homogenizálódást jellemző tö rt é r 
tékére kapjuk, hogy

cVl — cVl — ct 2
-------(16)

C®, —  Cv, CT,

b. 4. A T v illetve 7'2 hőmérsékleten azonos 
mértékig homogenizálódott szövet szerkezeteket 
úgy is jellemezhetjük, hogy a kétféle izzítás u tán  a

második fázis mennyisége legyen azonos. Ekkor 
Cvy=cV2, így kapjuk, hogy

C>ví —CVl ('T1 Сг
------ = — = ----- =— . (17)

Cv2 —  Cv„ C T — Cvx

(A Cvx értékét az ötvözet összetételének, valam int a 
1\ hőmérsékleten izzíto tt ötvözetben levő második 
fázis mennyiségének, illetve ötvözőtartalm ának is
meretében könnyen számíthatjuk.)

b. 5. A ,,II1” típusú ötvözetek esetében végül 
abból is kiindulhatunk, hogy homogenizáltnak 
akkor tekintjük az ötvözeteket, ha bennük a máso
dik fázis éppen feloldódott, vagyis ha a dendritek 
éppen oldva tartalm azzák az ötvözet teljes ötvöző
tartalm át.

Az azonos m értékű homogenizálódást kifejező 
tö rt értéke ekkor [tulajdonképpen a (17) külön 
leges eseteként]:

C v1 —  C v 1 C T 1 —  Cö

------ = ---------------- . (18)
Cv2 —  Cv0 C T — Cö

Ezúton is köszönöm Gergely Márton oki. gé
pészmérnök értékes segítségét.
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a T ech n ik a  H ázáb an

A z  ú j g a z d a s á g i  m e c h a n iz m u s  f o k o z o t t a b b a n  
ig é n y l i  a  l e g f e j l e t t e b b  g y á r t á s i  t e c h n o ló g iá k  i s m e r e t é t  
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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 ly a  e n n e k  e l ő 
s e g í t é s e  c é l j á b ó l  f o l y ó  ó v  o k tó b e r  1— 4  k ö z ö t t  „ K o r s z e r ű  
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s á r a . A z  ö t  s z e k c i ó b a n  e lh a n g z ó  e lő a d á s o k a t  a  k ö v e t 
k e z ő  c é g e k  t a r t j á k  :

A ) Szekció: O lvasztás

F u lm in a  E d in g e n ,  M a n n h e im ......  N S Z K
M o r g a n ite  I n t e r n a t io n a l  L t d ,  L o n d o n  N a g y -

B r ita n n ia
F o s e c o  G ie s s e r e id ie n s t  G e s e l l s c h a f t

G m b H , W i e n .........................  A u s z tr ia
A k t ie n g e s e l l s c h a f t  B r o w n  B o v e r i  E t

Cie , B a d e n ..................................  S v á jc
B e n o to  F o n d e r ie  D p t .............  F r a n c ia o r s z á g

B ) szekció: F orm ázás  
T h e  O w n  O r g a n is a t io n  E a s t  W e s t

T r a d e  B u r e a u ,  W e m b l e y ....  N a g y -
B r ita n n ia

G r a u e  G m b H , H a n n o v e r .............. N S Z K
M a le u s  I n d u s t r i ,  H a lm s t a d t  .................  S v é d o r s z á g
P h . B o n v i l la in  a n d  E .  R o n c e r a y  . . . .  F r a n c ia o r s z á g

B a d is c h e  M a s c h in e n fa b r ik  G m b H ,
K a r l s r u h e .............................................  N S Z K

S te r l in g  F o u n d r y  S p e c ia l i t ie s  L td .  . . . N a g y -
B r i t a n n i a

C) szekció: N yom ásos öntés

T r iu lz i, M i l a n o .............................................  O la s z o r s z á g
W o t a n  W e r k e  G m b H , D ü s s e ld o r f  . . . N S Z K
G e b r ü d e r  B ü h le r , Z ü r ic h ..........................  S v á j c
I S O -L u b r ic a n t  K G  E s c h e lb r o n n  b e i

H e i d e l b e r g ...........................................  N S Z K

D ) szekció: M agkészítés

K e r n f e s t - A s h la n d , H i ld e n  .....................  N S Z K
A lb e r tu s w e r k e  G m b H , H a n n o v e r  . . . .  N S Z K  
A d o l f  H o t t in g e r ,  M a n n h e im  R h e in a u  N S Z K  
R ö p e r w e r k  D ü lk e n ,  R h e i n l a n d ............  N S Z K

E )  szekció: E gyéb szakterületek
D r . I n g .  T h e o d o r  K l in g e n s t e in ,  S t u t t 

g a r t  .........................................................  N S Z K
B o h n e r  u n d  K o h le , E s s l i n g e n ................  N S Z K
N a s s h e u e r  G m b H  I n d u s t r i e o f e n b a u . .  N S Z K  
W a lte r  R e is  M a s c h in e n b a u , O b ern -

b u r g  ....................................................... N S Z K
A z  e lő a d á s s o r o z a t o n  v a ló  r é s z v é t e l  m ó d j á r ó l  a  

R e n d e z ő  B iz o t t s á g  a  V á l la la t o k a t  é s  a  T . T a g tá r s a k a t  
k ü lö n  é r t e s í t e t t e .

A  R E N D E Z Ő  B I Z O T T S Á G
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A m agyar ö n té sze t szerk eze te  és m ű szak i sz ín von a la
P E T Ő  M Á R T O N  

ok i. közgazdász

D K  6 2 1 .7 4 .0 0 9 .  (4 3 9 )

A z öntészet szerkezete és m űszaki színvonala  
szoros összefüggésben van  a  felhasználó ágazatok  —  
különösen a gépipar  —  szerkezetével és fejlettségével.

A  temper-, a göm bgraditos-, valam int a könnyű- 
fémöntvénytermelés arányának növelése, az öntödék 
koncentrálási és szakosítási problém áinak megoldása  
és ezzel együtt az öntödék m ű szak i színvonalának, a  
termelés gazdaságosságának emelése, a felhasználó  
ágazatok, de különösen a gép ipar korszerű fejlődésé 
nek egyik fontos feltétele.

Az öntészet szerkezeti megoszlása

Az öntészet sajátos ágazat, termelésének tú l 
nyomó része — a kereskedelmi forgalomba kerülő 
általános rendeltetésű öntvényeken kívül — to- 
vábbfeldolgozásra kerül. Az öntvény tehát olyan 
term ék, amely m unkatárgyként szerepel.

Ebből a sajátosságából következik, hogy az 
öntészet szerkezete és m űszaki színvonala lénye 
gében a felhasználó ágazatok, főleg a gépipar 
gyártm ány összetételétől, szakosítási és koncentrált- 
sági színvonalától függ. A felhasználó ipari ágaza 
to k  és az öntészet között azonban dialektikus kap 
csolat van. A gépipar szerkezete, műszaki színvo 
nala jelentős, mondhatni döntő hatással van az 
öntészetre, és fordítva: az öntészet termelési szer
kezete, műszaki-technológiai színvonala segítheti, 
de egyben gátolhatja is a  felhasználó ágazatok 
fejlődését.

íg y  az öntészet szerkezete és műszaki színvo 
nala bizonyos mértékig tükrözi és kifejezi egy ado tt 
ország iparának ágazati szerkezetét és fejlettsé 
gét is.

A különböző országok és hazánk öntészetének 
összehasonlításakor tehát az elm ondottakat is fi 
gyelembe kell venni.

Hazánkban az elm últ 17 év a la tt az öntvény 
termelés belső arányai jelentősen nem változtak. 
A vas- és acélöntvény-termelés részesedése az 
összes öntvénytermelésből az 1950. évi 94,8%-ról 
1967-ben 93,5%-ra csökkent, azaz némileg emelke
d e tt a  fémöntvény termelés aránya (1. táblázat).

A vas- és acélöntvény termelésen belüli arányok 
azonban 1955 óta lényegében nem változtak. Nagy, 
16—-17% az acélöntvény, és kicsi, 2—3% a tem- 
peröntvénv termelés aránya (2. táblázat).

A felhasználó ágazatok fejlettségi színvonalá
nak, szerkezeti változásának ha tásá t az öntészetre 
a vas- és acélöntvénytermelés arányváltozása is 
m uta tja .

A fejlett kapitalista államok öntvénytermelé- 
sében az acélöntvény termelés aránya a két világ 
háború között még jelentős volt. így pl. 1929-ben 
az Egyesült Államokban az acélöntvénytermelés az 
összes öntvénytermelésnek 16,6% -a, az NSZK-ban 
1936-ban több mint 10%-a volt.

A második világháború u tán , de különösen az 
elm últ 10—15 évben a fe jle tt tőkés országokban 
az összes öntvénytermelésen belül csökkent az 
acélöntvény-termelés aránya, viszont jelentősen

megnőtt a tem peföntvényé és a könnyűfém önt
vényé.

A vas- és acélöntvény termelésében bekövet
kezett szerkezeti változást az elm últ 16 évben 
— az acélöntvény részesedésének csökkenő- és a 
temperöntvény növekvő tendenciáját —  szemlél
te tik  az NSZK öntvénytermelésének ad ata i is (3. 
táblázat). Az elm últ 15 évben végbemenő ipari és 
így öntészeti szerkezeti változás következtében kü 
lönböző országokban a vas alapú öntvényterm elé 
sen belül a temperöntvény-term elés aránya na 
gyobb, az acélöntvényé pedig kisebb volt, m int az 
1966. évi hazai öntvénymegoszlás (4. táblázat).

A fejlett ipari államokban a vasöntvény te r 
melésen belül jelentősen növekszik a gömbgrafitos 
öntvények gyártása. így  pl. az NSZK-ban 1958-ban 
a gömbgrafitos öntvénytermelés a vasöntvény te r 
melés 0,7%-a, míg 1966-ban már 5% volt. Ezalatt 
a gömbgrafitos öntvény termelés 20 ezer tonnáról 
169 ezer tonnára növekedett, teh á t több mint 
nyolcszorosára.

1. táblázat
A z ö n tvén y  term elés m egoszlása

(A z  ö s s z e s  ö n t v é n y t e r m e lé s  =  1 0 0 % )

É v
V a s a la p ú - K ö n n y ű f é m - N e h é z f é m -

ö n t v é n y '

1 950 9 4 ,8 2 ,4 2 ,8
1955 9 6 ,4 1 ,8 1,8
I9 6 0 9 5 ,7 2 ,3 2 ,0
1965 9 4 ,9 2 ,8 2 ,3
1966 9 3 ,7 3 ,7 2 ,6
1967 9 3 ,5 3 ,8 2 ,7

2. táblázat
A vas-, tem per- és acélöntvény term elés belső  

szerkezetének  arányváltozása (1 9 5 5 — 1967)

V a s -  [ T e m p e r -  ; A c é l 

ö n t v é n y t e r m e lé s ,  a z  ö s s z e s  
te r m e lé s  s z á z a lé k á b a n

1 955 8 2 ,8 1 7 ,2
1 960 7 9 ,8 2 ,7 1 7 ,5
1965 8 0 ,8 2 ,4 1 6 ,8
1966 8 1 ,1 2 ,4 1 6 ,5
1967 8 1 ,5 2 ,5 1 6 ,0

3. táblázat
A  vas-, tem per- és acélöntvényterm elés belső  arányának  

vá ltozása  az NSZK-ban

V a s - T e m p e r - A c é l-

É v
ö n t v é n y t e r m e lé s ,  a z ö s s z e s

t e r m e lé s  s z á z a lé k á b a n

1 950 8 7 ,4 4 ,4 8 ,2
1 955 8 6 ,8 4 ,5 8 ,7
1 960 8 6 ,5 5 ,0 8 ,5
1 965 8 6 ,2 6 ,0 7 ,8
1 966 8 5 ,8 6 ,6 7 ,6
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Az USA gömbgrafitos öntvénytermelése a 
vasöntvényterm elés 4,8%-a, és az arány állandóan 
növekvő tendenciát m utat (5. táblázat).

A tem peröntvény és a  gömbgrafitos öntvény 
termelés aránynövekedésének oka részben az, hogy 
ezeknek az öntvényeknek a mechanikai jellemzői 
nem egy esetben elérik, sőt kedvezőbbek az átlagos 
minőségű acélöntvényénél. Ebből következik, hogy 
a tem per- és gömbgrafitos öntvényekkel az acél- 
öntvény helyettesíthető és gyártásuk is gazdasá 
gosabb.

H azánkban a gömbgrafitos öntvénytermelés 
1000 tonna körül van és a vasöntvénytermelés 
0,5% -át sem éri el. (Az Öntödei V állalat a gömb
grafitos öntvény termelését ez évben kezdte meg.)

Az elm últ években az acélöntvény termelésen 
belül is jelentős változás következett be. Ugyanis 
mind az NSZK-ban, mind az USA-ban az ötvözött 
acélöntvény az összes acélöntvény termelésének 
28—30%-a. Az NSZK-ban 1962-ben az összes acél- 
öntvényterm elés 21 ,6% -a volt ö tvözött acélönt
vény, 1966-ban. már 28,2%-a, az Egyesült Álla 
mokban az ötvözött acélöntvénytermelés aránya 
29,4%; hazánkban 1967-ben csak kereken 15%.

Az alapanyaggyártás szerkezetére, de egyben 
a gépipar fejlettségére is következtetni lehet, ha 
megvizsgáljuk miképpen alakul a vas- és acélönt
vény, valam int az egyéb fontosabb anyagok te r 
melési megoszlása. H azánkban a  vas- és acélönt
vény mennyisége a melegen hengerelt acél és 
acélcső term elésnek 17,9%-a volt, 1964-ben, ami 
jóval magasabb, mint a nyugat-európai országok
ban. (A Közös Piac h a t országában 1964-ben 
13,3% volt.)

A fejlett kapitalista országokra az elm ondot
tadon kívül a  színesfémöntvény, de különösen a 
könnyű fémöntvény-termelés növekedése volt a jel
lemző. íg y  p l.: az Egyesült Államokban 1947— 
1957 között az összes öntvénytermelés 11%-kal, az 
alumíniumöntvény-termelés viszont 80% -kai nö 
vekedett. A könnyűfémöntvény-termelés a 60-as 
évek u tán  is jelentősen n ő tt és 1964-ben 463 900 
tonna volt, az 1961. évinek 130,2%-a.

Franciaországban a könnyűfém öntvény-ter 
melés 1955—-I960 között megháromszorozódott. 
A növekedés ütem e ezután is gyorsult, és 1964-ben 
a termelés elérte a 92 800 tonnát, az 1962. évinek 
158,6%-át.

Az NSZK-ban 1964-ben 200 400 tonna könnyű 
fém öntvényt termelnek, ami 1960-hoz képest 
33,0%-os növekedésnek felel meg.

A legfejlettebb kapitalista államokban —-1950 
és 1960 között az összes alumínium-felhasználásból 
a gépgyártás részesedése is jelentősen megnöveke
de tt, Ángliában 6 ,8%-ról 7,6%-ra, az NSZK-ban 
6 ,8 %-ról 12,7%-ra. H azánkban viszont az összes 
alumíniumfelhasználásból a gépgyártás részese
dési aránya ezalatt 5,2%-ról 3,2% -ra csökkent. 
(Ez természetesen nem jelenti abszolút mértékben 
az alumínium-felhasználás csökkenését. Míg pl. 
1958-ban az egész gépiparunk —  teh á t nemcsak a 
gépgyártás —- 6641 tonna alum ínium öntvényt és 
egyéb félkészterméket használt fel, addig 1961-ben 
9842 tonnát, 1965-ben 12 400 tonnát.)

A  vas-, tem per- és acélö ntvényterm elés m egoszlása  
a k ü lön b öző  országokban 1 9 6 6 -b a n , %

4. táblázat

O r s z á g

V as- T e m p e r - A c é l-

ö n t v é n y t e r m e lé s ,  a z  ö s s z e s  
t e r m e lé s  s z á z a lé k á b a n

U S A ....................................... 8 2 ,6 6 ,1 11 ,3
N y u g a t - E u r ó p a  ............... 8 7 ,2 4 ,8 8 ,0

e b b ő l :
N a g v - B r i t a n n ia  ............... 8 8 ,5 5 ,1 6 ,4
N S Z K  .................................. 8 6 ,8 6 ,6 7,6
O l a s z o r s z á g ........................ 8 7 ,3 3 ,3 9 ,4
A u s z t r i a ................................ 8 7 ,0 4 ,8 8 ,2
F r a n c i a o r s z á g .................... 8 7 ,3 3 ,3 9 ,4

M a g y a r o r s z á g .................... 81 ,1 2 ,4 16 ,5

5. táblázat
A  göm bgrafitos öntvényterm elés a vasöntvényterm elés  

% -ában

I d ő s z a k

N S Z K U S A

1 0 0 0
t o n n a

A  v a s 
ö n t v é n y  
% -á b a n

1 0 0 0
t o n n a

A  v a s 
ö n t v é n y  
% -á b a n

1 9 6 2 5 4 1 ,5 2 2 9 2 ,2
1 9 6 3 7 6 2 ,3 3 3 8 2 ,9
1 9 6 4 1 1 3 3 ,0 4 3 7 3 ,4
1 9 6 5 1 4 4 3 ,8 5 4 8 3 ,8
1 9 6 6 1 6 9 5 ,0 6 7 8 4 ,8

6. táblázat
K ö n n yű fém ön tvén y  term elés 1 9 6 4 -b en

O r s z á g

A  k ö n n y ű 
f é m ö n t v é n y  

a z  ö s s z e s  
ö n t v é n y t e r 
m e lé s  s z á z a 

l é k á b a n

T e r m e lé s  
e g y  la k o sr a  

j u t ó  rész  
k g

U S A  ............................................. 2 ,8 2 ,4
N S Z K ........................................... 4 ,1 3 ,6
F r a n c i a o r s z á g ........................... 3 ,6 1 ,9
O l a s z o r s z á g ................................ 5 ,8 1 ,3
E g y e s ü l t  K ir á ly s á g  .............. 2 ,7 2 ,3
A u s z t r i a ...................................... 2 ,1 0 ,7

M a g y a r o r s z á g  ........................... 2 ,8 1 ,0

A fejlett kapitalista államokhoz képest ha
zánkban viszonylag alacsony a könnyűfémöntvény 
termelés aránya is, az erre vonatkozó adatokat a
6. táblázat tartalm azza.

Adottságaink ismeretében — viszonylag nagy 
alapanyag bázissal (bauxit) rendelkezünk — nem 
lehet kedvezőnek tekinteni azt sem, hogy az állami 
ipar könnyűfémöntvény termelése csak alig több, 
m int a nagyrészt import nyersanyagból készülő 
nehézfémöntvény termelés.

Az öntvénytermelés ism ertetett szerkezeti vál
tozásához hozzájárult bizonyos m értékig a mű
anyag késztermékek ipari célokra való alkalma
zása is.
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Az 1966. é v i  ön tvényterm elés m eg o sz lá sa  szervezeti felép ítés szerin t, %
7. táblázat

S z e r v e z e t  m e g n e v e z é se
V a s- T e m p e r - A c é l- N e h é z f é m -

K ö n n y ű 
fé m -

Ö s sz e s

ö n  t  Vr é n y

K o h ó -  é s  G é p ip a r i  M in isz té r iu m  . . . 89 ,1 1 0 0 ,0 9 8 ,5 8 8 ,2 8 9 ,4 9 0 ,8
e b b ő l :

V a s k o h á s z a t ................................... 19 ,9 — 3 6 ,7 1 6 ,7 0 ,1 2 1 ,2
Ö n t ö d e i  V á l l a l a t .......................... 2 5 ,3 7 0 ,6 2 4 ,8 — 0 ,4 3 3 ,1
C se p e l ............................................... 11 ,5 — 9,5 2 4 ,8 2 7 ,2 1 1 ,8

E g y é b  m i n i s z t é r i u m ............................. 9 ,5 — 1,5 9,1 2 ,9 7 ,8
S z ö v e t k e z e t i  i p a r ................................... 1,4 — — 2 ,7 7 ,7 1 ,4
S z o c ia l i s t a  ip a r  ö s s z e s e n ...................... 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

Az öntészet szervezeti megoszlása

Az öntészet szervezeti megoszlására 1966-ban 
az volt jellemző, hogy az összes öntvénytermelés 
90,8% -át a  Kohó- és G épipari Minisztériumhoz 
tartozó öntödék állították elő (7. táblázat). (A tem- 
peröntvény 100%-át, az acélöntvény 98,5%-át, a 
vasöntvény 89,1%-át, a színesfémöntvény 88—90 
százalékát.)

Az Öntödei Vállalat részesedése ebben az idő
ben az ország összes öntvénytermeléséből 33,1% 
volt (a temperöntvénv 70,6% -a, az acélöntvény 
24,8%-a). A szövetkezeti ipar részesedése viszony
lag a könnyűfémöntvény term elésből jelentős, vi
szont a vasöntvény term elésből 1966-ban csak 
1,4%-kai részesedett, azonban figyelembe kell 
venni, hogy a szövetkezeti ip a r vasöntvény ter 
melése az elm últ öt év a latt m ajdnem  megkétszere
ződött és a fejlődési üteme jóval nagyobb, mint az 
állami iparé.

Öntvénytermeléssel még a  magánkisipar is 
foglalkozik. Országosan 1967-ben mintegy 90 
öntőkisiparos kb. 300 alkalm azotta l dolgozott. 
Termelésük 500 tonna körül van , a  szocialista ipar 
öntvénytermelésének kb. 0 ,1— 0 ,2 %-a.

A magánkisipar főleg —  termelésének mint
egy 70% -át — a KETI részére termel. Ezenkívül 
jelentős az autók és a háztartási gépek javításához 
szükséges egyedi öntvények g y á rtá sa  is.

Az elm últ 7 évben (1960— 1967) a teljes ke
resztm etszetű vas- és acélöntvény termelés orszá
gosan 18,4%-kal, az áruöntvény termelés azonban 
csak 9,3% -kal emelkedett. Az áruterm elés növeke
désének nagyrésze az Öntödei V állalatra jut, ahol 
ez 23,2% volt, a többi öntödéknél pedig csak 
2 , 1 % .

Ennek következtében az Ö ntödei Vállalat az 
ország összes vas- és acéláruöntvényének az 1960. 
évi 34,2%-kal szemben 1967-ben 38,5%-át te r 
melte.

Az öntészet téridét szerinti megoszlása. Az 1966. 
évi összes öntvény termelés 45 ,7% -a jut Buda
pestre és 54,3%-a vidékre. A vidéki városok közül 
Miskolc—Diósgyőr 11,5%, Salgó tarján  7,2%, Győr 
6,1%, Dunaújváros 5,0%-kal részesedik az önt 
vénytermelésből (8. táblázat).

Az öntödék koncentráltsága
A m agyar öntödék koncentráltságára vonat

kozó 1966. évi adatok szerint a  vasöntödék 23,6%-a 
évente 500 tonnánál kevesebbet termel, és az ön-

8. táblázat
A z 1966 . évi ön tvén yterm elés m egosz lása  terü let szerint

M e g n e v e z é s

Ö
ss

z
e

se
n e b b ő l  : 

v a s -

0

g
о

n
e

h
é

z
-

ö n t v é n y

B u d a p e s t  . . 4 5 ,7 4 6 ,2 1 2 ,4 3 9 ,6 4 9 ,1
V id é k  ......... 5 4 ,3 5 3 ,8 8 7 ,6 6 0 ,4 5 0 ,9

e b b ő l  :
M is k o lc —-

D ió s g y ő r  . 1 1 ,5 9 ,7 — 2 6 ,9 0 ,9
S a lg ó t a r j á n  . 7 ,2 9 ,0 2 ,9 5 ,4 0 ,2
G y ő r  ............ 6 ,1 3 ,5 — 2 2 ,2 0,1
D u n a ú j v á r o s 5 ,0 5 ,7 — 4 ,4 0 ,2

Ö s s z e s e n  . . . 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

9. táblázat
A z öntödék átlagos üzem n agysága  az 1966 . év i term elés 

a la p já n , t/év

Ö n tö d e
Magyar-
ország U S A N S Z K

V a s ö n t v é n y ........................ 3 9 3 0 9 7 0 0 4 2 5 0
T e m p e r ö n t v é n y  ............... 1 680 15  0 0 0 3 2 3 0
A c é lö n t v é n y  ...................... 4 8 1 0 5 6 0 0 3 2 0 0

tödék 38,9%-ának termelése nem érte  el az 1000 
tonná t. Ezekre az öntödékre viszont — tehát a 
vasöntödék 38,9% -ára — az ország vasöntvény 
termelésének csak 4,2% -a jut. A termelés 72,6%-át 
az 5000 tonnánál többet termelő öntödék — az ösz- 
szes vasöntöde 25% -a — term elték 1966-ban. Te
h á t a vasöntvénv-termelés mintegy 3/4-ed részét az 
öntödék ’/4-e á llíto tta  elő.

A hazai vas- és acélöntödék átlagos üzem
nagysága lényegesen nem tér el az NSZK hasonló 
adataitól, viszont a temperöntödék az USA-ban 
majdnem kilencszer, az NSZK-ban pedig majdnem 
kétszer nagyobbak a mieink átlagánál (9. táblázat).

Az öntészet technológiai színvonala

Az öntészet technológiai színvonalát az jel
lemzi, hogy a vas- és acélöntödék termelésük 
91—98%-át, a fémöntödék 40—45% -át homok
formázással állítják elő.

A homokformázás gépesítésének aránya a vas 
öntödékben 40—42% , az acél- és fémöntödékben 
28—-32% között van.
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A vas- és tem perüntödékben az elmúlt 10 év 
a la tt nő tt a gépi formázás (kokillával együtt) 
aránya, azonban még 1967-ben nem érte el az 
50,0%-ot. (Az Öntödei Vállalatnál a gépi formázás 
arány  75,7%.) (10. táblázat.)

A gépi formázáson belül azonban jelentős a 
kézi formázógépen termelt öntvények mennyisége. 
A vasöntödékben 1965-ben a  formázás 11,9%-a 
kézi formázógépeken történt.

A vasöntvény termelésben az elmúlt 5 évben 
nőtt a nyersformázás és csökkent a szárított formázás 
aránya. Viszonylag alacsony a héjformázás aránya 
is (11. táblázat).

10. táblázat
A  vas- és tem p erön tvén yterm elés m egosz lása  

k ézi és gépi form ázás szer in t, %

I d ő s z a k
K é z i

fo r m á z á s
G é p i

f o r m á z á s
Ö ssze isen

1 9 5 7 6 7 ,9 3 2 ,1 1 0 0 ,0
1 9 6 2 5 9 ,3 4 0 ,7 1 0 0 ,0
1 9 6 7  (K G M ) 5 0 ,6 4 9 ,4 1 0 0 ,0

11. táblázat
Л vasön tvén yterm elés m egosz lása  form ázási 

m ódok szer in t, %

F o r m á z á s i  m ó d
1 9 6 2 .

( I I .  n .  é v )
1 9 6 7 .

(K G M )

N y e r s f o r m á z á s  ........................ 5 1 ,8 5 7 ,0
■ C e m e n t f o r m á z á s ..................... 3 ,2 2 ,8
V íz ü v e g e s  f o r m á z á s  .............. 0 ,1 3 ,1
H é j  fo r m á z á s  ............................. 0 ,7 0 ,8
K o k i l la ö n t é s  ( c e n t r i f u g á v a l ) 2 ,6 4 J
S z á r í t o t t  fo r m á z á s  ................ 4 1 ,6 3 1 ,6

Ö s s z e s e n  . . 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

A fémöntödékben 1960— 1965 között nő tt a 
kokillaöntés (66,2%-ról 73,8%-ra) és csökkent a 
nyomásos öntés aránya (26,2%-ról 15,7%-ra). 
A centrifugál öntés aránya is némileg emelkedett.

A könnyűfémöntvényekből nyomásos öntés 
sel hazánkban az összes termelés 13,1%, az USA- 
ban 53,7%, az NSZK-ban 41,7% készült az 1964. 
évi adatok szerint.

Az öntödék alacsony általános gépesítési szín
vonalára mutat az is, hogy nagy részükben 1965- 
ben a gépek átlagos életkora a 10 évet meghaladta. 
(A formázógépek átlagos életkora 22,9, a tisztító 
gépeké 12,5 év.) A formázógépek közel 40%-a ek 
kor kézi formázógép volt, am elynek nagy része ma 
rs működik.

Az öntödék ebben az időszakban az öntvény- 
termelés növelését főleg a gépek kihasználásának 
fokozásával érték  el.

37 öntöde adatai szerint 1967. december 31-én 
a formázógépek 71,7%-a 10 évnél idősebb — ép 
pen a kézi formázógépek aránya m iatt — és közel 
20%-a 5 évnél fiatalabb. U tóbbiakat főleg a kis 
gépesítési program  végrehajtásakor állíto tták 
üzembe, de kihasználásuk az azonos típus m iatt 
sok problém át jelent. Az elm últ években a kisgé
pesítési program  végrehajtása az öntödék műszaki

színvonalát em elte, azonban a jelentős elm aradást 
csak részben csökkentette.

Az öntvényterm elés egyik minőségi m utatója, 
a  selejt aránya az elm últ hét évben lényegesen nem 
változott.

Az összes selej töntvényen belül a  fehér selejt 
aránya a könnyűfémöntészetben és az acélönté- 
szetben emelkedő tendenciát m utat. M indez töb 
bek között az öntödék minőségellenőrzésének fo
gyatékosságára m u ta t, bár az öntödék nagy  része a 
minőségellenőrzéshez szükséges korszerű eszközök
kel és berendezésekkel nem is rendelkezik. A selejt 
növekedése nem csak az öntöde gazdaságosságát 
rontja, hanem éppen a fehér selejt emelkedése 
m iatt, főleg a gépiparban feleslegesen jelentős for
gácsoló kapacitást köt le.

Az öntödék selejtarányának vizsgálatakor rá 
kell m utatni azonban arra, hogy az e lm últ években 
a selejt mennyiségét a selejt %-ot sokszor abszolu
tizálták, változásából messzemenő következtetése 
ket vontak le az öntödék munkájának minőségére 
vonatkozóan (anyag és erkölcsi konzekvenciák).

A selejt a rányának  alakulása az öntvényter 
melés minőségének fontos mutatója, azonban az 
öntöde globális selejtjének színvonalát és ennek 
változását számos, az öntödétől függő és független 
tényező befolyásolja. így  többek között csak példa
ként soroljuk fel: a gyártmányok súlycsoporton 
kénti és bonyolultság szerinti összetétele, az új 
öntvénytermelés aránya, az öntvények selejtve- 
szélyessége, az öntödében alkalm azott technoló 
gia, az öntöde m űszaki színvonala, az ön tvényát 
vétel feltételei, a minőségi előírások s tb .

A selej tszin t összehasonlítása —  a  számtalan 
befolyásoló külső és belső tényezők ha tásán ak  rész
letes ismerété nélkül így tehát nem a d  megfelelő 
alapot az „abszolút” értékeléshez.

Az új gazdaságirányítási rendszer az öntödék 
munkájának minőségi mérőszámaként nem az ab
szolutizált selejtszázalékot, hanem —  a reform lé
nyegéből következően —- a nyereség, a gazdaságosság, 
a jövedelmezőség állandó emelését tekinti.

Az elm ondottakból azonban egyáltalán  nem 
következik, hogy a  selejt csökkentése m a  is nem az 
öntödék egyik legfontosabb feladata. Az öntödék
ben a nyereség növelésének egyik módja éppen a selejt 
csökkentése.

Az egy munkásra jutó öntvénytermelés 1965-ben 
a vas- és temperöntödékben 28,1 tonna/év , az 
acélöntödékben 16,3, a fémöntödékben 7, tonna/év 
volt.

A termelékenység az összes ö n tö d é t figye
lembe véve 1965-ben 1958-hoz képest 24.1%-kal 
emelkedett. A növekedés a vas- és tem peröntödék 
ben 29,5%, az acélöntödékben 17,3% volt.

Az öntödékben a termelékenység évi átlagos nö
vekedési üteme 1958— 1965 között 3,2%  volt, ami 
kisebb más ipari ágazat termelékenység növeke-. 
dési üteménél.

Az öntödékben a termelékenység növekedés 
1960—1964 közö tt más országok hasonló adatához 
viszonyítva kielégítő, azonban az egy öntödei mun
kásra jutó term elés (vas- és acélöntödék) hazánk 
ban kisebb, m int a megfigyelt országokban, pl. az
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A z egy  öntödei m u n k ásra  ju tó  vas-, tem pér 
és acé lön tvén yterm elés, t/év

12. táblázat

O r sz á g 1 9 6 0 . 1964. I n d e x

(% )

A m e r ik a i  E g y e s ü l t
Á l l a m o k ......................... 7 4 ,9 85 ,7 1 1 4 ,4

E g y e s ü l t  K ir á ly s á g  . . . . 3 3 ,3 37 ,4 1 1 2 ,3
N é m e t  S z ö v e t s é g i  K ö z t . 2 6 ,5 27,1 1 0 2 ,2
M a g y a r o r s z á g  .................. 2 0 ,8 24,1 1 1 5 ,8

Egyesült Államokban a termelékenység majdnem 
négyszerese a miénknek (12. táblázat).

Az öntészet szerkezetének és műszaki szín 
vonalának vizsgálata is rá m u ta t az öntészet alap
vető problémáira. Ennek oka többek között az öntészet

nem kellő fejlesztése, illetve a fejlesztések elmaradása, 
a különböző szervezeti, szakosítási, koncentrálási 
problémák, de nem egy esetben az öntészet népgazda
sági jelentőségének nem kellő értékelése is.

A közelm últban megindított fejlesztéseken 
túlmenő, alapvető változásra van szükség ahhoz, 
hogy az öntészet szerkezete és műszaki színvonala a 
felhasználó ágazatok, de különösen a gépipar kor
szerű fejlődését elősegítse.
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K ön yvism ertetés

A  C h e m isc h e  U n ie r s u c h u n g s v e r ia h r c n  fü r  E is c n -  
g ie s se r e i-L a b o r a to r ie n  ( V a s ö n t ö d é i  la b o r a tó r iu m o k  k é 
m ia i v i z s g á la t i  m ó d s z e r e i)  c ím ű  k ö n y v  sz erző i a z t  t a r 
t o t t á k  s z e m  e lő t t ,  h o g y  n e m  k e r ü lh e t  m in d e n  ö n t ö d e  
la b o r a t ó r iu m á b a  —  a z  o t t a n i  f e l a d a t o k  e lv é g z é s é r e  — ■ 
n a g y  g y a k o r la t t a l  r e n d e lk e z ő ,  e g y e t e m i  v é g z e t t s é g ű  a n a 
l i t ik u s ,  d e  n in c s  is  erre  s z ü k s é g ,  m iv e l  a  v a s ö n t ö d é i  l a 
b o r a tó r iu m o k b a n  fe lm e r ü lő  f e l a d a t o k  jó l d e f f in iá lh a t ó k  
é s  á l t a lá b a n  c sa k  n é h á n y  e l e m  m e g h a tá r o z á s á r a  t e r j e d 
n e k  k i.

A  fe lm e r ü lő  f e la d a t o k a t  m e g f e le l ő  te c h n o ló g ia i  e l ő 
ír á s o k  é s  u ta s ítá s o k  a la p j á n  k i s e b b  k é p z e t t s é g ű  s z a k 
e m b e r e k  is  te l j e s  b iz t o n s á g g a l  e l  t u d j á k  lá tn i. E z  a  k ö n y v  
a z t  a  c é l t  s z o lg á lja , h o g y  a z  ö n t ö d e i  la b o r a t ó r iu m o k b a n  
d o lg o z ó k  k e z é b e  o ly a n  s e g é d e s z k ö z t  a d jo n , a m e l y n e k  
a lá n j á n  m in d e n  fe lm e r ü lő  f e l a d a t o t  to v á b b i ir o d a lm a -  
zás é s  u tá n j á r á s  n é lk ü l m e g  t u d n a k  o ld a n i. ,

A  k ö n y v  is m e r te t i  a  C , S i ,  M n , P ,  S , C u, N i,  C r, M g , 
M o, T i,  V  m e g h a t á r o z á s á n a k  e ls ő s o r b a n  a z o k a t  a  m ó d 
s z e r e i t ,  m e ly e k  a  tö b b  é v t i z e d e s  ö n tö d e i  g y a k o r la t b a n  
b e v á l t a k  é s  m e g b íz h a tó n a k  b iz o n y u l t a k ,  d e  f e lö le l  a  
k ö n y v  o ly a n  m ó d s z e r e k e t  i s ,  m e l y e k  u g y a n  ú ja k , d e  a  
r é g e n  a lk a lm a z o t t  m ó d s z e r e k n é l  m e g b íz h a tó b b a k .

A  k ö n y v  a z  ö n t ö t t v a s  a l k o t ó i n a k  m e g h a t á r o z á s á n  
k ív ü l  k i t é r  a z  ö n tö d e i s a la k o k  e le m z é s é r e  is .

A z  e g y e s  e le m e k  m e g h a t á r o z á s i  m ó d sz e r e in  k í v ü l  
i s m e r t e t i  a z  a n a lit ik a  m a n u á l i s  fo g á s a it ,  h o g y  e z á l t a l  
s e g í t s é g e t  n y ú j t s o n  o ly a n  e s e t e k b e n ,  a m ik o r  a  f e l a d a 
t o k  e l lá t á s á r a  m é g  t e c h n ik u s  s e m  j u t ,  h a n e m  a z  e l e m 
z é s e k e t  c s a k  la b o r á n s i v a g y  e n n é l  i s  k is e b b  k é p z e t t s é g ű  
s z e m é ly n e k  k e ll e lv é g e z n ie .

A m e l l e t t ,  h o g y  a  k ö n y v  a  la b o r a t ó r iu m o k b a n  m e g 
h o n o s o d o t t  k la s sz ik u s  m ó d s z e r e k e t  k iv i te le z h e tő  f o r m á 
b a n  i s m e r t e t i ,  r á m u ta t  a z  ú j a b b  ir á n y z a to k r a  is ,  m i n t  
p l. a  te r m o e le k tr o m o s  S i - m e g h a t á r o z á s  a lk a lm a z á s á n a k  
le h e t ő s é g é r e  é s  n e h é z sé g e ir e .

A  k ö n y v  s e g í t s é g e t  n y ú j t  ú j  ö n tö d é k  la b o r a t ó r iu 
m a in a k  m e g in d ítá s á h o z , m e r t  r é s z le t e s e n  is m e r t e t i  a  
la b o r a t ó r iu m  s z ü k s é g e s  f e l s z e r e l é s é t ,  a  b e sz e r z e n d ő  k é 
s z ü lé k e k e t ,  s ő t  tá b lá z a t b a n  f e l t ü n t e t i  m in d a z t  a  r e a 
g e n s t ,  a m ir e  a z  ö n tö d e i  la b o r a t ó r iu m o k n a k  a z  e l e m z é 
s e k  e lv é g z é s é h e z  s z ü k s é g e  v a n .  K i t é r  a  la b o r a t ó r iu m o k  
f e l s z e r e lé s i  k ö lt s é g e ir e  is , a m i v e l  a  b e r u h á z ó k n a k  a d  s e 
g í t s é g e t .

Ö s s z e g e z v e  a  k ö n y v  ig e n  j ó  k é z ik ö n y v ,  m e ly  a  v a s 
ö n t ö d é i  la b o r a tó r iu m o k  d o l g o z ó i  r é sz é r e  e g y  c s o k o r b a  
k ö t v e  n y ú j t j a  á t  a z o k a t  a  l e g f o n t o s a b b  i s m e r e t e k e t ,  
m e ly e k  elegendők a h h o z , h o g y  a  fe lm e r ü lő  f e l a d a t o k a t  
e l lá s s á k .

A  k ö n y v e t  a  V e r la g  S t a h l e i s e n  m .b .H . D ü s s e ld o r f 
b a n  a d t a  k i  1 9 6 7 -b e n . D r. Sajó István

Vajnberg, A . M .:  Indukciós o lv a sztó k em en cék . 
A  k ö n y v  2., á t d o l g o z o t t  é s  k ie g é s z í t e t t  k ia d á s a  1 9 6 7 -b e n  
j e l e n t  m eg  az „ E n e r g i a ”  k ia d ó  g o n d o z á s á b a n  7 0 0 0  p é l 
d á n y b a n  4 1 5  o ld a l o n .  A  k ö n y v  f ő i s k o la i  t a n k ö n y v k é n t  
k é s z ü lt .

A  k ö n y v  h á r o m  f ő  r é sz r e  ta g o z ó d ik :  a z  in d u k c ió s  
h e v í t é s  e lm é le te  ( 1 5 3  o ld a l ) ;  in d u k c ió s  t é g e l y e s  k e m e n c é k  
(1 2 3  o ld a l); in d u k c i ó s  f ű t ő c s a t o r n á s  k e m e n c é k  (1 1 2  o l 
d a l ) .

A z in d u k c ió s  k e m e n c é k b e n  le j á t s z ó d ó  f o l y a m a t o k  
v iz s g á la ta  é s  a  m é r e t e z é s i  m ó d sz e r  a z  e le k t r o m á g n e s e s  
h u llá m o k  fém  á l t a l  t ö r t é n ő  e ln y e lé s é n e k  á l t a lá n o s  e lm é 
l e t é n  a lap u l.

A  m á so d ik  f e j e z e t  a  té g e ly e s  k e m e n c é k  s z e r k e z e t é 
v e l ,  a  b en n ü k  l e j á t s z ó d ó  e le k t r o d in a m ik á i  f o l y a m a t o k 
k a l ,  a  k e m e n c é k  m é r e t e z é s é v e l  é s  t e r v e z é s é v e l ,  a  té g e -  
l y e s  k e m e n c é k k e l k i a l a k í t o t t  o lv a s z t ó m ű v e k k e l ,  a  t é g e 
l y e s  k e m e n c é k  ü z e m i  s a j á t o s s á g a iv a l  f o g la lk o z ik .

A  h a r m a d ik  f e j e z e t  a z  e lő z ő k h ö z  h a s o n ló  b o n t á s b a n  
fo g la lk o z ik  a z  i n d u k c i ó s  fű t ő c s a to r n á s  k e m e n c é k k e l .

A  k ö n y v  2 6  h a s o n l ó  tá r g y ú , k o r á b b a n  m e g j e le n t  
k ö n y v  a n y a g á t  h a s z n o s í t j a .

A  szerző  h a s z n o s  é s  v i lá g o s a n  r e n d s z e r e z e t t  a n y a 
g o t  ad  k ö n y v é b e n , a m e l y e t  n e m c s a k  e g y e t e m i  h a l lg a 
t ó k ,  h a n em  a  t é m á v a l  r é s z le t e s e b b e n  fo g la lk o z n i  k ív á n ó  
m é r n ö k ö k  is  e r e d m é n y e s e n  fo r g a t h a tn a k . V . Á .

Krivandin, V . A . — M arkov, В . L .:  K oh ászati k e 
m encék . A  „ M e t a l lu r g ia ”  k ia d ó  1 9 6 7 -b e n  m e g j e l e n t e t e t t  
e g y e t e m i t a n k ö n y v e  Ö 72  o ld a l t  ta r t a lm a z .

A  t a n k ö n y v  a  k o h á s z a t i  f ő i s k o lá k  h a l l g a t ó i  s z á 
m á r a  k é sz ü lt , é s  a  k o h á s z a t i  h ő t e c h n ik a  a l a p v e t ő  e l 
m é l e t i  k é r d é se it  t á r g y a l j a :  a  g á z o k  á r a m lá s a  k is  é s  h a n g 
n á l  n a g y o b b  s e b e s s é g g e l ;  a  h a s o n ló s á g  e lm é le t ,  a  m o d e l 
l e z é s  é s  h ő á ta d á s , a  f é m e k  h e v ít é s é n e k  é s  a z  a n y a g s z á r í 
t á s  e lm é le te ; a  t ü z e l ő a n y a g o k  j e l le m z ő i é s  é g é s e .  I s m e r 
t e t i  a  k e m e n c é k  é p í t ő a n y a g a in a k  j e l le m z ő i t ,  a  k e m e n c é k  
s z e r k e z e té t .

A  szerző k  a  f e l s o r o l t  t é m a k ö r ö k e t  h é t  r é s z b e n  é s  2 2  
fe j e z e tb e n  t á r g y a l j á k ,  a z  a lá b b i c s o p o r t o s í t á s b a n :

I . rész . A  g á z o k  á r a m lá s a  a  k e m e n c é b e n  é s  e g y e s  
e le m e ib e n . H ő á t a d á s .  A  f é m  h e v ít é s e .

I I .  rész . A  t ü z e l ő a n y a g  j e l le m z ő i.  A z  é g é s  e lm é le t i  
a la p j a i .  A  t ü z e l ő a n y a g  e lé g e té s é r e  s z o lg á ló  b e r e n d e z é 
s e k .

I I I .  rész . A  k e m e n c é k  é p ít ő a n y a g a i .  A  k e m e n c é k  
r é s z e i .

IV . rész . A  k e m e n c é k  é s  ü z e m ü k  o s z t á ly o z á s a .  
A  k e m e n c é k  h ő m u n k á j á n a k  je l le m z ő i.

V . rész . H ő á t a d á s  a  lá n g k e m e n c é k b e n . S u g á r z á s o s  
lá n g k e m e n c é k . K o n v e k c i ó s  lá n g k e m e n c é k .  R é t e g e s  f ű 
t é s ű  k em en cék .

V I . rész . A z  a c é l g y á r t á s  h ő t e c h n ik a i  a la p j a i .  V i l 
la m o s  ív k e m e n c é k . I n d u k c i ó s  h e v í t é s .  E l l e n á l l á s h e v í 
t é s .  V . Á .
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N agym éretű  fa ö n tő m in tá k  k ész íté se
B A L O G H  S Á N D O R  

L K M  A célö n tö d e

A  szerző a  nagym éretű öntőm inták alábbi t í 
pu sa inak  készítésével és felhasználásával szerzett ta 
paszta la ta ika t ism erteti: tüskerendszerű m in ták  
(szögletes, hengeres), m inta  nélkü li form ázás m in ta 
részei, sablonkészítés.

A nagym éretű öntőm inták készítésének főbb 
változatai :

I. Tüskerendszerű öntőm inták készítése.
II . M inta nélküli formázás mintarészeinek ké 

szítése.
I I I . Sablon készítése.
A tüskerendszerű m inták készítése elsősorban 

akkor válik szükségessé, ha az öntödei szabvány 
ban előírt formázási kúpossággal nem tudjuk biz 
tosítani a m in ta  zúzódás vagy törés nélküli k i 
emelését a formából, továbbá a forma roncsolás- 
mentességét. A tüskerendszerű m intáknak két t í 
pusát különbözt et j ük meg :

a) szögletes tüske,
b) hengeres tüske.
A két típus kiképzésében elvi különbség nincs. 
A gyakorlatban a szögletes tüske készítése az 

elterjedtebb. Az alábbiakban ezt m utatjuk  be. Az
1. ábrán lá tható  vályúöntvény alakját és m éretét 
figyelembe véve, az öntőm inta készítésekor a szög
letes tüske megoldást kell választani. A formázás 
talajban  történik.

A 2. ábrán lá tható  a tüske összeépítése és a 
lejáró oldalak. A tüske összeépítése rámás kivitelű. 
A tüske lejáró oldalak felerősítése kétféleképpen 
történhet :

a) fecskefarkos csúszóléces vezetéssel,
b) dugós vezetéssel.
A fecskefarkos csúszóléces megoldás előnye : 

a  m inta az összerakás u tán  pontosan illeszkedik. 
H átránya a m intakészítéskor felmerülő többlet- 
költség. A 3. ábrán a formázáshoz összeszerelt 
m inta látható, az öntési helyzethez képest 180°-kal 
elfordítva. A dugós megoldás hátránya, hogy a tü s 
kés lejáróoldalak közé a m inta összerakásakor ide 
gen anyag kerülhet, amely a méretpontosságot ol
dalirányban befolyásolja. Előnye a gazdaságosabb 
mintakészítés, továbbá, hogy a tüskét a formából 
való kiemelésekor a lejáró oldalak nem ta rtjá k  
vissza.

Talajform ázáskor az aládöngölés lehetőségét 
biztosítani kell, teh á t a m inta alsó részét rám ás k i 
vitelben kell készíteni és nyitva hagyni. A m inta 
felső részét a felső formaszekrény döngölhetősége 
m iatt kijáró betétekkel kell befedni. A kijáró beté 
tek  méretezésekor figyelembe kell venni, hogy a 
formakészítő a  felső részben kijáró betétek nyílá 
sain keresztül fér az alsó rész aládöngöléséhez. 
Tehát a formázónak az aládöngöléshez szükséges 
té r biztosítva legyen. A formából a tüske és a le
járó oldalak kiemelése függőleges irányban tö rté 
nik, szükséges tehát, hogy az oldalakról kiálló 
mintarészek, bordák, szemek, peremek, még külön 
lejáróra készüljenek.

DK  « 2 1 .744.072.2

A tüskéről lejáró oldalak és mintarészek helyét 
egyértelmű számozással, illetve jelöléssel kell biz 
tosítani.

A 4. ábrán a bedöngölt minta, valam int a fel
döngölt felső rész lá tha tó . A kiemelést a  tüskével 
kell kezdeni. A tü ske  kiemelése u tán  történik  a

2. ábra. Vályúöntvény tüskerendszerű m in tá ja  szétszerelve 
( a  lejáró  oldalakkal)

3. ábra. A  vá lyúön tvény m intája form ázáshoz össze
szerelve
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lejáróoldalak, valamint a lejáró mintarészek k i 
emelése. A tüskét, a lejáró oldalakat és a m intaré 
szeket kiemelő vasalással kell ellátni.

A nagyméretű öntőm inták  kiemelő vasalásai 
szabványosítva nincsenek, ezek méretezésekor 
többszörös biztonságra kell törekedni. Erre a tú l 
méretezésre azért van szükség, mert esetenként a 
m inta formázása több n ap o t igényel, és ezáltal a 
formahomokban levő kötőanyagok és a m intalakk

Formametszet mintával

lő АО- 4 j

4. ábra. A vá lyúön tvény form ázása

6. ábra. Hengeres tüske fogaskerékagy form ázásához

között kémiai reakció jön létre, mely nagym érték 
ben megnehezíti a minta kiemelését. A nagyobb 
mintarészekre és lejáróoldalakra ráemelő vasalás is 
szükséges.

A tüskerendszer készítésének m ásik változata 
a hengeres tüske. Készítése viszonylag újszerű, a 
gyakorlatban kb. 1 éve honosodott meg. Alkalma
zása az 5. ábrán látható, és az ehhez hasonló önt 
vények fam intáinak készítésekor előnyös.

A hengeres tüske készítése a 6. ábrán látható.
Az utóbbi években egyre jobban terjed az 

egyedi öntvények gyártásában a m inta nélküli for
mázás.

Ez a form ázási mód tulajdonképpen átm eneti 
megoldás a m in tával való formázás, valam int a 
magban való formázás között.

Gazdasági előnye elsősorban a m intaköltség 
m egtakarításában jelentkezik. A lkalm azásával a 
minta elkészítéséhez szükséges faanyag 80%-át, a 
szükséges m unkaidő 50%-át tak aríth a tju k  meg.

A mintarésszel való formázásnak három esetét 
különböztetjük meg, ezek a mintarészek készítésé
nek különbségében nyilvánulnak meg.

A m intarésszel történő formázás az esetek 
60—70%-ában ta la jban  történik. íg y  formázzák a
7. ábrán lá tható  formaszekrényt, mely mind a há 
rom eset szemléltetésére alkalmas. A megoldások 
egyike a 8. ábrán látható formametszetben, vala 
mint a formázáshoz szükséges rám ás kivitelű min 
tarész. A felső rész takarómagos megoldású. Ebben 
az esetben a m intarészt rámás kivitelben betétezés 
nélkül az aládöngölés biztosításával készítik. Az 
ábrán látható, hogy a mintarészen az öntvény alsó 
peremrésze n a tú rb an  van kiképezve, valam int az 
1. és 2. sz. mag vezetésére szolgáló magjel is.

A magvezeték-ráma készítésekor minden eset
ben figyelembe kell venni az öntvény terjedelmét, 
elsősorban a magasságát, pl. 1000 mm-en felüli 
öntvény magasságnál úgy kell megválasztani a 
minta osztását, hogy a mintarész feletti magasság 
nem haladhatja meg az 1000 mm-t. Erre a forma
összerakás minél nagyobb pontossága m iatt van 
szükség.

A 9. ábrán ugyanannak a formaszekrénynek a 
formázása lá th a tó  takarómag nélkül. Az elvi kü 
lönbség a magvezeték-ráma készítésekor az, hogy a

8. ábra. A  form aszekrény form ázása rám ás kivitelű  
formarésszel
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felső részbe eső m intarészeket a magvezeték rá 
m ára kell erősíteni. Az alsó rész bedöngölése u tán  a 
felső szekrény döngölése a rám án, illesztve a m inta 
részen történik, am int ez az ábrán látható. Amíg a 
takarómagos megoldásnál a mintarész rámából ké 
szült betétezés nélkül, addig ebben az esetben a 
felső részben kijáró betéteket kell alkalmazni.

Az ábrán látható  megoldásnál a felső szekrény 
vezetését biztosítani kell. E rre  a célra külön vezető 
m agokat kell készíteni. A magvezetékráma felső 
részére, — mely kijáró betétekkel van ellátva — rá  
kell rajzolni az öntvény k on tú rjá t és falvastagsá 
gát, valam int a technológia által m eghatározott 
tápfej helyét.

A felső rész döngölése előtt, a  formakészítő a 
berajzolás szerint elhelyezi a tápfejeket és a m inta 
részeket.

A m inta nélküli formázás harm adik esete a
10. ábrán látható.

Az itt  lá tható  megoldás az előbbiekben tá r 
gyalt két formázási módhoz képest annyiban külön 
bözik, hogy it t  a felső részben nincs öntvényt képző 
mintarész, így a rám a felső síkja kijáró betétekkel 
készül. A rám a felső részére az öntvény kontúrját, 
falvastagságát, valam int a tápfejek helyét kell be 
rajzolni. Olyan esetekben, amikor az öntvény 
hossza meghaladja az 5000 m m -t, a magvezeték- 
rárnát hosszban ké t darabból készítjük.

A három em lített formázási mód közül, m in 
dig azt helyezzük előtérbe, mely az öntvény alak ját 
és méreteit figyelembe véve a legjobban megfelel a 
formázási követelményeknek.

A sablonformázás hosszú m últra tekint vissza. 
Alkalmazása főként egyedi gyártású, 1000 mm-nél 
nagyobb átm érőjű öntvények gyártásakor elő 
nyös.

A sablonformázás gazdasági előnye a faanyag 
m egtakarításában jelentkezik, elkészítéséhez jóval 
kevesebb norm aóra szükséges.

H átránya a formázási normaórában je len t 
kező többletráfordítás. A sablonformázás és sab 
lonkészítés következő eseteit alkalmazzuk:

a) mintarésszel való sablonozás,
b) alsó és felső rész sablonozása (mintarész 

nélkül),
c) alsó rész sablonozása.
Szemléltetésére egy kiömlő oldalfal öntvényét 

m utatjuk be (11. ábra) axonometrikus és kereszt
metszeti rajzon, melynek form ázását m inta nélkül, 
sablon és mintarész készítésével oldjuk meg (12. 
ábra). Ezen az ábrán látható  az öntvény főbb tech 
nológiája, amely a formázásra és mintakészítésre 
vonatkozó főbb utasításokat tartalm azza. A m in ta 
részt tüskerendszerben készítik a méretek m iatt. 
A következő ábrán a mintarész készítését m utatjuk 
be (13. ábra). A tüskerendszerű mintarész készí
tése elvileg megegyezik az előbbiekben tárgyalt 
tüskerendszerű m inta készítésével. A kiömlő oldal
fal formázása talajban  történik.

A formázás munkafázisai sorrendben a követ 
kezők :

1. A talaj előkészítése formázásra.
2. A vezetőszár behelyezése.
3. A mintarész behelyezése és döngölése.

9. ábra. A  form aszekrény form ázása takaróm ag nélkül

10. ábra. Form aszekrény form ázása, m int a m inta  nélküli 
form ázás harm adik esete

Ф 3180
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11. ábra. K iöm lő  oldalfal

12. ábra. A  kiömlő oldalfal technológiai rajza



Ф WO Tűske

13. ábra. A  kiömlő oldalfal mintarésze

14. ábra. A  kiömlő oldalfal 1. sz. sablonja a felső rész
készítéséhez

Vezető kar 
1.sz. sablon 

Sablonvezetó \

szá r

I&40-I5)

15. ábra. A  felső rész helyének sablonozása

4. A felső rész sablonozása.
5. A felső rész döngölése.
6. A fal sablonozása.
A fentiekben em lített munkafázisok ábráit az 

alábbiakban m utatjuk  be:
A 14. ábrán lá tható  a felső rész készítéséhez 

szükséges sablon és a vezetéshez szükséges kar. 
Ezzel a sablonnal sablonozzuk ki a felső rész helyét 
a talajban, mely a 15. ábrán látható. A felső rész 
helyének sablonozása u tán  eltávolítjuk az 1. sz. 
sablont, ráhelyezzük a talajra a felső szekrényt, 
elhelyezzük a tápfejeket, valam int a felső részbe 
való mintarészeket, és feldöngöljük a felső részt, 
amely a 16. ábrán látható.

A bedöngölt felső rész eltávolítása u tán  a 
mintarész fölötti döngölt formahomok lehúzására 
— amely a falvastagságot adja — a 2. sz. sablont 
kell alkalmazni, mely a következő 17. ábrán lá t 
ható.

A fal sablonozása előtt az 1. és 2. sz. sablont 
össze kell erősíteni. Az összeszerelés hevederekkel 
történik. A 2. sz. sablon mérete mindig megfelel a 
falvastagság méretének, a megmunkálásokkal és 
erősítésekkel együtt. Az ábrán lá tható  mérőléc fel
adata  a sablon méretpontos beállítása.

A sablonozás iránya minden esetben ellentétes 
az óram utató járásával. A sablon kontúrjának  le
csapását, valam int a vasalását a forgási irányt fi 
gyelembe véve kell készíteni. A 18. ábrán a formá
záshoz szükséges 1. és 2. sablont, valam int a m inta 
részt lá tjuk  az alsó résszel. E zután következik a 
sablon és a mintarész kiemelése a formából. Első
kén t az 1. és 2. sz. sablont, majd a m intarészt tá- 
volítjuk el. A m inta eltávolítása u tán  a form át ki- 
javítjuk, m ajd szárítjuk. A 19. ábrán a m ár össze-

17. ábra. Sablonozás a 2. sz. sablonnal
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rak o tt, öntéshez előkészített forma m etszetét lá t 
juk.

Nagyméretű öntvények mintáinak készítése 
a zsugorodási tapasztalatok figyelembevételével

Az öntvények zsugorodás-mértékének meg
választása nagyban befolyásolja a  minőségi és 
m óretpontos öntvénygyártást, ezért nem mindegy, 
hogy egy-egy öntvény m intájának elkészítését 
hány százalékos zsugorodás figyelembevételével 
végezzük.

A zsugorodás végbemehet: gátlás nélkül és 
gáto ltan .

Ö ntvénygyártás esetében főként gátolt zsu 
gorodással van dolgunk. G átolt zsugorodásról ak 
kor beszélünk, amikor az öntvény lehűlés közben 
nem képes annyit összehúzódni, m int am ennyit az 
öntvény term észete megkívánna. Ilyen esetben az 
öntvény a húzóigénybevétel m ia tt kénytelen meg
nyúlni.

P l. ha 2%  helyett az öntvény csak 1,5%-ot 
zsugorodik, akkor 0,5%-nak megfelelően meg kell 
nyúlnia.

A zsugorodás gátlása kétféle lehet :
a) mechanikus és
b) term ikus.
M echanikus gátlásnak nevezzük a formázó 

anyag, magok, magvas szekrényrács stb. hatását, 
melyek akadályozzák a teljes m értékű zsugorodás 
bekövetkezését. A termikus gátlást az öntvény 
alakja okozza. Akkor tapasztaljuk, amikor az ön t 
vény különböző falvastagságú részei, különböző 
lehűlési sebességgel szilárdulnak meg. A termikus 
zsugorodással kapcsolatos problém ák öntészeti vo- 
natkozásúak. A termikus gátlások az öntvény re 
pedését okozzák. A gátolt zsugorodást szemlélteti 
a  20. ábra. Az ábrán látható  öntvény alakja alkal
mas a mechanikus és term ikus gátlások szemlélte
tésére. Megfigyelhető, hogy az öntvény hosszten 
gelyében fellépő zsugorító erőkkel szemben, a 
form a gátló hatása érvényesül.

A zsugorodás m értékét több tényező befolyá 
solja. Ilyenek pl. :

1. Az öntvény terjedelme, alakja és falvas- 
tagsága.

2. A formázó anyag jellege.
3. Az anyag szövetszerkezete, ill. öntési hő 

mérséklete.

Amint lá tjuk , az öntvények zsugorodásának 
meghatározása bonyolult feladat és rendkívül 
nagy gyakorlatot igényel.

A zsugorodás tém áján belül szeretnénk még a 
magszűkítéssel is foglalkozni. Az eddig sok félre
értést okozó külső és belső fogyás fogalm át, mint 
technológiai előírást, megszüntettük.

H elyette csak a mintára vonatkozó fogyást, 
valamint a m inta fogyásához képest százalékos 
arányban a magszűkítés értékét határozzuk meg.

A magszűkítés értékét m indig a felhaszná
landó formázóanyag jellegétől függően határozzuk 
meg.

Pl. ha egy m inta előírt fogyása 1,5%, akkor a 
magok szűkítése magnezit-homok esetében a min
tafogyáshoz képest 1%-kal alacsonyabb értékű, 
azaz a magszekrények 0,5%-os fogyásban készí
tendők.

Vízüveges homokmagok esetében a szűkítés 
a minta fogyásához képest 0,5% -kal kisebb.
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A d a lék o k  a cé lön tvén y-tisztítók  m ű szak i sz ilik ó z is  v éd elm éh ez*
S O M M E R T ,  R.

DK 613.(13:621.747.5:616.24-003.662

A  szerző bevezetőként N D K -  és N SZK -beli s ta 
tisztika i adatokat közöl a  szilikózis-megbetegedésekről 
öntödékben, majd ism erteti a  B erlin — Lichtenberg-i 
Szilikóziskutató és S zilikózisvédelm i Központ felada 
tát és tevékenységét. Részletesen foglalkozik a magde- 
burgi acélöntödékben tapaszta lt szilikózis-megbetege
désekkel, ezek gyakoriságával, súlyosságával, keletke
zésének okaival, végül a  kiküszöbölésükre tett sokfajta  
intézkedéssel.

1. A célön tvény-tisztítók  
szilik ózis-veszélyeztetettségére vonatkozó 

statisztikai ad atok

Az utóbbi évtizedek során öntödékben végre 
h a jto tt széleskörű vizsgálatok az t mutatják, hogy 
a szilikózis veszély, különösen az acélöntödékben 
igen nagy. Ezek a vizsgálatok egyben azt is meg
m utatták , hoyg a szilikózisveszély az öntödék 
egyes kategóriáiban nem egyforma, és hogy a 
munkások egyes csoportjait nem  egyforma mérték 
ben érinti. A szilikózis a leggyakoribb az öntvény 
tisztítóknál. Köztudomású, hogy a kvarchomok
nak, m int szóróanyagnak a használata esetén a 
homokfúvó berendezések kezelői mennyire veszé
lyeztetettek. A veszélyeztetettséget tekintve a ho- 
mokfúvóberendezések kezelői u tán  mindjárt az 
öntvénytisztítók következnek. De a végzett tevé 
kenység jellegének megfelelően, még itt is adódnak 
különbségek.

Szilikózisveszélynek különösen azok az ön t 
vénytisztítók vannak kitéve, akik sűrített levegő
vel működő készülékeket használnak, amelyekkel 
az acélöntvényekhez tapad t form am aradványokat 
kell eltávolítaniok, azaz m indenekelőtt az acél
öntvény-tisztítók. Ami az öntödék dolgozóinak 
további csoportjait illeti, m int például a formázok 
magkészítők, öntők, köszörülök, darukezelők és 
segédmunkások veszélyeztetettsége lényegesen ki
sebb, mint a homokfúvó berendezések kezelőié és 
az öntvénytisztítóké.

Schmidt szerint —, aki a szilikózisveszélyt a 
nyugat-európai öntödékben behatóan vizsgálta — , 
a munkások egyes csoportjaiban íellelhető szilikó
zis-esetek aránya az NSZK vas- és acélöntődéiben 
1959-ben az 1. táblázat szerint a  következő volt: 

Az NDK szilikózis-ellenőrző állomásainak sta 
tisztikai adatai hasonló eredm ényeket mutatnak. 
Az 1964. évi adatok szerinti 1287 szilikózis-eset 
(beleértve az aktív TBC-vel párosultakat is) száza
lékosan az alábbi munkáscsoportokat érintette (2. 
táblázat) :

Sturmnak a magdeburgi Szilikózisellenőrző 
Állomás vezetőjének adatai szerint a fémiparból 
származó szilikózis-betegeknél az ártalom  behatási 
ideje években a 3. táblázatban lá tható .

Az NDK-ban 1952-ben a Berlin—Lichten - 
bergben levő Német Központi Munkaegészségügyi 
In tézet kebelében létrehozták a  Szilikóziskutató és

* F e lh a n g z o tt a  IV . Ö n tő  N a p o k  M u n k a e g é s z s é g 
ü g y i ,  D - s z e k c ió já b a n  1966 . o k t ó b e r  1 8 -á n .

1. táblázat
Az NSZK-ban első esetben kárta lan íto tt 

szilikózisbetegek a rán y a  a megadott m unkakörökben 
dolgozó 1000 főhöz viszonyítva

H o m o k fú v ó k  .............................................. 8 ,1
Ö n t v é n y  t i s z t í t ó k ......................................  3 ,3
K e m e n c e f a la z ó k  ......................................  3 ,3
F o r m á z o k , ö n t ő k ......................................  1 ,8
D a r u v e z e tő k  .............................................. 0 ,2
Ü r ítő k , m a g k é s z í t ő k  ............................  0 ,1
E g y é b  ............................................................  0 ,6

2. táblázat
A szilikózisbetcgck % -os megoszlása az NDK-ban 

1964-ben

H o m o k e l ő k é s z í t ő k ...............................................................  0 ,8
F o r m á z o k ,  m a g k é s z í t ő k ,  s e g é d m u n k á s o k  ...............  2 2 ,6
Ö n t ő k  ......................................................................................  0 ,6
Ö n t v é n y t i s z t í t ó k .................................................................  3 8 ,3
H o m o k f ú v ó k  ........................................................................  2 6 ,4
Ö n t v é n y k ö s z ö r ü l ő k ............................................................  7 ,3
O r s ó s z e k r é n y e s  k ö s z ö r ű v e l  d o lg o z ó k , g é p i  k ö s z ö 

r ű sö k  ...............................................................................  4 ,0

3 . táblázat
Az ártalom behatolási ideje szilikózis-betegeknél 

az NDK-ban

F o g la lk o z á s
É V Á t la g o -

m in . m a x .
sa n

H o m o k f ú v ó k  ................................ 1 /2 33 8 ,8 8
A c é l ö n t v é n y - t i s z t í t ó k ................. 1 36 1 0 ,1 5
H o m o k e lő k é s z í t ő k  ......................
Ö n t ö d e i  m u n k á s o k

8 17 1 2 ,5

v a s ö n t ö d é b e n  ...........................
Ö n t ö d e i  m u n k á s o k

12 26 1 9 ,2 5

a c é lö n t ő d é b e n  ........................... 9 3 4 2 0 ,6 4
Ö n t v é n y t is z t í t ó k  v a s ö n t ö d é b e n 6 5 4 2 1 ,8 6
M a g k é s z í t ő k .................................... 10 37 2 2 ,2 5
K e m e n c e fa la z ó k  ........................... 6 41 2 6 ,2 4
K ö s z ö r ű s ö k  .................................... 6 4 7 2 6 ,2 9
F o r m á z ó k ......................................... 6 5 4 3 3 ,1 8
Ö n t v é n y  t i s z t í t ó k  f é m ö n t ö d é b e n 30 4 2 3 6 ,0 0

Szilikózisvédelmi K özpontot. Feladatai: a  szilikó
ziskutatás és a szilikózis elleni harc megszervezése 
és koordinálása, ennek a munkaegészségügyi fel
ügyelettel együttműködésben való beindítása és 
ellenőrzése, az Egészségügyi Minisztérium részére a  
szilikózis-statisztika adata i alapján megfelelő ja 
vaslatok tétele a porártalom ból származó betegsé
gek kutatására és leküzdésére. Ez a központ az, 
elmondottakon túlm enően saját maga is végez 
kutatásokat, így pl. a  szilikózis keletkezésére és a. 
pormérés technikájára. A szilikózis leküzdését nem 
korlátozzák kizárólag az orvosi kérdésekre, hanem 
ennek műszaki részével is foglalkoznak. A K özpont
hoz tartozó, az érdekelt üzemek körzetében elhe
lyezett 5 szilikózis-ellenőrző állomás feladata kez
de tben  csak az volt, hogy a jelentkező szilikózis
eseteket regisztrálják. Később szakmérnököket 
oszto ttak  be hozzájuk, akik a jelentkező szilikózis
esetek alapján a K özpont iránym utatásai szerint
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m egindították és ma is irány ítják  a szilikózis
védelem műszaki részét.

Ezenkívül az érdekelt iparok, felelősségük tu 
datában, a leginkább é rin te tt iparágakon belül 
(bányászat, kőipar, tűzállóanyag-ipar, kerámiai 
ipar, az öntödék és az azbeszt-feldolgozó üzemek) 
a műszaki porvédelemre alközpontokat állítottak 
fel. Ezek feladata, hogy a m ár em lített főközponttal 
együttesen megoldják az egyes iparágak sajátos 
problémáit. Az ism ertetett szervezet mindeddig 
bevált, és berendezéseivel jelentős mértékben hoz
zájárult a porártalalom  csökkentéséhez.

2. Szilikózis a magdeburgi 
aeélöntvény-tisztítóknál

a) A szilikózisesetek gyakorisága és súlyossága
A következőkben az aeélöntvény-tisztítóknál 

jelentkező igen számos és igen súlyos, gyors lefo
lyású (úgynevezett akut) szilikózis esetekről számo
lunk be és azokról a körülm ényekről, amelyek a 
betegség keletkezéséhez vezettek.

Landau m ár 1932-ben rám utato tt a magde
burgi öntödékben az öntvénytisztítóknál, de külö 
nösen aeélöntvény-tisztítóknál jelentkező szilikó
zis esetekre és szembeszállt azzal a nézettel, misze
rin t az öntödei szilikózis jelentéktelen ügy volna. 
Igaz, hogy ebben az időben még viszonylag kevés 
esetről volt szó, bár ezek részben rendkívül súlyosak 
voltak.

A második világháború u tán  azonban, 1951. 
és 1953. között, a magdeburgi acélöntödékben né 
hány, sű ríte tt levegővel m űködtetett gépeket ke 
zelő öntvénytisztító megbetegedett. A betegség 
kísérőjelenségei köhögés, fokozódó légszomj és a 
röntgenképeken egyre fokozódó tüdőárnyékoltság 
voltak. T ekintettel arra, hogy az ártalom behatási 
ideje rövid volt, tekintettel továbbá a röntgenkép 
jellegére, valam int a más helyről származó, össze
hasonlítható adatok hiányára és a TBC-nek a m á 
sodik világháború utáni gyakoriságára, nem lehe
te tt  csodálni, hogy e megbetegedéseket kezdetben 
még a szakorvosok is TBC-nek nyilvánították. 
A további vizsgálatok és az első boncolási leletek 
(1953— 1955-ben jelentkeztek az első halálesetek) 
k im utatták , hogy a legsúlyosabb szilikózisról van 
szó. Ezekről az első szilikózisesetekről Brandt és 
Irmscher 1956-ban számoltak be.

Mindezek után az em líte tt esetek hatására 1956- 
ban felállították Magdeburgban a szilikózisellen
őrző állomást, a következő években a magdeburgi 
acélöntvény-tisztítók között 145 olyan szilikózis
megbetegedést tártak  fel, ahol a behatási idő csak 
1945 után  kezdődhetett. Sturm ezeket az eseteket 
doktori disszertációjában „Akcelerált szilikózis
esetek” címmel ism ertette. Az em lített szilikózis
betegek közül 112 csak acélöntvény-tisztító volt, 
tehát járulékos behatásoknak nem volt kitéve. Az 
összes megbetegedettek közül 46, tehát az esetek 
1/3-a, időközben elhalálozott. A szilikózis-betegek 
közül 100 esetben a szilikózis előhaladása jelentős 
volt, és csak 45 esetben volt kismértékű. Az elha 
lálozott 43 beteg közül 28% -nak aktív TBC-je is 
volt. Az aku t szilikózisban elhalt 37 beteg közül

(akik részben ak tív  TBC-sek voltak, részben nem 
volt TBC-jük) a  behatás időtartam a 1— 8 év között, 
váltakozott és á tlagban kb. 5 évet te t t  ki. A beha 
tás kezdetétől az elhalálozásig eltelt idő (az úgy
nevezett letális idő) 5— 12 év között váltakozott és 
átlagban 8,7 évet te tt  ki. Az elhalálozott öntvény 
tisztítók közül 9-nél, akiknél a behatási idő 3—8 
évet te tt ki, a letális idő valamivel hosszabb, 13—- 
18 év volt. Az elhalálozott acélöntvény-tisztítók 
1946— 1953-ban dolgoztak a szakm ában, haláluk 
1953— 1964-ben következett be. A megbetegedet
tek  szinte kizárólag úgynevezett finomtisztítók 
voltak.

b) A szilikózis keletkezésének okai
Azokban az üzemekben, am elyekben a leg

súlyosabb szilikózis esetek jelentkeztek (főként két 
üzemről van szó) 15—25 t  súlyú, nehéz acélöntvé
nyeket tisz títo ttak  préslég-szerszámokkal. Ezek 
rendszerint forgókemencék futógyűrűi voltak, 4,3 m 
átmérőjűek, és 1,20 m magasak. A futógyűrűk 
belső oldalán 28 db szekrényszerű 33 X 29 X 48,5 cm 
méretű mélyedés volt. A futógyűrűket sam ottba 
formázták. Ehhez főként sam otto t tartalm azó, 
kvarcmasszát használtak. Az öntés megtörténte 
u tán  az öntvényre tapadt formázókeveréket a 
csarnok egy részében az úgynevezett előtisztítok, 
ill. homoktisztítók préslégszerszámokkal leveret
ték. A használt homokot az egyik üzemben felrak
ták  és elszállították, míg a másikban a padlószint 
a latt, szállítószalagokkal —, amelyekre a homok 
rostélyokon keresztül hullott —-, folyamatosan el
szállították és a homokelőkészítőbe ju tta tták . Az 
öntvényeket az előtisztítás u tán  800—960°C hő
mérsékleten 12 órán á t izzították. In n é t kerültek 
a finomtisztítókhoz, akik az öntvényekre még rá 
tapad t form adarabokat hegyes, vagy tom pa véső
vel felszerelt préslég szerszámokkal távolíto tták el. 
Ezzel az öntvényeket alkalmassá te tté k  a további 
feldolgozásra.

Amint az t a  bevezetőben em lítettük , a meg
betegedések szinte kizárólag ezeket a finomtisztító 
k a t sújto tták. A rendkívül gyakori és rendkívül 
súlyos szilikózisesetek okainak meghatározására 
végzett beható vizsgálatok a következő eredmé
nyekhez vezettek:

A szilikózis megbetegedések röviddel a máso
dik világháború befejezését követően, tehát olyan 
időben léptek fel, amikor a termelés még részben 
romos, ideiglenesen helyreállított üzemekben, az 
o tt talált, régi üzemi berendezésekkel, rossz munka
higiéniai feltételek között (elavult technológiák, a 
munkahelyek rossz szellőzöttsége, a  porártalmak 
elleni védelem célját szolgáló előírások és eszközök, 
m int pl. védőálarc hiánya) folyt. A munkaterület 
hiánya, egybekötve a jelentős szállítási kötelezett 
ségekkel, a  munkahelyiségek zsúfoltságához vezet
tek.

Ezekhez a rendkívül rossz munkafeltételek 
hez —, amelyekről a következőkben még lesz szó-, 
járult még a súlyos élelmezési helyzet, valamint a 
túlórázás, ugyanis a szállítási kötelezettségeknek 
csak így tu d ta k  eleget tenni. M int minden nyomo
rúságos időben, a TBC ekkor is gyakori volt.
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A szilikózis keletkezése és a szilikózisveszély 
leküzdése szempontjából azonban különösképpen 
az alábbi körülmények b írtak  jelentőséggel:

1. A porkoncentráció rendkívül nagy volt.
Ennek megállapítására 1956-ban különböző

mérőkészülékkel [Zeiss-féle koniméter, Assi-féle 
termális ülepítőkészülék (precipitátor és impinger)] 
kiterjedt porméréseket h a jto tta k  végre és ezzel 
párhuzamosan rekonstruálták azokat a körülmé
nyeket, amelyek szilikózis keletkezéséhez vezet
hettek.

Az alábbi értékeket m érték:
a koniméterrel becslésszerűen 8000—35 000 

T/cm3, átlagban 19 000 T /cm 3;
a term álprecipitátorral 20 000—52 500 T/cm3, 

átlagban 34 000 T/cm3;
az impingerrel 236,5 és 300,8 mg/m3, átlagban 

260, 4 m g/m 3.
Nincs kizárva, hogy a szilikózis-megbetegedések 

idején a tényleges porkoncentráció még ennél is 
magasabb volt. A koniméterrel és a termálprecipi
tátorral a  méréseket a tisztítók  orrmagasságában 
végezték, az impinger viszont a  gyűrű közepén állt. 
Bebizonyosodott, hogy az öntvénytisztítók a leg
nagyobb porkoncentrációnak a szekrényformájú 
üregek tisztításakor voltak kitéve, mert ilyenkor 
hajlított testtartással voltak kénytelenek dolgozni. 
Egy-egy futógyűrűn 8—9 m unkás is dolgozott, ami 
önmagában is magyarázatul szolgálhat a magas
fokú porkoncentrációra.

Az 1956-ban alkalmazott munkamódszernél, 
amikor m ár csak 2-—3 tisztító  dolgozott a gyűrűn 
az 1700— 3500 T/cm3 és 36—47 mg/m3 értéket 
kitevő porkoncentráció lényegesen kisebb volt.

2. A mérőkészülékek á ltal m ért porrészecskék
nagysága 5 p m-nál, sőt kb. 90% -a még 2pm-nál 
is kisebb volt. A porok teh át —  hasonlóan a ho 
mokfúváskor keletkező porhoz —  rendkívül fino
mak voltak. \

3. Az öntvényekre tap ad t rétegnek és a lebegő 
pornak a kvarctartalm a 6— 2 0 , átlagban 12% -ot 
te tt ki. Míg a  porkoncentrációt és a por szemcse- 
nagyság-összetételét tekintve az elő- és utótisztítás 
között (az utótisztítás részben a  még forró és rész
ben a m ár k ihűlt öntvényen folyt) lényeges különb
ség nem volt megállapítható. Az izzított öntvény 
utótisztításakor keletkező, lebegő por ásványtani 
vizsgálatakor a kvarcon kívül még mintegy 5— 6 
%-ot kitevő kristobalit is k im uta tha tó  volt.

Max. 2 0% szabad, kristályos kovasavtarta- 
lom esetén az NDK-nak a porra  vonatkozó szab
ványai — Zeiss-féle koniméterrel mérve — max. 
500 T/cm3 értéket engednek meg. Az előbb emlí
te tt értékek ezeket a határértékeket koniméterrel 
mérve 16— 70-szeresen, míg a gravim etrikus méré
sek eredményeit véve alapul 118— 150-szeresen lé 
pik túl akkor, ha a szovjet szabványok szerinti, 
10%-nál kisebb kvarctartalom m al rendelkező 
2 mg/m3 é rtéket vesszük alapul.

4. A legnagyobb számú szilikózisesetet felmu
tató üzemben az öntvényeken izzítás után még 
igen nagy mennyiségű formázóanyag volt ráégve, 
amit hosszabban és igen intenzíven kellett letisztí
tani .Ezzel m egnőtt a portermelés, de a testi munka
végzés is, am i préslégszerszámmal végezve már

önmagában is igen nehéz. A nehéz helyzet, néhány 
öntvénytisztítónak az elérhető legmagasabb kere 
se t utáni törekvése testi teljesítőképességük ha tá 
ráig terjedő m unkára sarkallta őket. A formázó
anyag ráégésnek oka a  formázókeverék rossz össze
tétele volt, amivel akkoriban a legalkalmasabb 
anyagok (grafit, sam ott) még nem álltak  megfelelő 
mennyiségben rendelkezésre és a formakészítők 
sem dolgoztak m indig elég gondossággal.

5. A tisztítási m unkákat részben m ár akkor 
megkezdték, am ikor az öntvények a kiizzítás u tán  
még nem hűltek le eléggé. Rekonstrukciós kísérle
te ink  során egy forró futógyűrűn végzett munka 
a la t t  a gyűrű belső falán max. 56°C és a gyűrű köze
pén  max. 44°C hőmérsékletet m értünk.

Ha ilyen esetben a porkoncentráció valószínű
leg nem is volt nagyobb, mint a megfelelően lehűlt 
öntvényen végzett tisz tító  munkánál, mégis a nagy 
melegben végzett nehéz testi m unkánál belélegzett 
többletlevegőnek és ezzel együtt többletpornak 
jelentősége van. A meleg levegő felhajtóereje foly
tá n  még több finom por került a  tisztító  által 
belélegzett levegőbe.

6. A porártalom leküzdésére semmiféle rend 
szabályt nem foganatosítottak. A po rt a keletke 
zési helyen nem kö tö tték  le, el sem szívatták, és 
védőálarcokat sem használtak.

A max. 20% szabad kovasavat tartalm azó 
nagyfokú porkoncentráció elégséges m agyarázatot 
szolgáltat a szilikózis keletkezésére. A porvédelem 
nélküli, nehéz körülm ények között végzett munká 
nál azt sem lehet csodálni, hogy sok szilikózisos 
megbetegedés lefolyása igen gyors és súlyos volt. 
Az a  körülmény mégis, hogy ugyanolyan nagy por
koncentráció, és kb. ugyanakkora finom, szabad, 
kristályos kovasavtartalom  mellett sokkal keve
sebb előtisztító (homoktisztító) betegedett meg, 
a rra  enged következtetni, hogy a porok tulajdon 
ságai közti különbségek igen nagy jelentőségűek.

A finom tisztításkor a préslégszerszám tom pa 
vésője az öntvény felületéhez tapad t form am arad 
ványokat, és ezzel eg y ü tt a bennük levő szilikogén 
részecskéket is rendkívül nagymértékben és igen 
finom ra aprítja, ami az éles szerszámokkal végzett 
homoktisztításkor kevésbé fordul elő. Ezek a friss 
törésfelületű, finom szilikogén részecskék a szilikó
zis-megbetegedés keletkezésére és lefolyására lénye
ges befolyást gyakorolnak.

Az akut szilikózissal kapcsolatos valam ennyi 
eddigi tapasztalat az elm ondottakra utal. De adott 
esetben még egy m ásik körülmény is jelentősnek 
látszik, mégpedig az, hogy az izzítás u tán i finom 
tisz títás  során keletkezett porban kristobalitot is 
ta lá ltak , ami a homoktisztításkor nem fordult elő.

Amint ismeretes, King, és tőle függetlenül 
Lüchthrath és Schmidt állatkísérletekkel bebizonyí
to ttá k , hogy a kristobalit sokkal inkább szilikogén, 
m in t a kvarc.

A Központi N ém et Munkaegészségügyi In té 
zet, Berlin—Lichtenberg-i Szilikóziskutatási és 
-Védelmi Központ á ltal végrehajtott állatkíséretek 
ugyanerre az eredményre vezettek. Ezeknek a kísér
leteknek az eredményeit a közeljövőben fogják 
közzétenni. I t t  teh á t arró l lehet szó, hogy a  meg-
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állapított szilikózis megbetegedések lefolyására és 
súlyosságára a kristobalit volt hatással.

Amikor a  magdeburgi öntvénytisztítóknál az 
első szilikózis megbetegedéseket m egállapították, 
a további esetek megelőzése érdekében az orvosi 
rendszabályokon túlmenően, azonnal előkészítet
ték a megfelelő műszaki rendszabályok megtételét 
is. Mivel az akkori gazdasági helyzet nem te tte  le 
hetővé az alkalm azott technológia azonnali meg
változtatását, először szükségrendszabályokat fo 
ganatosítottak . Ilyenek voltak a használt homoknak 
a tisztítóból való folyamatos eltávolítása; a használt 
homoknak, a padlónak és az öntvényeknek a hozzá 
juk tap ad t form am aradványokkal együtt való 
megfelelő nedvesítése a tisztítás előtt és közben; 
a forró, ill. meleg öntvények tisztításának megtil
tása; a védőálarcok viselésének előírása (kolloid
szűrős álarc, jobbak a friss levegőt szolgáltató ké 
szülékek) a tisztítási munka során; az öntvény 
tisztítók felvilágosítása és oktatása; a formázó 
anyag ráégésének megakadályozása a bevonatok 
és a formázás megjavításával.

Az m ár eleve világos volt, hogy ezek a rend 
szabályok nem lesznek elégségesek, hanem a tech 
nológiát kell m ajd megváltoztatni. így  pl. nedvesen 
tisztító berendezéseket fejlesztettek ki a préslég- 
szerszámok pótlására. A berendezéseket egy ember 
kívülről kezeli. A kezelő az öntvényre irány íto tt, 
120— 150 atü  nyomású vízsugarat egy minden 
irányban állítható  acélcsövei mozgatja, ugyan 
akkor forgótárcsával az öntvény helyzetét is képes 
m egváltoztatni.

A nedves úton eltávolíto tt használt homokot 
mechanikus szállítóeszközökkel elszállítják, meg
szárítják, és újrafelhasználásra viszik, vagy lead 
ják. A nedves tisztítással, amely igen jól bevált, 
és amely gazdaságosabb is a réginél, a  homok- 
tisztításkor korábban fellépő porképződést teljesen 
kiküszöbölték. A megfelelő formázóanyagokkal, a 
formák bevonóanyagaival és a gondos formázással 
természetesen biztosítani kell, hogy az öntvényen 
visszam aradt réteget vízsugárral el lehessen távolí 
tani.

Amennyiben kom plikált alakú öntvényeknél 
mégis m aradnának vissza formarészek, ezek eltávo 
lítására egyetlen öntvénytisztító is elégséges, de 
mivel az öntvény nedves, ártalom  őt sem érheti.

Izzítás u tán  az öntvényeket fúvókam rákba 
viszik, ahol acélszemcsével lefúvatják őket. A 662/1.

számú munkavédelmi előírás (az úgynevezett szili
kózis-előírás) értelmében kvarchom oknak szóró
anyagként való alkalmazása szigorúan tilos akkor, 
ha a megmunkálandó darab fajtája , illetve a to 
vább megmunkálás követelményei lehetővé teszik 
egyéb, nem ártalm as szóróanyagoknak, m int az 
acélszemcsének, szilíciumkarbidnak, korundnak, 
vagy hasonlóknak a használatát. Gyakorlatilag ez 
a kvarchomoknak, m int szóróanyagnak, a teljes 
elt iltásával egyenlő. A szilikózis-ellenőrző állomások 
mérnökeinek hathatós segítségével sikerült ezt a 
tilalm at annyira érvényesítenünk, hogy a kvarc 
homokkal dolgozó szóróberendezések m a m ár kivé
telnek számítanak. A lefúvatás u tán  az öntvénye 
ket átadásra készítik elő, mely m űveletnél szilikó
zisveszély gyakorlatilag nem fordulhat elő akkor, 
ha a formázóanyag-maradványokat az előbb emlí
te t t  eljárásokkal gondosan eltávolíto tták. Ennek 
ellenőrzésére szükség van. Ellenkező esetben ugyan 
is a készretisztítóknak védőálarcot kell viselniök.

A m egváltozott technológiával sikerült a nagy 
öntvények tisztításakor fellépő porárta lm at mesz- 
szemenően kiküszöbölni. Sikerült azonban a por
ártalm on túlm enően azt az árta lm at is kiküszö
bölnünk, am elyet a  munkások csontjaiban és ízüle
teiben a préslégszerszámok használata idézett elő.

Ezzel egyidejűleg csökkent a zaj is. Az önt
vénytisztítók szám át csökkenteni lehete tt a  munka 
termelékenységének egyidejű növelésével. A fenti 
rendszabályokkal egyidőben elvégezték az épüle
tek átalakítását, és így megjavult a munkacsarno 
kok szellőztetése is.

A munkahelyek porosságát rendszeresen, és 
tervszerűen ellenőrzik koniméteres mérésekkel. A 
szilikózis szempontjából legveszélyesebb üzemek
ben a portartalom  1964-ben éves átlagban 535, 
562 és 652 T /cm 3 értéket te t t  ki, te h á t csupán je 
lentéktelenül haladta meg a porszabványban enge
délyezettet. A pormérések eredményei arra  szolgál
nak, hogy segítségükkel a szükséges további javí
tásokat is véghezvigyük.

Fenti példákon azt kívántuk bem utatni, hogy 
a nem megfelelő körülmények közt, porvédelmi 
rendszabályok mellőzésével végzett acélöntvény- 
tisztítás milyen szörnyű következményekkel jár 
h a t a munkások egészségére. A célszerű technoló
gia lehetővé teszi, hogy az acélöntvény-tisztítóknál 
a szilikózis-megbetegedéseket megelőzzük és egy
idejűleg a m unka termelékenységét is növeljük.
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P óru sos ö n tv é n y e k  im p regn álása
L I N D E M A N N ,  R  . oki. vegyész 

V E B  C hem isch e  W erke B una

D K  621 .7 4 7 .5 7

A szerző az N D K -b a n  gyártott A M O D E N S  
nevű im pregnálóanyaggal szerzett tapasztalatokat 
ír ja  le. Ism erteti előnyeit, hátrányait.

Az im pregnálás fo g a lm a

Impregnáláson általában pórusos anyagok 
folyadékkal való á tita tását, m ajd  ezt követően az 
impregnálószer keményítősét vagy kiszárítását 
értjük .

Az impregnálás önkeményedő folyékony anya 
gokkal, oldatokkal, olvadékokkal vagy gáznemű 
anyagokkal végezhető. Az i t t  ism ertetett esetben 
a pórusos öntvényt olyan folyékony anyaggal te lí 
tik , mely a pórusokban polimerizáció útján vagy az 
oldószer elpárolgása következtében megkeménye
d ik. Az impregnálószer a pórusokat az öntvény 
egész keresztmetszetében kitölti.

Az oldószer elpárolgásakor az impregnálószer 
a szilárdanyag-tartalm ától függő mértékben zsu 
gorodik. A jó telítés érdekében a kis viszkozitás 
célszerű, és ez a szilárdanyag-tartalm at korlá 
tozza.

Az im pregnáló szerek

Jelenleg többnyire kétféle impregnálóanyagot 
használnak az öntészetben: vízüveget (nátrium- 
szilikátot és a poliésztergyantákat.

A vízüveg előnyei:
szobahőmérsékleten keményedik,
vízzel hígítható,
viszonylag hőálló,
szagtalan,
nem éghető,
vegyileg ellenálló.
H átrányai : 
vízben oldódik, 
rideg,
erősen zsugorodik.
A poliészter gyanta előnyei : 
vízben oldhatatlan, 
rugalmas,
kicsi a zsugorodása.
H átrányai :
130°C-on keményedik, 
csak 300°C-ig hőálló, 
vízben nem oldódik, 
kellemetlen a szaga, 
éghető,
vegyileg kevéssé ellenálló.

Tulajdonságaik összevetéséből adódik alkal
mazási lehetőségük. Lényeges feltétel ebben a te 
k in tetben a vízben való oldhatóság.

A vízüveget már régóta használják pórusos 
öntvények impregnálására. Tulajdonságait fém 
oxid, porok és más töltőanyagok hozzákeverésével 
jav ítják . A vízüveget önmagában m a már ritkán 
használják impregnálásra.

A poliészter gyanta az u tóbbi időben impreg
nálószerként egyre nagyobb szerephez jut, mert

más műanyagok nagy zsugorodásuk, túlságosan 
nagy viszkozitásuk vagy két komponensű rend 
szer esetén a vegyi keményítős okozta nehézségek 
m ia tt nehezebben használhatók.

Az öntvények impregnálását az USA, NSZK, 
NDK, Anglia, Olaszország és Franciaország üze
meiben kiterjedten alkalmazzák.

Az optimális impregnálóanyag tulajdonságai 
az alábbiak szerint fogalmazhatók meg:

Oldatban:
1. kicsi a viszkozitása,
2 . nem kellemetlen szagú,
3. vízzel hígítható és lemosható,
4. közönséges hőmérsékleten keményíthető,
5. oldatban állékonv és éghetetlen.

K em ényített állapotban :
6 . rugalmas,
7. vegyileg ellenálló,
8 . vízben oldhatatlan,
9. hideg- és hőálló,

10 . erősen tapadó,
11. kiesi a zsugorodása.

Újabban olyan impregnálószert dolgoztak ki 
vízüveg, műanyag és vasoxid főalkotókból, mely a 
vízüveg és műanyagok kedvező tulajdonságait 
egyesíti. *

A vasoxid rendeltetése a keményedő impreg 
nálóanyag zsugorodásának csökkentése.

Az új anyag előnyei:
vízben kevésbé oldódik, mint a vízüveg,
közönséges hőmérsékleten keményedik,
400°C-ig hőálló,
nem éghető,
vízzel hígítható,
zsugorodása kicsi,
vegyileg ellenálló.

H átrányai :
vízben jobban oldódik, mint a poliészter 

gyanta,
kissé kellemetlen a szaga.

Az im pregnálás m ódszerei

Az oldat kétféle módon ju tta tható  az öntvény 
pórusaiba :

1. A nyomásos módszer
Ezzel az eljárással az öntvényt minden oldal

ról tömítik. Az öntvényt impregnálóoldattal meg
tö ltik , majd nyomás alá helyezik (sűrített levegő
vel, nyomóvízzel vagy szivattyúval). A nyomás 
hatására az impregnáló anyag belülről kifelé ha 
ladva behatol a pórusos részekbe. A nyomástól 
és a falvastagságtól függő kezelési idő, kb. 10 perc 
elteltével a nyomást megszüntetik, az impregnáló

* V E B  C h e m is c h e  W e r k e  B u n a  A M O D E N S  n e v ű  
t e r m é k e
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o ldat visszamaradó részét leengedik és ismét fel
használják.

Ennek az eljárásnak egyik változatában az 
ön tvény t az impregnálóoldatból álló fürdó'ben me
rítik , és vákuum  alá helyezik, am ikor is az impreg 
náló anyag kívülről befelé haladva töm íti el a 
pórusokat.

2. Vákuumos-nyomásos eljárás

H a az öntvény minden oldalról való tömítése 
körülményes vagy apró alkatrészekről van szó, ez 
az eljárás előnyös.

Az eljáráshoz szükséges berendezések: au tok 
láv, az impregnálóanyag ta rtá lya , mosó berende 
zés, nyomó- és vákuum szivattyú. Az impregnálan 
dó alkatrészeket az autoklávba helyezik. A rákap 
csolt vákuum  a pórusokból eltávolít ja a levegőt. E z 
u tán  az impregnáló anyaggal elárasztják az auto- 
klávban levő öntvényeket. A vákuum  lekapcsolása 
u tán  az oldat az öntvény pórusaiban két oldalról 
egyidejűleg hatol be. Az oldat viszkozitása m iatt 
célszerű az autoklávot legfeljebb 3 a tt  nyomás 
a lá  helyezni, hogy ezáltal minél kisebb legyen az 
im pregnálóanyag által ki nem tö ltö tt pórustér 
fogat. A vákuum  ugyanis nem lehet nagyobb, 
m int az oldószer gőznyomása. A túlnyomás meg
szüntetése u tán  az im pregnáló oldatot vissza- 
nvóm ják a tartályba.

U tókezelés

Az öntvényeket az impregnáló anyaggal való 
telítésük u tán  vízzel leöblítik. Az új anyag közön
séges hőmérsékleten, levegőn tárolás közben a 
pórusokban megkeményedik. A keményedés idő- 
szükséglete a falvastagságtól, a  levegő nedvesség- 
tarta lm átó l és a hőmérséklettől függ. Irányérték- 
ként 20—25°C hőmérsékleten 40—60% relatív 
nedvességtartalm ú levegőben a falvastagság min 
den mm-ére 2 órát szám ítanak.

Az impregnáló kezelés megismételhető, ami a 
töm örséget gyakian tovább javítja.

A z eljárás korlátái

Hangsúlyoznunk kell, hogy pórusokon 0,1— 
0,01 mm átm érő jű  mikrolunkerokat kell érteni. A 
víznyomáspróba alkalmával ilyen esetben csak izz- 
zadás vagy szivárgás észlelhető. N em  javíthatók 
impregnálással azok az öntvények, melyek víz
nyom áspróbájánál a víz sugárban folyik. Nem 
szavatolható a  nagy átmérőjű öntvények tartós 
tömörsége sem. A nagyobb szívódások elkerülése 
továbbra is az öntöde feladata m arad .

Az öntvényeket teljesen zsírtalan ítan i kell. A 
legnagyobb megengedett nyomás az öntvény szi
lárdságától függ, már pedig a  szilárdságot az 
impregnálás nem javítja. Az új im pregnáló any cg 
—40 és +  420°C között állékony. Erősen lúgos 
oldatok és folysav kivételével m inden vegyi anyag
gal szemben ellenálló.

Az ism erte te tt anyaggal m inden ötvözet, 
porkohászat! készítmények, to v á b b á  ragasztott, 
szegecselt vagy hegesztett kötések egyaránt imp
regnálhatok.

A z im pregnálás g azd aságossága

Mivel a  pórusok általában csak  megmunkált 
öntvényeken kerülnek, felszínre, az impregnálás 
éppen ezeknek az értékes alkatrészeknek a fel- 
használását teszi lehetővé.

A nyomásos eljárás minden üzem ben kis költ
séggel bevezethető. Az im pregnálóanyag fogyasz
tása nagyon kicsi, mert ismételten felhasználható. 
Az oldat használhatóságát a szennyeződése és 
besűrűsödése korlátozza, ez u tó b b it vízzel való 
hígítással lehet megszüntetni.

Az im pregnálás a gépgyárakban nagy gazda
sági hasznot jelenthet. Az N D K -ban  például a 
„Karl L iebknecht” szerszámgépgyárban és hal- 
berstadti gépgyárban vörösötvözet és lemezgra- 
fitos vasöntvények impregnálásával évi 200 000 
keletnémet m árkát takarítottak meg. Kétségtelen, 
hogy a jövőben a nyomásálló a lkatrészek  készítésé
ben az im pregnálás a gyártástechnológia szerves 
részévé válik.

K ü lfö ld i h ír

41 év es a „ D eu tsch es K u pfer-Institu t“

A  n é m e t  r é z ip a r  k é p v i s e lő i  a  N é m e t  R é z k u t a t ó  I n 
t é z e t e t  a z  ü z e m e k  f e l e t t  á l ló  t a n á c s a d ó  s z e r v k é n t  h o z 
t á k  lé t r e .  F ő  c é lj a  a  r e z e t  f e lh a s z n á ló k  á l la n d ó  t á j é k o z 
t a t á s a  a  k u t a t á s  é s  a z  ip a r  e r e d m é n y e ir ő l  a  r é z  f e l h a s z n á 
lá s  f o k o z á s a  é r d e k é b e n .

A z  i n t é z e t  a  h á b o r ú b a n  e lp u s z t u l t  é s  1 9 5 0 -b e n  a l a 
k u lt  ú j já . M a  — r e z e t  e l ő á l l í t ó  é s  fe ld o lg o z ó  — 6 8  v á l 
l a l a t  a  t a g j a .  A z  u tó b b i  10  é v b e n  tö b b  m in t  2 0  n e m z e t i  
r é z k u t a t ó  i n t é z e t  lé t e s ü lt  a  v i l á g o n .  A  p ia c  m e g s z e r v e 
z é s e  é r d e k é b e n  a  k ü lf ö ld i  r é z e l ő á l l í t ó  v á l la la t o k  a  n e m 
z e t k ö z i  C I D E C , a  r é z k u t a t á s  ö s s z e fo g á s á r a  p e d ig  a z  
] N C R  A  s z ö v e t s é g e k e t  h o z t á k  l é t r e .  A  n é m e t  in t é z e t  e z e k 
k e l  s z o r o s  k a p c s o la t o t  t a r t  f e n n .

A z  i n t é z e t  t e v é k e n y s é g é n e k  f ő  c é lja :
1. a  r é z a la p ú  ö t v ö z e t e k  b e v á l t  f e lh a s z n á lá s i  l e h e 

t ő s é g e in e k  f e j le s z t é s e ,

2. ríj a lk a l m a z á s i  te r ü le te k  f e l t á r á s a  é s  ez e k  m e g 
h ó d ít á s á h o z  s e g í t s é g n y ú j t á s  a  f e l d o l g o z ó  v á lla la to k n a k .

A  c é lk i t ű z é s e k n e k  m e g fe le lő e n  a z  in t é z e t  in te n z ív  
in f o r m á c ió s  t e v é k e n y s é g e t  f o l y t a t .  N a g y o n  fo n to s  m u n 
k á ja  a  p ia c k u t a t á s  é s  a  p iac  m e g f i g y e l é s e .  E z e k  a la p já n  
ja v a s la t a i  ú t j á n  t e v é k e n y e n  r é s z t  v e s z  a  r é z p ia c  ir á n y í 
tá s á b a n .

A z  ip a r i  o s z t á ly  a lo s z tá ly a i  : a z  é p í t é s z e t ,  a  v e g y i  
ip a r , a  v i l l a m o s  ip a r  é s  a  g é p g y á r t á s .  E z e n k ív i i ’ k ü lső  
m u n k a t á r s k é n t  a z  ip a r  le g k iv á ló b b  s z a k e m b e r e i  á lln a k  
r e n d e lk e z é s r e .

A z  i n t é z e t  e r e d m é n y e it  s z e m é l y e s  k a p c s o la t  ta r t á 
s á v a l ,  k i a d v á n y a i v a l ,  o k t a t ó f i lm e k  ú t j á n  n é p sz e r ű s íti. 
T o v á b b i s z o lg á lt a t á s k é n !  a z  ip a r  r e n d e lk e z é sé r e  á ll 
k ö n y v t á r a  é s  d o k u m e n tá c ió s  s z o l g á l a t a  is .

G. M.
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Szakosztály i h írek

Keramikus fo rm á zá s i an k ét

A z  O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z t á l y a ,  a z  Ö n tö d e i V á l 
la la t ,  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  é s  a  G é p ip a r i T e c h n o 
ló g ia i  I n t é z e t  1 965 . jú n iu s  1 5 -ó n  „ K e r a m ik u s  fo r m á z á s”  
c ím m e l a n k é t o t  é s  b e m u t a tó t  r e n d e z e t t  a  T e c h n ik a  H á 
z á b a n , a m e ly e n  149 s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t  a z  o rszá g  k ü 
lö n b ö z ő  v á lla la t a it ó l .  A z  a n k é t o t  d r . Varga Ferenc, a z  
Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly  a le ln ö k e  n y i t o t t a  m e g , a k i b e v e 
z e t ő  s z a v a ib a n  k ö s z ö n tö t te  a  r é s z v e v ő k e t .  A z  e lső  e lő 
a d ó  Szende György  o k i. g é p é s z m é r n ö k  (G ép ip a r i T e c h n o 
ló g ia i  I n t é z e t )  e lő a d á sá n a k  b e v e z e t ő  r é s z é b e n  a  k e r a m i 
k u s  fo r m á z á s  je le n tő sé g é t- i s m e r t e t t e .  R á m u t a t o t t  arra , 
h o g y  a  k e r a m ik u s  fo r m á z á s  a  j ö v ő b e n  fo n to s  sz e r e p e t  
j á t s z h a t  a  j e le n le g  n eh éz , k ö l t s é g e s  m e g m u n k á lá s t  ig é n y 
lő  a lk a t r é s z e k  g y á r tá s á b a n . S i i l l y e s z t é k e k ,  n y o m á s o s  
ö n tő s z e r s z á m o k , k o k illá k , m i n t á k ,  m a g s z e k r é n y e k  s tb .  
m u n k a f e lü le t e i  v a g y  n é h á n y  t i z e d  m m - e s  r á h a g y á ssa l  
v a g y  k é s z r e  ö n th e t ő k .  E z z e l g y á r t á s i  k ö lt s é g ü k  c sö k k e n , 
é le t t a r t a m u k  p e d ig  nő .

E lő a d á s á n a k  to v á b b i r é s z é b e n  r ö v id e n  is m e r te t te  a  
k e r a m ik u s  fo r m á z á s  t e c h n o ló g iá j á t ,  v a la m in t  az e d d ig  
e lé r t  k ü lf ö ld i  e r e d m é n y e k e t . H a n g s ú l y o z t a ,  h o g y  a  k e r a 
m ik u s  fo r m á z ó  e ljá rá s  a  n e m z e t k ö z i  t a p a s z ta la t o k  s z e 
r in t  n a g y o n  j e le n t ő s  m ű sz a k i é s  g a z d a s á g i  e lő n y ö k e t  b iz 
t o s í t ,  d e  e z e k  a z  e lő n y ö k  c s a k  a z  e g y e s  e se te k  g o n d o s  
m é r le g e lé s é v e l ,  a  g y á r tó k  é s  a  f e l h a s z n á l ó k  jó  e g y ü t t m ű 
k ö d é s é v e l  h a s z n á lh a tó k  k i.

V é g ü l fo g la lk o z o t t  a  h a z a i  a l k a l m a z á s  e lő z m é n y e i 
v e l .  I s m e r t e t t e  a z  1 9 6 0 -tó l 1 9 6 5 - ig  e l t e l t  id ő sz a k b a n  a  
k e r a m ik u s  fo r m á z á ssa l k a p c s o la t o s  m u n k á k  fő b b  fá z i 
s a i t .

A z  e lő a d á s  u tá n  k ö v e tk e z ő  s z ü n e t b e n  a  r é sz v e v ő k  
m e g t e k in t e t t é k  a  L en in  K o h á s z a t i  M ű v e k  é s  az  Ö n tö d e i 
V á l la la t  k e r a m ik u s  fo r m á z á ssa l k é s z ü l t  ö n tv é n y e i t .

A z  a n k é t  Mészáros István  o k i .  k o h ó m é r n ö k  (L e n in  
K o h á s z a t i  M ű v e k )  „ F o r g á c s o lá s i r á h a g y á s  n é lk ü li ö n t 
v é n y g y á r t á s  a z  L K M  a c é l ö n t ö d é j é b e n ”  c ím ű , d ia v e t í 
t é s s e l  e g y b e k ö t ö t t  e lő a d á s á v a l f o l y t a t ó d o t t .  E lő a d á s á 

b a n  is m e r te t t e  a  d ió s g y ő r i  L K M -n e k  a  t é m á v a l  k a p c s o 
l a t o s  t e v é k e n y s é g é t .  R ö v i d e n  v á z o lt a  a  fo r m á z á s i  t e c h 
n o l ó g i a  m e n e té t , v a l a m i n t  a  g y á r tá s  k ö z b e n  f e lm e r ü lő  
p r o b lé m á k a t  (m in t  p l .  a  f o l y é k o n y  fé m  ö t v ö z ő  e le m e it ő l  
f ü g g ő  o x id h á r ty a  ö s s z e t é t e l é t  é s  k é m h a t á s á t ,  a z  ö n t v é 
n y e k  d e r m e d é s i id e j é t  é s  e z e k  s z a b á ly o z á s á t ,  a z  ö n t v é 
n y e k  s z ilá r d u lá s  k ö z b e n i  z s u g o r o d á s á t ) .

R é s z le t e s e n  f o g l a l k o z o t t  a z  e d d ig i g y á r t m á n y o k  
t ú l n y o m ó  ré sz é t k i t e v ő  k o v á c s o l ó  s z e r s z á m o k  ö n t é s é v e l  
é s  a  je le n le g  fe n n á l ló  p r o b lé m á k k a l .  K ü l ö n  k ie m e lt e ,  
h o g y  a  p ro b lém á k  m e g o l d á s á h o z ,  a z a z  a h h o z ,  h o g y  a z  
ö n t ö d é k  a  fe lh a sz n á ló k  r é s z é r e  m ie lő b b  m in ő s é g i  é s  ta r 
t ó s s á g i  g a r a n c iá v a l s z á l l í t h a s s a n a k ,  m in d k é t  f é l  r é s z é 
r ő l  n a g y o b b  a n y a g i é s  s z e l l e m i  k a p a c it á s t  k e l l  a  t é m á r a  
f o r d í t a n i .

B e fe je z é s ü l n é h á n y  f e l v é t e l t  m u t a t o t t  b e  a z  L K M  
a c é lö n t ö d é j é b e n  k é s z ü l t  s ü l ly e s z t é k r ő l  é s  s a j t o l ó  s z e r 
s z á m r ó l .

A z  e lő a d á s t  é lé n k  v i t a  k ö v e t t e .
A  fe lsz ó la ló k  a k e r a m i k u s  fo r m á z á s i e l j á r á s s a l  k é 

s z ü l t  k o v á c s o ló  s z e r s z á m o k  é le t t a r t a m  n ö v e k e d é s é n e k  
o k a i v a l ,  a z  e g y e s  e s e t e k b e n  f e lm e r ü l t  s ik e r t e le n s é g e k k e l ,  
v a l a m i n t  g a z d a s á g o s s á g i k é r d é s e k k e l  f o g la lk o z t a k .  A  
h o z z á s z ó lá s o k r a  Szende G yö rg y  é s  M észáros Is tvá n  r é s z 
l e t e s e n  v á la s z o lta k .

E z u t á n  az a n k é t  T o k á r István  o k i. k o h ó m é r n ö k  
( ( I n t ő d é i  V á lla la t)  „ K e r a m i k u s  fo r m á z á s  a z  Ö n t ö d e i  
V á l l a l a t  K ő b á n y a i V a s -  é s  A c é lö n t ö d é j é b e n ”  c ím ű  e lő 
a d á s á v a l  fo ly ta tó d o t t .  I s m e r t e t t e  a z  Ö n t ö d e i  V á l la l a t 
n a k  a  t é m á v a l  k a p c s o la t o s  e r e d m é n y e i t .  H a n g s ú ly o z t a ,  
h o g y  b á r  sz á m ta la n  g y á r t á s i  n e h é z s é g g e l  k ü z d e n e k ,  j e 
l e n l e g  tu d n a k  m á r  ö n t e n i  k ü lö n b ö z ő  g y á r t ó e s z k ö z ö k e t ,  
j ó  m in ő s é g b e n .

A z  a n k é t  m u n k á j á t  dr. Varga Ferenc s z a k o s z t á ly i  
a l e l n ö k  é r té k e lte :  k ö s z ö n e t é t  m o n d o t t  a z  e lh a n g z o t t  e lő 
a d á s o k é r t  é s  h o z z á s z ó lá s o k é r t ,  v a la m in t  a  r é s z v é t e lé r t ,  
é s  a z  a n k é t o t  b e z á r ta .

Győrök G yörgy

M in t  o lv a s ó in k  az  Ö n tö d e  f .  é v i  j ú l iu s i  sz á m á n a k  
c ím la p já n  é s z le lh e t t é k ,  az Ö n t ö d e  s z e r k e s z t ő j é n e k  n e v e  
a l a t t  új n é v  j e l e n t  m eg , Feiner S á n d o r  o k i .  k o h ó m é r n ö k  
n e v e ,  m á s o d s z e r k e s z tő  ( s e g é d s z e r k e s z t ő )  je lz é sse l.

E g y e s ü le t ü n k  és ez e n  b e lü l  S z a k o s z t á ly u n k  v e z e tő 
s é g é n e k  r é g i ó h a j a  v o lt , h o g y  a z  E g y e s ü l e t  la p ja i fő sz e r 
k e s z t ő i  é s  s z e r k e s z tő i  m u n k á j á n a k  m e g s e g ít é s é r e ,  v a la 
m in t  a  s z e r k e s z t é s  s z ín v o n a lá n a k  e m e l é s é r e  se g é d sz e r 
k e s z t ő k e t  á l l í t s o n  b e . E z  a  t ö r e k v é s ü n k  m o s t  v a ló r a  
v á l t ,  m e r t  E g y e s ü le t ü n k  a  L a p k ia d ó  V á lla la tn á l  tö b b  
s e g é d s z e r k e s z t ő i  s t á tu s t  t u d o t t  b i z t o s í t a n i .  E n n e k  a z  
E g y e s ü le t ü n k  m in d e n  la p já ra  k i t e r j e d ő  m o z g a lo m n a k  a  
k e r e té b e n  k a p o t t  az Ö n tö d e  i s  e g y  s e g é d s z e r k e sz tő i  
s t á t u s  b e t ö l t é s é r e  le h e tő sé g e t . S z a k o s z t á l y u n k  sz ű k e b b  
v e z e t ő s é g e  h o s s z a s  m e g fo n to lá s o k  u t á n  Feiner Sándor 
o k i .  k o h ó m é r n ö k ö t  k é r te  fe l  a  t i s z t s é g  b e t ö l t é s é r e .

K é r jü k  ta g tá r s a in k a t ,  h o g y  l a p u n k  lij se g é d sz e r 
k e s z t ő j é t  is  tá m o g a s s á k  c ik k e k k e l ,  h í r e k k e l ,  ja v a s la ta ik 
k a l  á ld o z a t o s ,  n e h é z  m u n k á já b a n .

* * *

D r. P ilissy Lajos: A z  e l s ő  m a g y a r  ö n t é s z e t i  f o l y ó 
i r a t  c .  c ik k é b e n  le ír ta , h o g y  a  h á b o r ú  e lő t t i  Ö n t ö d e  c . 
f o l y ó i r a t n a k ,  m in t  m a i l a p u n k  e lő d jé n e k , e g y e t l e n  p é l 
d á n y a  s e m  ta lá lh a tó  m e g  E g y e s ü le t ü n k  k ö n y v t á r á b a n .

E  d o lg o z a t  e lo lv a s á s a  u t á n  Jándy Géza o k i .  g é p é s z -  
m é r n ö k ,  n y .  fő m é r n ö k  f e l a j á n l o t t a  E g y e s ü le t ü n k  r é s z é r e  
a z  e g y k o r i  Ö n tö d é n e k  t u l a j d o n á b a n  le v ő , ö s s z e s  m e g 
j e l e n t  p é ld á n y á t ,  a z z a l  a  m e g j e g y z é s s e l ,  h o g y  e  p é ld á 
n y o k a t  ö  n é h a i B ánhegyi Lászlótól k a p ta  m e g ő r z é s r e .  
J á n d y  Géza  ta g tá r su n k  k i f e j t e t t e ,  h o g y  n e m  t u d  m é l 
t ó b b  h e l y e t  e la p p é ld á n y o k  m e g ő r z é s e  s z á m á r a ,  m i n t  
E g y e s ü l e t ü n k e t ,  a m e ly  a z  ö n t é s z e t i  h a g y o m á n y o k n a k  
m i n d i g  h ű  á p o ló ja  v o l t .

E z  a lk a lm a t  is  m e g r a g a d j u k ,  h o g y  a z  a j á n d é k o z ó  
n e m e s  a d o m á n y á t  i s m é t e l t e n  m e g k ö s z ö n jü k .

A  la p o k a t  á ta d t u k  E g y e s ü l e t ü n k  k ö n y v t á r á n a k ,  
a h o l  b e k ö t é s ü k  u tá n  m i n d e n k i  s z á m á r a  h o z z á f é r h e t ő e k  
l e s z n e k .

P y
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A  3 6 . N em zetk ö zi Ö ntöd ei K ongresszus  
és Ö n tö d ei K iá llítá s (1 9 6 9  B elgrád) tájékoztatója

A  3 6 . N e m z e t k ö z i  Ö n t ö d e i  K o n g r e s s z u s t  — m e l y 
n e k  f ő v é d n ö k e  J o sip  fíroz T ito  — 1 9 6 9 . s z e p t .  9 — 12. 
k ö z ö t t  B e lg r á d b a n  r e n d e z ik  m e g .  E r r e  a  n a g y  j e l e n t ő 
s é g ű  e s e m é n y r e  a  ju g o s z lá v  f ő v á r o s  a z  Ö n t ő t e c h n ik a i  
E g y e s ü l e t e k  S z ö v e t s é g é n e k  2 4  t a g á l la m á b ó l  g y ű j t i  ö s s z e  
a z  ö n t é s z e t i  s z a k e m b e r e k e t .  A  N e m z e t k ö z i  Ö n t ö d e i  S z e r 
v e z e t  m e g b íz á s á b ó l  a  J u g o s z l á v  Ö n tő  S z a k e m b e r e k  
E g y e s ü le t e in e k  S z ö v e t s é g e  r e n d e z i  a  3 6 . N e m z e t k ö z i  
Ö n t ö d e i  K o n g r e s s z u s t ,  a m e l y  e r r e  a  c é lr a  s z e r v e z ő b i 
z o t t s á g o t  h o z o t t  lé t r e .

A z  e lő k é s z í t ő  m u n k á k a t  m á r  a z  e lm ú lt  é v b e n  k e z d 
t é k  m e g ,  a z  i d é n  m é g  f o k o z o t t a b b  ü t e m b e n  f o l y t a t j á k .  
A  k o n g r e s s z u s  j e l s z a v a :  „ A z  ö n t ö d e  f e j lő d é s e  a z  e m b e r  
s z o l g á l a t á b a n ” .

A  k o n g r e s s z u s  p r o g r a m j a  s o k o ld a lú .  A  r e n d e lk e 
z é s r e  á l ló  i d ő t  t ú l n y o m ó r é s z t  m in d e n e s e t r e  a  s z a k e l ő 
a d á s o k n a k  é s  a z  e z e k e t  k ö v e t ő  v i t á k n a k  s z e n t e l ik .  
A  s z a k e l ő a d á s o k a t  a  s z a k m a  t u d o m á n y o s  é s  ü z e m i é l e 
t é n e k  k iv á ló  b e l -  é s  k ü lf ö ld i  k é p v i s e lő i  t a r t j á k ,  é s  a  f e j 
l ő d é s  le g ú j a b b  á llá s á r ó l t á j é k o z t a t n a k .  A  k o n g r e s s z u s  
r é s z v e v ő i  j u g o s z lá v  ö n t ö d é k  é s  v á l la la t o k  m e g l á t o g a 
t á s a  s o r á n  b e t e k i n t é s t  n y e r n e k  a  v e n d é g lá t ó  o r s z á g  ö n 
t ö d e i  e r e d m é n y e ir ő l  is . A  h a g y o m á n y o k n a k  m e g f e le lő e n  
a  k o n g r e s s z u s  a l a t t  a  S z ö v e t s é g  v o l t  e ln ö k e in e k  ü lé s é t ,  
t o v á b b á  a  C I A T F  v e z e t ő s é g i  ü lé s é t ,  a  k ö z g y ű lé s é t  is  
m e g t a r t j á k .

A  k o n g r e s s z u s t  k ö r u t a z á s o k  k ö v e t ik ,  m e l y e k  s o r á n  
ö n t ö d é k  é s  ü z e m e k  t a n u l m á n y o z á s a  k ö z b e n  a  r é s z t v e 
v ő k  a z  o r s z á g  k u lt u r á lis  é s  t u r i s z t i k a i  é r d e k e s s é g e iv e l  is  
m e g is m e r k e d n e k .

A  k o n g r e s s z u s s a l  e g y id ő b e n  a  B e lg r á d i V á s á r  t e r ü 
l e t é n  n e m z e t k ö z i  ö n tö d e i  k i á l l í t á s t  r e n d e z n e k , a  C I A T F  
v é d n ö k s é g e  a l a t t .  A z  e lő r e h a l a d o t t  s z e r v e z é s i  m u n k á k  
a la p j á n  lá t h a t ó ,  h o g y  n a g y  a z  é r d e k lő d é s  é s  n a g y s z á m ú  
b e l -  é s  k ü lf ö ld i  v á l la la t  r é s z v é t e lé r e  le h e t  s z á m ít a n i .

A  k iá l l í t á s  1 9 6 9 . s z e p t .  7 —  1 2 - ig  le s z  n y i t v a .  A z  
a n y a g o t  c s o p o r t o n k é n t  s z a k o s í t v a  — t e k i n t e t  n é lk ü l  a  
s z á r m a z á s i  h e ly é r e  — f o g j á k  k iá l l í t a n i .  A  k iá l l í t á s  a z

ö n t é s  e g é s z  m u n k a m e n e t é t  fo g ja  s z e m l é l t e t n i  a  k ö v e t 
k e z ő  c s o p o r t o s í t á s b a n  :

1. Ö n t ö d é k  t e r v e z é s e  é s  g é p é s z e t e .
2 . Ö n t ö d e i  k u t a t ó  é s  fe j le s z tő  i n t é z m é n y e k .
3 . Ö n t é s z e t i  sz a k ir o d a lo m .
4 . Ö n t v é n y e k  ö n tö t tv a s b ó l ,  t e m p e r  v a s b ó l ,  m in 

t á k ,  p ö r g e t e t t  ö n tv é n y e k  a c é l - ,  r é z -  é s  k ö n n y ű 
f é m  ö t v ö z e t e k b ő l .

5 . A la p a n y a g o k  é s  S e g é d a n y a g o k .
6 . Ö n t ö d e i  s z á l l í tó b e r e n d e z é s e k  é s  - e s z k ö z ö k .
7 . F o r m á z ó k e v e r é k e k  e lő k é s z í t é s é h e z  s z o lg á ló  g é 

p e k  é s  b e r e n d e z é s e k .
8 . O l v a s z t ó ,  s z á r ító  é s  h ő k e z e lő  k e m e n c é k .
9 . Ö n t ö d e i  g é p e k  é s  b e r e n d e z é s e k .

10 . Ö n t v é n y t i s z t í t ó  b e r e n d e z é s e k .
11 . B e r e n d e z é s e k  ö n tv é n y e k  f e l ü l e t é n e k  k ik é s z íté 

s é r e .
12 . F o r m á z ó g é p e k .
13. K i s e g í t ő  g é p e k  é s  b e r e n d e z é s e k .
14 . M ű s z e r e k ,  la b o r a tó r iu m i f e l s z e r e l é s  é s  e lle n 

ő r z ő  b e r e n d e z é s e k .
15 . M u n k a -  é s  e g é s z s é g v é d e le m .
16. K ü lk e r e s k e d e le m .
A  k iá l l í t á s  f ő  c é lja ,  h o g y  a  k o r s z e r ű  ö n tő te c h n ik a  

m a i  h e ly z e t é r ő l  t e l j e s  k é p e t  a d jo n , e z e n k í v ü l  a zo n b a n  
k e d v e z ő  ü z l e t k ö t é s i  a lk a lm a t  is  n y ú j t .

A  k iá l l í t á s r a  1 9 6 9 . m á ju s  1 - ig  l e h e t  je le n tk e z n i. 
1 m 2 c s a r n o k t e r ü le t  b é r e  13 U S A  D o l l á r ,  1 m 2 sz a b a d 
t é r i  f e lü le t  6  D o l lá r .

A  s z á l lo d a i  s z o b a r e n d e lé s e k k e l ,  u t a z á s s a l ,  tu r isz 
t ik a i  é s  k u l t u r á l i s  r e n d e z v é n y e k k e l  k a p c s o l a t o s  ö sszes 
t e e n d ő k  e l l á t á s á v a l  a  „ G e n e r a ltu r is t”  u t a z á s i  ir o d á t  b íz 
t á k  m e g .

A z  e lm o n d o t t a k b ó l  lá th a tó , h o g y  a  3 6 .  N e m z e tk ö z i  
Ö n t ö d e i  K o n g r e s s z u s  a  s z a k o s íto t t  ö n t é s z e t i  k iá llítá ssa l 
e g y ü t t  n e m c s a k  j e l e n t ő s  n e m z e tk ö z i  e s e m é n y ,  h a n e m  k i 
v á ló  t á j é k o z ó d á s i  é s  ü z le tk ö té s i  l e h e t ő s é g  i s  le s z .

G. M .

K ü lfö ld i h írek

A z  1 9 6 8 -a s  h a n n o v e r i  v á s á r o n  a  n e h é z  é s  k ö n n y ű 
f é m - ö n t ö d é k n e k  e g é sz  t u c a t j a  á l l í t o t t  k i. K é p v i s e l v e  
v o l t a k  a z  a lu m ín iu m - ,  m a g n é z iu m - ,  c in k a la p ú  ö t v ö z e 
t e k ,  a  r é z  é s  ö t v ö z e t e i ,  n y o m á s o s  h o m o k -  é s  k o k i l la  
f o r m a ö n t v é n y e k .

A lu m ín iu m  n y o m á s o s  ö n t v é n y e k  5 0  g — -8 k g -o s  
é s  e  f e l e t t i  s ú ly b a n , a  h o m o k ö n t v é n y e k  0 ,0 5 — 10 k g  
s ú l y b a n  m i n t  m o t o r h á z - f e d e le k ,  m o t o r c s a p á g y - f e d é l  é s  
s z e r v ó h á z a k  k e r ü lt e k  b e m u t a t á s r a .

M e le g e n  s a j t o l t  (P reg u ss ) s á r g a r é z ,  r é z , a lu m ín iu m  
ö n t v é n y e k  1 0 — 1 0  0 0 0  g  d a r a b s ú ly b a n  5 0 0  c m 2 fe lü le t 
t e l  k é s z í t h e t ő k .

N y o m á s o s  ö n t v é n y e k  c in k - , a lu m ín i u m - ,  m a g n é 
z i u m ö t v ö z e t e k b ő l  a  le g n a g y o b b  p o n t o s s á g g a l  és le g k i 
s e b b  f a l v a s t a g s á g g a l  k é s z í th e tő k . P e r s e l y e k ,  c sö v ek , 
v a g y  m á s  a c é la ík a t r ó s z e k  b e ö n t h e t ő k .

M e ta ll , 22. ( 1 9 6 8 . )  4 . s z . 369 . o ld . E. Gy.

A fém öntödék  term elése  az NSZIv-ban 1 9 6 7 — 1968-ban  1-ban

A n y a g

1 9  6 7 1 9 6  8

I .
n . é v

I I .  
n . é v

I I I .
n . é v

I V .
n . é v

É v i
k ö z e p e s

h a v i
t e r m e 

lé s J
a

n
u

á
r

F
e

b
r

u
á

r

■ __
__

__
__

__
!

M
á

rc
iu

s I . n. év-
k ö zep es

h a v i
te r m e 

lése
k ö z e p e s  h a v i  te r m e lé s e

A lu m ín iu m  é s  ö t v ö z e t e i  ........................... 14  111 11 8 6 9 12 2 0 4 11 3 7 5 12  802 14 172 1 4  7 9 5 1 5  2 5 4 14 740
M a g n é z iu m  é s  ö t v ö z e t e i  ........................... 3 0 3 9 1 9 8 4 2 4 3 7 2 8 0 8 2 8 5 9 3 241 3  4 4 2 3 4 5 0 3 378
K é z  é s  ö t v ö z e t e i ............................................ 6 2 4 2 5 4 7 5 5 791 5  8 8 2 6 3 6 4 602 6  9 7 7 7 167 7 013
Ó lo m  é s  ö t v ö z e t e i ......................................... 5 3 3 5 4 2 5 4 9 5 9 6 5 7 8 6 895 5 4 8 611 587
C in k  é s  ö t v ö z e t e i ........................................... 4  0 3 0 3 192 3 0 7 3 3 3 9 5 3 760 4 201 4  0 5 5 4  638 4 298
Ó n  é s  ö t v ö z e t e i .............................................. 2 2 24 19 1 9 14 19 2 2 33 25

M e ta ll ,  22. (1 9 6 8 )  4 . s z .  3 9 4 .  o ld . é s  6 . s z .  6 7 0 . o ld .
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K önyvism ertetés

L őrin cz Imre: V eg y i é s  r o k o n ip a r i  m é r ő m ű sz e r e k .
A  k ö n y v  B /5  fo r m á tu m b a n , f é l v á s z o n  k ö tésb en  j e le n t  
m e g . A  4 9 6  o ld a lo n  546  á b r a  é s  3 3  tá b lá z a t  ta lá lh a tó .  
A  k ö n y v  á r a :  69 ,—  F t .  A  M ű s z a k i  K ö n y v k ia d ó  a z  
E g y e t e m i  N y o m d á v a l k é s z í t t e t t e  1 9 6 7 -b e n .

A  k ö t e t  e lső sorb an  m é r n ö k ö k ,  g y á r tá s fe j le s z tő k ,  
t e r v e z ő k  é s  ü zem i s z a k e m b e r e k  s z á m á r a  k észü lt , d e  a  
m ű s z e r t e r v e z ő k  szá m á ra  i s  t a n u l s á g o s  le h e t . T á r g y a  
e ls ő s o r b a n  a  v eg y ip a r  a u t o m a t i z á l á s a  során  a lk a lm a 
z á s b a  v e t t  k orszerű , le g ú j a b b  m ű s z e r e k ,  v a la m in t m é 
r é s i e l v e k  é s  m ó d szerek  i s m e r t e t é s e ,  d e  é p p e n  te r je d e lm e  
é s  r é s z le t e s s é g e  k ö v e tk e z t é b e n  a  r o k o n s z a k m á k  k ö z é  s o 
r o lh a t ó  k o h á s z a t  és ü n t é s z e t  s z a k e m b e r e i  is  so k  h a s z 
n o s  i s m e r e t e t  sz e r e z h e tn e k  b e l ő l e .

A z  I .  Á lta lá n o s  rész  a  m é r é s e k  é s  a  m é r ő m ű sz e r e k  
a la p f o g a lm a i t  tá rg y a lja , e z e n  b e l ü l  a  m ű szerek  é r z é 
k e n y s é g é t ,  p o n to s sá g á t , a  m é r é s i  h ib á k a t ,  a  m ű sz e r e k  
h a s z n á l a t á v a l  k a p c so la to s  b i z t o n s á g i  s z e m p o n to k a t  
r é s z le t e z i .

A  I I .  r é sz b e n  a  k ü lö n b ö z ő  m ű s z e r f a j t á k a t  az a lá b b i  
c s o p o r t o s í t á s b a n  ism e r te t i :

A )  A  n y o m á s -  é s  v á k u u m m é r ő  m ű s z e r e k  c. f e j e z e t  
a  f o ly a d é k t ö l t é s ű ,  a d u g a t t y ú s ,  a  v i l la m o s ,  a  r u g a lm a s  
a la k v á l t o z á s o n  a la p u ló  m ű s z e r e k k e l ,  e lle n ő r z é sü k k e l, 
f e l s z e r e lé s ü k k e l  é s  k e z e lé s ü k k e l  f o g l a lk o z i k .

B ) A  h ő m é r sé k le tm é r ő  m ű s z e r e k  c. fe je z e t 90  o l 
d a lo n  k e r e s z t ü l  fo g la lk o z ik  a  le g k ü l ö n b ö z ő b b  m é r ő m ű 
s z e r e k k e l ,  a z  a lá b b i r é s z le t e z é s b e n

1. ü v e g h ő m é r ő k ,
2. n y o m á s o s  (m a n o m e tr iá s )  h ő m é r ő k ,
3 . h ő m é r ő k  sz ilárd  h ő t á g u l á s o s  t e s t t e l ,
4 . v i l la m o s  h őm érők ,
5 . s u g á r z á s i  p ir o m é te r e k ,
6. e g y é b  h ő m é r s é k le tm é r ő  e s z k ö z ö k ,  pl. h ő é r z é 

k e n y  f e s t é k e k ,  S egergu lák , t e r m o e l e m  m érő k , stb .
A  f e j e z e t e t  a m é r ő m ű sz e r e k  e l l e n ő r z é s é v e l ,  fe ls z e r e 

l é s é v e l  é s  k e z e lé s é v e l k a p c s o la t o s  t u d n i v a l ó k  e g é sz ít ik  k i.
G ) A  m e n n y isé g m é r ő  m ű s z e r e k  c . fe je z e t  a sz ilá r d , 

f o l y é k o n y  é s  g á z  h a lm a z á l la p o t ú  a n y a g o k  m e n n y isé g -  
m é r ő  m ű s z e r e in  k ív ü l az  á r a m l á s i  s e b e s s é g m é r ő  —  p l. 
tú ln y o m á s m é r é s e n  a la p u ló ; s z ű k í t ő e l e m e s ;  e le k tr o m á g 
n e s e s  s t b .  —  m ű szerek et i s m e r t e t i .

D ) A  s z in tm é r ő  m ű s z e r e k  c . f e j e z e t  k é t  fő  c so p o r tr a  
o s z l ik  : a  sz ilá r d  a n y a g o k  s z i n t m é r ő i r e  é s  a fo ly a d é k  
s z in t m é r ő k r e .  A  sz ilárd  a n y a g o k  s z in t m é r ő  m ű sz e r e in  
b e lü l a  m e c h a n ik a i ,  a  k a p a c i t ív  é s  a  r a d io a k t ív  su g á r z á 
so n  a la p u ló  m ű sz e r e k e t  t á r g y a l j a .

A z  E )  fe je z e t  a  f a j s ú ly m é r ő  m ű s z e r e k k e l  fo g la lk o 
z ik .

A z  F )  N e d v e ssé g m é r ő  m ű s z e r e k  c . fe je z e te n  b e lü l  
é r d e k lő d é s r e  ta r th a t  sz á m o t  a  s z i l á r d  a n y a g o k  (és f o 
ly a d é k o k ) ,  v a la m in t  a  g á z o k  n e d v e s s é g t a r t a l m á t  m é r ő  
m ű s z e r e k  is m e r te té se .

A  G )  fe je z e tb e n  a  h id r o g é n io n - k o n c e n t r á c ió  (P H )  
m é r ő k  le g k ü lö n b ö z ő b b  fa j tá i s z e r e p e l n e k .

A H )  f e j e z e t  az a n y a g ö s s z e t é t e l t  m é r ő  m ű sz e r e k e t  
ta g la l ja ,  e z e n  b e lü l ig én  r é s z l e t e s e n ,  t ö b b  m in t  50  o ld a 
lo n  a  g á z e le m z ő  m ű szerek et.

A  k ö n y v  e g y é b  fe j e z e te i  a  f ű t ő é r t é k m é r ő ,  h ő m e n y  - 
n y is é g  s z á m lá ló ,  v is z k o z itá s m é r ő ,  v a s ta g s á g m é r ő , d a 
r a b s z á m lá ló ,  fo r d u la tsz á m m é r ő , r a d io a k t ív  su g á r z á s 
m é r ő  é s  id ő ta r ta m m é r ő  m ű s z e r e k e t  is m e r te t ik .

A  j ó l  r e n d sz e r e z e tt , s z é p  k i v i t e l ű  k ö n y v  é r té k é t  a  
b ő  ir o d a lo m je g y z é k  és t á r g y m u t a t ó  i s  e m e l i ,  ezért s z a k 
e m b e r e in k  b iz o n y á r a  h a s z n o s  s e g é d e s z k ö z k é n t  h a s z 
n á ljá k  m u n k á ju k b a n .

T. B.

A z  a c é l  le iin té se  és m e g d e r in e d é s e .  S ta h le is e n  K ia d ó , 
D ü s s e ld o r f ,  1 9 6 7 . A  N é m e t  V a s k o h á s z o k  E g y e sü le té n e k  
k ia d á s á b a n , a z  E g y e sü le t m e t a l l u r g i a i  a la p o k k a l fo g la l 
k o z ó  s z a k o s z t á ly á n a k  g o n d o z á s á b a n  h a t  m é ly r e h a tó  t a 
n u lm á n y  j e l e n t  m e g  a  k ö t e t b e n ,  m e l y n e k  cé lja , h o g y  a  
s z e r z ő k  a  r e n d e lk e z é sü k r e  á l ló  i r o d a l m i  a d a to k  é s  s a já t  
k u t a t á s a ik  e r e d m é n y e i a la p já n  r e n d s z e r e z z é k  az a c é l le -  
ö n t é s e  é s  m e g d e r m e d é se  so r á n  m e g f i g y e l h e t ő  k ém ia i é s  
f iz ik a i  f o ly a m a to k r a  v o n a tk o z ó  i s m e r e t e k e t .  A  tá v o la b b i

e é l  a z , h o g y  a f o l y a m a t o k  ir á n y í tá s á r a  é s  o p t im a l iz á c ió -  
j á r a  e le g e n d ő  a d a t  á l l j o n  r e n d e lk e z é s r e .

Förster, E ., Oeters, F . é s  R üttiger, K .  a z  a c é l  m e g 
d e r m e d é s e  k é m ia i é s  f i z i k a i  f o ly a m a t a in a k  k ö lc s ö n h a t á 
s á t  tá r g y a lja . A  k r i s t á ly o s o d á s  s e b e s s é g e ,  lu n k e r k é p z ő -  
d é s ,  a  k r is tá ly o s o d á s i f r o n t o n  é s z le lh e t ő  k ü lö n v á lá s ,  a  
h ó ly a g k é p z ő d é s  é s  a  k r i s t á ly o s o d á s  k ö r ü lm é n y e in e k  ö sz -  
s z e f ü g g é s e ,  a  c s ír a k é p z ő d é s ,  a  k r is t á ly h a t á r o k o n  é s z l e l 
h e t ő  k iv á lá so k  é s  v é g ü l  a  p r im e r  k r is t á ly s z e r k e z e t  k ia la 
k u lá s á r a  v o n a tk o z ó  m e g f o n t o lá s o k ,  v iz s g á la t i  e r e d m é 
n y e k  a d já k  a  b o n y o lu l t  f o l y a m a t o k  is m e r t e t é s é n e k  l e g 
f o n t o s a b b  s z e m p o n t ja i t .

Ende, H. é s  B ardenheuer, F . a z  a c é lf ü r d ő  c s a p o lá s  
e l ő t t i  á lla p o tá v a l f o g l a lk o z i k .  A  m a n g á n , fo s z fo r  é s  a  k é n  
e ls a la k u lá s i  v is z o n y a in a k  tá r g y a lá s á t  k ö v e t ő e n  a z  SM  
a c é lg y á r t á s i  f o ly a m a t  v é g é n  e lé r h e tő  h id r o g é n t a r t a lo m  
k is z á m ít á s á r a  k ö z ö lt  ö s s z e f ü g g é s  9 f o n t o s  k ö r ü lm é n y t  
v e s z  f ig y e le m b e .

Langhammer, H . J . é s  Geck, H . G. a  c s i l la p í t a t la n  
a c é l  ö n té s e k  é s  k r is t á ly o s o d á s á n a k  s o k a t  t á r g y a l t  p r o b 
l é m a k ö r é t  t e k in t i  á t  d o lg o z a t á b a n ,  6 6  ir o d a lm i fo r r á s 
m u n k a  a d a ta it  v é v e  a la p u l .  A  g o n d o s  t a n u l m á n y t  a  j ó 
m in ő s é g ű  c s i l la p íta t la n  a c é l  ö n té s é n e k  le g f o n t o s a b b  t é 
n y e z ő i t  ö s s z e fo g la ló  á t t e k i n t é s  z á r ja  le ,  m e ly b ő l  t ö b b e k  
k ö z ö t t  a  tu sk ó  m é r e t é n e k ,  a z  a la k í tá s  m é r t é k é n e k , a z  ö n 
t é s i  h ő m é r s é k le tn e k  é s  s e b e s s é g n e k  a  k fh 'ö 'zata lra  k i f e j 
t e t t  h a tá s a  is  k itű n ik .

Pániké, H -D . é s  N eu m an n , H . a  f é l ig  c s i l l a p í t o t t  
a c é l o k  ö n té s i  é s  k r is t á ly o s o d á s i  f o ly a m a t a i t  k ís é r i f i g y e 
l e m m e l .  H é t fa j ta  l e h e t s é g e s  t e c h n o ló g iá t  m u t a t  b e  a  
d e z o x id á l ó  e le m e k n e k , a z  ö n t é s i  m ó d n a k , a  k é r e g  k r is t á 
l y o s o d á s i  j e l le g z e t e s s é g é n e k  é s  a z  e lő n y ö k n e k , i l l e t v e  h á t 
r á n y o k n a k  f e ls o r o lá s á v a l .  A  k o k il lá b a  tö r t é n ő  a lu m í 
n iu m a d a g o lá s  m é r t é k é n e k  a  le m e z  b e ls ő  é s  f e l ü le t i  t u l a j 
d o n s á g a ir a  k if e j t e t t  h a t á s á r ó l  is  t á j é k o z ó d h a t u n k . A  k é 
r e g  k r is tá ly o s o d á s i m e c h a n i z m u s a ,  a  k o k i l lá b a n  k ia la 
k u l ó  á r a m lá so k , v a l a m i n t  a  f é l ig  c s i l la p í t o t t  a c é lo k  fe l-  
h a s z n á lá s á n a k  le h e t ő s é g e i  é s  h a tá r a i  a  4 5  fo r r á s m u n k á t  
s z i n t e t i z á l ó  d o lg o z a t  b e f e j e z ő  t é m á i.

A  c s i l la p íto t t  a c é l  p r o b lé m a k ö r é t  Ende, H . é s  B a r 
denheuer, F. s z a k a v a t o t t  m u n k á j a  e le m z i.  A  k ü lö n b ö z ő  
s z i l í c iu m -  é s  a lu m ín iu m le é g é s i  é r té k e k  á t t e k in t é s e  u t á n  
a  f ü r d ő  d e z o x id á c ió  e l ő t t i  o x ig é n t a r t a lm á n a k  a la k u lá s á t ,  
m a j d  a  fo ly é k o n y  a c é l  v á k u u m o s  k e z e lé s é n e k  o x ig é n - ,  
h id r o g é n -  é s  u it r o g é n c s ö k k e n t ő  h a t á s á t  tá r g y a l j a .  S z e m 
l é l e t e s  á t t e k in té s t  n y e r ü n k  a z  ö n té s  k ö z b e n  m e g f ig y e l 
h e t ő  g á z t a r t a lo m - v á lt o z á s o k r ó l ,  é s  a  c s i l l a p í t o t t  a c é l t u s -  
k ó k  le g fo n to s a b b  ö n t é s i  h ib á ir ó l .

Bellermeyer, H . a  t u s k ó k  k r is tá ly o s o d á s á n a k  f o l y a 
m a t á t  k ö v e t i  n y o m o n  a  c s i l l a p í t a t la n  n é g y s z ö g l e t e s ,  v a 
l a m i n t  a  c s i l la p íto t t  n é g y s z ö g l e t e s  é s  k ö r s z e lv é n y ű  k o -  
k i l lá k b a n  ö n té s  u tá n . A  m a t e m a t i k a i  m e g f o g a lm a z á s o k  
—  a  fe lh a s z n á lt  48  m u n k a  a la p j á n  —  m e g le h e t ő s e n  e l t é 
r ő e k ,  d e  a z  e te r ü le te n  v a l ó  t á j é k o z ó d á s r a  ig e n  j ó  ú t m u 
t a t á s t  a d n a k .

A  S ta h le ise n  K ia d ó  1 4 1  o ld a la s  9 3  á b r á t  é s  5 t á b l á 
z a t o t  ta r ta lm a z ó , v o n z ó  k iá l l í t á s ú  k ö n y v e  a z  e g y e t e m i  
o k t a t á s ,  a  k u ta tá s  é s  a  g y a k o r la t  s z a k e m b e r e i  s z á m á r a  
é r t é k e s  é s  ren d k ív ü l h a s z n o s  i s m e r e t a n y a g o t  j e l e n t .

Szőke László

L evi, I .  I .— K a n ten ik , S z . K .:  „ Ö n tö tt  ö t v ö z e t e k ”  
c í m m e l  1 9 6 7 -b en  e g y e t e m i  t a n k ö n y v e t  ír t .  A  k ö n y v  a  
, , V ü s z s a j a  sk o la ” k ia d ó  g o n d o z á s á b a n  M o s z k v á b a n  j e 
l e n t  m e g  10 000  p é ld á n y b a n .

A  sz e r z ő k  a  k ö n y v  a n y a g á t  t i z e n k é t  f e j e z e t b e n  4 3 3  
o l d a l o n ,  178 á b r á v a l i l l u s z t r á l v a  é s  104  t á b l á z a t t a l  k i 
e g é s z í t v e  tá r g y a ljá k . A  k ö n y v  a z  ö n t ő m é r n ö k - k é p z é s  
h i á n y t p ó t l ó  t a n k ö n y v e . A z  ö n t ö t t  ö t v ö z e t e k r e  v o n a t 
k o z ó  is m e r e te k  o k t a t á s a ,  a m i n t  a  s z e r z ő k  m e g á l la p í t j á k ,  
s z á m o s  iro d a lm i fo r r á s m u n k á r a  t á m a s z k o d o t t .  E z e k  a z  
a d a t o k  n e m  r itk á n  1 0 — 1 5  é v e s e k .  A  h a l lg a t ó k  k o r á b b a n  
a  t á r g y  t a n u lm á n y o z á s a k o r  e ls ő s o r b a n  s a j á t  j e g y z e t e ik r e  
t á m a s z k o d t a k .  E z  k ü lö n ö s e n  a z  e s t i  é s  le v e le z ő  o k t a t á s 
b a n  r é s z t v e v ő  h a llg a tó k  f e l k é s z ü lé s é t  h á t r á l t a t t a .

A  sz e r z ő k  k ö n y v e  v a la m e n n y i  f ő i s k o la  „ O n t é s z e t i  
t e c h n o l ó g i a  é s  ö n tö d e i  g é p e k ”  ö n t ő m é r n ö k - s z a k o s  h a l l 
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g a t ó i  s z á m á r a  t a n k ö n y v .  A  k ö n y v  á t t a n u lm á n y o z á s a  
u tá n  m e g á l la p í t h a t ó ,  h o g y  a  m u n k á b a  á lló  f i a t a l  m é r 
n ö k ö k  s z á m á r a  m é g  h o s s z ú  id ő n  k e r e s z t ü l  h a s z n o s  s e g é d 
l e t  le s z .

A z  e ls ő  f e j e z e t  a  f é m e k  é s  ö n t ö t t  ö t v ö z e t e k  á l t a l á 
n o s  o s z t á l y o z á s á v a l  f o g la lk o z ik .  A  f e j e z e t  a z  a l a p f o g a l 
m a k  s z ü k s é g e s  é s  v i lá g o s  m e g f o g a lm a z á s á t ,  v a la m in t  a z  
ö n t ö t t  ö t v ö z e t e k k e l  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  r e n d k ív ü l  s o k 
r é t ű  k ö v e t e l m é n y e k e t  t a r t a lm a z z a .

A  m á s o d ik  f e j e z e t  a z  ö n t ö t t  ö t v ö z e t e k  g y á r t á s á n a k  
f i z ik a i - m e t a l lu r g i a i  a la p j a i t  t á r g y a l j a .  A z  o lv a s z t á s i  f o 
ly a m a t ,  a  f o l y é k o n y  á l l a p o t ,  a  f o ly é k o n y  é s  g á z f á z i s  
k ö lc s ö n h a t á s a ,  a  d e r m e d é s  é s  k r is t á ly o s o d á s ,  a z  ö t v ö 
z é s  é s  m ó d o s í t á s  j e l le g z e t e s s é g e i  k é p e z ik  a  fe j e z e t  a n y a 
g á t .

A  h a r m a d i k  f e j e z e t  a z  ö n t é s z e t i  t u l a j d o n s á g o k a t  
( f o ly é k o n y s á g ,  z s u g o r o d á s ,  r e p e d é s i  h a j la m , v e t e m e d é s ,  
d ú s u lá s )  t á r g y a l j a .

A  n e g y e d i k  f e j e z e t  a  v a s  é s  ö t v ö z e t e i v e l  f o g la lk o z ik  
1 7 0  o ld a lo n .

A  v a s  t u l a j d o n s á g a i ,  a z  e g y e n s ú l y i  d ia g r a m o k , a z  
ö n t ö t t v a s  t u l a j d o n s á g a i ,  a z  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s a k  j e l 
l e g z e t e s s é g e i ,  a  h ő k e z e lé s  r é s z le t e s ,  a  le g ú j a b b  ir o d a lo m r a  
t á m a s z k o d ó  i s m e r t e t é s e  a  k ö n y v  t a lá n  le g é r d e k e s e b b  
r é s z e .

A z  ö t ö d i k  f e j e z e t  a  r é z  é s  ö t v ö z e t e i ,  a  h a t o d ik  a  n i k 
k e l é s  ö t v ö z e t e i ,  a  h e t e d ik  a  k o b a l t  é s  ö t v ö z e t e i  g y á r t á 
s á n a k ,  t u l a j d o n s á g a i n a k  i s m e r t e t é s é t  t a r t a lm a z z a ,  a z  
e g y e s  f é m e k  j e le n t ő s é g é n e k  m e g f e le lő  r é s z le t e s s é g g e l .

A  n y o l c a d i k  f e j e z e t  a  m a g a s  o lv a d á s p o n t ú  é s  n é 
h á n y  m á s  f é m r e  é s  ö t v ö z e t r e  (T i ,  V , C r, N b ,  M o , U ,  T h )  
v o n a t k o z ó  le g ú j a b b  a d a t o k a t  f o g la l j a  ö s s z e .

A  k i l e n c e d ik  f e j e z e t  a z  a lu m ín iu m  é s  ö t v ö z e t e i ,  a  
t i z e d ik  a  m a g n é z i u m  é s  ö t v ö z e t e i  f o n t o s  ö n t é s z e t i  t u l a j 
d o n s á g a iv a l  f o g la lk o z ik ,  k ö z e l  a z o n o s  c s o p o r t o s í t á s b a n .

A  k ö n y v  u t o l s ó  k é t  f e j e z e t e  a  c s a p á g y ö t v ö z e t e k  é s  
n e m  fé m e s  a n y a g o k  ( m ű a n y a g o k ,  k ő z e t e k )  ö n t é s é r e  v o 
n a t k o z ó  i s m e r e t e k e t  f o g la l j a  ö s s z e .

A  k ö n y v  v é g é n  t a l á lh a t ó  ir o d a lm i ö s s z e f o g la ló  6 5  
könyv  é s  a  KI l e g i s m e r t e b b  ö n t é s z e t i  f o ly ó ir a t  a n y a g á n a k  
f e l h a s z n á lá s á r ó l  ta n ú s k o d ik .

V. Á.

G ie s s e r c i-K a le n d e r  1 9 6 8 . ( Ö n t ö d e i  z s e b n a p t á r  1 9 6 8 .)  
A z  é v e n t e  r e n d s z e r e s e n  m e g j e le n ő  z s e b n a p t á r t  a  V e r e in  
D e u t s c h e r  G i e s s e r e i f a c h le u t e  s z e r k e s z t i  é s  a  G ie s s e r e i-  
V e r la g  a d j a  k i .  A  n a p t á r  t e r j e d e lm e  2 8 4  o ld a l .

A z  id e i  z s e b n a p t á r  b e o s z t á s a  a z  e lő z ő  é v ie k é h e z  
h a s o n ló .  A  n a g y o n  s z ű k r e  s z a b o t t  n a p tá r - r é s z  u t á n  a z  
ö n t é s z e t  k ü lö n b ö z ő  t e r ü le t e ir ő l ,  v á l o g a t o t t  t é m á k r ó l  
k e v é s  s z ö v e g e t ,  d e  a n n á l t ö b b  t á b l á z a t o t  é s  á b r á t  t a r 
t a lm a z ó ,  t e r j e d e lm e s  s z a k m a i  r é sz  k ö v e t k e z ik .

A  s z a k m a i  r é s z t  a  , ,V D G - M a r k b la t t ” - k i a d v á n y o k  
f e l s o r o lá s a ,  m a j d  a  r á z ó -  é s  m e m b r á n o s  f o r m á z ó g é p e k  
f e j lő d é s é n e k  j e l e n t ő s e b b  d á t u m a i t  id ő r e n d b e n  f e l s o r o ló  
f e j e z e t  v e z e t i  b e .

E z u t á n  a  m é r t é k e g y s é g e k  t á b l á z a t a i t ,  n é h á n y  m é r 
t é k e g y s é g  á t s z á m í t ó  t á b l á z a t á t ,  a  n é m e t  n y e r s v a s a k  
é s  f e r r o ö t v ö z e t e k  ö s s z e t é t e l é t ,  m a j d  a  k u p o ló  ü z e m  l e g 
f o n t o s a b b  a d a t a i n a k ,  a  le m e z e s -  é s  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t 
v a s ,  a  k ü lö n b ö z ő  ö t v ö z e t l e n  é s  ö t v ö z ö t t  a c é lö n t v ó n y  
f a j t á k ,  v a l a m i n t  a  t e m p e r ö n t v é n y e k  s z a b v á n y o s  m i n ő 
s é g e in e k ,  m e c h a n i k a i  é s  f i z ik a i  t u la j d o n s á g a ik n a k  t á b 
lá z a t o s  ö s s z e á l l í t á s á t  t a lá l j u k .

K ü lö n  f e j e z e t  f o g la lk o z ik  a z  in d u k c ió s  o l v a s z t á s 
s a l .  A  k e m e n c e  t í p u s o k  r ö v id  á t t e k i n t é s e  u t á n  a z  a d a g o 
lá s s a l  é s  o l v a s z t á s s a l  k a p c s o l a t o s  á b r á k a t  ta lá l ju k .  A  t ú l -

h e v í t é s  h ő m é r s é k le t é n e k  m e g á l la p í t á s á h o z  a  c s a p o lá s  é s  
ö n té s  k ö z b e n  t a p a s z t a lh a t ó  h ő v e s z t e s é g e k  s z á m ítá s á t  
k ö n n y ít ő  t á b l á z a t o k  s z o lg á ln a k , m a j d  a z  in d u k c ió s  o l 
v a s z t á s  k ö l t s é g e in e k  k a lk u lá lá s á t  s e g í t ő  t á b l á z a t o k  k ö 
v e tk e z n e k .

A  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s s a l  k a p c s o l a t b a n  e n n e k  
ü tő m u n k á já r ó l  t a l á l u n k  n é h á n y  é r d e k e s  á b r á t ,  é s  e g y  
b ő v e b b  f e j e z e t e t  a  h ő k e z e lé s  m ó d o z a t a ir ó l .

A  f é m ö n t é s z e t n e k  s z e n t e l t  f e j e z e t  t ö b b e k  k ö z ö t t  a  
r é z ö t v ö z e t e k  n i t r o g é n  ö b l í t é s é t ,  a  h ü t ő v a s a k  m é r e te z é 
s é t ,  a  k o k il lá b a  ö n t ö t t  a lu m ín i u m ö n t v ó n y e k  s e le j to k a i-  
n a k  e lh á r í t á s á t  i s m e r t e t i .

A  m i n t a k é s z í t é s  f e j e z e t é n e k  l e g r é s z le t e s e b b e n  tá r 
g y a lt  t é m á ja  a  g y o r s a n  c se r é lh e tő  m i n t a l a p o k  s z e r k e 
z e t i  i s m e r te t é s e .

A z  ö n tö d e i  b e r e n d e z é s e k  k ö z ü l e z  a lk a l o m m a l  a  t i s z 
t í t ó m ű h e ly  b e r e n d e z é s e i  é s  a z  a c é ls z e m c s é s  t i s z t í t ó g é 
p e k  k a p ta k  b ő v e b b  t e r e t .

A z  a la p -  é s  s e g é d a n y a g o k  á r t á b l á z a t a i  u t á n  te r m e 
lé s i  s t a t i s z t ik a i  a d a t o k  é s  t á b lá z a t o k  k ö v e tk e z n e k .  
A  s z a k m a i r é s z t  a  b e l-  é s  k ü lfö ld i ö n t é s z e t i  e g y e s ü le te k  
c ím tá r a , v a la m in t  a z  ö n t ö d e i  a n y a g o k a t  é s  b e r e n d e z é 
s e k e t  g y á r t ó  n é m e t  v á l la la t o k  c ím e i k ö v e t i k  jó l á t t e 
k in t h e tő  c s o p o r t o s í t á s b a n .

G . M .

Proceedings of a Sym posium  Copper A llo y  Castings. 
Their Industrial A pplication  and D esign . (H e s z á m o ló  a  
R é z ö t v ö z e t  ö n t v é n y e k  c . s z im p ó z iu m r ó l.  I p a r i  a lk a lm a 
z á s  é s  t e r v e z é s .)  K i a d t a  a  C o p p er  D e v e l o p m e n t  A sso 
c ia t io n  B ir m in g h a m b a n  1 9 6 7 -b e n  1 0 4  o l d a l o n  4 2  seh il-  
l in g é r t .

A  k ö te t  a z  1 9 6 6 . á p r il is  2 5 — 2 6 - á n  m e g t a r t o t t ,  11 
e lő a d á s b ó l á l ló  s z i m p ó z iu m  a n y a g á t  t a r t a l m a z z a  a  h o z 
z á s z ó lá s o k k a l e g y ü t t .  A  n a g y a la k ú , f ű z ö t t  k ö t e t b e n  az  
a lá b b i e lő a d á s o k  t a l á lh a t ó k :

Prof. A . J . M u rph y  m egnyitó előadása.
W. G. B eynon: R é z ö t v ö z e t  v ö r ö s ö t v ö z e t  ö n tv é n y e k  

te n g e r i  f e lh a s z n á lá s á v a l  k a p c s o la to s  p r o b lé m á k .
R. K . Walton: T a p a s z t a la t o k  r é z ö t v ö z e t - ö n t v é n y e k -  

n e k  a  v i l la m o s  b e r e n d e z é s e k b e n  v a ló  fe lh a s z n á lá s á r ó l .
H . J . W atson: T e r v e z é s i  é s  g y á r t á s i  p r o b lé m á k  

ö n t ö t t  r é z ö t v ö z e t e k n e k  a  c s a p á g y  é s  f o g a s k e r é k  g y á r tá s 
b a n  v a ló  f e lh a s z n á lá s a k o r .

A . M e Connell: N é h á n y ' n e h é z sé g  r é z ö t v ö z e t  ö n t v é 
n y e k n e k  a  s z i v a t t y ú -  é s  h ő k ic s e r é lő - g y á r t á s b a n  v a ló  
h a s z n á la ta k o r .

M . B irkhead— С. V . Wilson: K o m p l e x  b e r e n d e z é 
s e k  e lő á l l í tá s a  ö n t v é n y e k b ő l  é s  k o v á c s o l t  d a r a b o k b ó l  
h e g e s z t é s s e l .

J . P . Q uayle— P . J . Macken: M é r n ö k i m e g f o n t o lá 
s o k  r é z ö t v ö z e t  ö n t v é n y e k  te r v e z é s e k o r .

E. C. M antle:  M e g fo n t o lá s o k  r é z ö t v ö z e t e k n e k  ö n 
t é s i  c é lo k r a  v a ló  k iv á la s z t á s a k o r .

E. F . Hodges: M é r n ö k i k ö v e t e l m é n y e k  r é z ö tv ö z e t  
ö n t v é n y e k  t e r v e z é s e k o r .

G. Sicingard: M in ő s é g i  k ö v e t e l m é n y e k  r é z ö tv ö z e t  
ö n t v é n y e k k e l  k a p c s o l a t b a n .

T . W . F arth ing:  T ö k é le t e s í t e t t  k o k i l l a a n y a g  sá r g a 
r e z e k  n y o m á s o s  ö n t é s é h e z .

E . G. West: A  v á r h a t ó  fe j lő d é s  a  r é z ö n t ő  ip a r b a n .
P . D . L id d ia rd  e ln ö k i  z á r ó b e sz é d e .

E z t  a z  e l ő a d á s s o r o z a t o t  e ls ő s o r b a n  g é p t e r v e z ő k n e k  
é s  ö n tő m é r n ö k ö k n e k  a j á n l j u k  f ig y e lm é b e .

P y

L A P U N K  P É L D Á N Y O N K É N T  M E G V Á S Á R O L H A T Ó  

’ ^  V . ,  V á d  u t c a  1 0 .

V . ,  B a j c s y - Z s i l i n s z k y  ú t  7 6 .  s z .  a l a t t i

h í r l a p b o l t o k b a n

Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 9. sz. 193



J e r z y  P iek u to w sk i В. Sc. A utom atikus form ázó- 
és m aghom ok kondicionáló  
berendezések  Lengyelországban

A formázó- és m aghom ok kondicionáló beren 
dezés  minden modern ö n tö d é n e k  alapvető jellegű 
üz em részé t képezi. M űködésének megbízhatóságától 
függ az összes többi ö n tö de i üzemrész teljesítése, 
valam int az öntvények m inősége.

Az utóbbi években igen nagy fejlődés volt t a 
pasztalható a homok-kondicionáló eljárások autom a 
t izálásának és gépesítésének a te rén . A modern 
te rv e zé s  lehetővé teszi, hogy igen pontosan megha 
t á r o z o t t  homok összeállítási előírásokat és keverési 
p aram éte rek  olyan új m eghatározásá t alkalmazzák, 
am ely mind a homok, mind az öntvények minőségét 
befolyásolja és a selejt csökkenéséhe z  vezet.

Egy nagymértékben specializálódott lengyel vál 
lalat, amely homok-kondicionáló berendezések, va
lam in t teljes öntödék k o m p le t t  tervezésével és szál
lításával foglalkozik: a , ,P rozam et-B epes” = G é pi  és 
E lek trom os Berendezéseket T ervezők  és Szállítók 
Egyesülése. Modern és tel jesen  automatikus hom ok 
e lőkész ítő  berendezések é p í té se  bizonyos olyan új 
konstrukciók  kidolgozása következ tében  vált lehe t 
ségessé, melyek a keverőkre , adagolókra, ellenőrző

vonalzók, m ikroaprítók , légprés-vezérlő b e re n d e z é 
sek  és automatizáló e lem e kre  vonatkoznak.

A homok-kondicionáló berendezéseknek elvi 
leg a legfontosabb egységei az öm lesz te tt  anyagot 
és a vizet adagoló gépek.

Súlyarány sze rin t  adagoló gépek különféle t í 
pusait te rvezték meg 20, 100, 600 és 1200 kg-os 
súlybeosztású tangens-skálával. Ezeknek az adagolók 
nak a felsőrészére e lek trom os jelző ren dszer  van 
szerelve, amely egy nulla-szinten levő kapcsolót és 
k é t  állítható kapcsolót foglal magában és ezek  lehe 
tő v é  teszik a ké t  össze tevő  alkotóelem folyamatos 
mérését . Ezek az adagolóberendezések száliítószer- 
kezettel  is el vannak látva, amelyhez vibráló b e táp 
lálok és záró berendezés  tartoznak. A vibráló adagoló 
főgarat  zárása és kikapcsoló (záró) sze rk ez e tén ek  
m űködtetése pneum atikus  hengerek vezénylésével 
tö r té n ik  és az egész berendezés nagyfokú p o n to s 
sággal biztosítja az anyag adagolását.

A legutóbbi időben készült új súlyarány szerin t  
adagoló berendezések  tervei között azt a tenso-  
m etrikus  súlyadagolót kell megemlítenünk, am elyet

Formázóhomok-kondicionáló berendezés
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a Varsói Műszaki Egyetem te rv e ze tt  és azt  a súly 
szerin t  adagoló so rt  keverőgépek részére, m elyeket 
a „Prózám ét Bepes” konstruá lt .  Ezek speciális ada 
gológépek, amelyek alkalmasak az MK.-060 A, MP- 
030 és MP-050-es t ípusú, lengyel gyártmányú keve- 
rőkkel való autom atikus  körfolyamatos eg y ü t tm ű k ö 
désre . Súly szerinti te ljes ítm ény  ta r tom ány uk  900, 
illetve 500 vagy 750 kg. Olyan adagoló-szalagos ada 
gológépek használata, amelyek mind folyamatos, 
mind periodikus m űködésre  alkalmasak, mind gyak 
rabban szerepel az új konstrukc iók közö tt .  Ezen 
adagológépeknek a sajátos jellemzője az adagoló 
szállító szalagnak az állandó sebessége, amely egy 
pontosan m eghatározo tt  adagolandó anyagrésznek 
egy ré tegé t továbbítja. Az adagolt mennyiség válto 
zásával együtt  változik a ré te g  vastagsága és ez t egy 
speciális távvezére lt  tolózárral  szabályozzák.

Az adagoló-futószalagok általában közvetlenül 
azon tárolóhely alatt vannak elhelyezve, am elyben az 
adagolandó anyagot raktározzák. A to lózárak  táv 
vezérlése elvben két ren dszer  szerint tö r té n ik :  vagy 
e lek trom os, vagy pneum atikus . A sima adagoló 
szállító szalagok vezérlésének tervezése igen leegy- 
szerű sb ödö tt  az alacsony sebesség fokú e lek tro m o s 
dob ok  használata által.

Ilyen e lek trom os d ob so ro k  jelenleg kaphatók 
adagológépekhez és szállí tóberendezésekhez 300— 
1000 mm széles szállítószalaggal ellátva. Sebességi 
ta r tom án yu k:  0,06— 1,5 m/sec és te l jes ítm ényük 
0,27— 10 kW . A szállítószalagos adagológépek fő 
e lőnye abban rejlik, hogy feleslegessé teszik  a ki
egészítő betápláló rend szereke t,  te k in te tte l  arra,

Formázóhomok folyamatosan mérő adagolószerkezet

hogy az an y a g o t  egyenesen a tá ro ló ta r tá ly b ó l  nye
rik, minden irányban  aránylag kis t e r je d e lm ű e k ,  ezek
nél az á llan dó  ellenőrzés k iküszöbölhető és a súly
arány sz e r in t  adagoló gépekkel összehason lítva , sok
kal k e v e se b b e  kerülnek. Jelenleg e z en  adagológé 
peknek tö b b fé le  típusa van m ű k ö d é sb e n  300— 
800 m m -es  szállítószalaggal. H atá sfo ku k  0,5 és 
120 m3/ó ra  k ö z ö t t  változik. Aránylag kis mennyiségű 
öm lesztett  anyag  adagolására, m int pl. a formázó 
homok, m ind  gyakrabban forgólapátos adagolókat 
használnak.

Ezen ad a g o ló k  tervezésének spec iá lis  fejlődése 
indult meg az elektromos dobok feltalálása után, 
amely le h e tő v é  t e t t e  a kívülről t ö r t é n ő  vezérlés ne
héz p rob lém ájá t .

A fo rg ó la pá to s  adagoló konstrukc ió jának  alapja 
egy e le k t ro m o s  dob, amely a házában fo ro g  és egy 
köpeny, am ely  meghatározott nagyságú hosszanti 
vájatokkal van ellátva és az e lek trom o s d o b  kerüle 
té re  van sze re lv e .  A ház felső p e r e m é t  a tartály ki
vezető nyílásához szerelik és alsó k ar im á ja  a csúsz
tatópályával van összekapcsolva. Ez az adagolószer 
kezet á l landó  jelleggel működik és e lő r e  meghatá 
rozott fo rdu la tszám ú  adagolást tu d  végezni. Ezen 
táp lá lószerkeze tnek , amely m eg h a tá ro z o t t  mennyi
ség adagolására szolgál, távirányítási program ozását 
akár egy id ő z í tő  szerkezettel, akár egy ellenkapcso- 
lós sz e rk e z e t te l  végezhetik.

Ezen adagolókészülékeknek a jó  tulajdonságai 
többek k ö z ö t t  abban rejlenek, hogy konstrukció juk 
igen egyszerű , minden irányban kis te r j e d e lm ű e k ,  és 
aránylag kis mennyiségű anyagot tu d n a k  egyenesen a 
táro lóhely rő l adagolni.

A fe n tie k b e n  leírt adagológép-típusok kizárólag 
olyan b e re n d e z é se k re  vonatkoznak, am elyek  öm
lesztett an ya go t,  mint pl. s il ic ium-hom okot,  szén
port, a lapozó  agyagot, vagy b e n to n i to t  adagolnak. 
Folyadékok, m in t pl. víz, csapágy-olajak, vízüveg 
stb. hozzáadására szolgáló adagolók, k ü lö n  csoportot  
képeznek. Ez a csoport  magában foglalja az emulziós 
adagolókat is és  az egész sorát olyan adagolóknak, 
amelyeket s ű rű  folyadékok adagolására terveztek. 
Aramlófolyadék-adagoló gépek, a m e ly e k  automati 
kus vezérlősze rkez e tte l  és ellenkapcsolós szerkezet 
tel vannak fe lszere lve , igen nagy m é r t é k b e n  kerülnek 
felhasználásra a legfrissebb konstrukcióknál,  minden 
irányban való kis terjedelmük, va lam in t megbízható 
m űködésük következtében.

Jelenleg az automatikus áramlófolyadék-adago- 
lóknak k ü lö n b ö z ő  típusával ren d elk ezü n k ,  amelyek 
egymástól a vezérlőberendezésük, ellenkapcsolós 
szerkezetük, teljesítményük és k o n s t ru k c ió  szem
pontjából különböznek.

Olyan m od ern  formázóhomok-kondicionáió 
berendezésnél,  amely gyorsan m ű k ö d ő  sebes  őrlőkre 
van alapítva, kétfé le  rendszert használnak az ömlesz
t e t t  anyag (b en ton it ,  szénpor) hozzáadására : vagy 
száraz á llapo tb an ,  vagy emulziós a lakb an , párhuza
mosan e g y sz e r re ,  vagy egymástól függetlenül. Ha 
emulzióról van szó, a poros anyagok  hozzáadását 
emulziós adagolókkal végzik, vízzel t ö r t é n ő  speciális 
előkészítés u tán . Ezáltal a keverési fo ly am a t jelentős
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lerövidítését,  jobb keverési e red m én y t,  a por szállá
sának kiküszöbölését teszik  lehe tővé , és anyagvesz
tesége t kerülnek el ezáltal.

A következő ke verő beren dezéseket használják 
a homok-kondicionáló berendezéseknél:

—  Szakaszosan ada g o ló-m érő  szerkezet.
—  Folyamatosan adagoló szerkezet.
A szakaszosan m érve ada go ló  rendszernél min 

den keverő t külön táplálnak. Minden egyes keverő, 
az adagolók, betáplálok és tartályedényekből álló 
készlettel együtt, a be rend ezés  külön részét képezi. 
Ezeknek a részberendezéseknek a száma a keverők 
számának arányában em elked ik . A rendszer úgy mű 
ködik, hogy a keverési fo ly am atn ak  egy meghatáro 
z o t t  pillanatában, e le k trom o s impulzusra, amely az 
autom atikus  keverőrendszerbő l indul ki, az adagoló
ban előzetesen lemért anyagnak a keverőszerkezetbe 
tö r t é n ő  kiürítése következ ik  be. Ezután a kiürítés 
után minden egyes m érve-adago ló  szerkezet újra 
tö ltő d ik  azon mennyiségig, am e ly re  az adagolófejen 
levő mozgatható e lektrom os kapcsoló be van állítva.

A munkafolyamat újra k ez dő d ik  azután, hogy a 
hom ok az adagolóból á tkerü l a keverőbe és onnan ki
ürül. Ennek a rendszernek a fő előnye abban rejlik, 
hogy lehetséges a formázó- és maghomok egyszerre 
tö r t é n ő  előállítása, az összeállí tási  előírásokra vo 
natkozó  változatok szerint,  a kondicionáló berende 
zés különböző részein. E zé rt  e z t  a rendszert igen 
jónak tart ják  mindazoknál a maghomok-előkészítő 
berendezéseknél, amelyeknél a hom ok kiürítése és 
további elosztása független m in d e n  egyes keverőtől. 
Ezen szakaszosan m érve-adago ló  berendezés elve 
alapján különböző adag o lóm űve ket terveztek és állí
t o t ta k  fel mind hazai használa tra,  mind export cé 
lokra. Ezek közül a legnagyobbak  a Z. K. L. Lisen és 
az A. Z. N. P. Mlada-Boleslawban, Csehszlovákiában 
levő homok-kondicionáló m ű v e k b e n  találhatók.

A folyamatosan adagoló szerk eze t lényegében 
különbözik a mérve-adagoló szerkezettől . Jellegze
tes  vonása az, hogy több  k e v e rő t  táplál, ciklusos mó 
don működve, egyetlen á llandóan  adagoló szállító
szalag-készlet és egyetlen t á r o ló  tartálysor segítségé
vel. Elektromos záró-retesze lő berendezés által ez a 
rendszer  lehetővé teszi a c ik likus keverési idő au to 
matikus szabályozását az adagolószalag összteljesít 
m ényének megfelelően. Ezen tú lm enő en ,  ehhez járul 
még az, hogy az állandóan adago ló  berendezés feles
legessé teszi a költséges m érő-adagolókat,  nagymér
tékb en  megkönnyíti, m integy  2,5 m-rel az építőma 
gasság és az adagolóberendezés űrtartalmánakacsök- 
ken tésé t  és teljesen feleslegessé teszi az egyéb ada
golóberendezéseknél olyan gyakran alkalmazott

többem ele tes  m egoldásokat.  Nagy kondicionáló b e 
rendezések esetén ez a r e n d s z e r  a különféle be táp-  
lálókkal ellátott m érve-adago lók , valamint p latfo r 
m o k  és tárolótar tályokra vonatkozóan, tak arék o s 
s á g o t  tesz lehetővé. N a gy m é rték b en  leegyszerűsíti 
az automatizálási e le m e k e t  és lehetővé teszi a t á ro ló 
edényeknek  és adagolószalagoknak a keverőkhöz  
viszonyított  optimális e lhe lyezésé t.  Lehetővé teszi 
m é g  azt is, hogy öm lesz tve  tá ro l t  anyagokat adagol 
j u n k  a keverőkbe.

Ez a szállítóberendezés, vagy az ilyen szállító- 
berendezések sora to v á b b í t ja  adagolva az öm lesz te tt  
á r u t ,  de nem keverve —  a keverőkészülékek so ra  
fö lö t t .  Minden egyes k e v e rő  fe le tt  egy adagoló van 
elhelyezve, amely a keve rőb erend ezés  kiegészítő 
r é s z é t  képezi. Ezt az ad a g o ló t  a rra  használják, hogy a 
keverés i  elemek teljes adag já t  és a keverék arányos 
vo lu m en ét  mérje.

Egy automatikusan e m e lk e d ő  ellenőrző vonalzó 
van szerelve a szállítószalagra. Egy időben egy ada 
g o ló  van megtöltve a száll ítószalag és a keverőberen 
d e z é s  folyamatos m űk öd ése  alatt.

A keverőrendszer munkaciklusának mind s o r 
r e n d i ,  mind egyes szakaszonkén ti  változása szigorúan 
az  adagolók töltésétől függ, míg az adagolószalagok 
eg é sz  teljesítménye a k e v e rő k  állandóan m űködő  
teljesítményének felel m eg. Egy keverési m enet t a r 
t a m á t  automatikusan irány ít ja  az adagolók te ljes ít 
m én y e .  Bármilyen számú k e v e rő  bekapcsolása p á r 
huzam os munkára, leh e tsé ge s  ezzel a rendszerrel .

A kondicionált h o m o k o t  leöntik egy gyűjtő vá 
lyúba , ami alá szállítószalag van helyezve. Az előállí 
t o t t  homok minőségi vá lto z ta tásá t  úgy lehet e lérni ,  
h o g y  az adagolók te l je s í tm é n y é t  automatikusan vál 
t o z ta t já k  az újabb ho m o kö ssze té te l  előírásának m eg 
fe le lően.

Ezen rendszer v ita th a ta t la n  jótulajdonságai t e l 
j e s e n  beigazolódnak m ű k ö d é s  közben. Formázóho 
m o k  előkészítésére szolgáló ilyen berendezést szál 
l í to t t a k  az ELIN Union, A u sz tr ia  cégnek,olyan sze r 
z ő d é s  alapján, amit versenytárgyaláson nyertek el. 
Igen komoly konkurrencia e llen ére  a Prozamet-Be- 
p es  te rv e i t  fogadták el, e r e d e t i s é g ü k  miatt. Az alábbi 
k é p  mutatja az ELIN-Union öntödéjének szállított 
homok-kondicionáló b e re n d e z é s t .

Három másik olyan ho m ok-e lőkész ítőberende 
zés ,  amelyek a folyamatos adagolási rendszer elvére 
v a n n a k  alapítva, jelenleg a ZM URSUS, Lódz— Ra- 
dogoszcz  és Srem, lengyel ön tödékben  vannak fel 
szere lve .

Ezeket a folyamatosan adagoló berendezéseket 
a P 104771 szám alatti véd jeggyel látták el.

E xportáló  cég: c e n t r o z a p
K ülkereskedelm i V á l la la t  

K atow icze, L igonia 7 . Lengyelország
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nagyfokú pontosság és nagy statisztikai biz

tosság —

p ró baszi tál ás h oz csat la koztat  ható.
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jét , fokozza megbízhatóságukat.

T u R -Z G -2  jelentős  haladást képvisel a szem 

esen agy ság- m é réstech n i ká ba n.
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Х айаш , Ш.: В л и я н и е  с о д е р ж а н и я  м а г н и я  и к р ем 
н и я  н а  м е х а н и ч е с к и е  св о й с т в а  ö A lS iM g  сп л а в а  С 1 9 7
На основе собственных исследований и обра
ботки литературных данных, автором изложено 
влияние содержания магния и кремния, а также 
и термической обработки на изменение механи
ческих свойств ÖAlSiMg сплава.

Немет, Л.: З а в и с и м о с т ь  с в о й с т в  т е п л о в о й  н а г р у -  
ж а е м о с т и  о т е ч е с т в е н н ы х  с п л а в о в  д л я  п р о и з в о д 
с т в а  п о р ш н е й  от  т е п л о в о г о  р а с ш и р е н и я  .........  С 2 0 3
Автором изложены некоторые возможности ис
следования с помощью дилатометра, пригодного 
для классификации сплавов для поршней. Пока
зан метод дилатометрического исследования, с 
помощью которого определима теплостойкость 
алюминиевых сплавов, то есть верхняя темпера
турная граница термической нагрузки в моторе.

Фаркаш, И. 3 .:  Р а сч ёт  ш и х т о в к и  в а г р а н о к  с п о 
м о щ ь ю  л и н е й н о г о  п р о г р а м м и р о в а н и я  .............. С 2 0 7
Автоматическое управление работой рагранок 
невозможно без автоматизации расчёта состава 
шихты. Автором, поэтому, пересмотрены требо
вания, предьявляемые к расчёту состава шихты 
при автоматическом управлении работой вагра 
нок. На основе этого оцениваются обычные мето

ды расчёта шихтовки, в результате которого 
предложено линейное программирование для 
решения проблемы. Выработана модель расчёта, 
принимая во внимание металлургические и эко
номические точки зрения расчёта шихты. Рас 
чёты проводились с помощью электронной счёт
ной машины типа Эллиот-803. Модель показана 
на примере.

Адамчик, Р .— Косовски, А.: И с с л е д о в а н и е  п р о т и -  
в о с т о й к о с т и  ч у г у н н ы х  о т л и в о к  т е р м и ч е с к и м  к о 
л е б а н и я м  ................................................................. .. .. ..  С 211
Исследование термического колебания целесооб
разно автоматизировать. На основе описанных 
уравнений противостойкости термическим коле
баниям можно определять у с л о в и я  этой проти
востойкости и особенно влияние температурных 
и механических факторов. Изложено влияние 
отдельных факторов возникновения противос
тойкости термическим колебаниям, принимая 
во внимание опубликованных литературных дан
ных, относящихся, главным образом, химиче
скому составу и структуре отливок. При иссле
довании противостойкости отливок термическим 
колебаниям пренебрегалась роль прочности при 
разрыве, так как не существуют таких данных в 
литературе.

I N H A L T

H a ja s , 3 .:  В е г  E in f lu s s  d e s  M a g n e s iu m -  u n d  S ili-  
c iu m g e h a l l e s  a u f  d ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  
d e r  ö A lS iM g -L e g ic r u n g  ...........................................  S 1 9 7
D e r  V e r fa s s e r  b e s c h r e ib t  a u f  G r u n d  e ig e n e r  V e r 
s u c h e  u n d  L it e r a t u r a n g a b e n  d e n  E in f lu s s  d e s  M g- 
u n d  S i- G e h a l t e s ,  a ls  a u c h  d ie  W ir k u n g  d e r  W ä r 
m e b e h a n d lu n g ,  a u f  d ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f 
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le g ie r u n g e n  g e e ig n e t  s in d .  E s  w ir d  e in  s o lc h e s  V e r 
fa h r e n  d e r  d i la t o m e t r is c h e n  P r ü f u n g e n  g e z e ig t ,  
d u r c h  w e lc h e s  m a n  d ie  W ä r m e b e s t ä n d ig k e i t  d e r  
A lu m in iu m le g ie r u n g e n , b e z w . d ie  im  M o to r  a u f 
t r e t e n d e  o b e r e  T e m p e r a tu r g r e n z e  d e r  W ä r m e b e 
l a s t u n g  f e s t s t e l l e n  k a n n .
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o h n e  A u t o m a t i s i e r u n g  d e r  C h a r g e n b e r e c h n u n g  
u n v o r s t e l lb a r .  D e r  V e r fa s s e r  u n t e r s u c h t  d e s h a lb  
d ie ,  in  a u t o m a t is c h  g e le i t e t e n  K u p o lo f e n g a n g 
s y s t e m  d ie  g e g e n ü b e r  d e r  C h a r g e n b e r e c h n u n g  g e 
s t e l l t e n  B e d in g u n g e n .  A u f  G r u n d  d ie s e r  w u r d e n

d ie  ü b lic h e n  C h a r g e n b e r e c h n u n g e n  b e w e r t e t  u n d  
a u f  G r u n d  d e r e n  w ir d  z u r  L ö s u n g  d ie s e r  F r a g e ,  d a s  
V e r fa h r e n  d e r  l in e a r e n  P r o g r a m m ie r u n g  v o r g e 
s c h la g e n .  D a s  M o d e l w u r d e , m i t  B e t r a c h t  a u f  d ie  
m e t a l lu r g i s c h e n  u n d  w ir t s c h a f t l ic h e n  G e s ic h t s 
p u n k t e ,  a u s g e a r b e i t e t .  D ie  B e r e c h n u n g e n  w u r d e n  
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D a s  M o d e l w ir d  a n  e in e m  B e is p ie l  a u s  d e r  P r a x is  
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a n  G u s s e is e n s t ü c k e n  g r ö s s t e n t e i ls  z u  a u t o m a t i 
s ie r e n . L a u t  d e n  a n g e g e b e n e n  G le ic h u n g e n  d es  
W ä r m e s to s s w ie d e r s ta n d e s  k ö n n e n  d ie  B e d in 
g u n g e n  d e s  W ä r m e s t o s s w ie d e r s t a n d e s ,  in s b e s o n 
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b e z ü g l ic h  in  d e r  L ite r a tu r  k e in e  D a t e n  v o r h a n d e n  
s in d .
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c o n t e n t  a s  w e ll  a s  th e  in f lu e n c e  o f  h e a t - t r e a t m e n t  
o n  t h e  m e c h a n ic a l p r o p e r t ie s  o f  t h e  Ö A lSiM g  
a l l o y  o n  th e  b a se  o f  h is  o w n  e x p e r im e n t s  a n d  l i t e 
r a r y  d a ta .

N ém eth , L .:  R e la t io n  o f  t h e r m a l  e x p a n s io n  an d  
lo a d a b i l i ty  p ro p er tie s  o f  h o m e  m a d e  p is to n  a llo y s  P  2 0 3
T h e  a u th o r  d e sc r ib e s  s o m e  p o s s ib i l i t é s  o f  d ila -  
t o m e t r i c  t e s t s  su ita b le  fo r  c la s s i f i c a t i o n  o f  p is to n  
a l l o y s .  H e  s h o w s  su c h  a  m e t h o d  o f  t h e  d ila to m e t -  
r ic  e x a m in a t io n s ,  b y  w h ic h  t h e  t h e r m a l  r e s is ta n c e  
r e s p .  t h e  u p p e r  te m p e r a tu r e  l i m i t  o f  t h e  th e r m a l  
lo a d a b i l i t y  in  th e  e n g in e  c a n  b e  d e t e r m in e d .

D r. F arkas, 1. Z.: C a lc u la t io n  o f  c u p o la  c h a r g e s  by  
u s in g  th e  l in e a r  p r o g r a m m in g  m e t h o d  ........... P  2 0 7
T h e  a u t o m a t ic  o p e r a t io n  o f  t h e  c u p o la  fu r n a c e  is  
w i t h o u t  a u to m a t ic a l  c h a r g e  c o m p u t in g  u n im a 
g in a b l e .  T h e  a u th o r  e x a m in e s  t h e r e f o r e ,  in  th e  
s y s t e m  o f  c o n d u c t in g  t h e  c u p o la  fu r n a c e  c o u rse , 
t h e  r e q u ir e m e n ts  fo r  c a lc u la t in g  t h e  c h a r g e s . O n

t h e  b a s e  o f  th e m  h e  e v a lu a t e s  t h e  t r a d i t io n a l  c h a r 
g e - c o m p u t in g  p r o c e s s ,  a n d  o n  t h i s  b a s e , h e  s u g 
g e s t s  t h e  l in e a r  p r o g r a m m in g  m e t h o d  fo r  s o lv in g  
t h i s  p r o b le m . H e  w o r k s  o u t  a  m o d e l ,  c o n s id e r in g  
t h e  m e t a llu r g ic a l  a n d  e c o n o m ic a l  v ie w  p o in t s .
T h e  c a lc u la t io n s  a r e  c a r r ie d  o u t  b y  t h e  “ E l l io t  
8 0 3 ”  c o m p u te r . —  T h e  m o d e l  is  s h o w n  o n  a n  
e x a m p le  o f  th e  p r a c t ic e .

R yszard  A dam czyk, A dam  K osow ski:  E x a m in in g  
th e  th e r m a l-s h o c k  r e s i s t a n c e  o f  ir o n  c a s t in g s  . . .P  2 1 1
F o r  t h e  t h e r m a l- s h o c k  t e s t i n g  o f  ir o n  c a s t in g s  a  
c o n s id e r a b le  a u t o m a t iz a t io n  is  r e c o m m e n d e d . B y  
t h e  th e r m a l- s h o c k  r e s i s t a n c e  o n e  c a n  d e te r m in e ,  
in  c o m p lia n c e  w it h  t h e ir  g iv e n  e q u a t io n s ,  t h e  
t e r m s  o f  s h o c k - r e s is ta n c e ,  e s p e c ia l ly  t h e  e f f e c t  o f  
t h e  fa c t o r s  o f  th e r m a l  —  a n d  m e c h a n ic a l  n a tu r e .
W e  e n u m e r a te d  t h e  e f f e c t s  o f  e v e r y  f a c t o r  o n  t h e  
f o r m a t io n  o f  th e r m a l- s h o c k  r e s i s ta n c e ,  m a k in g  
u s e  o f  t h e  p u b lis h e d  l i t e r a t u r e  d a ta ,  a b o v e  a l l ,  t h e  
r e fe r e n c e s , c o n c e r n in g  t h e  c h e m ic a l  c o m p o s i t io n  
a n d  s t r u c tu r e  o f  t h e  c a s t in g .  B y  t e s t in g  t h e  in f l u 
e n c e  o f  t h e  m e c h a n ic a l  fa c t o r s  o n  t h e  th e r m a l  
r e s i s ta n c e ,  w e  d is r e g a r d e d  th e  r o le  o f  t e n s i le  
s t r e n g t h  o n  h ig h  t e m p e r a t u r e s ,  b e c a u s e  o n  t h i s  
p o in t  n o  l i t e r a r y  d a t a  a r e  a v a i la b le .

/
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A  m agn éziu m - és sz ilíc iu m ta rta lo m  hatása az öA lS iM g ö tv ö zetek
m ech a n ik a i tu lajdonságaira

H A J  A S  S Á N D O R  ok i. kohóm érnök  ...... _ . . . .  . .  , .
C se p e li F é m m ű  DK bbíh < 155 í  82’ 4 21 — 14

A  szerző a m agnézium - és szilícium tartalom nak, 
va lam in t a hőkezelésnek az ö A lS iM g  ötvözetek mecha
n ik a i tu la jdonságaira  kifejtett hatásával foglalkozik  
sa já t kísérletek és irodalm i adatok alapján .

A magnéziummal ötvözött alumínium-szilí
cium ötvözetek az alumínium-öntészetben a leg
elterjedtebbek. Felhasználásuk m ind a gépiparban, 
mind a járm űiparban rendkívül széleskörű. 

E lterjedésük főbb okai a következők:
1. legjobb a formakitöltő képességük,
2. könnyen megmunkálhatok,
3. megfelelő ötvözéssel és hőkezeléssél széles 

határok között változtatható, jó szilárdsági tu la j 
donságokkal rendelkeznek.

A dolgozat keretében a két fő ötvöző hatásá 
val, a magnéziummal és a szilíciummal fogunk csak 
foglalkozni. E  k é t ötvöző együttesen hőkezelhetővé 
teszi az alumínium-szilícium ötvözeteket, ezért a 
részletes tárgyalás előtt röviden tekintsük át az 
öregbítéses keményedés elméletét .

Az öregbítéses keményedés 
Á ltalában a  fémek vagy ötvözetek akkor ke

ményednek, ha  a  diszlokáció mozgása akadályo 
zott. Ezek az akadályok a következők lehetnek [ 1 ] :

1. a  kristályhatár,
2. a nagyobb keménységű fázis kristálya,
3. a más kristálysíkban elhelyezkedő diszlo

káció val való összekapcsolódás.
Öntészeti ötvözetekben elsősorban az első két 

tényező változtatható , részben nemesítéssel a  kris 
tályok nagysága, részben ötvözéssel és hőkezeléssel 
az idegen akadályok létrehozása. Ezek az idegen 
akadályok vagy rácshibák egyedi vagy csoportos 
formában állnak a diszlokációval szemben. Az aka 
dályok egyedi elhelyezkedésével kisebb mértékben 
tud ják  gátolni a  diszlokációt, m int csoportosan. 
Szilárdoldatban az oldott idegen atomok egyedileg 
oszlanak szét, az így szétoszlott atom ok keményítő 
hatása viszonylag gyenge. Ahhoz, hogy egy ötvöző 
vagy szennyező elem bizonyos mennyiségénél op 
timális kem ényedést tudjunk elérni, az elemnek az 
ötvözetben való eloszlását irányítani kell. Alumí

nium-szilícium ötvözetben ezt a hatást, vagyis a 
kiválásos kem ényedést hőkezeléssel lehet elérni.

H a egy ötvözetet ’ homogén állapotából az 
egyensúlyi diagram  kétfázisú területére hűtünk le, 
az ötvözet tú lte líte tt lesz az ado tt ötvözővei. és 
ez megkezdi a k iválást az oldatból. A kiváló fázis 
általában más kristályszerkezetű és más fajtérfo 
gatú  lesz, mint az alapszerkezet. A kivált idegen 
részecskék a szerkezet helyi eltorzulását és a rugal
mas feszültségi energia felhalmozódását idézik elő. 
Ez a feszültségi energia egyébként fontos szerepet 
játszik a kiváló részecskék alakjának m eghatáro 
zásában. A részecskék vagy beépülnek a meglevő 
m átrixba, vagy eltérő kristályrácsot alkotnak.

Az 1. ábra olyan kristályszerkezetet m utat, 
ahol a kivált részecskék nagyobb atom okból áll
nak, mint a m atrix  atomjai, de az alapszerkezet 
rácsa szerint helyezkednek el összefüggően. Ebben 
az esetben nincs elválasztó felület a  m atrix  és az 
idegen részek között. Ezt az esetet koherens kivá 
lásnak nevezik [2]. Ilyenkor a rugalmas feszültségi 
energia nagy, a felületi energia viszont nulla.

Az inkoherens kiválásos részecskék különálló
о •  o o o o o o
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7. ábra. A  koherens kiválás elvi ábrája  
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2. ábra. A z  inkoherens kiválás e lvi ábrája
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f á z i s t  a l k o t n a k :  a  m á t r i x t ó l  k ü l ö n b ö z ő  k r i s t á l y -  

s z e r k e z e t t e l  é s  e l v á l a s z t ó  f e l ü l e t t e l .  A  2. ábra  i n k o 

h e r e n s  k i v á l á s t  m u t a t .

A z  i n k o h e r e n s  r é s z e c s k é k  k ö r ü l  a  r u g a l m a s  f e -  

s z ü l t s é g i  e n e r g i a  k i s e b b ,  m i n t  a  k o h e r e n s n é l .  Á l t a 

l á b a n  a  k o h e r e n c i a  a  k i v á l á s  k e z d e t i  s z a k a s z á b a n  

j e l l e m z ő ,  a z  i n k o h e r e n c i a  p e d i g  a  k é s ő b b i e k b e n .

A h o g y  a  r é s z e c s k e  n ő ,  ú g y  a  f e s z í t ő  r u g a l m a s  

e n e r g i a  i s  n ő ,  d e  e g y  b i z o n y o s  p o n t  u t á n  a  k o h e r e n 

c i a  h á t t é r b e  s z o r u l  é s  a z  i n k o h e r e n c i a - j e l l e g  e r ő s ö 

d i k .  E z z e l  e g v i d ő b e n  a  r u g a l m a s  e n e r g i a  l e c s ö k k e n .

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

j e l e n t e n e k  a  d i s z l o k á c i ó s  m o z g á s s a l  s z e m b e n ,  m i v e l  

a  m á t r i x n a k  n a g y  a  r u g a l m a s  t o r z u l á s a  a  r é s z e c s k é k  

k ö r ü l .  A z  i l y e n  ö s s z e f ü g g ő  k o h e r e n s  k i v á l á s o k  e l ő 

i d é z é s é r e  a l k a l m a s  h ő k e z e l é s i  e l j á r á s t  ö r e g b í t é s e s  

k e m é n y í t é s n e k  n e v e z z ü k .

A z  a l u m í n i u m - s z i l í c i u m  ö t v ö z e t e k  ö r e g b í t é s e s  

k e m é n y í t é s e  a  k ö v e t k e z ő  l é p é s e k b ő l  á l l  :

1 .  A z  ö t v ö z e t e t  5 3 0 — 5 4 0 ° C - r a  h e v í t j ü k  é s  a  

h o m o g é n  s z i l á r d o l d a t  k i a l a k u l á s á i g  e z e n  a  h ő 

m é r s é k l e t e n  t a r t j u k .

2 .  V í z b e n  h i r t e l e n  l e h ű t j ü k  s z o b a h ő m é r s é k 

l e t r e .

3 .  M e g f e l e l ő  h ő m é r s é k l e t e n  ö r e g b í t j ü k ,  h o g y  

d i f f ú z i ó  j ö h e s s e n  l é t r e .

A z  ö r e g b í t é s  t a r t a n i a  a l a t t  a  k e m é n y s é g  é s  a  

s z a k í t ó s z i l á r d s á g  n ö v e k s z e n e k ,  e g y  m a x i m u m o t  

é r n e k  e l ,  h a  a  k o h e r e n s  r é s z e c s k é k  o p t i m á l i s  m é r e 

t ű e k .  A  r é s z e c s k é k  t o v á b b i  n ö v e k e d é s e  e s e t é n  a  

s z i l á r d s á g i  é r t é k e k  c s ö k k e n n e k .  A z  a l u m í n i u m -  

s z i l í c i u m - m a g n é z i u m  ö t v ö z e t e k b e n  l e g n a g y o b b  

m é r t é k b e n  a z  M g 2 S i - f á z i s  o k o z  a k a d á l y t  a  d i s z l o -  

k á c i ó k  m o z g á s á v a l  s z e m b e n .  A k a d á l y t  k é p e z n e k  

e z e n k í v ü l  a  s z i l í c i u m  k r i s t á l y o k  é s  e g y é b  s z e n y -  

n y e z ő  v a g y  ö t v ö z ő  e l e m e k  k ö z r e m ű k ö d é s é v e l  a l a 

k u l t  m á s  i d e g e n  f á z i s o k .  A  t o v á b b i a k b a n  c s a k  a  

m a g n é z i u m  é s  a  s z i l í c i u m  h a t á s á v a l  f o g l a l k o z u n k .

A  magnézium h a tá sá n a k  vizsgálata

A  m a g n é z i u m  M g 2 S i - v e g y ü l e t  a l a k j á b a n  v a n  a  

m á t r i x b a n .  H o m o g e n i z á l t  á l l a p o t b a n  e g y e d i  v a g y

3. ábra. 10%  S i- és 0 ,5%  M  g-tarta lm ú  ötvözet szövetképe. 
Hojnoköntésű próba. Лт — 200  x

15.56-4 [

4. ábra. 0,01%  és 0 ,4 6 %  magnéziumot tartalm azó ötvözet 
szilárdsági tu la jdonságai hőkezeletlen és hőkezelt állapotban

n a g y o n  k i c s i  m o l e k u l a c s o p o r t o k b a n  h e l y e z k e d i k  

e l .  I l y e n  á l l a p o t b a n  a  d i s z l o k á c i ó k k a l  s z e m b e n  n a 

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

a  s z o b a h ő m é r s é k l e t n é l  n a g y o b b  h ő m é r s é k l e t  h a t á 

s á r a  a  d i f f ú z i ó  m e g g y o r s u l .  A z  ö r e g b í t é s  k e z d e t i  

s z a k a s z á b a n  f e l t e h e t ő e n  k o h e r e n s  á l l a p o t  j ö n  l é t r e ,  

m a j d  a  k é s ő b b i e k  s o r á n  a  k i v á l t  r é s z e c s k é k  i n k o h e 

r e n s  á l l a p o t b a  m e n n e k  á t  f o k o z a t o s  n ö v e k e d é s ü k  

k ö z b e n .  A  k e m é n y e d é s k o r  a  k i v á l t  r é s z e c s k é k  

n a g y s á g á t ó l  f ü g g ő e n  s z i l á r d s á g - m a x i m u m  a l a k u l  

k i .  T ú l  k i s  r é s z e c s k é k  e s e t é n  a z  a n y a g  p u h a  m a r a d ,  

t ú l  n a g y  r é s z e c s k é k  e s e t é n  p e d i g  a  t ú l ö r e g b í t é s  á l l a 

p o t a  j e l e n t k e z i k ,  a h o l  a  s z i l á r d s á g i  é r t é k e k  s z i n t é n  

r o s s z a b b a k  a  m a x i m u m n á l .

A z  M g 2 S i  0 , 3 %  m a g n é z i u m t a r t a l o m i g  m i k 

r o s z k ó p p a l  s e m  l á t h a t ó .  0 , 3 %  f ö l ö t t  a  m a g n é z i u m -  

t a r t a l o m  n ö v e l é s é v e l  m i n d  t ö b b  M g 2 S i - k r i s t á l y  v á 

l i k  l á t h a t ó v á .  A  3 . ábrán  j ó l  l á t h a t ó  a  s ö t é t  s z í n -  

á r n y a l a t ú  M g 2 S i .  A  m i k r o s z k ó p p a l  l á t h a t ó  M g 2 S i -  

f á z i s  a  s z i l á r d s á g i  é r t é k e k e t  m á r  n e m  b e f o l y á s o l j a  

l é n y e g e s e n .

A  4. ábrán  e g y  m a g n é z i u m o t  n e m  t a r t a l m a z ó  

é s  e g y  0 , 4 6 %  m a g n é z i u m o t  t a r t a l m a z ó  ö t v ö z e t  

m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i n a k  v á l t o z á s a  l á t h a t ó .  

E z t  a  k í s é r l e t e t  k o k i l l á b a  ö n t ö t t  p r ó b a p á l c á k k a l  

v é g e z t ü k .

A z  á b r á b ó l  l á t h a t ó ,  h o g y  a  m a g n é z i u m o t  n e m  

t a r t a l m a z ó  ö t v ö z e t  s z a k í t ó s z i l á r d s á g a  h ő k e z e l é s  

h a t á s á r a  n e m  v á l t o z i k ,  m í g  a  n y ú l á s a  j e l e n t ő s e n  

m e g n ő .  A  0 , 4 6 %  M g - o t  t a r t a l m a z ó  ö t v ö z e t  s z a k í t ó 

s z i l á r d s á g a  1 6  k p / m m 2 - r ő l  2 6  k p / m m 2 - r e  n ö v e k s z i k .  

A  n y ú l á s a  p e d i g  3 , 5 % - r ó l  1 , 5 % - r a  c s ö k k e n .  A  m a g 

n é z i u m t a r t a l o m  v á l t o z á s á n a k  h a t á s á t  m u t a t j a  a z

5 . ábra Iíielscher, A rb en z  é s  D iec k m a n n  s z e r i n t .  

A z  á b r á n  k é t  k ü l ö n b ö z ő  s z i l í c i u m t a r t a l m ú  ö A l S i M g  

ö t v ö z e t  s z a k í t ó s z i l á r d s á g á t ,  f o l y á s h a t á r á t  é s  n y ú 

l á s á t  l á t h a t j u k  [ 3 ] .

A  d i a g r a m b ó l  l á t h a t ó ,  h o g y  a  s z i l á r d s á g i  é r t é 

k e k  a  m a g n é z i u m t a r t a l o m  n ö v e l é s é v e l  j e l e n t ő s e n  

j a v u l n a k ,  a  n y ú l á s  v i s z o n t  e r ő t e l j e s e n  c s ö k k e n .  

P é l d á u l  3 % n y ú l á s é s 2 1 , 5 k p / m m 2 ,  i l l .  2 3 , 2  k p / m m 2  

s z a k í t ó s z i l á r d s á g  0 , 1 4 ,  i l l .  0 , 1 7 %  m a g n é z i u m t a r -

198 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 10. sz.



ó. ábra. A  m agnézium tartalom  változásának hatása az 
ö A lS iő M g és ö A lS ilO M g ötvözetek mechanikai tu la jdon 

ságaira 16 m m  átm érőjű hőkezelt, homokba öntött 
próbatesteken mérve [3 ]

S i = 5 9  h e l y e t t  S i - 5 ,9  o l v a s a n d ó

t a l o m m a l  é r h e t ő  e l .  A  m a g n é z i u m t a r t a l o m  n ö v e l é 

s é  v e i  a  n y ú l á s  1 %  k ö r ü l i  é r t é k r e  c s ö k k e n ,  a  s z a k í t ó 

s z i l á r d s á g  p e d i g  2 6 — 3 0  k p / m m 2  é r t é k r e  n ö v e k s z i k .  

H o g y  m e g á l l a p í t h a s s u k  k o k i l l a ö n t é s r e  i s  a  m a g n é 

z i u m t a r t a l o m  v á l t o z á s á t ,  k í s é r l e t e k e t  v é g e z t ü n k .  

A  k í s é r l e t e k h e z  1 0  k g - o s  e l l e n á l l á s f ű t é s ű  t é g e l y  e s  

k e m e n c é t  h a s z n á l t u n k .  A z  a d a g o k  ö s s z e á l l í t á s á h o z  

9 9 , 5 % - o s  a l u m í n i u m o t ,  9 8 % - o s  s z i l í c i u m o t ,  9 9 , 5  

s z á z a l é k o s  m a g n é z i u m o t  é s  1 0 % - o s  A l M n  s e g é d 

ö t v ö z e t e t  h a s z n á l t u n k .  A  t a k a r ó s ó  2 5 %  N a 3 A l F e - o t ,  

a  n e m e s í t ő  s ó  6 7 %  N a F - o t  t a r t a l m a z o t t .

A  k í s é r l e t  s o r á n  a z  e g y e s  a d a g o k b a n  a  m a g n é 

z i u m t a r t a l m a t  0 - t ó l  0 , 8 - i g  v á l t o z t a t t u k ,  é s  k o k i l -  

l á b a  ö n t ö t t ,  h ő k e z e l t  p r ó b a t e s t e k e n  m é r t ü k  a  s z a 

k í t ó s z i l á r d s á g o t  é s  a  n y ú l á s t .

6. ábra. K ok illa - és homoköntésü próbatestek m echanikai 
tu la jdonságainak változása a m agnézium tartalom  

függvényében

я ш  Nyúlás ( é j  %  c n  Szakítászil., kp /m m ‘

„A ' öregbítést hőm., °C „ В "öregbítést idő, ára 

„C levegőn való tárolásiidőpra ,D"nzhőm.,°C

fő.56 - 71

7. ábra. ö A lS i tM g  ötvözet különböző hőkezelési módokkal 
elérhető szilárdsági értékei

A  6. ábrán  e g y ü t t  á b r á z o l t u k  Hielscher-é к  h o 

m o k b a  ö n t ö t t  [ 3 ]  é s  a  s a j á t  k í s é r l e t ü n k b e n  k o k i l -  

l á b a  ö n t ö t t  p r ó b a p á l c á k  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i 

n a k  é r t é k e i t .  A  d i a g r a m b ó l  l á t h a t ó ,  h o g y  a  k o k i l -  

l á b a  ö n t ö t t  p r ó b a p á l c á k  é r t é k e i  j o b b a k ,  m i n t  a  

h o m o k b a  ö n t ö t t  p r ó b a t e s t e k é i .  M á r  0 , 2 %  m a g n é 

z i u m m a l  k o k i l l a ö n t é s  e s e t é n  2 2 , 5  k p / m m 2  f o l y á s h a 

t á r  é s  2 5  k p / m m 2  s z a k í t ó s z i l á r d s á g  é r h e t ő  e l .  A  n y ú 

l á s  i s  j e l e n t ő s e n  j o b b ,  m i n t  a  h o m o k ö n t é s k o r .  

3 %  n y ú l á s n á l  a  c t 0 . 2 = 2 4 , 5  k p / m m 2 ,  a  <t b = 2 6 , 8  

k p / m m 2 .

A z  M S Z  3 7 1 3  s z a b v á n y b a n  a  m a g n é z i u m t a r 

t a l m a t  0 , 2 5 — 0 , 6 % k ö z ö t t  l i m i t á l t á k .  V é l e m é n y ü n k  

s z e r i n t  a z  a l s ó  h a t á r n a k  0 , 2 % - n a k ,  a  f e l s ő  h a t á r n a k  

p e d i g  0 , 4 % - n a k  k e l l e n e  l e n n i .  A  0 , 4 % - o s  h a t á r  f ö 

l ö t t  m á r  s e m  a  s z a k í t ó s z i l á r d s á g ,  s e m  a  k e m é n y s é g  

n e m  n ö v e k s z i k  s z á m o t t e v ő e n ,  v i s z o n t  a  n y ú l á s  é r 

t é k e  1 % - r a  v a g y  e z  a l á  e s i k  v i s s z a .  A  n a g y  m a g 

n é z i u m t a r t a l m ú  ö n t v é n y e k  r i d e g e k ,  h a j l a m o s a b 

b a k  m i n d  a  m e l e g - ,  m i n d  a  h i d e g t ö r é k e n y s é g r e .

A z  ö n t ö d é k  á l t a l á b a n  a  m a g n é z i u m l e é g é s  

m i a t t  a  m a g n é z i u m t a r t a l m a t  a  s z a b v á n y  s z e r i n t i  

m a x i m á l i s  é r t é k e k e n  t a r t j á k ,  v a g y i s  0 , 4 %  f ö l ö t t .  

A z  ö A l S i M g  ö n t v é n y e k  j o b b a n  k i  t u d n á k  e l é g í 

t e n i  a  g é p i p a r  i g é n y e i t ,  h a  a  m a g n é z i u m t a r t a l m a t  

0 , 4 %  a l a t t  t a r t a n á k .

E z t  a  v é l e m é n y t  a z  i s  a l á t á m a s z t j a ,  h o g y  t ö b b  

o r s z á g  s z a b v á n y a  a  0 , 2 — - 0 , 4 % - o s  é r t é k e k e t  a j á n l j a .

A  m a g n é z i u m  h a t á s á n a k  v i s z g á l a t a k o r  a  h ő 

k e z e l é s  t e c h n o l ó g i á j á t  i s  v i z s g á l n i  k e l l .  A  7. áb 
rán  a z  ö A l S i 7 M g  ö t v ö z e t  k ü l ö n b ö z ő  h ő k e z e l é s i  

m ó d o k k a l  e l é r h e t ő  s z i l á r d s á g i  é r t é k e i  l á t h a t ó k  

Hielscher, A rben z  é s  Dieckm ann  s z e r i n t  [ 3 ] .  H á r o m  

f a j t a  t e c h n o l ó g i á v a l  e l é r h e t ő  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n 

s á g o k  h a s o n l í t h a t ó k  ö s s z e :

1 .  t e l j e s  k i k e m é n y í t ő  h ő k e z e l é s  u t á n ,

2 .  r é s z l e g e s  k e m é n y í t ő  h ő k e z e l é s  u t á n ,

3 .  l e v e g ő n  v a l ó  k ö z b e n s ő  m e g e r e s z t é s e s  h ő k e 

z e l é s  u t á n .  A  v i z s g á l a t o k a t  0 , 1 1 %  F e -  é s  0 , 3 6 %  

M g - t a r t a l m ú  ö t v ö z e t t e l  v é g e z t é k .
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SzillciumtarhLom, %  jö.56-81

8. ábra. A  szilíciumtartalom hatásának változása az 
ö A lS H O M g ötvözet m echanikai tulajdonságaira, ha a  
magnézium tartalom 0,5% , a z  á llapo t pedig hőkezelt

1 .  A  teljes kikeményítő hőkezeléskor  h o m o g e n  i -  

z á l á s  é s  v í z b e n  v a l ó  h ű t é s  u t á n  1 6 0 ° C - o n  8  v a g y  1  ( '>  

ó r á t ,  i l l .  1 9 0 ° C - o n  2  v a g y  4  ó r á t  ö r e g b í t e n e k .  E z z e l  a  

h ő k e z e l é s i  m ó d d a l  é r i k  e l  a  l e g n a g y o b b  k e m é n y s é 

g e t  é s  s z i l á r d s á g o t .  A  n a g y o b b  n y ú l á s  é r d e k é b e n  a  

1 6 0 ° C - o n  h o s s z a b b  i d e i g  t a r t ó  m e g e r e s z t é s  c é l s z e 

r ű b b .  E b b e n  a z  e s e t b e n  a z  M g 2 S i - v e g v ü l e t  f i n o 

m a b b  s z e m c s é k b e n  s z e g r e g á l .

2 .  A  részleges kem ényítő  hőkezelést  a r r a  h a s z 

n á l j á k ,  h o g y  k i s e b b  s z i l á r d s á g  m e l l e t t  n a g y o b b  n y ú 

l á s t  é r j e n e k  e l .  H o m o g e n i z á l á s  é s  v í z b e n  v a l ó  h ű 

t é s  u t á n  1 6 0 ° C - o n  2  v a g y  4  ó r á t  ö r e g b í t e n e k ,  i l l .  

2 2 0 ° C - o n  8  v a g y  1 6  ó r á t .  A  r é s z l e g e s  ö r e g b í t é s  

m á s i k  m ó d j a ,  a m i k o r  a  h o m o g e n i z á l á s  u t á n  m e l e g  

v í z b e n  h ű t i k  l e  a z  ö n t v é n y e k e t  ( 6 0 ° C ) .  E z  e s e t b e n  

a  n y ú l á s  k i s s é  c s ö k k e n .

3 .  A  levegőn való közbenső  megeresztéses  h ő k e 

z e l é s  a b b ó l  á l l ,  h o g y  h o m o g e n i z á l á s  é s  v í z b e n  v a l ó  

h ű t é s  u t á n  a z  a n y a g o t  2 4  ó r á i g  t á r o l j á k  s z o b a h ő 

m é r s é k l e t e n ,  é s  a z  ö r e g b í t é s t  c s a k  e z u t á n  k e z d i k  e l .  

H a  a z  ö r e g b í t é s  1 6 0 ° C - o n  r ö v i d  i d e i g  t a r t  ( 2  v a g y  

4  ó r a )  r e n d k í v ü l  n a g y  n y ú l á s é r t é k e k e t  l e h e t  e l 

é r n i .  N a g y  s z i l á r d s á g  é s  m é g  m e g f e l e l ő  n y ú l á s  é r 

h e t ő  e l ,  h a  a z  ö r e g b í t é s t  1 9 0 ° C - o n  4  v a g y  8  ó r á i g  

v é g z i k .  A  l e v e g ő n  v a l ó  k ö z b e n s ő  m e g e r e s z t é s  a z t  a  

l e h e t ő s é g e t  h a s z n á l j a  k i ,  h o g y  l a s s ú  d i f f ú z i ó  i n d u l  

m e g ,  a m i  k i s m é r t é k ű  k o h e r e n s  k i v á l á s o k a t  e r e d 

m é n y e z .

A szilícium h a tá sá n a k  vizsgálata

A  s z i l í c i u m t a r t a l o m  v á l t o z t a t á s á v a l ,  e g y é b  

t é n y e z ő k  á l l a n d ó  é r t é k e n  t a r t á s a  m e l l e t t  k í s é r l e t e t  

v é g e z t ü n k  a  s z i l í c i u m t a r t a l o m  h a t á s á n a k  m e g á l l a 

p í t á s á r a .  A  k í s é r l e t e k  e r e d m é n y e  a  8. ábrán  l á t 

h a t ó .  A  s z i l í c i u m n a k  6 - t ó l  1 5 , 5 % - i g  t ö r t é n ő  v á l t o z 

t a t á s á v a l  a  s z a k í t ó s z i l á r d s á g  é s  a  n y ú l á s  c s a k  k i s 

m é r t é k b e n  v á l t o z i k  k o k i l l a ö n t é s  e s e t é n .  A  s z a k í t ó 

s z i l á r d s á g n a k  a  m a x i m u m a  1 2 %  s z i l í c i u m t a r t a l o m  

k ö r ü l  v a n ,  m é g s e m  s z o k á s  e z t  a  s z i l í c i u m t a r t a l m a t  

v á l a s z t a n i ,  m e r t  a  s z i l í c i u m t a r t a l o m  n ö v e l é s é v e l  n ő  

a  m i k r o l u n k e r o s o d á s r a  v a l ó  h a j l a m ,  m á s r é s z t  a

9. ábra. öA lSH O M g ötvözet szövetképei különböző 
nemesítést fokozatok esetén. N  =  200  x

n e m e s í t é s r e  i s  é r z é k e n y e b b  a  n a g y  s z i l í c i u m t a r 

t a l m ú  a n y a g .

A z  a n y a g  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i  n e m c s a k  a  

s z i l í c i u m t a r t a l o m  m e n n y i s é g é t ő l ,  h a n e m  a  s z i l í 

c i u m k r i s t á l y o k  a l a k j á t ó l  é s  m é r e t e i t ő l  i s  f ü g g e n e k .  

A z  e u t e k t i k u s  s z ö v e t  m i n ő s é g i  v á l t o z á s a  e l s ő s o r b a n
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10. ábra. A  nemesítés hatása az AISÍ12 ötvözet nyúlására  
és szakítószilárdságára [5 ]

11. ábra. N em esitetlen öA lSH O M g ötvözet szövetképi 
hőkezelés előtt (a )  és hőkezelés u tán (b ) .  N —200X

a  n e m e s í t é s t ő l  f ü g g .  A  n e m e s í t é s h e z  l e h e t  k ö z v e t 

l e n ü l  f é m n á t r i u i n o t ,  v a g y  N a P - t a r t a l m ú  s ó k e v e r é 

k e t  f e l h a s z n á l n i .  A  n e m e s í t é s  h ő m é r s é k l e t é n e k  a l s ó  

é s  f e l s ő  h a t á r a  m e g s z a b o t t ,  7 6 0 ° C  f ö l ö t t  n a g y  a  

n á t r i u m  l e é g é s ,  a  g á z f e l v é t e l  é s  a z  o x i d á c i ó .  7 2 0 ° C  

a l a t t  p e d i g  a  s ó k e v e r é k  é s  f é m f ü r d ő  k ö z t i  r e a k c i ó  

s e b e s s é g e  e l é g t e l e n .  A  n e m e s í t é s  a  k ö v e t k e z ő  e g y e n 

l e t  s z e r i n t  j á t s z ó d i k  l e  [ 4 ]  :

3 N a +  +  A l = 3 N a + A l + 1 + •

A z  A l +  + + - i o n  h á r o m  F _ - i o n n a l  A 1 F 3  v e g y ü l e t e t  a l 

k o t ,  a m e l y  a z  o l v a d é k b ó l  a z o n n a l  a  s a l a k b a  m e g y .  

A  r e a k c i ó  s z e r i n t  f e l t é t e l e z h e t ő  l e n n e ,  h o g y  a z  N a F  

m e l l e t t  m á s  n á t r i u m t a r t a l m ú  s ó k  i s  e z t  a  h a t á s t  

k e l t i k ,  p l .  a z  N a C l .  E z  a z o n b a n  k i z á r t .

A  n e m e s í t é s  a  k ö v e t k e z ő k é p p e n  f o l y i k  l e :  

A z  o l v a d é k b ó l  e l ő s z ö r  o c - A l - k r i s t á l v o k  v á l n a k  k i ,  a  

m a r a d é k  o l v a d é k  f e l d ú s u l  S i - b a n ,  é s  k b .  1 0 ° - k a l  

t ú l h ű l  a z  e g y e n s ú l y i  d i a g r a m  s z e r i n t i  h ő m é r s é k l e t 

n é l ,  é s  t ú l h ű t ö ^ t  á l l a p o t b a n  d e r m e d  m e g  f i n o m  S i  

e l o s z l á s s a l .  A  n e m e s í t é s h e z  h a s o n l ó  h a t á s  é r h e t ő  e l  

n a g y  h ű t é s i  s e b e s s é g g e l  i s .  T e h á t  a  s z ö v e t s z e r k e z o t

12. ábra. Jól nem esített öA lSH O M g ötvözet szövetképe 
hőkezelés előtt ( a )  és hőkezelés után (b ) .  N = 2 0 0 X
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f i n o m s á g a  m i n d  a  n á t r i u m t a r t a l o m t ó l ,  m i n d  a  h ű 

t é s i  s e b e s s é g t ő l  f ü g g .

H o m o k ö n t v é n y e k r e ,  a m e l y e k b e n  a  h ű l é s i  s e 

b e s s é g  1  f o k / s e c ,  a  k ö v e t k e z ő  h a t á r o k  i s m e r t e k  a  

n e m e s í t e t t s é g  á l l a p o t á r a  a  n á t r i u m t a r t a l o m  f ü g g 

v é n y é b e n  [ 4 ]  :

n e m e s í t e t l e n  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  - < 0 , 0 0 1 %  N a ,

a l á n e m e s í t e t t  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  0 , 0 0 1 — 0 , 0 0 5 %  N a ,

j ó l  n e m e s í t e t t  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  0 , 0 0 5 — - 0 , 0 1 5 %  N a ,

t ú l n e m e s í t e t t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . > 0 , 0 1 5 %  N a .

K o k i l l a ö n t é s k o r  a  n a g y o b b  h ű t é s i  s e b e s s é g  

m i a t t  a r á n y o s a n  k i s e b b  n á t r i u m t a r t a l m a k  s z ü k 

s é g e s e k .  M e t a l l o g r á f i á i  v i z s g á l a t o t  v é g e z t ü n k  k ü 

l ö n b ö z ő  s ó m e n n y i s é g e k k e l  n e m e s í t e t t  a n y a g o k r ó l .  

A  p r ó b á k a t  g r a f i t k o k i l l á b a  ö n t ö t t  p o g á c s a p r ó b á k 

b ó l  v e t t ü k .

A z  e g y e s  a d a g o k  s z ö v e t s z e r k e z e t é t  a  9. ábra  
m i k r o c s i s z o l a t a i  m u t a t j á k .  A z  e g y e s  a d a g o k  n e m e 

s í t é s e  a  k ö v e t k e z ő k é p p e n  t ö r t é n t :

a )  s ó t a k a r ó  é s  n e m e s í t é s  n e m  v o l t ,

b )  t a k a r ó s ó  1 % ,  n e m e s í t ő s ó  0 , 5 % ,

c )  t a k a r ó s ó  1 % ,  n e m e s í t ő s ó  1 % ,

d)  t a k a r ó s ó  1 % ,  n e m e s í t ő s ó  1 , 5 % ,

e )  t a k a r ó s ó  1 % ,  n e m e s í t ő s ó  2 % ,

f )  t a k a r ó s ó  1 % ,  f é m  n á t r i u m m a l  t ú l n e m e 

s í t v e .

A z  a j  p r ó b a  n e m e s í t e t l e n ,  a  s z i l í c i u m k r i s t á 

l y o k  d u r v á k .

A  b)  p r ó b á n  r é s z l e g e s  n e m e s í t é s  v e h e t ő  é s z r e .  

A  c), d) és e)  p r ó b á k  f o k o z a t o s a n  j o b b a n  n e 

m e s í t e t t e k .

A z  f )  p r ó b a  t ú l n e m e s í t e t t  s z ő  v e t  k é p e t  m u t a t .  

N a g y  n á t r i u m t a r t a l o m  e s e t é n  a  s z ö v e t s z e r k e z e t  b i 

z o n y o s  h e l y e i n  d u r v a  e u t e k t i k u m  k e l e t k e z i k ,  m á s 

h o l  v i s z o n t  n o r m á l i s  f i n o m s z e m c s é s  e u t e k t i k u m  

a l a k u l  k i .

A  n e m e s í t é s  m e g v á l t o z t a t j a  a  t ö r e t é t  i s .  

A  d u r v a ,  0 , 1  m m  m é r e t  f e l e t t i  s z i l í c i u m k r i s t á l y o k  

a  n e m e s í t e t l e n  ö t v ö z e t b e n  s ö t é t s z ü r k e ,  d u r v a -  

s z e m c s é s  t ö r e t é t  o k o z n a k .  A  t ö r e t b e n  a  s z i l í c i u m 

s z e m c s é k  f é n y l e n e k .  A  n e m e s í t é s  h a t á s á t  a  m e c h a 

n i k a i  t u l a j d o n s á g o k r a  a  10. ábra  m u t a t j a  Irm a n n  
s z e r i n t  [ 5 ] .

A  s z i l í c i u m k r i s t á l y o k  a l a k j á t  a  h ő k e z e l é s  k i s s é  

m e g v á l t o z t a t j a .  A  k r i s t á l y o k  m e g n ö v e k e d n e k  é s  

é l e s  s a r k a i k  l e t o m p u l n a k .  A  h ő k e z e l é s  h a t á s a  j ó l  

l á t h a t ó  a  11.  é s  12. ábrák  s z ö v e t k é p e i n .

I R O D A L O M

[ 1 J Dr. V erőJ .:  K o h á s z a t i  L a p o k , 1 9 6 7 .5 .  s z .  1 9 3 — 2 0 0 . o .
[2 ]  B rick— Gordon— P h ilip s :  S tr u c tu r e  a n d  p r o p e r t ie s  o f  

a llo y s . M c G r a w — H i l l  B o o k  C o m p a n y .
[3 ]  Hielscher— A rbenz— Dieckmann: G ie s s e r e i ,  1 9 6 6 . 

m á r c . 3 . 1 2 5 — -133 . o .
[4 ]  B. Altenpohl: A lu m in iu m  u n d  A lu m in iu m le g ie r u n 

g e n . S p r in g e r — V e r la g .
[ 5 ]  В. Irm ann:  A lu m ín iu m ö n t é s .

H írek

V örös Árpádné, dr. F aragó E lza  a  M o sz k v a i A c é l  
és  Ö t v ö z e t  I n té z e tb e n  a z  „ Ö n t é s z e t i  f o ly a m a to k  e lm é 
l e t e ”  t a n s z é k e n  v o lt  le v e le z ő  a s p i r á n s .  A s p ir a n tú r á já t  
L. I .  L ev i, a  m ű sza k i tu d .  d o k t o r á n a k  v e z e té s e  a la t t  
1 963  s z e p t e m b e r é b e n  k e z d t e ,  m a j d  1 9 6 7 . n o v e m b e r  
2 3 -á n  „ A z  ó n ,  a n tim o n , a r z é n , ó l o m ,  a lu m ín iu m  é s  r é z  
h a t á s a  a  k ü lö n b ö z ő  n y o r s v a s a k  f e lh a s z n á lá s á v a l  o lv a s z 
t o t t  s z ü r k e  ö n tö t tv a s  k r i s t á ly o s o d á s á r a  é s  t u la jd o n s á 
g a ir a ”  c ím m e l  m e g v é d te  k a n d i d á t u s i  é r te k e z é s é t .  A z  é r 
t e k e z é s  a l a p j á t  k ép ező  k í s é r le t e k e t  é s  a  v iz s g á la t o k a t  
n a g y o b b  r é s z b e n  B u d a p e s te n  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é 
z e tb e n  v é g e z t e ,  ah o l a z  M T A  T u d o m á n y o s  M in ő s ítő  
B iz o t t s á g á n a k  fe lk érésére  m a g y a r  r é s z r ő l dr. Varga  
Ferenc, a  m ű s z a k i  tu d . k a n d id á t u s a  v o l t  a  k o n z u le n s e . A z  
é r t e k e z é s  o p p o n e n s e i D. P . Iva n o v  p r o fe s s z o r , a  m ű s z a k i  
tu d . d o k t o r a  é s  G. I. K ljockin , a  m ű s z a k i  tu d . k a n d id á 
tu s a  v o l t a k .

A  1 8  t a g ú  B írá ló  B i z o t t s á g o t  a  M o sz k v a i A c é l-  é s  
Ö t v ö z e t  I n t é z e t b e n  a V a s k o h á s z a t  é s  a  K o h á s z a t i  f o l y a 
m a t o k  f i z i k a i  k ém iá ja  t e r ü l e t é n  t u d o m á n y o s  fo k o z a t  
o d a í t é lé s é r ő l  d ö n tő  E g y e s í t e t t  T u d o m á n y o s  T a n á c s  a l 
k o t t a ,  a m e l y n e k  e ln ö k e  F .  I .  J a v o js zk ij  p r o fe s sz o r , a  
m ű s z a k i  t u d .  d ok tora , m íg  t i t k á r a  P . P . Arszentyev, a  
m ű s z a k i  t u d .  k a n d id á tu sa  v o l t .  A  n y i l v á n o s  v it á r a  n y o lc  
ír á s b e li  h o z z á s z ó lá s  é r k e z e tt , t ö b b e k  k ö z ö t t  N . G. Girso-

vics, J . J . Horosev, E . M . Sklolnyikov  p r o fe s s z o r o k tó l .  
M a g y a r o r s z á g r ó l dr. Tóth János, a  m ű s z a k i  t u d .  k a n d id á 
t u s a  é s  M artin  Im re, v a la m in t  K álm án L a jos  o k i.  k o h ó 
m é r n ö k ö k  k ü ld t é k  e l  h o z z á s z ó lá s u k a t  ír á s b a n .

A  n y i lv á n o s  v i t a  a la p já n  a  B ír á l ó  B iz o t t s á g  
t i t k o s  s z a v a z a t t a l  e g y h a n g ú a n  d ö n t ö t t  a  m ű s z a k i  tu d .  
k a n d id á t u s a  t u d o m á n y o s  fo k o z a t  o d a í t é lé s é r ő l .  A  k ü l 
f ö ld ö n  e ln y e r t  f o k o z a t o t  a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a 
d é m ia  T u d o m á n y o s  M in ő s ítő  B iz o t t s á g á n a k  G é p é s z e t i  é s  
K o h á s z a t i  S z a k b iz o t t s á g a  1908 . ja n u á r  8 - i  ü lé s é n  e g y 
h a n g ú a n  h o n o s í t o t t a .  E z  a la p já n  a  T u d o m á n y o s  M in ő 
s í t ő  B iz o t t s á g  1 9 6 8 . fe b r u á r  7 -én  V ö r ö s  Á r p á d n é t  a  m ű 
s z a k i  tu d o m á n y o k  k a n d id á t u s á v á  n y i l v á n í t o t t a .  T u d o 
m á n y o s  fo k o z a t a  a la p j á n  k ü lö n  v iz s g a  é s  d is s z e r tá c ió  
b e n y ú j t á s a  n é lk ü l  a  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e t e m  R e k 
t o r i  T a n á c s a  1 9 6 8 . á p r i l is  3 -á n  M is k o lc o n  m ű s z a k i  d o k 
t o r r á  a v a t t a .

A  k a n d id á t u s i  é r t e k e z é s t  a  s z e r z ő  a  T M B  G é p é s z e t i  
é s  K o h á s z a t i  S z a k b iz o t t s á g a  é s  a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  
A k a d é m ia  K o h á s z a t i  é s  F é m ta n i B iz o t t s á g a  e lő t t  is m e r 
t e t t e .  e

S z a k m á n k  ú j k a n d id á t u s á n a k , a z  e l s ő  ö n t é s z e t i  t é 
m a k ö r b e n  d o lg o z ó  n ő -k a n d id á tu s n a k  a z  e g é s z  ö n té s z -  
tá r s a d a lo m  n e v é b e n  s o k  s ik e r t  k ív á n u n k  t o v á b b i  t u d o 
m á n y o s - k u t a t ó  m u n k á j á b a n .
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A h a za i d u gattyú ötvözetek  h őtágu lási és h ő terh e lh e tő ség i 
tu la jd on ságain ak  vizsgálata

N É M E T H  L A J O S  
o k i .  g é p é s z -  é s  h e g e s z t ő m é r n ö k  

J A F I

D K  6 6 9 .7 1 5 .0 1 8 .4 7  : 62 242

A  szerző dolgozatában a  dugattyúötvözetek m i 
nősítésére a lkalm as dilatom éteres vizsgálat egyes le 
hetőségeit tá rgya lja . A  dilatom éteres vizsgálatok elem 
zésének o lyan  módszerét m u ta tja  be, amellyel a  d u 
gattyúk alum ínium ötvözeteinek hőállósága, ill. a  m o 
torban való hőterhelhetőségének felső hőmérséklet ha 
tára m egállapítható.

Bevezetés

A  D i e s e l - m o t o r  d u g a t t y ú k  a n y a g á r a  t a r t ó s  

ü z e m ü k  s o r á n  v o n a t k o z ó  f e l t é t e l e k  a  k ö v e t k e z ő k :  

f e l m e l e g e d é s ü k  h a t á s á r a  a  b e k ö v e t k e z ő  t é r f o g a t -  

n ö v e k e d é s ü k  c s a k  r u g a l m a s  j e l l e g ű ,  a  d u g a t t y ú  é s  a  

h e n g e r p e r s e l y  k ö z ö t t i  h é z a g m é r e t  s z á m í t á s a k o r  f i 

g y e l e m b e v e h e t ő  é r t é k ű  é s  i r á n y ú  l e h e t ,  a z  ü z e m i  

h ő m é r s é k l e t t a r t o m á n y  b á r m e l y i k  s z a k a s z á b a n .  

E n n e k  a  f e l t é t e l n e k  a  t e l j e s í t h e t ő s é g e  e l s ő s o r b a n  

a  d u g a t t y ú ö t v ö z e t  f i z i k a i  j e l l e m z ő i n e k  a  h ő i g é n y 

b e v é t e l  h ő m é r s é k l e t k ö z é h e n  f e l v e h e t ő  é r t é k e i t ő l  

f ü g g .  A  r u g a l m a s  h ő t á g u l á s  á l t a l  o k o z o t t  i s m é t l ő d ő ,  

a z o n o s  t é r f o g a t v á l t o z á s t  a z  ü z e m  k ö z b e n  k e l e t 

k e z ő  a n y a g s z e r k e z e t i  á t a l a k u l á s  é s  a z  e h h e z  k a p 

c s o l ó d ó  t u l a j d o n s á g v á l t o z á s o k  z a v a r h a t j á k  m e g ,  

é s  t é r í t h e t i k  e l  a  k i i n d u l ó  á l l a p o t t ó l .  í g y  p l .  a  m e g 

e n g e d e t t  h ő t e r h e l é s t  t a r t ó s a n  t ú l l é p ő  h ő m é r s é k l e t  

h a t á s á r a  a z  ö t v ö z e t  p r i m é r  s z i l á r d o l d a t á n a k  t e l í 

t e t t s é g e  m e g v á l t o z i k  é s  e z  a  h ő t á g u l á s i  e g y ü t t h a t ó  

v á l t o z á s á n  k í v ü l  m a r a d ó  a l a k v á l t o z á s t  i s  e l ő i d é z 

h e t .

A  m a r a d ó  a l a k v á l t o z á s  l e g t ö b b s z ö r  a  d u 

g a t t y ú  á t m é r ő j é t  n ö v e l i .  E z z e l  a  d u g a t t y ú  é s  a  

h e n g e r p e r s e l y  k ö z ö t t i  i l l e s z t é s i  h é z a g  c s ö k k e n .

A  s z i l á r d o l d a t  j e l z e t t  v á l t o z á s a  a  l e g t ö b b  e s e t 

b e n  a  h ő t e r h e l h e t ő s é g  f e l s ő  h ő m é r s é k l e t h a t á r á n a k

1. ábra. M aradó alakváltozás keletkezése után besült 
Diesel-m otor dugattyú

c s ö k k e n é s é t  i d é z i  e l ő .  A  h a t á r h ő m é r s é k l e t  c s ö k 

k e n é s e  m i a t t  a  f e n t i e k  m é g  i n k á b b  é r v é n y e s ü l n e k .  

A  m a r a d ó  a l a k v á l t o z á s  é s  a  m e g n ö v e k e d e t t  h ő 

t á g u l á s  m i a t t  a  t e l j e s  t e r h e l é s  h ő m é r s é k l e t é n  a  

d u g a t t y ú  a  m a r a d ó  a l a k v á l t o z á s t  s z e n v e d e t t  f e l s ő  

r é s z é n  a  h e n g e r p e r s e l y  f a l á n a k  a n n y i r a  n e k i f e 

s z ü l ,  h o g y  a  k é t  f e l ü l e t  k ö z ü l  a z  o l a j r é t e g  k i s z o r u l  

é s  f é l s z á r a z  s ú r l ó d á s  á l l  b e .  I l y e n  ü z e m k o r  n a g y  

m e n n y i s é g ű  s ú r l ó d á s i  h ő  i s  k e l e t k e z i k  é s  e z  h o z z á 

a d ó d i k  a  d u g a t t y ú  á l t a l á n o s  h ő á l l a p o t á t  k é p e z ő  

h ő m e n n y i s é g h e z .  A  k e t t ő  ö s s z e g e z é s é b ő l  h e l y i  h ő 

t o r l ó d á s  é s  e n n e k  h a t á s á r a  l á g y u l á s ,  m a j d  p e d i g  

h e l y i  m e g o l v a d á s  k ö v e t k e z h e t  b e .  U g y a n e z  j á t s z ó 

d i k  l e  a k k o r  i s ,  h a  a z  ö t v ö z e t  h ő t e r h e l h e t ő s é g é n e k  

f e l s ő  h a t á r a  a  k í v á n a t o s n á l  k i s e b b  é r t é k ű ,  v a l a 

m i l y e n  a n y a g  v a g y  g y á r t á s i  e l t é r é s  m i a t t .  E z  

e s e t b e n  a  f i z i k a i  j e l l e m z ő k n e k  a  r e n d e l l e n e s r e  

v a l ó  v á l t o z á s a  m á r  e n n e k  a  k i s e b b  h ő m é r s é k l e t n e k  

a  t ú l l é p é s e  u t á n  b e k ö v e t k e z i k .  I l y e n  e l t é r é s e k  k i 

h a t á s a k é n t  s ú l y o s  ü z e m i  z a v a r o k  k e l e t k e z h e t n e k .  

I l y e n  h i b á b ó l  s z á r m a z ó  d u g a t t y ú  r o n g á l ó d á s t  a z  

1. ábrán  s z e m l é l t e t ü n k .

A  d u g a t t y ú  a l u m í n i u m ö t v ö z e t é b e n  l é t r e j ö v ő  

m a r a d ó  a l a k v á l t o z á s  a z  a l á b b i  k é t  k ö r ü l m é n y r e  v e 

z e t h e t ő  v i s s z a :

a )  A z  a l k a t r é s z  e l k é s z í t é s e k o r  m a r a d ó  a l a k v á l 

t o z á s r a  h a j l a m o s s á  v á l t  a z  ö t v ö z e t  a b b ó l  a d ó d ó a n ,  

h o g y  a  h ő k e z e l é s s e l  a  p r i m e r  s z i l á r d o l d a t o t  n e m  

t e l í t e t t é k  m e g f e l e l ő e n .  A z  ü z e m i  h ő m é r s é k l e t  h a 

t á s á r a  a  r á c s  á t a l a k u l .  A z  i l y e n  r á c s á t a l a k u l á s  

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

t o z á s t  i d é z  e l ő .

b)  A z  ü z e m i  h ő t e r h e l é s b ő l  a d ó d ó  á l l a n d ó s u l t  

d u g a t t y ú h ő m é r s é k l e t  t ú l l é p t e  a z  ö t v ö z e t  s z á m á r a  

m é g  m e g e n g e d h e t ő  h a t á r t  é s  h a t á s á r a  a z  ö t v ö z e t  

r á c s s z e r k e z e t é n e k  t e l í t e t t s é g e  m e g v á l t o z o t t .  A  

p r i m e r  s z i l á r d o l d a t  t e l í t e t t s é g é n e k  e z  a  v á l t o z á s a  

m a r a d ó  a l a k v á l t o z á s t  é s  h ő t á g u l á s v á l t o z á s t  i d é z  

e l ő .

M i n d k é t  e r e d e t ű  m a r a d ó  a l a k v á l t o z á s ,  i l l e t v e  

m a r a d ó  a l a k v á l t o z á s i  h a j l a m  e g y  f e l t é t e l e z e t t  h a 

t á r h ő m é r s é k l e t e n  v é g z e t t  h ő f á r a s z t á s i  v i z s g á l a t t a l  

m e g á l l a p í t h a t ó .

A  m a r a d ó  a l a k v á l t o z á s i  h a j l a m  a z  ö t v ö z e t  h ő 

t e r h e l h e t ő s é g é n e k  f e l s ő  h ő m é r s é k l e t é h e z  k ö t ö t t .  

A  m a r a d ó  a l a k v á l t o z á s  o l v  é r t e l m ű  m e g á l l a p í t á s a ,  

h o g y  a  f e l s ő  h ő m é r s é k l e t i  h a t á r t  i s  m e g t a l á l j u k ,  

h ő f á r a s z t á s s a l  c s a k  t a l á l g a t á s  ú t j á n  l e h e t s é g e s .  L e 

g a l á b b  h á r o m  h ő m é r s é k l e t e n  k e l l  a z  ö t v ö z e t e t  h ő -  

f á r a s z t a n i ,  h o g y  a  f e l s ő  h a t á r h ő m é r s é k l e t e t  m e g á l 

l a p í t h a s s u k .

D i l a t o m é t e r e s  v i z s g á l a t t a l  a z  ö t v ö z e t  t e l j e s  

v á l t o z á s á t  k ö v e t j ü k  a  m e l e g e d é s  f ü g g v é n y é b e n ,  é s  

e z z e l  a  f i z i k a i  j e l l e m z ő k e t  —  h ő t á g u l á s ,  t é r f o g a t á l 

l a n d ó s á g ,  f e l s ő  h ő m é r s é k l e t i  h a t á r  —  e g y  v i z s g á l a t 

t a l  m e g á l l a p í t h a t j u k .
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A  dugattyúötvözet d ila tom éteres  vizsgálata

A  d u g a t t y ú k  a n y a g á u l  h a s z n á l t  a l u m í n i u m ö t 

v ö z e t e k n e k  a  m e g e n g e d e t t  h ő m é r s é k l e t r e  h e v í t é s e  

k ö z b e n  m é r h e t ő  r u g a l m a s  t é r f o g a t n ö v e k e d é s e  — -  

h ő t á g u l á s a  —  a  t é r r á c s  r e v e r z i b i l i s  a l a p t u l a j d o n 

s á g a .  E z  a  r á c s e l e m e k n e k  a  h e v í t é s  k ö z b e n i  s z a b á 

l y o s  k i t e r j e d é s é b e n  n y i l v á n u l  m e g ,  é s  a  r e v e r z á l á s  

u t á n  — ■ n o r m á l  f é n y m i k r o s z k ó p p a l  —  a z  e r e d e t i  

s z ö v e t s z e r k e z e t  l i e z  v i s z o n y í t v a  v á l t o z á s  á l t a l á b a n  

n e m  f i g y e l h e t ő  m e g .

A z  ö t v ö z e t b ő l  v e t t  p r ó b a t e s t  h ő t á g u l á s i  m é 

r e t v á l t o z á s a i t  d i r e k t  v a g y  d i f f e r e n c i á l  r e n d s z e r ű  

d i l a t o m é t e r r e l  l e h e t  v i z s g á l n i .  A  d o l g o z a t b a n  k ö 

z ö l t  h ő t á g u l á s t  C h e v e n a r d - r e n d s z e r ű  A m s l e r  D P - 4 9  

t í p u s ú  d i f f e r e n c i á l  d i l a t o m é t e r r e l  m é r t ü k .

A  d i l a t o m é t e r e s  m é r é s e i n k h e z  a  p r ó b a t e s t e k e t  

á l t a l á b a n  d u g a t t y ú k b ó l  v á g t u k  k i .  E z z e l  k í v á n t u k  

a z t  a  k ö r ü l m é n y t  b i z t o s í t a n i ,  h o g y  a  d u g a t t y ú k k a l  

a z o n o s  p r ó b a t e s t e k e t  v i z s g á l u n k .

A  d i l a t o m é t e r  í r ó k é s z ü l é k e  á l t a l  r a j z o l t  g ö r b é 

b ő l  g r a f i k u s  d i f f e r e n c i á l á s s a l  é s  a z  á l l a n d ó k a t  f i 

g y e l e m b e  v e v ő  ö s s z e f ü g g é s  s e g í t s é g é v e l  s z á m í t h a t 

j u k  k i  a z  e g y e s  v i z s g á l t  h ő m é r s é k l e t e k h e z  t a r t o z ó  

h ő t á g u l á s i  e g y ü t t h a t ó  é r t é k e k e t .  E z e k b ő l  a z  é r t é 

k e k b ő l  s z e r k e s z t h e t ő  m e g  a  „ h ő t á g u l á s i  e g y ü t t h a t ó  

h ő m é r s é k l e t ”  g ö r b e .  E z t  a  g ö r b é t  a  t o v á b b i a k b a n  

y 3 = f ( t ) - v e l  j e l ö l j ü k .  E z e k n e k  a  g ö r b é k n e k  a z  e l e m 

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

p r ó b a t e s t  t é r r á c s á n a k  s a j á t s á g a i  k ö z ö t t i  k a p c s o l a 

t o k a t  k e l l  f e l i s m e r n i  é s  e z e k b ő l  h a s z n á l h a t ó  a d a t o 

k a t  k é p e z n i .

A z  e l v i  v i z s g á l a t o t  é s  a z  e r r e  a l a p o z o t t  m e n y -  

n y i s é g i  é r t é k e l ő  m ó d s z e r t  a z  a l á b b i  g o n d o l a t m e 

n e t t e l  é p í t j ü k  f e l .

A  d u g a t t y ú k  a n y a g á u l  h a s z n á l t  a l u m í n i u m 

b ó l ,  s z i l í c i u m b ó l  é s  e g y é b  ö t v ö z ő k b ő l  ö s s z e t e t t  ö t v ö 

z e t e k  a  r á c s u k  m i n ő s é g é t  a z  ö t v ö z e t  o l v a d á s p o n t j á 

n á l  k i s e b b  h ő m é r s é k l e t ű  h e v í t é s  h a t á s á r a  n e m  v á l 

t o z t a t j á k .  A z o n b a n  e z e n  a  h e v í t é s i  t a r t o m á n y o n  

b e l ü l  a z  ö t v ö z e t r e  j e l l e m z ő  h ő á l l ó s á g i  h ő m é r s é k l e t  

t ú l l é p é s e  u t á n  a z  e g y e s  k r i s z t a l l i t o k o n  b e l ü l  a  t é r 

r á c s  r e n d j e ,  —  v a g y i s  a z  a t o m o k k a l  v a l ó  t e l í t e t t 

s é g é n e k  a  s z a b á l y o s s á g a  —  v á l t o z i k .  A  h e v í t é s b ő l  

é s  e n n e k  i d e j é b ő l  a d ó d ó  a k t i v á l á s i  e n e r g i a  n ö v e k e 

d é s é n e k  f ü g g v é n y é b e n  a  r á c s  b o m l á s a  i n t e n z í v e b b é  

v á l i k  é s  h a l a d  a  r e n d e z e t l e n  á l l a p o t  i r á n y á b a .

T o v á b b i  e l e m z é s ü n k b e n  a  r á c s  r e n d e z e t t  v a g y  

v a l a m i l y e n  r e n d e z e t l e n s é g ű  á l l a p o t á h o z  t a r t o z ó  t u 

l a j d o n s á g a i t  v i z s g á l j u k ,  v a l a m i n t  a z t ,  h o g y  e z e k  

a  t u l a j d o n s á g o k  a  h ő t á g u l á s t  m i l y e n  m é r t é k b e n  

b e f o l y á s o l j á k .  E z e k n e k  a  m e g j e l e n é s é t  k e r e s s ü k  a  

ß = f { t )  g ö r b é k e n .

T u d j u k ,  h o g y  a  r e n d e z e t t  t é r r á c s b a n  a z  a t o 

m o k  a  r á c s h e l y e k e t  s z a b á l y o s  r e n d s z e r ű  b e o s z t á s 

b a n  f o g l a l j á k  e l .  U g y a n e n n e k  a  t é r r á c s n a k  a  r e n d e 

z e t l e n  á l l a p o t á b a n  a z  a t o m o k  v a l a m i l y e n  m á s ,  d e  

s z a b á l y o s  m ó d o n  h e l y e z k e d n e k  e l .  B á r m e l y  r e n d e 

z e t t  r á c s  á l l a p o t á h o z  t a r t o z ó  h ő m é r s é k l e t i g  e l l e n 

á l l  a z  a l a c s o n y a b b  r e n d ű  h e l y z e t b e  v a l ó  á t a l a k u l á s t  

a k t i v á l ó  h ő i g é n y b e v é t e l e k n e k .

A z  á t a l a k u l á s  u g r á s s z e r ű e n  b e k ö v e t k e z i k ,  h a  a  

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

t o z ó  h ő á l l ó s á g  h ő m é r s é k l e t é n é l .  A z  u g r á s s z e r ű  á t 

a l a k u l á s h o z  t a r t o z ó  h ő m é r s é k l e t  a  ß = f ( t )  g ö r b e  

h a t á r o z o t t  i r á n y v á l t o z á s á n a k  t ö r é s p o n t j a k é n t  j ó l  

é r z é k e l h e t ő .  H a  a  / ? = f ( t )  g ö r b é t  5 0 ° C - o s  h ő l é p 

c s ő k k e l  s z e r k e s z t j ü k ,  a k k o r  a  t ö r é s p o n t  u t á n  a z  

e l s ő  h ő m é r s é k l e t l é p c s ő b e n  a  h ő t á g u l á s i  e g y ü t t h a t ó  

é r t é k e  m e r e d e k e n  e s i k .  E b b ő l  m e g á l l a p í t h a t j u k  a  

ß = f ( t )  g ö r b e  t ö r é s p o n t j á h o z  t a r t o z ó  a m a  h ő m é r 

s é k l e t e t ,  a m í g  a  v i z s g á l t  p r ó b a t e s t e k  t a r t ó s  h e 

v í t é s s e l  m é g  i g é n y b e  v e h e t ő k .  E z  a  h ő á l l ó s á g  h a t á r 

é r t é k e .

A  ß = i ( t )  g ö r b é n e k  a  t ö r é s p o n t  e l ő t t i  s z a k a s z a  

a  k r i s t á l y r á c s  r e n d e z e t t s é g é n e k  á l l a p o t á r a  j e l 

l e m z ő .  A  k e z d e t i  g ö r b e s z a k a s z  j e l l e m z ő  u g y a n  a  

r á c s r e n d s z e r  á l l a p o t á r a  —  v a g y i s  m i n d e n  e g y e s  

r á c s r e n d s z e r  f é l e s é g n e k  m e g v a n  a  s a j á t  g ö r b e a l a k 

j a  ■— - ,  a b s z o l ú t  é r t é k ű  m i n ő s í t ő  a d a t o k  k é p z é s é h e z  

e g y m a g á b a n  m é g s e m  e l e g e n d ő .  E z  a b b ó l  a d ó d i k ,  

h o g y  a z  ö t v ö z e t e k  h ő t á g u l á s a  a z  ö t v ö z e t e t  k é p e z ő  

ö t v ö z ö k ,  i l l e t v e  s z e n n y e z ő k  e g y e d i  h ő t á g u l á s á v a l  

f ü g g  ö s s z e .  V a g y i s  a z  ö s s z e t é t e l  v á l t o z á s a  a  h ő t á g u 

l á s i  e g y ü t t h a t ó  é r t é k é t  v á l t o z t a t j a .  A z  é r t é k e l é s r e  

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

k i v á g o t t  p r ó b a t e s t e k  d i l a t o m e t r á l á s á n a k  / 3 = f ( t )  

g ö r b é i t  e g y m á s s a l  ö s s z e h a s o n l í t o t t u k  é s  a  t a l á l t  

k ü l ö n b s é g e k e t  é r t é k e l t ü k .  A z  é r t é k e l é s h e z  a  k ü l ö n 

f é l e  r e n d e z e t t s é g ű  p r ó b á k  g ö r b é i n e k  e g y m á s t ó l  

v a l ó  e l t é r é s e i t ,  i r á n y t a n g e n s - k ü l ö n b s é g e i t  h a s z n á l 

t u k  f e l .

A  g o n d o l a t  m e n e t e t  ö s s z e f o g l a l v a  m o n d h a t 

j u k ,  h o g y  e l e m z é s s e l  a  ß = { ( t )  g ö r b é k b ő l  a z  a l á b b i  

ö t v ö z e t - j e l l e m z ő  a d a t o k a t  é r t é k e l h e t j ü k  k i :

a )  a  g ö r b é n e k  a  t ö r é s p o n t  e l ő t t i  s z a k a s z á b ó l  

a z  ö t v ö z e t  á t a l a k u l á s á n a k  á l l a p o t á r a  k ö v e t k e z 

t e t h e t ü n k ,

b)  a  g ö r b e  t ö r é s p o n t j á b ó l  a z  ö t v ö z e t  t a r t ó s  

h ő t e r h e l h e t ő s é g é n e k  h ő m é r s é k l e t i  h a t á r á t  á l l a p í t 

h a t j u k  m e g .

A  hőterhelhctőség határának m egá llap ítása  

a ß = f ( t )  görbéből

A  f e l t e v é s ü n k  e l v i  i s m e r t e t é s é r e  e g y  

A l S i l S C u N i  ö t v ö z e t b ő l  ö n t ö t t  d u g a t t y ú b ó l  k i v á 

g o t t  k é t  p r ó b a t e s t  ß = i ( t )  g ö r b é j é t  m u t a t j u k  b e  a  

2. ábrán.
M i n d k é t  g ö r b e  3 0 0 ° C  h ő m é r s é k l e t n é l  e r ő t e l j e 

s e n  m e g t ö r i k .  A  k é t  g ö r b e  k i s  h ő t á g u l á s i  e g y ü t t 

h a t ó  e l t é r é s e k k e l  f u t  e g y m á s h o z  v i s z o n y í t v a ,  k ö z e l  

p á r h u z a m o s a n .  E z  a b b ó l  a d ó d i k ,  h o g y  e z  a z  ö t v ö 

z e t  1 6 %  s z i l í c i u m o t  t a r t a l m a z  á t l a g o s a n ,  é s  a z

2. ábra. E gy  A lS il8 C u N i dugattyúanyag két ß = f ( t )  
görbéje 300°C-os hőterhelhetőséggel
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3. ábra. S a jto lt A lS il2 G u N i dugattyúból kivágott 
próbatestek ß  = f ( t ) görbéi

e u t e k t i k u s  ö s s z e t é t e l e n  f e l ü l i  s z i l í c i u m t a r t a l o m  

—  a z  e u t e k t i k u s  ö s s z e t é t e l  1 1 , 7 %  s z i l í c i u m t a r t a 

l o m n á l  v a n  —  p r i m e r  k r i s z t a l l i t o k  a l a k j á b a n  d e r 

m e d ,  é s  e z e k  a  k r i s z t a l l i t o k  n é m i l e g  e g y e n l ő t l e n ü l  

o s z l a n a k  e l  a  d u g a t t y ú  k e r e s z t m e t s z e t é b e n .

A  d u g a t t y ú  g y á r t á s m ó d j a  —  ö n t é s ,  k o v á c s o 

l á s  v a g y  s a j t o l á s  —  a  g ö r b e  t ö r é s p o n t j á n a k  m e g j e 

l e n é s i  f o r m á j á t  é s  é r t é k e l h e t ő s é g é t  m é r é s e i n k  s z e 

r i n t  n e m  b e f o l y á s o l j a .

E n n e k  a l á t á m a s z t á s á r a  a  3. ábrán  e g y  á l t a l u n k  

s a j t o l á s s a l  e l ő á l l í t o t t  é s  h ő k e z e l t  A l S i l 2 C u N i  d u 

g a t t y ú b ó l  k i v á g o t t  h á r o m  p r ó b a t e s t  ß = i ( t )  g ö r 

b é i t  m u t a t j u k  b e .

D i l a t o m é t e r e s  v i z s g á l a t k o r  e l ő f o r d u l ,  h o g y  k é t  

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

t a l á l h a t ó .  E z  a z t  j e l z i ,  h o g y  a  k é t  p r ó b a t e s t  r á c s 

r e n d e z e t t s é g e  n e m  a z o n o s .  E z e n  b e l ü l  l e h e t s é g e s ,  

h o g y  a z  e g y i k  p r ó b á t e s t  r e n d e z e t t ,  a  m á s i k  p e d i g  

r e n d e z e t l e n  r á c s ú .  V a g y  l e h e t ,  h o g y  m i n d k e t t ő  r e n 

d e z e t l e n ,  d e  a  r e n d e z e t l e n s é g ü k  n e m  a z o n o s  f o k  ú . 

E z  t e r m é s z e t e s e n  a r r a  u t a l ,  h o g y  a z  a  d u g a t t y ú ,  

m e l y b ő l  a  p r ó b a t e s t e k e t  k i v á g t u k ,  o l y a n  a n y a g b ó l  

v a n ,  m e l y n e k  n e m  m i n d e n ü t t  e g y f o r m a  a  r á c s r e n 

d e z e t t s é g e .

A  ß = f ( t )  görbe elemzésének hasznosítása

A  d i l a t o m é t e r e s  v i z s g á l a t n a k ,  i l l e t v e  a z  e r e d 

m é n y e k é n t  n y e r t  ß —i( t )  g ö r b e  e l e m z é s e  a  d u -  

g a t t y ú g y á r t á s b a n  a  j ó  m i n ő s é g  b i z t o s í t á s á n a k  

e g y i k  a l a p k ö v e t e l m é n y e .  E z e n k í v ü l  m é g  i g e n  e r e d 

m é n y e s e n  h a s z n á l h a t ó  a  m o t o r  ü z e m e  k ö z b e n  k e 

l e t k e z e t t  d u g a t t y ú  m e g h i b á s o d á s o k  e r e d ő  o k á n a k  

f e l d e r í t é s é r e  i s .

A  m o t o r  ü z e m  k ö z b e n i  t ú l h e v ü l é s é b ő l  s z á r 

m a z ó  d u g a t t y ú r e p e d é s  f e l d e r í t é s é n e k  p é l d á j á v a l  

m u t a t j u k  b e  a z  a l k a l m a z á s  e g y i k  l e h e t ő s é g é t .

A  du gattyúrepedés okán ak  felderítése

A  v i z s g á l a t  t á r g y á u l  k é t ,  t e t e j é n  m e g r e p e d t  

d u g a t t y ú t  v á l a s z t o t t u n k ,  a m e l y e k e n  a  r e p e d é s t  

7 1  0 0 0  k m - e s  ü z e m  u t á n  v e t t é k  é s z r e .  A  d u g a t t y ú k  

e g y  t u r b ó f e l t ö l t é s s e l  j á r ó  h a t h e n g e r e s  m o t o r  2 .  é s  6 .  

h e n g e r é b e n  f u t o t t a k .  M i n d k é t  d u g a t t y ú  r e p e d é s e  a  

t e t ő f e l ü l e t e k n e k  k ö z e l  a z o n o s  h e l y é n  k e z d ő d ö t t ,  a  

f e l s z í n t ő l  a  k e r e s z t m e t s z e t  b e l s e j e  f e l é  k ö r í v  a l a k ú  

h a t á r v o n a l l a l .

A  2 .  s z á m ú  d u g a t t y ú  t e t e j é n  e g y ,  a  6 .  s z á m ú  

d u g a t t y ú  t e t e j é n  k é t  r e p e d é s t  t a l á l t u n k .

A  d u g a t t y ú k  a n y a g a  A l S i l 2 C u N i  ö t v ö z e t ,  s z ö 

v e t ü k  a  t e t ő r é s z e n  ö n t ö t t ,  a  p a l á s t o n  a l a k í t o t t  j e l -  

i e g ű .

A  4. ábrán  b e m u t a t j u k  a  k é t  d u g a t t y ú  t e t ő r é 

s z é n e k  a  f é n y k é p é t .  A  r e p e d é s e k e t  p o n t s o r  v o n a l l a l  

h a t á r o l t u k  é s  v é g e i k e t  n y í l l a l  j e l ö l t ü k .  A  d i l a t o m é -  

t e r e s  v i z s g á l a t h o z  k i v á g o t t  p r ó b a t e s t e k  h e l y e i t  é s  a  

p r ó b a t e s t e k  j e l ö l é s e i t  a z  5. á b rá n  l á t j u k .  A  d u 

g a t t y ú b ó l  k i v á g o t t  4 — 4  d b  p r ó b a t e s t  d i l a t o m e t r á -  

i á s á b ó l  s z e r k e s z t e t t  / 9 = f ( t )  g ö r b é k e t  e g y - e g y  d i a 

g r a m b a  ö s s z e r a j z o l v a  a  6. és 7. ábrákon  m u t a t j u k  b e .  

A  8.  é s  9. ábrákon  a  r e p e d é s e k  k ö z e l é b e n  k i v á g o t t  

1 .  j e l ű  é s  a  p a l á s t r é s z ü k b ő l  k i v á g o t t  H  j e l ű  p r ó b a 

t e s t e k  ß = { ( t )  g ö r b é i t  r a j z o l t u k  e g y m á s  m e l l é .

A  repedések helyei a  dugattyúkon

5. ábra. A  próbatestek kivágási helyei a  dilatométeres 
vizsgálat céljára

A  k ö z e l m ú l t b a n  o l v a d ó  s z e g e c s e k k e l  v é g z e t t  

d u g a t t y ú h ő m é r s é k l e t  v i z s g á l a t a i n k  i s m e r e t é b e n  

f e l t é t e l e z t ü k ,  h o g y  e n n e k  a  d u g a t t y ú n a k  a  d u -  

g a t t v ú g y ű r ű - h o r o n y  a l a t t i  p a l á s t r é s z e i n e k  h ő m é r 

s é k l e t e  n e m  m e l e g e d e t t  1 8 0 — 2 0 0 ° C  f ö l é  ü z e m  k ö z 

b e n .  E z e k b ő l  a d ó d ó a n  f e l t é t e l e z t ü k ,  h o g y  a  d u 

g a t t y ú  p a l á s t j á n a k  a z  a  r é s z e ,  a h o n n a n  a  H  j e l ű  

p r ó b a t e s t e k e t  k i v á g t u k ,  m e g ő r i z t e  e r e d e t i  á l l a p o 

t á n a k  f i z i k a i  j e l l e m z ő i t .  E r r e  t á m a s z k o d v a  a z t  i s  

e l f o g a d t u k ,  h o g y  a  p a l á s t r é s z e k b ő l  k i v á g o t t  2 H  é s  

6 H  j e l z é s ű  p r ó b a t e s t e k  h ő t á g u l á s i  e g y ü t t h a t ó - h ő 

m é r s é k l e t  g ö r b é i  a  d u g a t t y ú ö t v ö z e t  b e é p í t é s  e l ő t t i  

á l l a p o t á t  j e l l e m z i k .

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 10. sz. 2 0 5



6. ábra. A  2. je lű  dugattyúból k ivágo tt próbatestek ß = f ( t )  
görbéi

О

7. ábra. A  6. je lű  dugattyúból k ivágott próbatestek ß  = f ( t )  
görbéi

A  2 .  s z á m ú  d u g a t t y ú b ó l  v a l ó )  2 H  é s  a  t i .  s z á m ú  

d u g a t t y ú b ó l  v a l ó  6 H  j e l z é s ű  p r ó b a t e s t e k  ß = f ( t )  
g ö r b é i n e k  a  t ö r é s p o n t j a i  3 0 0 ° C - n á l  v a n n a k  e g y m á s 

s a l  j ó l  e g y e z ő e n .  E z t  a l a p u l  v é v e  f e l t é t e l e z t ü k ,  

h o g y  m i n d k é t  d u g a t y ú  a n y a g á n a k  h ő t e r h e l h e t ő -  

s é g i  h a t á r a  3 0 0 ° G  v o l t  e l k é s z í t é s ü k  u t á n ,  a m i  á l t a 

l á b a n  m e g f e l e l  a z  e z e k k e l  a z  ö t v ö z e t e k k e l  e l é r h e t ő  

é r t é k e k n e k .

U g y a n a k k o r  a  k é t  d u g a t t y ú n  l e v ő  r e p e d é s e k  

k e z d ő h e l y é n e k  a  k ö z e l é b ő l  k i v á g o t t  2 1  é s  6 1  j e l ű  

p r ó b a t e s t e k n e k  a  / ? = f ( t )  g ö r b é i  —  e g y m á s s a l  j ó l  

e g y e z ő e n  —  2 5 0 ° C - n á l  t ö r n e k  m e g ,  a m i  h a t á r o z o t 

t a n  a z t  m u t a t j a ,  h o g y  m i n d  a  k é t  d u g a t t y ú n  —  

e g y m á s s a l  a z o n o s  m ó d o n  —  a  r e p e d é s e k  k i i n d u l á s i  

h e l y é n  a  h ő á l l ó s á g  h a t á r a  a z  e r e d e t i  3 0 0 ° C - r ó l  l e 

c s ö k k e n t  2 5 0 ° C - r a .

A  t ö r é s  k e z d ő h e l y é n e k  k ö z e l é b e n  v é g b e m e n t  

l i ő t e r h e l h e t ő s é g i  h a t á r v á l t o z á s t  r á c s á t r e n d e z ő d é s  

i d é z t e  e l ő ,  a m i  a z  ö t v ö z e t  3 0 0 ° C  f ö l é  v a l ó  t ú l h e v ü -  

l é s e  m i a t t  k ö v e t k e z e t t  b e .  E z t  i g a z o l j á k  a  2 2 . ,  2 3

8. ábra. A  2. je lű  dugattyú  repedésének közeléből kivágott 
21 je lű  és a palástjából való 2H  je lű  próbatestek ß —f ( t )  

görbéi

9. ábra. A  6. jelű  dugattyú  repedésének közepéből való 21 
je lű  és a palástjából való 6H  je lű  próbatestek ß  f ( t )  

görbéi

é s  a  6 2 . ,  6 3 .  j e l z é s ű  p r ó b a t e s t e k  / f = f ( t )  g ö r b é i  i s .  

E z e k n e k  a  t ö r é s p o n t j a i  n e m  k e r ü l t e k  3 0 0 ° C  a l á ,  

t e h á t  a  t ú l h e v ü l é s  c s a k  a  r e p e d é s  k ö r n y e z e t é b e n  

t ö r t é n t .

E  v i z s g á l a t o k  a l a p j á n  f e l t é t e l e z h e t j ü k ,  h o g y  

a  r e p e d é s  k ö r n y e z e t é b e n  a  d u g a t t y ú k  a  m e g e n g e 

d e t t n é l  n a g y o b b  h ő m é r s é k l e t r e  m e l e g e d t e k  f e l  é s  

e z  i d é z t e  e l ő  r e p e d é s ü k e t .

A  t ú l h e v ü l t  k ö r n y e z e t b e n  h e l y i  r á c s  á t a l a k u 

l á s  j ö t t  l é t r e .  E z  a  r á c s á t a l a k u l á s  h e l y i  t é r f o g a t v á l 

t o z á s t  i d é z e t t  e l ő .  E z e k  a  t ú l h e v ü l t  a n y a g r é s z e k  a  

k i s e b b  h ő m é r s é k l e t ű  k ö r n y e z e t  m i a t t  n e m  t u d t a k  

m e g f e l e l ő  m é r t é k b e n  t á g u l n i ,  é s  e z  a  g á t o l t  t é r f o 

g a t v á l t o z á s  b e l s ő  t ú l f e s z ü l t s é g e k e t  é b r e s z t e t t .

E z e k  a  b e l s ő  t ú l f e s z ü l t s é g e k  a  f o l y t o n o s  h ő 

m é r s é k l e t v á l t o z á s  h a t á s á r a  c i k l i k u s a n  v á l t o z t a t t á k  

n a g y s á g u k a t ,  a m i  f á r a s z t ó  t e r h e l é s s é  f e j l ő d ö t t  k i .  

E z  a  f á r a s z t ó  i g é n y b e v é t e l  k e z d ő  r e p e d é s t  h o z o t t  

l é t r e ,  m e l y  a z u t á n  l a s s a n  h a l a d t  t o v á b b .

H ib a ig a z ítá s

A  198 . o ld a lo n  l e v ő  5 . á b r á n  5 9  h e ly e t t  5 ,9  o lv a s a n d ó ,  m íg  a  2 0 6 . o ld a l  7 . á b r á j á n a k  o r d in á t á j á n
m m

a  m é r té k e g y s é g  h e ly e s e n :  a - 1 0 6--------
m m °C
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A k u p o ló  adagszám ításának  m egoldása lin eá r is  program ozással
D R .  F A R K A S  I ,  Z O L T Á N  c . e g y e te m i  d o c e n s  

Ö n t ö d e i  V á l l a l a t ,  K ö z p o n t i  V a s ö n t ö d e ,  S a l g ó t a r j á n

DK 631.745.34 : 631.745.4 :518.5

A  kupolókemence önműködő irán y ítá sa  elkép 
zelhetetlen az adagszám ítás autom atizálása nélkül. 
Ezért a  szerző m egvizsgálja  az önműködő kupolójárat- 
irán yítá s rendszerében az adagszám ítással szemben  
tám asztott követelményeket. Ezek a lap ján  értékeli a  
hagyom ányos adagszám ítási eljárásokat, am elyek  
alap ján  a lineáris program ozást javaso lja  a problém a  
m egoldására. K ido lgozza  ennek modelljét, figyelem be  
véve az adagösszeállítás m etallurgiai és gazdaságos- 
sági szem pontja it. A  szám ításokat E llio t 803 elektro 
n ikus szám ítógéppel végzi. A  modellt egy gyakorlati 
példán m u ta tja  be.

A  k u p o l ó k e m e n c e  o l v a s z t á s i  f o l y a m a t á n a k  ö n 

m ű k ö d ő  i r á n y í t á s i  r e n d s z e r é n  b e l ü l  f o n t o s  f e l a d a t  

a z  a d a g s z á m í t á s  a u t o m a t i z á l á s a .  E n n e k  m e g o l d á s a  

k é t  f e l t é t e l h e z  k ö t ő d i k .

A z  e g y i k ,  a  m e g f e l e l ő  g y o r s m ű k ö d é s ű  s z á 

m í t ó g é p  b i z t o s í t á s a ,  a  m á s i k ,  t e t s z ő l e g e s  s z á m ú  

b e t é t a l k o t ó r a  é s  e l e m r e  a l k a l m a s ,  t e c h n o l ó g i a i  é s  

g a z d a s á g o s s á g i  s z e m p o n t b ó l  e g y a r á n t  o p t i m á l i s  

e r e d m é n y t  n y ú j t ó ,  k e l l ő  p o n t o s s á g ú  a d a g s z á m í t á s i  

e l j á r á s  k i d o l g o z á s a .  T a n u l m á n y u n k  e z  u t ó b b i v a l  

f o g l a l k o z i k .

V é l e m é n y ü n k  s z e r i n t  a z  e m l í t e t t  f e l a d a t n a k  a  

h a g y o m á n y o s  a d a g s z á m í t á s i  e l j á r á s o k  n e m  f e l e l 

n e k  m e g .  E n n e k  m e g í t é l é s é r e  m e g  k e l l  f o g a l m a z 

n u n k  a z o k a t  a  k ö v e t e l m é n y e k e t ,  m e l y e k e t  a z  ö n 

m ű k ö d ő  j á r a t i r á n y í t á s  r e n d s z e r é b e n  a z  a d a g s z á 

m í t á s s a l  s z e m b e n  t á m a s z t u n k .  E z e k  a  k ö v e t k e z ő k :

a )  n a g y  s z á m í t á s i  p o n t o s s á g ,  m á s  s z ó v a l  a  

s z á m í t o t t  a d a g  k é m i a i  ö s s z e t é t e l e  ± 0 , l % - n á l  

k i s e b b  m é r t é k b e n  t é r j e n  e l  a z  a d a g  e l ő í r t  k é m i a i  

ö s s z e t é t e l é t ő l ;

b)  n a g y  s z á m í t á s i  s e b e s s é g ,  a z a z  a z  a d a g s z á 

m í t á s  m ű v e l e t i  i d e j e  a z  a u t o m a t i z á l t  r e n d s z e r  á l t a l  

m e g k ö v e t e l t  p e r c e s  n a g y s á g r e n d ű  l e g y e n ;

c)  a  b)  k ö v e t e l m é n y  t e l j e s í t é s e  m e g k í v á n j a ,  

h o g y  a z  e l j á r á s  g é p i  s z á m í t á s r a  a l k a l m a s  l e g y e n ;

d )  s e g í t s é g é v e l  n  s z á m ú  a l k o t ó b ó l  á l l ó  a d a g  

s z á m í t h a t ó  l e g y e n ,  h a  a z  a l k o t ó k b a n  l e v ő  e l e m e k  

s z á m a  m ;  g y a k o r l a t i l a g  a z  a = 2 0  é s  m = 8  é r t é k k e l  

v a l ó  s z á m í t á s t  t e g y e  l e h e t ő v é ;

e)  n e m c s a k  m e t a l l u r g i a i  s z e m p o n t b ó l ,  d e  a  

k ö l t s é g e k  s z e m p o n t j á b ó l  i s  o p t i m á l i s  a l k o t ó ö s s z e 

t é t e l t  b i z t o s í t s o n .

A  f e n t i  k ö v e t e l m é n y e k  a l a p j á n  a z  i s m e r t ,  

h a g y o m á n y o s  a d a g s z á m í t á s i  e l j á r á s o k  é r t é k e l é s e  

a  k ö v e t k e z ő :

1 .  A  g r a f i k u s  s z á m í t á s i  e l j á r á s  p o n t o s s á g a  i r o 

d a l m i  a d a t o k  s z e r i n t  m i n .  ± 1 % ,  h a b á r  n e m  b i z o 

n y í t h a t ó  u t a l á s o k a t  t a l á l u n k  a r r a  n é z v e ,  h o g y  e z  a z  

é r t é k  m i n .  ± 0 , 2 5 % - r a  c s ö k k e n t h e t ő .  A z  e l j á r á s  

t e h á t  a  k í v á n t  s z á m í t á s i  p o n t o s s á g o t  n e m  é r i  e l .

A  s z e r k e s z t é s i  m u n k a  l a s s ú ,  n e m  g é p e s í t h e t ő .  

L e g f e l j e b b  n = 7  b e t é t a l k o t ó r a  é s  m = 3  e l e m r e  

a l k a l m a s .

2 .  A z  a n a l i t i k a i  e l j á r á s  s z á m í t á s i  p o n t o s s á g a  

k b .  + 1 % .

A z  e l j á r á s ,  a m e l y  4 — 6  i s m e r e t l e n e s  e g y e n l e t 

r e n d s z e r  m e g o l d á s á t  i g é n y l i ,  k é z i  s z á m í t á s s a l

l a s s ú ,  d e  g é p i  s z á m í t á s r a  a l k a l m a s  é s  a  k í v á n t  

s e b e s s é g g e l  e l v é g e z h e t ő .  H á t r á n y a ,  h o g y  n e g a t í v  

e r e d m é n y e k e t  i s  a d h a t ,  m e l y e k  a z  a d a g s z á m í t á s 

b a n  n e m  é r t e l m e z h e t ő k .

E l v b e n  a  m e g k í v á n t  n — 2 0  é s  m = 8  f e l t é t e l  

t e l j e s í t h e t ő .

A  k ö l t s é g e k  s z e m p o n t j á b ó l  i s  o p t i m á l i s  a d a g 

ö s s z e t é t e l  s z á m í t á s á t  a z o n b a n  n e m  t e s z i  l e h e t ő v é .

3 .  A  k i v á l a s z t á s o s  m ó d s z e r  s z á m í t á s i ,  m i n i 

m á l i s  p o n t o s s á g a  n a g y o b b ,  m i n t  1 % .

K é z i  s z á m í t á s s a l  g y o r s a b b ,  m i n t  a z  a n a l i t i k a i  

e l j á r á s ,  m e r t  m í g  p l .  5  a d a g a l k o t ó  é s  4  e l e m  e s e t é n  

1 4 0 — 2 0 0  s z á m í t á s i  m ű v e l e t e t  i g é n y e l ,  a  k i v á l a s z 

t á s o s  m ó d s z e r  c s a k  k b .  5 0 — 6 0  m ű v e l e t e t .  G é p i  

s z á m í t á s r a  a l k a l m a t l a n ,  t e h á t  a z  a u t o m a t i z á l á s 

h o z  s z ü k s é g e s  s z á m í t á s i  s e b e s s é g e t  n e m  t e s z i  

l e h e t ő v é .

A z  n = 2 0  é s  m = 8  f e l t é t e l  e l v b e n  l e h e t s é g e s .  

A  k ö l t s é g e k  s z e r i n t  i s  o p t i m á l i s  a d a g ö s s z e t é t e l  

s z á m í t á s á t  u g y a n c s a k  n e m  t e s z i  l e h e t ő v é .

M i n t h o g y  a  h a g y o m á n y o s  e l j á r á s o k  e g y i k e  

s e m  e l é g í t i  k i  a  k o r s z e r ű  s z á m í t á s i  e l j á r á s  v a l a 

m e n n y i  k ö v e t e l m é n y é t ,  ú j  e l j á r á s  b e v e z e t é s e  s z ü k 

s é g e s .

A  f e n t i e k h e z  h a s o n l ó  k ö v e t k e z t e t é s r e  j u t o t t  

Nebel, 11. [ 9 ]  i s .  E z é r t  a  l i n e á r i s  p r o g r a m o z á s  h a s z 

n á l a t á t  j a v a s o l j u k ,  a m e l y :

a )  b i z t o s í t j a  a  m i n .  ± 0 . 1 % - o s  s z á m í t á s i  

p o n t o s s á g o t ;

b)  m e g v a l ó s í t j a  a z  a u t o m a t i z á l á s h o z  s z ü k 

s é g e s  s z á m í t á s i  s e b e s s é g e t ;

c)  g é p i  s z á m í t á s r a  a l k a l m a s ;

d )  a z  w = 2 0  é s  m = 8  f e l t é t e l t  k i e l é g í t i ,

e)  n e m c s a k  m e t a l l u r g i a i  s z e m p o n t b ó l ,  d e  a  

k ö l t s é g e k  s z e m p o n t j á b ó l  i s  o p t i m á l i s  a d a g a l k o t ó  

ö s z e t é t e l t  a d .

A  k u p o l ó  a d a g s z á m í t á s á r a  j a v a s o l t  l i n e á r i s  

p r o g r a m o z á s i  m o d e l l  á l t a l á n o s  m e g f o g a l m a z á s á b a n  

a  k ö v e t k e z ő :

A  k u p o l ó  a d a g  á l l j o n n  s z á m ú ,  P v  P 2. . . P n 
a d a g a l k o t ó b ó l .  L e g y e n  a z  í - e d i k  a l k o t ó  m e t a l l u r -  

g i a i l a g  i n d o k o l t  m e n n y i s é g e  a z  a d a g b a n  X i .  I l y  

m ó d o n  a z  a d a g o t  a  m e n n y i s é g e k  X = ( A 1 ,  X 2. . .  
X n )  r e n d s z e r e  h a t á r o z z a  m e g .

M i n d e n  a d a g a l k o t ó  j e l l e g é n e k  n i e g f e l e l ő  k é 

m i a i  ö s s z e t é t e l l e l  b í r ,  a z a z  a d o t t  k a r b o n - ,  s z i l í 

c i u m - ,  m a n g á n -  s t b .  t a r t a l m a k k a l  j e l l e m e z h e t ő .  

L e g y e n  a z  г - e d i k  a l k o t ó b a n  a  k é m i a i  e l e m  k o n 

c e n t r á c i ó j a  ctij. E k k o r  a  t e l j e s  a d a g  j - t á r t á l m a :

ctij-x1 +  a 2j - x 2+  . . .  + a „ j - x n,

a h o l  j =  1 , 2 ,  . . . ,  m ,  a z a z  a  v i z s g á l a t b a  b e v o n t  

a d a g a l k o t ó k  s z á m a .

J e l ö l j ü k  a z  a d a g  j - e d i k  e l e m é n e k  m i n i m á l i s  

m e n n y i s é g é t  ó j - v e l  é s  m a x i m á l i s  m e n n y i s é g é t  

ó j - v e l .  A z  a d a g n a k  k i  k e l l  e l é g í t e n i e  a z  a l á b b i  f e l 

t é t e l e k e t  :
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d- ĵX-  ̂ d ĵXy, “f“ • • +  dnjXn ^  J)j , ( i )

a ^ x ^  +  a ^ F . . . -f- dnjX-m bj, (2)

( 3 = 1.2, . . m ) .

M á s r é s z t  b i z o n y o s  a d a g a l k o t ó k  f e l h a s z n á l h a t ó  

m e n n y i s é g é t  m e t a l l u r g i a i  é s  ü z e m g a z d a s á g i  o k o k 

b ó l  k o r l á t o z n i  k e l l ,  a z a z

0  ^  x í  ^  ai

( i =  1 , 2 ,  •  .  • ,  n).  ( 3 )

V é g ü l  e l ő  k e l l  í r n i  a n n a k  f e l t é t e l é t  i s ,  h o g y  a z  

e g y e s  a l k o t ó k  s z á z a l é k o s  m e g o s z l á s a  k i a d j a  a  1 0 0  

s z á z a l é k o t ,  a z a z

x^áXy,  •  ■ ■ ,  %n== 1 -  ( 4 )

I l y e n  f e l t é t e l e k  m e l l e t t  k e r e s s ü k  a z

L=CjX^-\-C^X2 +  .  .  .  + С я Xn ( 5 )

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

a l k o t ó  e g y s é g k ö l t s é g e .

O p t i m á l i s  t e h á t  a z  K = x L, x 2, . . . ,  x n k e v e r é k  

a k k o r ,  h a  a z  ( 1 ,  2 ,  3 ,  4 )  f e l t é t e l e k  t e l j e s ü l é s e  m e l 

l e t t  L  m i n i m u m .

A  m o d e l l  a l k a l m a z á s á t  p é l d á n  m u t a t j u k  b e .  

A  p é l d a  k i i n d u l ó  a d a t a i n a k  m e g v á l a s z t á s á b a n  a z  

a l á b b i  e l v e k e t  é r v é n y e s í t e t t ü k :

a )  t ö r e k e d t ü n k  „ i d e á l i s a n ”  n a g y s z á m ú  a d a g 

a l k o t ó  b e v o n á s á r a ,  i l y  m ó d o n  a  l e h e t s é g e s  l e g b o 

n y o l u l t a b b  e s e t  m o d e l l e z é s é r e ;

h)  a z  e l j á r á s  p o n t o s s á g á n a k  b i z o n y í t á s á r a  a z  

e g y e s  e l e m e k  k o n c e n t r á c i ó v á l t o z á s á t  v i s z o n y l a g  

s z ű k  t a r t o m á n y b a n  e n g e d t ü k  m e g ;

c )  t e k i n t e t b e  v e t t ü k  a z  ö n t é s z e t i  n y e r s v a s  é s  

ö n t ö t t v a s - h u l l a d é k  f e n n á l l ó  á r a r á n y á t ,  v a l a m i n t  a  

v a l ó s z í n ű  a n y a g b e s z e r z é s i  v i s z o n y o k a t .  E n n e k  

m e g f e l e l ő e n  f e l t é t e l k é n t  í r t u k  e l ő  a  3 0 — 4 0 % - o s  

n y e r s v a s h á n y a d  b e t a r t á s á t ,  m e r t  e g y é b k é n t  —  

m i n t  a z t  a z  E l l i o t  8 0 3  e l e k t r o n i k u s  s z á m í t ó g é p p e l

v é g z e t t  p r ó b a s z á m í t á s a i n k  b i z o n y í t o t t á k  —  a z  

o p t i m á l i s  a d a g  f ő k é n t  o l c s ó b b  ö n t v é n y - t ö r e d é k e t  

é s  k e r e s k e d e l m i  t ö r e d é k e t  t a r t a l m a z o t t  v o l n a ,  

e l e n y é s z ő e n  c s e k é l y  n y e r s v a s h á n y a d  m e l l e t t ;

d )  m e t a l l u r g i a i  s z e m p o n t b ó l  s z ü k s é g e s n e k  

t a r t o t t u k  a z  a d a g  f e r r o ö t v ö z e t  é s  a c é l h u l l a d é k  

h á n y a d á n a k  k o r l á t o z á s á t .

A  m o d e l l  a l a p e l v e i n e k  t i s z t á z á s a  u t á n  r á t é r ü n k  

a  f e l a d a t  i s m e r t e t é s é r e .

G y á r t a n d ó  e g y  n o r m á l  m i n ő s é g ű  ö n t ö t t v a s .  

A  l i n e á r i s  p r o g r a m o z á s i  m o d e l l  é r z é k e n y s é g é n e k  

v i z s g á l a t a  c é l j á b ó l  a z  e g y e s  e l e m e k  k o n c e n t r á 

c i ó j á b a n  a  s z a b v á n y o k t ó l  e l t é r ő ,  n a g y o b b  v á l t o 

z á s i  t a r t o m á n y t  e n g e d t ü n k  m e g .

K i i n d u l ó  a d a t a i n k a t  a z  1. táblázat  t a r t a l m a z z a .  

A z  e b b e n  l á t h a t ó  a d a g a l k o t ó k  i s m e r e t é b e n  l i 

n e á r i s  p r o g r a m o z á s i  m o d e l l ü n k  a z  a l á b b i :

Feltételi egyenlőtlenségek:

K a r b o n m é r l e g  :

0 ,  l a ^ + 0 ,  l £ 2 - b 0 , 2 a ; 3 - l - 0 , 5 æ 4 +  l , C t e 5 - f -  7 , 0 x 6  +

- f -  7 , C t e 7  +  7 , 0 x 8 +  0 ,  l : r  9  —f -  1 , ( к г 4 9 - 1 -  l , 5 : r 4 4 - { -  

+  1 , 5 z 1 2 - I -  4 , C t e 1 3 - l -  4 , l a : 1 4 - | -  3 , l a ; 1 5 - | -  3 , 2 a r i e - ( -

- f - 0 , 7 a : 4 7 - f - 0 > 4 * i 8  ^  3 , 0  ( 6 )

0 , l a ; 1 + 0 , l a ; 2 +  0 , 2 a ; 3 - | - 0 , 5 a : 4 - ( -  l , 0 æ 5  +  7 , 0 ж 6  +

- f  7 , 0 x 7  - j -  7 , 0 a :  g  - { -  0 ,  Í z  g  - f - 1 , 0 : г 4 9  1 , 5 x 4 4  - f -

+  1  > 5 a : 1 2  +  4 , 0 x 1 3  +  4 , l a : 4 4  +  3 , l a : 1 5  +  3 , 2 ж 1 в  +

+  0 , 7 я ; 1 7  +  0 , 4 а ; 1 8  ^  3 , 5

S z i l í c i u m m é r l e g  :

9 0 x 4  +  7  5x 2 +  4 5 a : 3  +  2 5 a ;  4  + 1  őx5 +  2 ,0 x 6 +  2 , 0 a : 7  +

+  2 , C t e 8 - | -  l , 8 a ; 9 +  2 , O a : 1 0 +  2 , 5 a : u +  3 , 0 г с 1 2  +

+  З , 0 а : 1 3  +  3 , 0 x 1 4 +  1 , 8 a : 1 5 - | -  2 , 0 a ; l e  +  0 , 3 a : 1 7  +

+  0 , l a ; 1 8  ^  2 , 7

(7)

9 0 ^ +  7 5 a ; 2  +  4 5 x 3 +  2 5 x 4 +  1 5 a ; 5  +  2 , 0 a ; 6  +  2 , 0 ж 7  +

+ 2,0xs + l , 8 a ; 9  +  2 , O a : 1 0 +  2,őxn +  3 , 0 x 1 2  +
+  3 , 0 z 1 3 +  3 , 0 a ; 1 4 - f -  l , 8 a ; 1 5 - ( -  2,0xlfi-\- 0 , 3 x 1 7 - | -  

0 , l x 1 8  ^  3 , 0

A d a g a l k o t ó k
1. táblázat

J e lö lé s

A  z a  1 к  0 Ь ó
K ö l t s é g e ,  
F t / 1 0 0  k gm e g n e v e z é s e

ö s s z e t é t e l e ,  %

c M n P S i s

X\ F e r i'o sz il íc iu m , 9 0 % - o s ............................ 0 ,1 0 ,5 0 ,1 9 0 0 ,1 1 7 0 0 ,0

*2 F e r r o sz i líc iu m , 7 5 % - o s ............................ 0 ,1 0 ,7 0 ,1 7 5 0 ,1 1 4 9 0 ,0
x 3 F e r r o sz i líc iu m , 4 5 % - o s ............................ 0 ,2 1,0 0 ,1 4 5 0,1 7 8 5 ,0

*4 F e r r o sz i líc iu m , 2 5 % - o s ............................ 0 ,5 1,5 0 ,1 2 5 0 ,1 4 1 6 ,0
x 5 F e r r o sz i líc iu m , 1 5 % - o s ............................ 1 ,0 1,5 0 ,1 15 0 ,1 2 3 8 ,0

XB F e r r o m a n g á n , k a r b u r é ............................ 7 ,0 6 0 ,0 0 ,3 2 ,0 0 ,0 4 7 5 0 ,0

* 7 F e iT o m a n g á n , k a r b u r é  .......................... 7 ,0 6 5 ,0 0 ,3 2 ,0 0 ,0 4 8 3 0 ,0
F e r r o m a n g á n , k a r b u r é  .......................... 7 ,0 7 0 ,0 0 ,3 2 ,0 0 ,0 4 9 4 0 ,0

*9 F e r r o m a n g á n , a f f in é  ............................... 0 ,1 8 6 ,0 0 ,2 1,8 0 ,0 2 1 2 0 0 ,0
F e r r o m a n g á n , a f f in é  ............................... 1 ,0 8 5 ,0 0 ,2 2 ,0 0 ,0 2 1 1 2 0 ,0
F e r r o m a n g á n , a f f in é  ............................... 1 ,5 8 5 ,0 0 ,2 2 ,5 0 ,0 2 1 1 0 0 ,0

*12 F e r r o fo sz fo r , 1 6 % -o s  ............................... 1 ,5 5 ,0 1 5 ,0 3 ,0 0 ,3 2 7 4 ,0

#13 N y e r s v a s ,  lu x e m b u r g i  ............................ 4 ,0 0 ,9 1 ,8 3 ,0 0 ,0 4 3 0 7 ,0

*14 N y e r s v a s ,  d u n a ú j v á r o s i  ........................ 4 ,1 0 ,9 0 ,4 3 ,0 0 ,0 4 2 7 9 ,0

*15 G é p t ö r e d é k .................................................... 3 ,1 0 ,8 0 ,2 1,8 0 ,0 8 2 5 0 ,0

*1G K e r e sk e d e lm i t ö r e d é k ............................... 3 ,2 1 ,0 0 ,3 2 ,0 0 ,1 0 1 9 0 ,0

*17 A c é lh u lla d é k  I ............................................... 0 ,7 0 ,5 0 ,0 5 0 ,3 0 ,5 2 5 0 ,0

*18 A c é lh u lla d é k  I I ............................................. 0 ,4 0 ,9 0 ,0 4 0 ,1 0 ,3 2 6 0 ,0
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M a n g á n m é r l e g  :

0 , 5 * 4 + 0 ,7 * 2 +  1 ,0 * 3 +  ] . ,5 * 4 +  l , 5 * 5+ 6 0 * e +
+  6 5 * , +  7 0 * 8 +  8 6 * 9+  8 5 * 10 +  8 5 * ц  +  5a*12 +
+  0 ,9 * 13 +  0 ,9 ж и + 0 ,8 * 1 5 +  l , 0 * i e +  0 ,5 * 17 +

+  0 ,9 * J8 ^  0 ,5

( 8 )

0 ,5 * x+  0 ,7 * 2 +  1 ,0 * 3 +  1 ,5 * 4 +  1 ,5 * 5 +  6O*0 +
+  6 5 * 7+  7 0 * 8+ 8 6 * 9+  8 5 * 10+  8 5 * u +  5 * 12 +
+  0 ,9 * 13 +  0 .,9*14 +  0 ,8 * 15+  1 ,0 * X9 +  0 ,5 * 17 +

+  0 ,9 * 18 ^  1,1

F o s z f o r m é r l e g  :

0 ,1 * 4 + 0 ,1 * 2+  0 ,1*з + 0 ,1 * 4+ 0 , 1 * 5+ 0 , 3 * 6 +
+  0 ,3*7 +  0 ,3 * 8 + 0 ,2 * 9 + 0 ,2 * 4 9 + 0 ,2 * 4 4  +

+  1 5 * 4 2 +  1 ,8 * 1 3  +  0 ,4 * 4 4  +  0 ,2 * 4 5  +  0 ,3 * 4 8  +

+  0 ,05*47+ 0 ,0 4 * i 8 ^  0 ,5

( 9 )
0 , 1 * 4 + 0 , 1 * 2  +  0 , 1* 3  +  0 , 1 * 4  +  0 , 1* 5  +  0 ,3 * 0  +

+  0 ,3 * 7+  0 ,3 * 8+  0 ,2 * 9+  0',2 * io +  0 ,2* 44+  l ,5 * i 2 +  
+  1,8*43 0 ,4 * 4 4 +  0,2*45 +  0 ,3 * 4 0  +  0 ,0 5 * 4 7

+  0 , 0 4 * 4 8 ^  0 , 8

K é n m é r l e g  :

0 , 1 * 4 +  0 , 1 * 2 +  0 , 1 * 3 +  0 , 1 * 4 +  0 , 1 * 5 + 0 , 0 4 * 0  +
+  0 , 0 4 * 7 + 0 , 0 4 * 8 + 0 , 0 2 * 9 + 0 , 0 2 * 4 9 +  0 , 0 2 * u  +

+ 0 ,3*42+ 0 ,0 4*13+ 0 ,0 4*44+ 0 ,08*15+ 0 ,1*48 +
+  0 , 5 * i 7  +  0 , 3 * 4 8  ^  0 , 0 8

( 1 0 )

O,1* i +O ,1 * 2 +O ,1 * 3+ O ,1 * 4+O ,1*5+O ,O 4*0 +
+  0 ,04*7  +  0 ,0 4 * 8+ 0 ,0 2 * 9 +  0 ,0 2 * 4 9 + 0 ,0 2 * 4 4  +  
+  0,3*42"f" 0,04*43 +  0 ,0 4 * 4 4 F  0,08*45 +  0,1^40 +  

+  0 ,5 * 4 7 + 0 ,3 * 4 8  ^  0,1

A c é l h u l l a d é k  f e l h a s z n á l á s  :

* i 7 ^ 0 , l ,  ( 1 1 )

*18  ^  0 , 1 .  ( 1 2 )

F e r r o ö t v ö z e t  f e l h a s z n á l á s  :

*4 ^  0 ,0 1 , (13)
*2 ^  0 ,0 1 , (14)
*з ^  0 ,0 1 , (15)
* 4 ^ 0 , 0 1 ,  (16)
* 5 ^ 0 , 0 1 ,  (17)

* 4 2 ^ 0 , 0 1 .  (18)

N y e r s v a s  f e l h a s z n á l á s :

*13 ^  0 ,4 , (19)
*14 ^  0 ,3 . (2 0)

S ú l y e g y e n l e g  :

A 1 +  Â 2 +  A 3 +  À 4 + A 5 +  A 0 +  A 7 +  A 8 +  A 9 +

+  - ^ 1 0 +  ^ l l  +  -^12 + A 13 +  Ä 14+ A , 5 + A 48 +

+  A 17+ X i 8= l ,0  ( 2 1 )

C é l f ü g g v é n y  :

1  700*4+  1 4 9 0 * 2 +  785*3+ 416*4+ 2 3 8 * 5  +

+  7 5 0 * 8 +  8 3 0 * 7 +  9 4 0 * 8  X  1 2 0 0 * 9 +  1 1 2 0 * l o  +

+  1 1 0 0 * 44+  2 7 4 * i , +  3 0 7 * i 3 +  2 7 9 * 4 4  +  2 5 0 * 1 5  +

+  1 9 0 * 4 0  +  2 5 0 * 4 7  +  2 6 0 * 1 8  - >  M i n !  ( 2 2 )

F e l a d a t u n k  t e h á t ,  h o g y  l i n e á r i s  p r o g r a m o z á s 

s a l  m e g h a t á r o z z u k  a  ( 2 2 )  c é l f ü g g v é n y  m i n i m u m á t  

a  ( 6 ) — ( 2 1 )  f e l t é t e l i  e g y e n l ő t l e n s é g e k  b e t a r t á s á v a l .

A  f e l a d a t o t  a  s z i m p l e x  e l j á r á s s a l  a z  E l l i o t - 8 0 3  

s z á m í t ó g é p e n  o l d o t t u k  m e g .

A z  o p t i m á l i s  m e g o l d á s  e r e d m é n y e i  a  k ö v e t 

k e z ő k  :

* 4 —  0

* 2 =  0

* 3 = 0 , 0 0 0 5 1 0

* 4 = 0 , 0 1

* 5 = 0 , 0 1

* 6
=  0

* 7 =  0

* 8 = 0

* 8 = 0

* 1 0 = 0

* 4 1 = 0

* ^ 1 2
=  0 , 0 1

* 1 3 =  0 , 0 1 8 0 6 8

* 1 4 = 0 , 3

* 1 5 = 0

* 1 6 = 0 , 6 5 1 4 2 2

* 1 7 = 0

* 1 8 = 0

I l y  m ó d o n  a z  e l ő í r t  m e t a l l u r g i a i  é s  g a z d a 

s á g o s s á g i  k ö v e t e l m é n y e k  t e l j e s í t é s é h e z  a z  a l á b b i  

ö s s z e t é t e l ű  a d a g o t  k a p t u k  ( s a j á t  v i s s z a t é r ő  h u l l a 

d é k o t  e s e t ü n k b e n  n e m  v e t t ü n k  f i g y e l e m b e ) .

F e r r o s z i l í c i u m  2 5 % - o s . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 %

F e r r o s z i l í c i u m  1 5 % - o s . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 %

F e r r o f o s z f o r  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 %

L u x e m b u r g i  n y e r s  v a s  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 %

D u n a ú j v á r o s i  n y e r s v a s  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3 0 %

K e r e s k e d e l m i  t ö r e d é k  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6 5 %

100%

A  f e n t i  g y a k o r l a t i  p é l d á n  b i z o n y í t o t t u k  a  k i 

d o l g o z o t t  l i n e á r i s  p r o g r a m o z á s i  m o d e l l  h a s z n á l 

h a t ó s á g á t .
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p r o c e s z s z a .  L ite jn o je  p r o i z v o d s z t v o ,  1962 . 3. sz .

1 9 . Szuharcsuk, J . Sz.— B lagonravov, B . P .— Rosetnikov, 
G. K . : V z a im o s z v ja z  o s z n o v n i h  p a r a m e tr o v  p la v k

d i j a  v a g r a n o k  r a z l i c s n i l i  k o n s z t r u k c ij .  L i t e j n o j e  
p r o iz v o d s z t v o ,  1 9 6 3 . 2 . s z .

2 0 .  Akszenov, P . N .— R osetnikov, G. K .  : K  v o p r o s z u  о  
v z a im o s z v j a z i  o s z n o v n i h  p a r a m e t r o v  v a g r a n o c s 
n o g o  p r o c e sz s z a . I z v .  V S Z . M a s in o s z tr o e n i ja ,  1 9 6 4 .
1 . s z .  5 — 14. o ld .

2 1 .  M arienbach, L. M .— Sap ire , A . M .:  U p r a v lj o j u s -  
c s a j a  v ic s is z l i t e ln a j a  m a s in a  d ij a  k o m p le k s z n o j  a v 
t o m a t iz a c i i  r a b o t i  v a g r a n k i .  V e s z t n i k  M a s in o s z tr o 
e n i j a ,  1962 . 10. s z .  6 4 — 7 0 . o ld .

2 2 .  S z is z t é m a  k o m p le k s z n o j  m e c h a n iz a c i i  i a v t o m a t iz a 
c i i  v a g r a n o c s n o g o  p r o c e s z s z a .  A N .  S z S z S z R . I z d .  
„ N a u k o v a  D u m k a ” . K i e v ,  1 9 6 4 .

2 3 .  Talanker, E . 1 .:  A v t o m a t i z a e i j a  k o n t r o l j a  i r e g u li-  
r o v a n i j a  t e p lo v ih  p r o c e s z s z o v  v a g r a n k i .  M e c h a n iz a -  
c i j a  i  A v t o m a t iz a e i j a  P r o iz v o d s z t v a ,  1 9 6 4 . 9 . s z .  
2 — 6 . o ld .

P re c íz ió s  Ö n tészeti Szim p ózium
Brűu, 1968. jú n iu s  7— 11.

„ C S V T S ” , a C se h sz lo v á k  M ű s z a k i  T u d o m á n y o s  
E g y e s ü l e t e k  S z ö v e ts é g é n e k  K o h á s z a t i  é s  Ö n té sz e t i  S z e k 
c ió j a  B r ű n b e n  r e n d ez te  m e g  a  V ia s z k io lv a s z t á s o s  P r e 
c íz ió s  Ö n t é s  E ls ő  S z im p ó z iu m á t .  A  S z im p ó z iu m  s z ín 
h e ly e  a  k o r s z e r ű  D u m  T e c h n ik i  v o l t ,  a m e ly  k im o n d o t 
t a n  a z  i l y e n  r e n d e z v é n y e k  f o g a d á s á r a  é p ü lt .  A z  e lő a d ó 
t e r m e k  é s  b e r e n d e z é s i t á r g y a ik  m i n d e n  ig é n y t  k ie lé g ít e 
n e k . A  S z im p ó z iu m  e g é sz  i d e j e  a l a t t  h á r o m  n y e lv ű  
s z in k r o n  t o lm á c s o lá s  v o lt .

A  S z im p ó z iu m  m e g n y i t ó j á n  j ú n i u s  7 -én  r e g g e l 9 
ó r a k o r  a z  e ln ö k s é g b e n  h e ly e t  f o g l a l ó  I n g .  R. Wotíce ü d 
v ö z ö l t e  a  r é s z t v e v ő k e t .  A  S z i m p ó z i u m o n  a  k ö v e tk e z ő  
n e m z e t e k  k é p v is e l t e t t é k  m a g u k a t  : A n g lia ,  A u sz tr ia ,  
K a n a d a ,  L e n g y e lo r sz á g , N D K ,  N S Z K ,  M a g y a r o r sz á g , 
S v é d o r s z á g ,  S z o v je tu n ió  é s  a z  U S A . .

A  m a g y a r  d e leg á c ió  t a g j a i  :
N aran csik  Pál é s  Juhász S á n d o r ,  m i n t  a z  O M B K E  

Ö n t ö d e i  S z a k o s z tá ly á n a k  k ü l d ö t t e i ,  v a la m in t  
Szende György, m in t  a  G T I ,
F le it G yula, m in t  a  D a n u v i a  é s  
Agárdi, Péter, m in t  a  K Ö V A C  k ü l d ö t t e  

v e t t e k  r é s z t .
A  S z im p ó z iu m  e lő a d á sa i t e c h n o l ó g i a i  so r r e n d b e  s o 

r o lv a  j ú n iu s  7 -é n  é s  8 -á n  h a n g z o t t a k  e l ,  a  k ö v e tk e z ő k  
s z e r in t  :
D ip l. In g . К . Jancar (C S S Z K ) : A  p r e c íz ió s  ö n té s  j e 

l e n l e g i  h e ly z e t e  é s  p e r s p e k t í v á i  C se h sz lo v á k iá b a n  
N iitavtoprom  (S Z U ): A u t o m a t i k u s  v ia s z k io lv a s z tá s o s  

p r e c íz ió s  ö n tö d e
J a n  Gabriel (C S S Z K ) : N é h á n y  m e g j e g y z é s  a  v ia s z m in tá k  

e lő á l l í t á s á h o z
D r. In g . H . Hoffmann: A l a c s o n y  n y o m á s é i  a u to k lá v  а  

k e r a m ik u s  h é ja k  k i o l v a s z t á s á h o z  a  p r e c íz ió s  ö n 
t é s n é l

D ip l. I .  D oskár  (C S S Z K .):  V ia s z k i o lv a s z t á s o s  p r e c í 
z ió s  ö n t é s  b e v o n ó a n y a g a i m i n ő s é g j a v í t á s á n a k  m ó d 
s z e r e i

H . M oeschlin  (S v éd o rszá g ) : H i d e g e n  p r é s e l t  v ia s z m in tá k  
a lk a lm a z á s a  a  p r e c íz ió s  ö n t é s i  te c h n o ló g iá b a n  

Prof. In g . B . Odstrcil, D ipl. I n g . J . Bősek (C S S Z K ) : 
H o z z á s z ó lá s  a  k e r a m ik u s  h é j  m a r a d v á n y o k n a k  k é 
m i a i  ú t o n  tö r té n ő  e l t á v o l í t á s á h o z  

D ip l. I n g . M . Vystyd, D ipl. I n g . J .  H akl (C S S Z K ): 
T ű z á l ló  n ik k e l ö t v ö z e t e k b ő l  k é s z ü l t  p r e c íz ió s  ö n t 
v é n y e k

M gr. In g . L . Laton, M gr. I n g . L . Lechova (L N K ):  
E le k t r o t e c h n ik a i  ré z b ő l k é s z ü l t  p r e c íz ió s  ö n tv é n y e k  

Prof. In g . O. Kostanek  k a n d id á t u s ,  (C S S Z K ) : M o lib d é n  
é s  t i t á n  ö tv ö z ő k k e l k é s z í t e t t  g y o r s a c é l  sz e r s z á m o k  
s z ív ó s s á g á n a k  n ö v e lé s e

K . W . Thompson Tool Со. c é g  e lő a d á s a :  N a g y m é r e tű  
s z e r s z á m g é p  a lk a tr é sz e k  v ia s z k io l v a s z t á s o s  p r e c í 
z ió s  ö n t é s e

D ip l. In g . I .  Schneider (C S S Z K ) : S z á m ít ó g é p e k  a lk a l 
m a z á s a  p r e c íz ió s  ö n t v é n y e k  e lő á l l í t á s á n a k  fe j le s z 
t é s é b e n .

N a g y o n  é r d e k e s e k  v o l t a k  a  t é m á h o z ,  i l l e t v e  a z  
e g y e s  e lő a d á s o k h o z  c s a t la k o z ó  h o z z á s z ó lá s o k .  E  h o z z á 
s z ó l á s o k  m in d e n  e s e t b e n  k ie g é s z í t e t t é k  a z  e lh a n g z o t t  
e l ő a d á s t ,  s ő t  e g y e s  e s e t e k b e n  t ö b b e t  m o n d t a k  a n n á l.

A  h o z z á s z ó lá s o k o n  k ív ü l  s z á m t a la n  k ie g é s z í t é s ,  
k é r d é s  h a n g z o t t  e l ,  e z á l t a l  a z  e lő a d á s o k  m o z g a lm a s a k  é s  
é r d e k e s e k  v o lta k . A  S z im p ó z iu m o n  m e g h i r d e t e t t  12 
s z a k m a i  e lő a d á s o n  k ív ü l  e g y  k a n a d a i é s  e g y  s v é d  f i lm e t  
v e t í t e t t e k .  M in d k é t  f i lm  e l ő t t  r ö v id ,  p r o g r a m o n  k ív ü l i  
e l ő a d á s  h a n g z o t t  e l .  A z  e lő a d á s o k  k ö z ö t t i  s z ü n e t b e n  r ö g 
t ö n z ö t t  k iá l l í tá so n  m u t a t t á k  b e  a  c s e h s z lo v á k  p r e c íz ió s  
ö n t ö d é k  te r m é k e it ,  a m e l y e k  k ö z ö t t  n é h á n y  r e n d k ív ü l  
é r d e k e s  d a r a b o t lá t h a t t u n k .  A  k i á l l í t o t t  d a r a b o k  a  
c s e h s z lo v á k  p r e c íz ió s  ö n t é s z e t  f e j le t t s é g é r e  e n g e d t e k  k ö 
v e t k e z t e t n i .

J ú n iu s  7 -é n  e s t e  a z  „ E ls ő  B r ü n i  G é p g y á r ”  é s  a  
r e n d e z ő b iz ö t t s á g  a  M ű s z a k i  K lu b b a n  a  k ü lf ö ld i ,  v a la 
m i n t  a  b e lfö ld i d e le g á t u s o k  r é sz é r e  f o g a d á s t  a d o t t .

J ú n iu s  9 -én , v a s á r n a p  s z a b a d n a p  v o l t .  A  m a g y a r  
d e l e g á c i ó  e z t  a z  id ő t  v á r o s n é z é s s e l  é s  m ú z e u m lá t o g a t á s 
s a l  t ö l t ö t t e .

J ú n iu s  1 0 -én  ü z e m l á t o g a t á s o n  v e t t ü n k  r é s z t ,  e lő 
s z ö r  B r ű n b e n  a z  „ E ls ő  B r ü n i  G é p g y á r ” -b a n  t e k i n t e t t ü k  
m e g  a  p r e c íz ió s  ö n t ö d é t ,  m a j d  m é g  a z n a p  U h e r s k y  
B r ó d b a  u ta z tu n k  k ü lö n  a u t ó b u s z o k k a l  é s  a  P S  F in o m 
m e c h a n i k a i  g y á r  p r e c íz ió s  ö n t ö d é j é b e n  t e t t ü n k  l á t o g a 
t á s t .  M in d k é t  ü z e m  g é p e s í t e t t ,  t ö b b  im p o r t  g é p p e l  r e n 
d e lk e z i k .  A z  u t ó b b i  ü z e m e t  in k á b b  a  t ö m e g j e l l e g ö ,  
n a g y s z é r i a  g y á r tá s m ó d  j e l le m e z t e .  F ő  g y á r t m á n y a i  a  
k ü l ö n f é l e  fe g y v e r a lk a tr é s z e k .

A z  ü z e m lá t o g a t á s t  k ö v e t ő e n  m é g  a z n a p  G o t t -  
w a l d o v b a  u ta z t u n k . J ú n iu s  1 1 -é n  m e g l á t o g a t t u k  a  
Z P S  p r e c íz ió s  ö n t ö d é j é t .  E b b e n  a z  ü z e m b e n  ö n t i k  a  
c s e h s z lo v á k  s z a b v á n y b a n  e l f o g a d o t t  fo r g á c s o ló  s z e r s z á 
m o k a t .  A z  ü z e m  fő  p r o f i l j á t  a  s z e r s z á m g y á r t á s  h a tá r o z z a  
m e g ,  a m e ly e k  k ö z ü l is  k ie m e lk e d n e k  a  fú r ó -  é s  m a r ó 
s z e r s z á m o k .  A z ö n t ö d e  é v e s  t e r v e  2 2 0  t .  A  p r e c íz ió s á n  
ö n t ö t t  s z e r s z á m o k a t  h e ly b e n  h ő k e z e lik .

H o s s z a b b  b e s z é l g e t é s t  f o l y t a t t u n k  a  g o t t w a ld o -  
v i a k k a l .  K ö z ü lü k  k e r ü l t e k  k i  a  le g is m e r t e b b  c s e h s z lo v á k  
p r e c íz ió s  ö n tő k , m i n t  D r. In g . Doskar, In g . K .  Jancar.

E b b e n  a z  ü z e m b e n  e g y  ö t  t a g ú  f e j le s z t é s i  c s o p o r t  
m ű k ö d i k ,  a m e ly n e k  h á r o m  m é r n ö k  t a g j a  v a n .  E  f e j le s z 
t é s i  c s o p o r t  f o g la lk o z ik  a  k o r s z e r ű  g y á r t á s t e c h n o ló g iá k ,  
v a l a m i n t  a z  e z e k h e z  t a r t o z ó  g é p e k  k ia l a k í t á s á v a l ,  i l l e t ő 
l e g  t e r v e z é s é v e l .  E  f e j l e s z t ő  c s o p o r t  k a p c s o l a t o t  t a r t  a  
v i l á g  je le n tő s e b b  p r e c íz ió s  ö n t ö d é iv e l ,  e z e k b e  t a p a s z t a 
l a t c s e r e  lá t o g a t á s o k a t  i s  t e s z n e k .

A  S z im p ó z iu m  z á r ó a k k o r d ja  a  Z P S  G y á r  r e n d e z é s é 
b e n  a  g o t t w a ld o v i  s z á l ló b a n  t a r t o t t  z á r ó ü lé s  v o l t ,  a m e 
l y e n  a  S z im p ó z iu m , v a l a m i n t  a z  a z t  k ö v e t ő  ü z e m lá t o -  
g a t á s  ta p a s z t a la t a it  v i t a t t á k  m e g  a  r é s z t v e v ő k .

N arancsik  P á l
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V a so n tv én y ek  h ő so k k -e lleu á llö k ép esség én ek  vizsgálata
M GK. IN Z . J t Ï S Z A B D  А 1 Н И С ]

К

A  vasöntvények hősokk-rizs gálatát célszerű nagy 
mértékben autom atizálni. A  hősokk-ellenállóképesség 
ismertetett egyenleteinek megfelelően m egállapíthatók  
a  hősokk-ellenállóképesség feltételei, különösen a hő és 
m echanikai jellegű  tényezők hatása. Felsoroltuk m in 
degyik  tényező hatását a hősokk-ellenállás k ia laku lá 
sára, felhasználva az irodalom  által közölt adatokat, 
elsősorban az öntvény kém iai összetételére és szövetére 
vonatkozó utalásokat. A z  öntvények hősokk-ellenállás 
vizsgálatakor a m echanikai tényezők hatásánál m el
lőztük a szakítószilárdság szerepét nagy hőmérsékle 
ten, m inthogy erre vonatkozó irodalm i adatok n in 
csenek.

A  k ü l ö n b ö z ő  i p a r á g a k b a n  h a s z n á l t  ö n t ö t t v a s  

a l k a t r é s z e k  e g y e s  d a r a b j a i  m u n k a  k ö z b e n  p e r i o d i 

k u s a n  f e l m e l e g s z e n e k  é s  l e h ű l n e k ,  t e h á t  ú n .  „ h ő 

s o k k n a k ”  v a n n a k  k i t é v e .  A  h ő s o k k  k ö v e t k e z t é b e n  

a z  ö n t v é n y e k b e n  a  g y o r s  f e l m e l e g e d é s  é s  l e h ű l é s  

h a t á s á r a  b e l s ő  f e s z ü l t s é g e k  é b r e d n e k .

T ö b b  k u t a t ó  [ 1 ,  2 ,  3 ,  4 ]  v i z s g á l t a  a z  ö n t ö t t v a s  

h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é t  é s  m e g á l l a p í t o t t á k ,  

h o g y  a  f e s z ü l t s é g e k e t  n e m c s a k  a  v á l t a k o z ó  h ő m é r 

s é k l e t  i d é z h e t i  e l ő ,  h a n e m  a  s z ö v e t v á l t o z á s o k  

o k o z t a  f a j  t é r f o g a t  v á l t o z á s o k ,  s ő t  a z  ö n t v é n y  r ö g 

z í t é s i  m ó d j a  i s .  J e l e n  t a n u l m á n y u n k b a n  k i z á r ó l a g  

a  v á l t a k o z ó  h ő m é r s é k l e t  h a t á s á r a  f e l l é p ő  h ő s o k k  

o k o z t a  f e s z ü l t s é g e k k e l  f o g l a l k o z u n k ,  é s p e d i g  a  f e l -  

m e l e g e d é s  é s  l e h ű l é s  p a r a m é t e r e i n e k ,  v a l a m i n t  a z  

ö n t ö t t v a s  f i z i k a i ,  s z i l á r d s á g i  é s  e g y é b  t u l a j d o n s á 

g a i n a k  f ü g g v é n y é b e n .  E g y e s  ö n t v é n y e k  e s e t é b e n  

a z  i s  b e b i z o n y o s o d o t t ,  h o g y  a  k é p z ő d ő  f e s z ü l t s é g e k  

n a g y s á g á t  a z  ö n t v é n y  a l a k j á t ó l  é s  a  f a l v a s t a g s á g t ó l  

f ü g g ő  ö n t é s i  f e s z ü l t s é g e k  i s  b e f o l y á s o l j á k .

H a  a  h ő s o k k  k ö v e t k e z t é b e n  f e l l é p ő  f e s z ü l t s é 

g e k  n e m  h a l a d j á k  m e g  a z  a n y a g  r u g a l m a s s á g i  t u 

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

E l l e n k e z ő  e s e t b e n  v i s z o n t  —  e l t e k i n t v e  a t t ó l ,  h o g y  

a  m u n k a  k ö z b e n  f e l l é p ő  f e s z ü l t s é g  i r á n y a  a z  ö n t é s i  

f e s z ü l t s é g g e l  e l l e n t é t e s  —  a z  ö n t v é n y  m e g r e p e d ,  

e s e t l e g  t e l j e s e n  e l t ö r i k .  E z e k b ő l  a z  o k o k b ó l  k ö v e t 

k e z i k ,  h o g y  a z  ö n t v é n y e k  k é m i a i  ö s s z e t é t e l é t  r e n 

d e l t e t é s ü k n e k  m e g f e l e l ő e n  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s 

s é g  s z e m p o n t j á b ó l  i s  f e l ü l  k e l l  v i z s g á l n i .

A z  e f f a j t a  v i z s g á l a t o k  ö s s z e h a s o n l í t ó  j e l l e g ű e k .  

A z  ö n t ö t t v a s  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é r e  v a g y  a z  

e l s ő  r e p e d é s e k  m e g j e l e n é s é h e z  s z ü k s é g e s  h ő s o k k o k  

s z á m á b ó l  v a g y  m e g h a t á r o z o t t  s z á m ú  h ő s o k k  h a t á 

s á r a  k é p z ő d ő  r e p e d é s e k  s z á m á b ó l  k ö v e t k e z t e t h e 

t ü n k .

A z  ö n t ö t t v a s  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g e  k ü l ö 

n ö s e n  a  s a l a k ü s t ö k ,  k o k i l l á k ,  ü v e g i p a r i  v a s f o r m á k ,  

k ü l ö n b ö z ő  f ű t ő b e r e n d e z é s e k  é s  a  v e g y i p a r b a n  h a s z 

n á l t  b e r e n d e z é s e k  e g y e s  a l k a t r é s z e i n é l  j e l e n t ő s .

1. A z ön töttvas hősok k -e llen á llók ép ességén ek  
vizsgá la ti m ódszerei

E d d i g  a z  ö n t ö t t v a s  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é 

n e k  v i z s g á l a t á r a  k é s z  ö n t v é n y t  v a g y  s p e c i á l i s a n  

e r r e  a  c é l r a  ö n t ö t t  p r ó b a t e s t e t ,  e s e t l e g  m e g m u n k á 

l á s s a l  e l ő á l l í t o t t  p r ó b a t e s t e t  h a s z n á l t a k .  A  v i z s g á 

ló
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l a t o k  c é l j a  a z  v o l t ,  h o g y  m e g h a t á r o z z á k  a  h ő s o k k  

é s  a z  á l t a l a  e l ő i d é z e t t  m e c h a n i k a i  r o n g á l ó d á s ,  r e p e 

d é s  k ö z ö t t i  ö s s z e f ü g g é s t .  A  v i z s g á l a t o k h o z  o l y a n  

b e r e n d e z é s t  h a s z n á l t a k ,  a m e l y  l e h e t ő v é  t e t t e  a  k ü 

l ö n b ö z ő  a l a k ú  é s  k é m i a i  ö s s z e t é t e l ű  p r ó b á k  g y o r s  

f e l m e l e g í t é s é t  é s  l e h ű l é s é t ,  m i k ö z b e n  i g y e k e z t e k  a z  

ü z e m i  k ö r ü l m é n y e k e t  l e h e t ő l e g  m i n é l  j o b b a n  m e g 

k ö z e l í t e n i .

Glenny, E .  [ 5 ]  l a p á t ,  t á r c s a  é s  é k  a l a k ú  p r ó b á i t  

g á z l á n g g a l ,  i n d u k c i ó s á n  é s  v i l l a m o s  k e m e n c é b e n  

m e l e g í t e t t e  f e l ,  m a j d  s ű r í t e t t  l e v e g ő v e l ,  v í z z e l  v a g y  

m á s  f o l y a d é k k a l  h ü t ö t t e  l e .  A  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é -  

p e s s é g e t  a  k é p z ő d ö t t  r e p e d é s e k  s z á m á b ó l  é s  a  f e l ü 

l e t  d e f o r m á c i ó j á b ó l  v e z e t t e  l e .

Radeker, J .  [ 6 ]  é s  Eichhorn, W . [ 7 ]  k a z á n c s ö 

v e k  a n y a g á n a k  h ő s o k k - e l l e n á l l á s  v i z s g á l a t á h o z  c s ő  

a l a k ú  p r ó b a t e s t e k e t  h a s z n á l t a k ,  s  e z e k e t  e l ő s z ö r  

v i l l a m o s  k e m e n c é b e n ,  m a j d  i n d u k c i ó s á n  m e l e g í t e t 

t é k  f e l .

Hallet, M .  M .  [ 8 ]  p r ó b a d a r a b j a i  s a l a k ü s t ö k  

v o l t a k ,  é s  k ü l ö n b ö z ő  h ő t e r h e l é s n e k  v e t e t t e  ő k e t  

a l á .

E v a n s ,  E . R .  [ 4 ]  ú g y  m é r t e  a  v a s t a g f a l ú  ö n t v é 

n y e k  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é t ,  h o g y  a  p r ó b á k  

h o s s z i r á n y ú  t e n g e l y é t ő l  k ü l ö n b ö z ő  t á v o l s á g b a n  

l y u k a k a t  f ú r t ,  m a j d  v i l l a m o s  k e m e n c é b e n  f e l h e v í 

t e t t e ,  s  u t á n a  l e h ű t ö t t e .

Lobi, K .  [ 1 ]  a  v e g y i p a r b a n  h a s z n á l t  g ö m b g r a 

f i t o s  ö n t v é n y e k  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é t  v i z s 

g á l t a .  V i z s g á l a t i  b e r e n d e z é s e  e g y  s z i l i t r u d a s  k e 

m e n c e  é s  e g y  h ű t ő k a m r a  v o l t ,  p r ó b a d a r a b j á t  e g y  

p r o g r a m v e z é r l é s ű  b e r e n d e z é s  m o z g a t t a .  V i z s g á l a 

t a i t  a  k ö v e t k e z ő  m ó d o n  v é g e z t e  :

— -  a  p r ó b á t  8  p e r e  a l a t t  7 8 0 — 8 0 Ö ° C - r a  f e l m e 

l e g í t e t t e ,

—  a  k e m e n c é b ő l  1 2  m p  a l a t t  a  h ű t ő k a m r á b a  

t o v á b b í t o t t a ,

- + —  k b .  1 0 ° C - o s  v í z s u g á r r a l  2 0  m p - i g  h ű t ö t t e .

A  p r ó b a d a r a b o k a t  s p e c i á l i s  b e f o g ó s z e r k e z e t b e  

r ö g z í t e t t e .  A  r e p e d é s e k e t  a  p r ó b á k  m e t a l l o g r á f i á i  

c s i s z o l a t á n  e l l e n ő r i z t e .

M a r  gerle, J ., Decrap, M .  é s  C o p p o la n i ,  J .  [ 2 ,  3 ]  

f ő l e g  a  s a l a k ü s t ö k ,  k o k i l l á k ,  ü v e g i p a r i  v a s f o r m á k  

s t b .  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é t  v i z s g á l t á k .  A  v i z s 

g á l a t o k a t  g y ű r ű  a l a k ú  p r ó b a t e s t e k e n  v é g e z t é k  ú g y ,  

h o g y  b e l s ő  f e l ü l e t ü k e t  m a g y f r e k v e n c i á j ú  á r a m m a l  

h i r t e l e n  8 5 0 ° C - r a  m e l e g í t e t t é k ,  m a j d  5  p e r c i g  l e v e 

g ő n  h ű t ö t t é k .  A  r e p e d é s é r z é k e n y s é g  f o k o z á s á r a  a  

p r ó b a t e s t e k b e  l y u k a k a t  f ú r t a k ,  a m e l l y e l  a  b e l s ő  

f e s z ü l t s é g e k  k é p z ő d é s é t  n ö v e l t é k .  A z  e r e d m é n y e k e t  

3 — 4  i z z í t á s i  s z a k a s z  u t á n  é r t é k e l t é k .  A z  e g y e n l e t e s  

f e l m e l e g e d é s t  a  p r ó b a  f o r g a t á s á v a l  é r t é k  e l .  K é t  

e g y m á s t ó l  f ü g g e t l e n ü l  v é g r e h a j t o t t  k í s é r l e t s o r o z a t  

u t á n  a z  e r e d m é n y e k e t  ö s s z e h a s o n l í t o t t á k ,  a  r e p e 

d é s e k  j o b b  f e l i s m e r é s é r e  a  f e l ü l e t  r é s z e k e t  m e g c s i 

s z o l t á k  é s  n a g y í t ó v a l  v i z s g á l t á k .

M á s i k  v i z s g á l a t i  m ó d s z e r ü k  a z o n  a l a p u l t ,  h o g y  

a z  e l ő z ő e k k e l  m e g e g y e z ő  g y ű r ű  a l a k ú  p r ó b á k b a  

1 5 0 0 ° C - r a  f e l m e l e g í t e t t  a l u m í n i u m b r o n z o t  ö n t ö t -
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t e k ,  s  a z t  5 — 8  m p  u t á n  k i ö n t ö t t é k .  A  p r ó b á k  h ő 

m é r s é k l e t é t  a  b e l s ő  f e l ü l e t e n  m é r t é k  é s  2  m m - e s  

m é l y s é g b e n  6 0 0 ° C - o t  á l l a p í t o t t a k  m e g .  ( E z t  a  

m ó d s z e r t  c s a k  á t f ú r t  p r ó b á k o n  a l k a l m a z t á k ,  

u g y a n i s  e z e k  m á r  e l e v e  h a j l a m o s a b b a k  a  r e p e d é s 

k é p z ő d é s r e . )

A z  ö n t ö t t v a s  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é r e  e d 

d i g  k i a l a k í t o t t  v i z s g á l a t i  b e r e n d e z é s e k  é s  m ó d s z e 

r e k  a z o n b a n  n e m  m e g b í z h a t ó k ,  m e r t  i s m é t l é s k o r  

e l t é r ő  e r e d m é n y e k e t  a d t a k .  P é l d a k é n t  m e g e m l í t 

h e t ő  a z  e l ő b b  i s m e r t e t e t t  k í s é r l e t s o r o z a t  [ 2 ,  3 ,  7 ] ,  

a h o l  a z  a z o n o s  p r ó b a d a r a b o k o n  v é g z e t t  m é r é s e k  

s e m  a d t a k  a z o n o s  e r e d m é n y e k e t ,  m i v e l  a z  ö n t ö t t 

v a s  v i l l a m o s -  é s  h ő v e z e t ő  k é p e s s é g e  m é g  a z o n o s é  

ö s s z e t é t e l  e s e t é n  i s  i g e n  e l t é r ő  l e h e t ,  s  e z  j e l e n t ő s e n  

b e f o l y á s o l j a  a  f e l m e l e g e d é s t .  ( K ü l ö n ö s e n  v o n a t k o 

z i k  e z  a z  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s a k r a . )  í g y  n e m  b i z t o 

s í t h a t ó  —  n a g y f r e k v e n c i á s  f e l m e l e g í t é s k o r  — ,  h o g y  

a d o t t  g e n e r á t o r  b e á l l í t á s a  e s e t é n  a  p r ó b á k  h ő m é r 

s é k l e t e  e g y e n l ő  l e g y e n .  T o v á b b á  a  f e l m e l e g í t é s n e k  

e z  a  m ó d j a  a z é r t  i s  r o s s z a b b ,  m i n t  p l .  a  f o l y é k o n y  

f é m m e l  v a l ó  k i ö n t é s ,  m e r t  a  n a g y f r e k v e n c i á s  m e l e 

g í t é s  r é t e g e s  j e l l e g ű .

A  k e m e n c é b e n  v a g y  g á z l á n g g a l  v a l ó  m e l e g í 

t é s i  m ó d s z e r  u g y a n  n e m  t a r t a l m a z z a  a  f e n t i  h i b á 

k a t ,  a z o n b a n  e g y é b  h á t r á n y a  i s  v a n .  í g y  p l .  

Lobi, K .  [ 1 ]  f e n t e b b  e m l í t e t t  v i z s g á l a t a i b a n  a  p r ó 

b á k a t  e g y  e r r e  a  c é l r a  k i a l a k í t o t t  b e f o g ó  s z e r k e 

z e t b e  r ö g z í t e t t e ,  a m i  v é l e m é n y ü n k  s z e r i n t  a z é r t  

h e l y t e l e n ,  m e r t  f e l m e l e g í t é s k o r  m a g a  a  b e f o g á s  i s  

o k o z h a t  b e l s ő  f e s z ü l t s é g e k e t  .

A z  e m l í t e t t  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g  v i z s g á l ó  

m ó d s z e r e k  k r i t i k a i  e l e m z é s e  a l a p j á n  a  k r a k k ó 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 i a  Ö n t é s z e t i  t a n 

s z é k é n  a z  1. ábrán  l á t h a t ó  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g  

v i z s g á l a t á r a  a l k a l m a s  a u t o m a t i k u s  b e r e n d e z é s t  

f e j l e s z t e t t ü n k  k i .  A  b e r e n d e z é s  r é s z e i  :  (  1  )  t o k o s  k e 

m e n c e ,  ( 2 )  h ű t ő k a m r a ,  ( 3 )  a  p r ó b a t e s t n e k  a  k e 

m e n c e  é s  a  h ű t ő k a m r a  k ö z ö t t i  m o z g a t á s á t  s z o l g á l ó  

s z e r k e z e t ,  ( 4 )  t á v i r á n y í t ó  m ű s z e r ,  a m e l y  a  m e l e g í 

t é s i  i d ő t  s z a b á l y o z z a ,  ( 5 )  a  t o k o s  k e m e n c e  k a p c s o 

l ó j a  é s  a  h ő m é r s é k l e t  s z a b á l y o z ó ,  ( 6 )  a d a g o l ó  s z e r -

1. ábra. A  K rakkó i Bányászati és K o h á sza ti Akadémia 
öntészeti Tanszékén működő hősokk-eUenállóképességet

vizsgáló berendezés

k e z e t ,  ( 7 )  t a r t ó k a r .  A  b e r e n d e z é s t  h á r o m f á z i s ú  

3 8 0  V - o s  á r a m  t á p l á l j a .

A  b e r e n d e z é s  m ű k ö d é s i  e l v e  a  k ö v e t k e z ő :  a  

k e m e n c e  b e k a p c s o l á s a  é s  a  k e l l ő  h ő m é r s é k l e t  e l 

é r é s e  u t á n  a  t á v i r á n y í t ó  s z e r k e z e t t e l  m ű k ö d t e t e t t  

a d a g o l ó  a  p r ó b á t  a  k e m e n c é b e  h e l y e z i ,  a h o l  e z  a  

m e g f e l e l ő  h ő m é r s é k l e t r e  f e l m e l e g s z i k .  Ö t  p e r c  

m ú l v a  a z  a d a g o l ó  a  p r ó b á t  a  k e m e n c é b ő l  k i e m e l i ,  

e g y  i d ő r e l é  a  v í z c s a p o t  m e g n y i t j a  é s  a  p r ó b á t  1 

p e r c i g  h ű t i .  E z u t á n  a  p r ó b a  1 , 5  p e r c i g  s z á r a d ,  m a j d  

i s m é t  a  k e m e n c é b e  k e r ü l ,  í g y  e g y  k ö r f o l y a m a t  7 . 5  

p e r c i g  t a r t .

A  b e r e n d e z é s s e l  i g e n  k i v á l ó  é s  i s m é t l é s k o r  i s ,  

a z o n o s  e r e d m é n y e k e t  é r t ü n k  e l .

2. Az öntöttvas hősokk -ellená llóképességét 
m egh atározó  paraméterek

A z  ö n t ö t t v a s ,  i l l e t v e  v a s ö n t v é n y e k  h ő s o k k -  

e l l e n á l l ó k é p e s s é g é n e k  m é r é s é r e  k i d o l g o z o t t  m ó d 

s z e r ü n k  l e h e t ő v é  t e s z i  a  t e t s z ő l e g e s  k i a l a k í t á s ú  

ö n t v é n y  v i z s g á l a t á t  k ü l ö n b ö z ő  m e l e g í t é s i  é s  h ű t é s i  

v i s z o n y o k  k ö z ö t t  .  M é g i s  s z ü k s é g e s  a  f e l a d a t  p o n t o s  

i s m e r e t e  é r d e k é b e n  a z o k n a k  a  s z i l á r d s á g i  t é n y e 

z ő k n e k  a  m e g h a t á r o z á s a ,  a m e l y e k  a  m e l e g í t é s  é s .  

h ű t é s  a l a t t  f e l l é p ő  f e s z ü l t s é g e k  é s  a z  a n y a g  m e 

c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i  k ö z ö t t i  k a p c s o l a t o t  j e l 

l e m z i k  .

A  v a s ö n t v é n y e k b e n  a  m e l e g í t é s  é s  h ű t é s  h a 

t á s á r a  f e l l é p ő  b e l s ő  f e s z ü l t s é g e k  a z  a l á b b i  k é p l e t t e l  

s z á m í t h a t ó k  :

a =  ß  ‘E i ( t  — t)  [ k p / m m 2 ] ,  ( 1 1

a h o l  ß = n  v o n a l a s  t á g u l á s i  e g y ü t t h a t ó ,

É t = a  r u g a l m a s s á g i  m o d u l u s  [ k p / m m 2 ] ,  

t = a z  ö n t v é n y  v a g y  a  v i z s g á l t  a n y a g  k ö z é p 

h ő m é r s é k l e t e ,  [ ° C ] ,

t = t p + ( t 0 —  tp)4> i é  ( 2 )

t p= a  k ö r n y e z e t  h ő m é r s é k l e t e ,  a m e l y b e n  a  

p r ó b a  f e l m e l e g s z i k  [ ° C ] ,

t 0= a z  ö n t v é n y  k e z d e t i  h ő m é r s é k l e t e ,  P C ] ,

ф , = а  B i o t -  é s  F o u r i e r - k r i t é r i u m ,  v a l a m i n t  a z  

ö n t v é n y  f a l v a s t a g s á g á t ó l  f ü g g ő  f ü g g v é n y  

é r t é k e ,

t — a  v i z s g á l t  ö n t v é n y r é s z  k e r e s z t m e t s z e t é 

n e k  h ő m é r s é k l e t e  [ ° C ] ,

t —tv + { t 0 Ьр)Ф 2 ,  ( 3 )

Ф .,= л  B i o t -  é s  F o u r i e r - k r i t é r i u m ,  a m e l y  a z  

ö n t v é n y  k e r e s z t m e t s z e t é n e k  a z o n  p o n t 

j á t ó l  f ü g g ő  f ü g g v é n y  é r t é k e ,  m e l y b e n  a  

f e s z ü l t s é g e t  m e g h a t á r o z z u k .

H a  a  v a s ö n t v é n y e k e t  h ő s o k k  i g é n y b e v é t e l n e k  

v e t j ü k  a l á ,  k ü l ö n ö s e n  k á r o s a k  a  h ú z ó f e s z ü l t s é g e k ,  

m e r t  a z  ö n t ö t t v a s  s z a k í t ó s z i l á r d s á g a  a r á n y l a g  k i 

c s i .  É p p e n  e z é r t  a  v a s ö n t v é n y e k  h ő s o k k - e l l e n á l l ó -  

k é p e s s é g ó n e k  v i z s g á l a t a k o r  a z o k a t  a  h ú z ó f e s z ü l t 

s é g e k e t  k e l l  f i g y e l e m b e  v e n n i ,  m e l y e k n e k  a z  é r t é k e  

a  l e g n a g y o b b .

F e n t i e k  f i g y e l e m b e v é t e l é v e l  a  v a s ö n t v é n y e k 

b e n  k e l e t k e z ő  r e p e d é s e k  f e l t é t e l e i t  m e g k ö z e l í t ő  

p o n t o s s á g g a l  a z  a l á b b i  k é p l e t  f e j e z i  k i :

Hm,t >  E t ( t - t ) ,  ( 4 )
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a  k é p l e t b e n  :

R m t =a, t h ő m é r s é k l e t ű  ö n t v é n y  v i z s g á l t  r é s z é n e k  a  

s z a k í t ó s z  i l á r d s á g a ,

E t— a z  ö n t v é n y  r u g a l m a s s á g i  m o d u l u s a  t h ő 

m é r s é k l e t e n ,

A  ( 4 )  k é p l e t  a k k o r  é r v é n y e s ,  h a  a z  ö n t v é n y  a n y a g a  

a  f e s z ü l t s é g  f e l l é p é s é n e k  h a t á s á r a  a  H o o k - t ö r v é n y t  

k ö v e t i .

A m i n t  a  ( 4 )  k é p l e t b e n  l á t h a t ó ,  a z o k  a  f e l t é t e 

l e k ,  a m e l y e k  h a t á s s a l  v a n n a k  a  v a s ö n t v é n y  h ő -  

s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é r e ,  k é t  c s o p o r t r a  o s z t h a 

t ó k :  a z  e l s ő  c s o p o r t b a  t a r t o z n a k  a  h ő m é r s é k l e t t ő l  

f ü g g ő  t é n y e z ő k  (ß, t, t s t b . ) ,  a  m á s o d i k  c s o p o r t b a  

p e d i g  a  m e c h a n i k a i  t é n y e z ő k  (R m,t, Et). B i z o n y o s  

m é r t é k b e n  m i n d  a z  e l s ő ,  m i d  a  m á s o d i k  c s o p o r t b a  

t a r t o z ó  t é n y e z ő k  a z  ö n t v é n y  s z ö v e t é t ő l  é s  v e g y i  

ö s s z e t é t e l é t ő l  f ü g g e n e k .

2.1 . A  hőmérsékleti tényezők hatása a vasöntvények 
hősökk-ellenállóképességére

A  közeghőmérséklet. Á l l a n d ó  tv h ő m é r s é k l e t ű  

k ö z e g b e n  a z  ö n t v é n y  m á s k é p p e n  m e l e g s z i k  f e l ,  

m i n t  a  B i o t — F o u r i e r  k r i t é r i u m o k  m e g e g y e z ő  é r 

t é k e  e s e t é n ,  a m i k o r  a  k ö z e g  h ő m é r s é k l e t e  tP é r t é k i g  

a r á n y o s a n  n ő .  A  h ő m é r s é k l e t - v á l t o z á s  b e f o l y á s a  

h a s o n l ó  l e h ű l é s  k ö z b e n  i s .  É p p e n  e z é r t  a z  ö n t v é n y 

b e n  k é p z ő d ő  f e s z ü l t s é g e k  a k k o r  n a g y o b b a k ,  h a  a  

f e l m e l e g e d é s  a r á n y o s a n  n ö v e k v ő  h ő m é r s é k l e t e n  

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

l a n d ó .  E z e n k í v ü l  a  k ö z e g  é s  a z  ö n t v é n y  k e z d e t i  

h ő m é r s é k l e t é n e k  n ö v e k e d é s é v e l  n ő  a  t — t k ü l ö n b 

s é g  a  k ü l s ő  h ő v e z e t é s i  e g y ü t t h a t ó  n ö v e k e d é s e  f o l y 

t á n ,  é s  u g y a n c s a k  n ő  a  a  f e s z ü l t s é g  i s .

A hővezetési együttható ( A )  j e l e n t ő s é g e  a  v a s 

ö n t v é n y e k  h ő m é r s é k l e t i  e l l e n á l l ó k é p e s s é g é n e k  v á l 

t o z á s á r a  a  B i o t -  é s  F o u r i e r - k r i t é r i u m o k b ó l  a d ó d i k :

a h o l  x = a z  ö n t  v é n y  f a l  é s  a  k ö r n y e z e t  k ö z ö t t i  h ő 

á t a d á s i  e g y ü t t h a t ó ,  [ W / c m 2 / ° C ] ,  

d=  a z  ö n t v é n y  f a l v a s t a g s á g a ,  [ c m ] ,

A = a z  ö n t v é n y  h ő  v e z e t é s i  e g y ü t t h a t ó j a

[W/cm2/°C],
r = a  felmelegedés időtartam a [mp]. 
c= az  öntvény fajhője, [cal/g, °C], 
o= az  öntvény fajsúlya, [g/cm3].

A  A  e g y ü t t h a t ó  n ö v e k e d é s e k o r  c s ö k k e n  a  

B i o t - k r i t é r i u m  é r t é k e ,  a  F o u r i e r - k r i t é r i u m  é r t é k e  

n ő .

A  Bt  c s ö k k e n é s e  é s  a  F 0 n ö v e k e d é s e  c s ö k k e n t i  

а  Ф { ( 2 .  e g y e n l e t )  é s  а  Ф2 ( 3 .  e g y e n l e t )  é r t é k é t ,  é s  

b e f o l y á s o l j a  a  t — t h ő m é r s é k l e t k ü l ö n b s é g  c s ö k 

k e n é s é n e k  h a t á s á r a  a  a  f e s z ü l t s é g e t  ( 1 .  e g y e n l e t ) .

A  fajhő (c) és a fa jsúly  ( o ) .  A  f a j h ő  é s  a  f a j 

s ú l y  n ö v e k e d é s e  c s ö k k e n t i  a  F o u r i e r - k r i t é r i u m  é r 

t é k é t  é s  n ö v e l i  a  t — t h ő m é r s é k l e t  k ü l ö n b s é g e t  é s  

í g y  a  a  f e s z ü l t s é g e t  i s .

A hőátaclási tényező ( a )  n ö v e k e d é s e k o r  n ő  a  

B i o t - k r i t é r i u m  é r t é k e ,  é s  e z z e l  e g y i d e j ű l e g  a  t — t 
h ő m é r s é k l e t - k ü l ö n b s é g  é s  a  a  f e s z ü l t s é g  i s .

A melegedés időtartama (r) a  m e l e g e d é s t  é s  l e 

h ű l é s t  s z a b á l y o z ó  e g y é b  t é n y e z ő k  v á l t o z a t l a n s á g a

esetén növeli a Fourier-kritérium értékét, tehát 
csökkenti a  t — t hőmérsékletkülönbséget és a 
a feszültséget.

Az öntvény falvastagsága (d) m ind a Biot- 
mind a Fourier-kritérium okra hat. Tekintettel 
arra, hogy a Fourier-kritérium fordítva arányos a 
falvastagság négyzetével, a B iot-kritérium  pedig 
egyenesen arányos vele, így azonos hatású az x 
együtthatóval, azaz a falvastagság növekedésekor 
nő a a feszültség is.

2.2. A vasöntvények mechanikai tulajdonságai- 
пак hatása a hősokk-elletiállóképességre

Szakítószilárdság (R m,t■)■ A  4 .  k é p l e t b ő l  l á t h a t ó  

h o g y  a  s z a k í t ó s z i l á r d s á g n a k  d ö n t ő  b e f o l y á s a  v a n  

a z  ö n t v é n y  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é r e .  M i n t  a z  a  

[ 9 ,  1 0 ]  h i v a t k o z á s b a n  i s  l á t h a t ó ,  a z  a  h ő m é r s é k l e t ,  

a m e l y e n  a z  ö n t v é n y t  f e l h a s z n á l j u k  j e l e n t ő s ,  h a t á s t  

f e j t  k i  a z  a n y a g  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i r a ,  e l s ő 

s o r b a n  s z a k í t ó s z i l á r d s á g á r a .  H a  a  v a s ö n t v é n y t  

h o s s z a b b  i d e i g  ( n é h á n y  1 0  ó r a )  n a g y  h ő m é r s é k l e 

t e n  i z z í t j u k ,  s z a k í t ó s z i l á r d s á g a  j e l e n t ő s e n  c s ö k k e n .  

A z  ö n t v é n y  h o s s z a b b  i d e i g  t a r t ó  n a g y  h ő m é r s é k 

l e t ű  i z z í t á s a  n e m  b e f o l y á s o l j a  o l y  m é r t é k b e n  a z  

ö n t v é n y  s z i l á r d s á g á t ,  m i n t  a  g y o r s  m e l e g e d é s  é s  a  

g y o r s  l e h ű l é s ,  a z a z  a  h ő s o k k .

E z é r t  a  h o s s z ú  i d e i g  t a r t ó  m e l e g í t é s e k b ő l  

s z á r m a z ó  t a p a s z t a l a t o k a t  n e m  l e h e t  h a s z n o s í t a n i  

a z  ö n t v é n y  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é n e k  m e g h a 

t á r o z á s á r a .  A z  Rm.t  n a g y s á g á r a  j e l e n t ő s  h a t á s s a l  

v a n  a  h ő m é r s é k l e t - k ü l ö n b s é g ,  a m e l y  f e s z ü l t s é g e k e t  

i d é z  e l ő ,  é s  n ö v e k v ő  é r t é k e  c s ö k k e n t i  a z  Rm,t é r t é 

k é t .  A  s z ü r k e v a s  h ő v e z e t ő k é p e s s é g e  é s  v o n a l a s  h ő 

t á g u l á s a  u g y a n c s a k  b e f o l y á s o l j a  a z  ö n t v é n y  s z a 

k í t ó s z i l á r d s á g á t .  A  s z a k í t ó s z i l á r d s á g  c s ö k k e n é s e  

n a g y  h ő m é r s é k l e t e n  a k k o r  k i s e b b ,  h a  k i c s i  a  ß é r 

t é k e ,  a  A  é r t é k e  p e d i g  n a g y .  E b b ő l  l á t h a t ó ,  h o g y  a  

h ő m é r s é k l e t  n ö v e k e d é s é v e l  a  f e r r i t e s  s z ö v e t ű  ö n 

t ö t t v a s  s z a k í t ó s z i l á r d s á g a  k e v é s b é  c s ö k k e n ,  m i n t  

a  p e r l i t e s  s z ö v e t ű é ,  m e r t  a z  e l ő b b i  h ő v e z e t ő  k é p e s 

s é g e  n a g y o b b ,  v o n a l a s  h ő t á g u l á s a  p e d i g  k i s e b b .

A rugalmassági modulus (Et) a z  ö n t ö t t v a s 

b a n  n e m c s a k  a  f e s z ü l t s é g e k  i r á n y á n a k  ( h ú z ó ,  

n y o m ó )  h a n e m  e z e k  n a g y s á g á n a k ,  v a l a m i n t  a  

s z ö v e t  m i n ő s é g é n e k  a  f ü g g v é n y e .

A  ( 4 )  k é p l e t b ő l  k i t ű n i k ,  h o g y  a  r u g a l m a s s á g i  

m o d u l u s  a  h ő m é r s é k l e t t ő l  i s  f ü g g .  B á r  a  [ 9 ,  1 0 ]  

i r o d a l o m  m e g a d j a  a  r u g a l m a s s á g i  m o d u l u s  é s  a  

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

m e g ,  h o g y  m e n n y i r e  f ü g g  a  r u g a l m a s s á g i  m o d u l u s  

é r t é k e  a  h ő m é r s é k l e t t ő l  é s  a z  ö n t v é n y  s z ö v e t é t ő l .  

A z  e d d i g  f o l y t a t o t t  v i z s g á l a t o k  a l a p j á n  a z o n b a n  

m e g  l e h e t  á l l a p í t a n i ,  h o g y  a  f e r r i t e s  s z ö v e t ű  ö n t ö t t 

v a s  r u g a l m a s s á g i  m o d u l u s a  n a g y  h ő m é r s é k l e t e n  

n a g y o b b ,  m i n t  a  p e r l i t e s  s z ö v e t ű  ö n t v é n y é .  E b b ő l  

k ö v e t k e z i k ,  h o g y  a  p e r l i t e s  s z ö v e t ű  ö n t v é n y e k  h ő 

s o k  к  - e  1 1 e n á l l ó k é p e s s é g e  к  i s e b b .

2 . 3 .  Az öntvény kémiai összetételének és szerke
zetének hatása a hősokk-ellenállóképességre

Karbon. Az öntöttvas kis karbontartalm a ál
talában csökkenti az öntvény hősokk-ellenálló- 
képességét (hálós vagy keresztirányú repedések 
képződnek). Nagy karbontartalom  nagy szilícium
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t a r t a l o m m a l  e g y ü t t  b i z o n y o s  e s e t e k b e n  s z i n t é n  

c s ö k k e n t i  a  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g e t .

Szil íc iu m .  A z  ö n t ö t t v a s  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é -  

p e s s é g é n e k  a l a k u l á s á b a n  a  s z i l í c i u m  s z e r e p é r ő l  

e d d i g  k i a l a k u l t  v é l e m é n y e k  i g e n  e l t é r ő e k .  F e l t e 

h e t ő  a z o n b a n ,  h o g y  0 , 8 — 1 , 5 %  s z i l í c i u m t a r t a l o m  

o p t i m á l i s  é r t é k e t  a d .  A  g y a k o r l a t b a n  i l y e n  s z i l í c i 

u m t a r t a l o m m a l  k é s z í t i k  a z  a c é l m ű i  s a l a k ü s t ö k e t .

M a n g á n .  A z  ö n t ö t t v a s  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s -  

s é g é n e k  k i a l a k í t á s á r a  a  m a n g á n  s z e r e p é r ő l  u g y a n 

c s a k  e l t é r ő e k  a  v é l e m é n y e k .  E g y é b  e l e m e k  j e l e n 

l é t é t ő l  f ü g g ő e n  m e g á l l a p í t o t t á k ,  h o g y  a  m a n g á n -  

t a r t a l o m  0 , 2 5 %  f ö l ö t t  n ö v e l i  a z  ö n t v é n y  r e p e d é s  -  

k é p z ő d é s é t  [ 2 ] .  E z  a  v é l e m é n y  m e g e g y e z i k  a  n y e r s -  

v a s - s a l a k ü s t ö 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 t a l a 

t o k k a l ,  u g y a n i s  a z  é l e t t a r t a m a  n ő  a  s z i l í c i u m / m a n -  

g á n  a r á n y á n a k  n ö v e k e d é s é v e l .

Foszfor  é s  Tcén. A z  ö n t ö t t v a s  h ő s o k k - e l l e n -  

á l l ó k é p e s s é g é n e k  k i a l a k u l á s á b a n  a  f o s z f o r  é s  k é n  

h a t á s á t  a  k r a k k ó 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 i a  Ö n t é s z e t i  T a n s z é k é n  r é s z l e t e s e n  m e g v i z s g á l 

t á k ,  é s  a z  e r e d m é n y e k  a z  a l á b b i a k b a n  f o g l a l h a t ó k  

ö s s z e  :

A  f o s z f o r t a r t a l o m n a k  0 , 2 % - t ó l  1 , 4 5 % - i g  v a l ó  

n ö v e l é s e k o r  a  h ő s o k k n a k  k i t e t t  p r ó b á k o n  a  r e p e 

d é s e k  s z á m á n a k  é s  m a x i m á l i s  h o s s z ú s á g á n a k  n ö 

v e k e d é s é t  t a p a s z t a l t á k  a z  u t o l s ó  h ő ü t é s e k  u t á n .  

0 , 8 %  f o s z f o r t a r t a l o m i g  a  r e p e d é s e k  s z á m a  g y o r s a n  

n ő ,  a z u t á n  k b .  á l l a n d ó  s z i n t e n  m a r a d  ( 7 0 0  é s  8 0 0  

° C - o n ) .

A  k é n t a r t a l o m  n ö v e k e d é s e  0 , 1  é s  0 , 2 3 %  h a t á r 

é r t é k  k ö z ö t t ,  á l l a n d ó  0 , 1 9 %  f o s z f o r t a r t a l o m  e s e 

t é n  e r ő t e l j e s e n  h a t  a  r e p e d é s e k  s z á m á n a k  n ö v e k e 

d é s é r e ,  v a l a m i n t  e z e k  m a x i m á l i s  h o s s z ú s á g á r a  a z  

u t o l s ó  h ő ü t é s e k  u t á n  ( 7 0 0  é s  8 0 0 ° C - o n ) .  E z e n k í v ü l  

a  v i z s g á l a t o k b ó l  i s  k i t ű n i k ,  h o g y  a  k é n t a r t a l o m  n ö 

v e k e d é s é v e l  n ő  a  r ö v i d  ( m a x .  0 , 5  m m  h o s s z ú )  r e 

p e d é s e k  s z á m a  i s .

A  k é n t a r t a l o m  n ö v e k e d é s e  0 , 1  é s  0 , 2 3 %  h a 

t á r é r t é k e k  k ö z ö t t ,  d e  n a g y o b b  ( 0 , 5 4 % )  f o s z f o r -  

t a r t a l o m  e s e t é n  a  r e p e d é s e k  k i a l a k u l á s á r a  a z  e l ő 

z ő e k h e z  h a s o n l ó a n  h a t .

E z e k  a z  e r e d m é n y e k  m e g e g y e z n e k  m á s  s z e r 

z ő k  [ 2 ,  3 ]  e r e d m é n y e i v e l ,  a k i k  m e g á l l a p í t o t t á k ,  

h o g y  a  0 , 3 % - n á l  k i s e b b  f o s z f o r t a r t a l o m  é s  a  3 , 7 % -  

n á l  k i s e b b  k a r b o n t a r t a l o m  ( k í s é r l e t e i n k b e n  e z  a  

k ö r ü l m é n y  f e n n á l l t )  h a t á r o z o t t a n  n ö v e l i  a  r e p e 

d é s e k  s z á m á t .  A  k é n t e l e n í t é s  m i n d e n  e s e t b e n  

h a s z n o s .

2 . 3 1 .  A z  ötvözőelemek h a tása

A  m o l i b d é n t  a z  ö n t ö t t v a s  s z i l á r d s á g n ö v e l é s é 

n e k  c é l j á b ó l  h a s z n á l j á k  0 , 5 — 1 , 0 % - n y i  m e n n y i 

s é g b e n .  A z  ö n t ö t t v a s  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i t  

j a v í t j a ,  d e  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é t  c s ö k k e n t i .

A z  a l u m í n i u m  h a t á s a  a  l i ő s o k k - e l l e n á l l ó k é -  

p e s s é g r e  s z i n t é n  n e g a t í v ,  a  m i n i m u m o t  2 2 % - n v i  

m e n n y i s é g n é l  é r i  e l .  A  n y e r s v a s - s a l a k ü s t  a n y a g á 

n a k  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g  v i z s g á l a t a  k i m u 

t a t t a ,  h o g y  0 , 8  é s  1 , 5 %  a l u m í n i u m t a r t a l o m  i g e n  

h á t r á n y o s ,  m e r t  d u r v a  r e p e d é s e k  k é p z ő d é s é t  

o k o z z a .  A  n i k k e l  a  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g r e  a z  

a l u m í n i u m h o z  h a s o n l ó a n  h a t .  A  t i t á n  é s  a  k r ó m  

u g y a n c s a k  e r ő s e n  c s ö k k e n t i  a z  ö n t ö t t v a s  h ő s o k k -  

e l l e n á l l ó k é p e s s é g é t .

N a g y o b b  s z i l í c i u m t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s  ( 4 , 5 —  

7 , 0 %  t S i )  é s  a z ' a u s t e n i t e s  ö n t ö t t v a s  ( n i k k e l ,  r é z - ,  

k r ó m  ö t v ö z é s ű )  s z i n t é n  i g e n  c s e k é l y  h ő s o k k - e l l e n -  

á l l ó k é p e s s é g g e l  r e n d e l k e z i k  [ 3 ] .

A z  ö t v ö z e t l e n  é s  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s a k  h ő -  

s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é n e k  k i a l a k u l á s á r a  f ő k é n t  a  

f i z i k a i  é s  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i k b ó l  k ö v e t k e z 

t e t h e t ü n k ,  i s m e r v é n  a z  e g y e s  ö t v ö z ö k  h a t á s á t  a z  

ö n t ö t t v a s  s z ö v e t é r e ,  v a l a m i n t  a  g r a f i t  m e n n y i s é 

g é r e  é s  a l a k j á r a .  E z e k  a  ( 3 )  e g y e n l e t  é s  a  2 . 1 .  p o n t 

b a n  i s m e r t e t e t t  ö s s z e f ü g g é s e k ,  v a l a m i n t  a  ( 4 )  k é p 

l e t  é s  a  2 .  p o n t b a n  k ö z ö l t  ö s s z e f ü g g é s e k  a l a p j á n  a  

h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g  é r t é k e l h e t ő .

M e g h a t á r o z v a  p é l d á u l  a  f o s z f o r  h a t á s á t  a z  

ö n t v é n y  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é r e ,  k i t ű n i k  a z  i s ,  

h o g y  a  f o s z f o r t a r t a l o m  n ö v e k e d é s é v e l  c s ö k k e n  a  

h ő  v e z e t é s i  t é n y e z ő  é s  n ő  a  r u g a l m a s s á g i  m o d u l u s .  

V i s z o n t  a  h ő v e z e t é s i  t é n y e z ő  c s ö k k e n é s é v e l  n ő  a  

t  —  t  h ő m é r s é k l e t k ü l ö n b s é g ,  a m i  a  ( 4 )  k é p l e t n e k  

m e g f e l e l ő e n  c s ö k k e n t i  a z  ö n t v é n y  h ő s o k k - e l l e n 

á l l ó k é p e s s é g é t .  E z e k  a  s z á m í t á s o k  m e g e g y e z n e k  

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

t ó l  e r e d ő  r e p e d é s e k  s z á m á v a l  é s  h o s s z á v a l  [ 1 1 ] .

2 . 3 2 .  A z  ö n t v é n y  szövetelemei  k ö z ü l  a  h ő s o k k -  

e l l e n á l l ó k é p e s s é g e t  a  g r a f i t  m e n n y i s é g e  é s  a l a k j a  

b e f o l y á s o l j a .  A  l e g n a g y o b b  h a t á s t  a  g ö m b g r a f i t  

f e j t i  k i .  Lobi, K .  [ 1 ]  a  k é m i a i  m ű s z e r e k  a n y a g á u l  

h a s z n á l t  f e r r i t e s  g ö m b g r a f i t o s  é s  l e m e z g r a f i t o s  

ö n t v é n y e k  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é t  v i z s g á l t a .  

A  k í s é r l e t e k  e r e d m é n y e i  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a  f e r 

r i t e s  ö n t v é n y e k  e l l e n á l l á s a  g ö m b g r a f i t o s  m i n ő s é g  

e s e t é n  k b .  h á r o m s z o r  j o b b  e r e d m é n y t  a d o t t ,  m i n t  

l e m e z e s  g r a f i t  e s e t é n .  E v a n s ,  E . R .  [ 4 ]  m e g á l l a p í 

t o t t a ,  h o g y  a  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  f e l e l  m e g  a  

l e g j o b b a n  g y o r s  h ő m é r s é k l e t  v á l t o z á s  e s e t é n .  A  

g y a k o r l a t b a n  a  g ö m b g r a f i t o s  ö n t v é n y  e l ő á l l í t á s á 

n a k  n e h é z s é g e  s z á m o s  k u t a t ó t  a r r a  i n d í t o t t ,  h o g y  

b e h a t ó a n  f o g l a l k o z z é k  a  n e m  t e l j e s e n  g ö m b g r a 

f i t o s  ö n t ö t t v a s  t u l a j d o n s á g a i v a l .  A z  e r e d m é n y e k  

a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  e n n e k  a z  ö n t ö t t v a s  m i n ő s é g 

n e k  a  h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g e  a  g ö m b g r a f i t  é s  a  

l e m e z e s  g r a f i t  k ö z ö t t  f o g l a l  h e l y e t  [ 2 ] .

2 . 3 2 .  M ik ro -  és makroszerkezel ha tása

A z  e z  i r á n y ú  k í s é r l e t e k  a z  ö n t ö t t v a s  e l l e n á l l ó 

k é p e s s é g é n e k  v i z s g á l a t a k o r  k i m u t a t t á k ,  h o g y  a  

f e r r i t e s  s z ö v e t ű  ö n t ö t t v a s  a  h ő s o k k n a k  j o b b a n  e l 

l e n á l l ,  m i n t  a  p e r l i t e s  s z ö v e t ű .  A  v i z s g á l a t o k a t  k é t  

s o r o z a t  p r ó b á n  v é g e z t é k ,  a z  e g y i k  f e r r i t e s ,  a  m á s i k  

p e r l i t e s  s z ö v e t ű  v o l t .  A  p r ó b a t e s t e k e t  5 0 0 ° C - r a  

f e l m e l e g í t e t t é k ,  m a j d  v í z b e n  l e h ű t ö t t é k  é s  a z t  t a 

p a s z t a l t á k ,  h o g y  a  f e r r i t e s  s z ö v e t ű  p r ó b á k o n  a z  

e l s ő  r e p e d é s e k  2 G 0  i z z í t á s i  c i k l u s  u t á n  j e l e n t e k  m e g ,  

m í g  a  p e r l i t e s  s z ö v e t ű  p r ó b á k o n  m á r  a  3 6 .  i z z í t á s i  

c i k l u s  u t á n .  T ö b b  k u t a t ó  i s  h a s o n l ó  e r e d m é n y r e  

j u t o t t ,  v a l m i n t  b e é p í t e t t  a l k a t r é s z e k e n  v é g z e t t  

v i z s g á l a t o k  i s  e z t  b i z o n y í t o t t á k .

S z á m o s  k í s é r l e t  é s  a z  i p a r b a n  h a s z n á l t  g é p -  

a l k a t r é s z e k  v i z s g á l a t a  a l a p j á n  m e g á l l a p í t h a t ó ,  

h o g y  a  d u r v á b b  s z e m c s é z e t ű  ö n t v é n y e k  h c s o k k -  

e l l e n á l l ó k é p e s s é g e  j o b b ,  m i n t  a  f i n o m  s z e m c s é z e -  

t ű e k é .  A  f i n o m  s z e m c s é s  ö n t v é n y e k  m u n k a  k ö z b e n  

a  h ő m é r s é k l e t  v á l t o z á s  h a t á s á r a  m e g r e p e d n e k .
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3. A  h ősok k  h atása  az ö n tési feszü ltségekre

A  v a s ö n t v é n y e k b e n  a z  ö n t é s i  f e s z ü l t s é g  n a g y 

s á g a  a z  ö n t v é n y  z s u g o r o d á s a k o r  f e l l é p ő  m e c h a n i 

k u s  é s  t e r m i k u s  t u l a j d o n s á g o k t ó l ,  v a l a m i n t  s z ö v e t 

á t a l a k u l á s o k t ó l  f ü g g .  E g y  a d o t t  ö n t v é n y b e n  e g y 

s z e r i  f e l m e l e g í t é s  é s  l e h ű l é s  u t á n  a  h ő s o k k b ó l  a d ó d ó  

f e s z ü l t s é g  é s  a z  ö n t é s i  f e s z ü l t s é g  a l g e b r a i  ö s s z e g e  

é b r e d .  E z e k  a  f e s z ü l t s é g e k  e l ő j e l ü k t ő l  f ü g g ő e n  

v a g y  ö s s z e g e z ő d n e k  v a g y  c s ö k k e n t i k  e g y m á s t .  

A  f e s z ü l t s é g e k  ö s s z e g e z ő d é s e  r e p e d é s e k e t ,  e s e t l e g  

t ö r é s t  o k o z h a t ,  m í g  a z  e l l e n k e z ő  e l ő j e l ű  f e s z ü l t s é 

g e k  e l ő n y ö s e k  a z  ö n t é s i  f e s z ü l t s é g e k  m e g s z ű n é s e  

m i a t t .  I l y e n  j e l e n s é g e t  m e g f i g y e l t e k  a z  ö n t ö t t v a s  

h ő s o k k - e l l e n á l l ó k é p e s s é g é n e k  v i z s g á l a t a  k ö z b e n  i s .
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К . E .

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 10. sz. 2 1 5



E gyetem i h írek
A  m ű v e lő d é s ü g y i  m in is z t e r  1 9 6 8 .  jú l iu s  1 - tő l e g y e 

t e m i  t a n á r r á  n e v e z te  k i Dr. N á n d o ri 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 st , a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  k a n d id á 
t u s á t .  A  k in e v e z é s t  ü n n e p i e g y e t e m i  t a n á c s ü lé s e n  
Dr. Zam bó János, E g y e te m ü n k  r e k t o r a  a d ta  á t .

D r. N án dori Gyula k o h ó m é r n ö k i  o k le v e lé t  1 9 5 1 -b e n  
s z e r e z t e  m e g .  1 9 5 1 -tő l 1 9 5 4 -ig  m i n t  ü z e m m é r n ö k  d o lg o 
z o t t  a  M Á V A G  M o zd o n y - é s  G é p g y á r  v a s ö n t ö d é j é b e n ,  
1 9 5 4 -b e n  a  T M B  fe lv e tte  a s p ir á n s n a k ,  é s  1 9 5 4 -tő l 1 9 6 1 - ig  
a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t  Ö n t ö d e i  O s z t á ly á n  d o lg o z o t t ,  
1 9 5 7 - ig  m i n t  a sp ir á n s , u tá n a  m i n t  t u d o m á n y o s  m u n k a 
tá r s .  1 9 6 0 - b a n  s ik errel m e g v é d t e  k a n d id á t u s i  d is s z e r t á 
c ió j á t ,  é s  e ln y e r t e  a m ű s z a k i t u d o m á n y o k  k a n d id á t u s a  
f o k o z a t o t .

A  M N K  é s  az E A K  k ö z ö t t  é r v é n y b e n  le v ő  k u l t u r á 
l i s  e g y e z m é n y  k ere téb en  1 9 6 1 — 6 3 - b a n  k é t  é v e t  t ö l t ö t t  
E g y ip t o m b a n ,  a h o l az E A K  F e l s ő o k t a t á s i  M in is z té r iu 
m á n a k  m e g b íz á s á b ó l ,  m in t  f ő i s k o la i  ta n á r  a  S h e b in  E L  
K o m i M ű s z a k i  F ő isk o lá n  k o h á s z a t i  é s  ö n té s z e t i  t á r g y a 
k a t  a d o t t  e lő .  1 9 6 3 -tó l 1 9 6 5 -ig  a  N M E  V a s k o h á s z a t ia m  
T a n s z é k é n ,  m i n t  d o cen s a z  ö n r é s z é t  o k t a t á s á t  l á t t a  e l.

1 9 6 5 - t ő l  a z  Ö n té sz e t i T a n s z é k  v e z e tő j e .
A  „ s z a k m a  k iv á ló  m é r n ö k e ”  é s  a  „ k o h á s z a t  k iv á ló  

d o lg o z ó j a ”  k it ü n t e t é s  b ir to k o s a .

*
A  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m iá n  1 9 6 8 . j ú n iu s  

2 1 -é n  r e n d e z t e  m e g  a  T u d o m á n y o s  M in ő s ítő  B iz o t t s á g  
Dr. Vereskői János  d o cen s  a z  „ Á c é ln y e r s v a s b ó l  k é s z ü l t  
ö n t ö t t v a s a k  e g y e s  ö n té s z e t i  é s  m e c h a n ik a i  t u la j d o n s á 
g a in a k  v i z s g á la t a ” c ím ű  k a n d id á t u s i  é r te k e z é s é n e k  
n y i l v á n o s  v i t á j á t .

A z  é r t e k e z é s  o p p o n e n se i v o l t a k  :
D r. V isnyovszki László, a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  

d o k t o r a ,
D r. F aragó Elza, 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  b ír á ló  b iz o t tsá g  e ln ö k e  :
D r. S im on  Sándor, a  m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  d o k 

to r a .
T a g ja i  :

D r. S zék i Pálma, a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  d o k to r a ,
D r. S u iez Ferenc, a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  k a n d id á 

t u s a ,
D r. P il is s y  Lajos, a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  k a n d id á 

t u s a ,
D r. V arga  Ferenc, a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  k a n d id á 

t u s a ,
D r. H a jtó  Nándor, 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 ,
D r. T a r  János, 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 ,
C hapó E lek  ok i. g é p é s z m é r n ö k .
A  b ír á ló  b iz o t tsá g  a z  é r t e k e z é s b e n  k ö z ö lt  ú j t u d o 

m á n y o s  e r e d m é n y e k  a la p já n  e g y h a n g ú la g  j a v a s la t o t  
t e t t  a  T u d o m á n y o s  M in ő s ítő  B i z o t t s á g n a 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 sa ”  t u d o m á n y o s  fo k o z a t  o d a 
í t é lé s é r e .  *

A . P . K uprianov, a  M o s z k v a i  B a u m a n  I n t é z e t  f ő 
m é r n ö k e  a  N M E  v e n d é g e k é n t  2 h e t e t  t ö l t ö t t  a z  Ö n t é 
s z e t i  T a n s z é k e n .  I t t  ta r t ó z k o d á s a  a l a t t  t a n u lm á n y o z t a  a  
T a n s z é k e n  f o ly ó  o k ta tó  é s  k u t a t ó m u n k á t ,  é s  lá t o g a t á s t  
t e t t  t ö b b  h a z a i  ö n tö d é b e n .

*

H a z á n k  fe ls z a b a d u lá s a  2 2 . é v fo r d u ló já n a k  m e g 
ü n n e p lé s é r e  á p r ilis  3 -án  e g y e t e m ü n k ö n  Ü n n e p i T a n á c s 
ü lé s  v o l t ,  a m e ly e n  Dr. Bocsánczy Ján os  e g y e t e m i ta n á r  
m o n d o t t  ü n n e p i  b e sz é d e t . U t á n a  a z  e g y e t e m  t a n á c s t e r 
m é b e n  ü n n e p é ly e s  k ere tek  k ö z ö t t  m ű s z a k i  d o k to r i c ím e t  
k a p t a k  P éter László é s  Szopori B éla  a  S z e r v e t le n  é s  
E le m z ő  K é m ia i  T a n szék  a d j u n k t u s a i ,  d o k to r i d is s z e r 
t á c i ó j u k  a la p j á n  és Fó'rös Á rp á d n é  Faragó E lza  o k i.  
k o h ó m é r n ö k ,  a  V asip ar i K u t a t ó  I n t é z e t  tu d o m á n y o s  
m u n k a t á r s a ,  a  S z o v je tu n ió b a n  a  k ö z e lm ú lt b a n  m e g v é 
d e t t  k a n d id á t u s i  d is s z e r tá c ió ja  a la p j á n .

*

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 l lg a t ó k  
D r. N á n d o ri Gyula  ta n s z é k v e z e tő ,  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  m á j u s  7 -én  a  H e g y a l j a i  Á s v á n y h á n y a  m á d i  f e l 

d o lg o z ó  ü z e m é t ,  m á j u s  1 6 -á n  a K is v á r d a i  V a s ö n t ö d é t  
l á t o g a t t á k  m e g .  *

A  K r a k k ó 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 t s á g i  s z e r z ő d é s  a la p já n  14  ö n t ő s z a k o s  k o h ó -  
m é r n ö k h a l lg a tó ,  D r. N ándori Gyula 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  v e z e t é s é v e l  j ú l iu s  h ó n a p  v é g é n  k é t h e t e s  c s e 
r e t e r m e lé s i g y a k o r la t o n  v e t t  r é s z t  L e n g y e lo r s z á g b a n ,  
a h o l a  le n g y e l  ö n t ö d é k e t  t a n u lm á n y o z t á k .

*

A z  1 9 6 7 /6 8 - a s  t a n é v b e n  v é g e z t e k  E g y e t e m ü n k ö n  
e ls ő  a lk a lo m m a l ö n t ő  k o h ó m é r n ö k ö k .

A z  ö n t ő m é r n ö k h a l lg a t ó k  t a n u l m á n y a ik a t  a  m e ta l-  
lu r g u s  s z a k o n  k e z d ik  e l .  A  m e ta llu r g u s  s z a k t ó l  a z  ö n tő  
á g a z a t  a  7. s z e m e s z t e r b e n  v á lik  k ü lö n . A  8 . s z e m e s z te r  
v é g é n  19 ö n tő m é r n ö k h a l lg a t ó  k a p o t t  d ip l o m a t e r v  f e l 
a d a t o t .  A  d i p l o m a t e r v e k e t  a  h a llg a tó k  r é s z b e n  ü z e m e k 
b e n , r é s z b e n  a z  Ö n t é s z e t i  T a n sz é k  la b o r a t ó r iu m á b a n  
v é g z e t t  k ís é r le t e k  a la p j á n  k é s z í t e t t é k  e l .  A z  Ö n té s z e t i  
T a n sz é k r e  b e a d o t t  d ip lo m a te r v e k e t  D r. P il is s y  Lajos, 
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 , K á lm á n  Ijajos, 
P intér A ndrás, S z y  Géza, Blaskó Sándor  é s  N a g y  Zoltán  
o k le v e le s  k o h ó m é r n ö k ö k  b ír á ltá k .

A z  1 9 6 8 . j ú n i u s  2 4 — 2 5 -é n  m e g t a r t o t t  á l la m v iz s g á 
k o n  a z  e ln ö k :  D r. D iószeghy Dániel 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 , t a g j a i  : D r. N ándori G yula  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 ,  D r. Suiez Ferenc t a n s z é k v e z e t ő  egye»  
t e m i ta n á r , D r. F uchs E rik  a d ju n k tu s , H orvá th  Ferenc é s  
P in tér A ndrás  o k le v e l e s  k o h ó m é r n ö k ö k  v o l t a k .

A z  á l la m v iz s g á k o n  a  19 sz ig o r ló  ö n t ő m é r n ö k  k ö z ü l  
17 v é d t e  m e g  d ip lo m a t e r v é t .

A z  i f jú  m é r n ö k ö k  1 9 6 8 . jú n iu s  2 8 - 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 sú z ta k  M is k o lc  v á r o s á tó l.

J ú n iu s  2 9 - é n  z a j l o 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 ,  b ú c s ú z t a t ó  é s  b ú c sú z ó  
ü n n e p s é g e . A  d ip l o m á k a t  n y ilv á n o s  e g y e t e m i  ta n á c s 
ü lé s e n  Dr. Zambó Ján os,  E g y e te m ü n k  r e k t o r a  n y ú j t o t t a  
á t  a z  if jú  m é r n ö k ö k n e k .

A z  1 9 6 7 /6 8 .  t a n é v b e n  a  K o h ó m é r n ö k i  K a r  n a p p a li  
t a g o z a t á n  ö n t ő  k o h ó m é r n ö k i  o k le v e le t  k a p t a k :

Balogh K áro ly , Bauernfeind G abriella, K is s  Gábor, 
Koszorús P ál, K u p c s ik  István , K id i János, K ü lk ey  Dénes, 
László József, L eg á n y i Géza, N agy L a jo s, Iiigó  István, 
Rónay Jú lia , Sós Is tvá n , Szekér A ladár, S z irm a i László, 
Tóth A ntal, V arsán yi Tibor.

*

Ebben a rovatunkban ez alkalommal három jelentős 
eseményről szám olhattunk be. Dr. N án dori G yula  tagtár
sunk tanszékvezető tanárrá  való kinevezése nyilvánvalóan  
nemcsak az ő jó  tanszék-szervező, tudom ányos m unkájának  
elismerése volt, hanem egyben a m agyar öntészet fejlődésé
nek elismerése is . Fi tényben korm ányzatm ik további önté- 
szetfejlesztő szándékának egyik elemét is  lá tju k . A  szer
kesztőbizottság, va lam in t az egész m agyar öntő és kohász- 
társadalom nevében szívből köszöntjük a h aza i öntészet első 
tanszékvezető professzorát és munkájához további sok sikert 
kívánunk.

N em  m indennapos jelenség hazánkban, hogy a v i 
szonylag k is létszám ú öntőtársadalomból va la k i a  kandidá 
tu si cím birtokosa lehet sokéves kitartó tudom ányos mun 
kájának eredményeként. E z alkalomból D r. Vereskői János 
egyetemi docens tagtársunknak is szívből gratidálunk és 
kívánunk sok sikert és jó  egészséget további munkájához.

Végül kollegiális szeretettel köszön tjük Szakosztá 
lyunk egyik sokéves következetes harcának első gyümölcseit, 
az első öntőmérnököket. K íván juk , hogy zökkenőmentesen, 
jó l és k ívánságaiknak megfelelően illeszkedjenek bele ú j 
életükbe, egyben a m agyar öntészetbe, am ely n a g y  hiányát 
érezte a speciálisan  képzett szakembereknek. A z  ú j öntő
mérnökök szakosított többlettudása azonban többletkövetel
m ényt is  tám aszt az ip a r  részéről velük szem ben, hiszen a  
népgazdaságnak nem  jelentéktelen áldozatába került spe 
ciális képzésük. R em éljük, hogy többletkövetelményeknek, 
várakozásoknak is  jó l  megfelel m in degyikü k  a maga he
lyén. Végezetül rem éljük, hogy az ú j öntőm érnökök m ind 
egyike aktív ta g ja  lesz Szakosztályunknak. Ennek már 
hallgató korukban is  nemegyszer tanújelét adták. F iatal 
barátainknak sok sikert kívánunk és bányász-kohász kö
szöntéssel: Jó  szerencsén
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Szak osztá ly i h írek

A  soproni h e ly i csoport 11)68. év i I.  fé lév i rendezvényei

A  s o p r o n i h e l y i  c s o p o r t  1 9 0 8 . o v i  m u n k á j á t  j a n u á r  
J 3 -á n  t a r t o t t  k i b ő v í t e t t  v e z e t ő s é g i  ü lé s s e l  k e z d t e .  A z  
ü lé s  a z  M T E S Z  s o p r o n i s z é k h á z á n a k  á té p íté s t ;  m i a t t  a z  
Ö n t ö d e i  V á l la l a t  S o p r o n i V a s ö n t ö d é j é n e k  ig a z g a t ó i  ir o 
d á já b a n  v o l t .  B e v e z e t ő ü l  a  t i t k á r  K ovács Ernő  t a g t á r s 
n a k  s z e m é ly e s e n  a d t a  á t  t a g k ö n y v ó t ,  k ö s z ö n t v e  í g y  a  
t ö b b i  ú j t a g t á r s a t  is ,  a k ik n e k  E g y e s ü le t i  m u n k á j á h o z  
s o k  s ik e r t  k í v á n t .  A  v e z e t ő s é g i  ü lé s  e z u t á n  a z  e z  é v i  f e l 
a d a t o k k a l  f o g l a lk o z o t t ,  a  t a g l é t s z á m  n ö v e lé s é v e l ,  a  t a 
n u lm á n y ú t  s z e r v e z é s é v e l ,  e g y  S o p r o n b a n  r e n d e z e n d ő  
t e m p e r ö n t v é n y  g y á r t á s i  a n k é t  r e n d e z é s é v e l .  A  j e l e n 
l e v ő k  e g y ö n t e t ű e n  ú g y  h a t á r o z t a k ,  h o g y  a z  19(58. é v i  
e lő a d á s o k  e ls ő s o r b a n  a  S o p r o n i V a s ö n t ö d e  r e k o n s t  r u k 
c ió j á v a l ,  i l l e t v e  a z  e z z e l  k a p c s o l a t o s  ú j t e c h n o ló g iá k k a l  
fo g la lk o z z a n a k . A  t a n u l m á n y ú t  s z e r v e z é s é v e l  i s m é t  
P álm a i Ferenc é s  S zén yi Jenő  t a g t á r s a k a t  b íz t á k  m e g .  
A  h e ly i  c s o p o r t  n a g y r e n d e z v é n y é n e k  id ő p o n t j á u l  o k t ó 
b e r — n o v e m b e r t  j e l ö l t e  m e g  a  v e z e t ő s é g i  ü lé s .

H e l y i  c s o p o r t u n k a t  M acher F rigyes, M uhi N án dor, 
Salam on N án dor  é s  S zén yi Jenő  k é p v is e l t é k  a z  Ö n t ö d e i  
S z a k o s z t á ly  á l t a l  1 9 6 8 . j a n u á r  2 6 -á n  K e c s k e m é t e n  a  
Z IM  G y á r e g y s é g é b e n  r e n d e z e t t  t a n u lm á n y ú t o n .  A  r é s z t 
v e v ő k  g a z d a g  t a p a s z t a la t o k k a l  t é r t e k  h a z a  e  jó l s ik e r ü l t  
t a n u l m á n y ú ir ó l .  A z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  k e c s k e m é t  i v e 
z e t ő s é g i  ü lé s é n  a  h e ly i  c s o p o r t  t i t k á r a  é s  p é n z t á r o s a  v e t t  
r é s z t .

1 9 6 8 . f e b r u á r  2 -á n  a  s o p r o n i  M T E S Z  id e ig le n e s  
s z é k h e ly é n ,  a z  I f j ú s á g i  K I S Z - h á z b a n  M uhi N ándor  t a r 
t o t t  m u n k a b i z o t t s á g i  b e s z á m o ló t  a  f u r á n g y a n t á s  m a g 
k é s z í t é s s e l  f o g la lk o z ó  m u n k a b i z o t t s á g  1 9 6 7 . é v i  m u n 
k á já r ó l .  R e n d e z v é n y ü n k ö n  dr. V arga Ferenc, a z  Ö n t ö d e i  
S z a k o s z t á ly  a le l n ö k e  is  r é s z t  v e t t .  A  b e s z á m o ló  r é s z l e t e 
s e n  i s m e r t e t t e  a z  e lm ú lt  é v b e n  e l v é g z e t t  k ís é r le t e k e t ,  
é r t é k e l t e  a z  e r e d m é n y e k e t  a  S o p r o n i V a s ö n t ö d e  r e k o n s t 
r u k c ió ja  u t á n i  m a g k é s z í t é s i  t e c h n o ló g ia  s z e m s z ö g é b ő l .  
A z  e lő a d á s t  h o s s z ú  v i t a  k ö v e t t e ,  a m e ly  m é g  s z á m o s  
p r o b lé m á t  v e t e t t  fe l ,  i l l e t v e  t i s z t á z o t t .

A  s p e k t r o m é t e r e s  m u n k a b i z o t t s á g  1 9 6 8 . f e b r u á r  
13-i  ü lé s é n  —  B u d a p e s t e n  a z  E g y e s ü l e t  h e ly i s é g é b e n  — - 
h e ly i  c s o p o r t u n k  t i t k á r a  j e l e n t  m e g .

1 9 6 8 . f e b r u á r  2 2 -ó n  a z  M T E S Z  id e ig le n e s  s z é k h e 
l y é n ,  a z  I f jú s á g  té r e n  Salam on N ándor  t a r t o t t  e lő a d á s t :  
>,T e c h n o ló g ia i  b e s z á m o ló  B a u t z e n b ő l  ( N D K ) ”  c ím m e l .  
B a u t z e n b e n  e g y ,  a  s o p r o n i fo r m á z ó s o r h o z  h a s o n ló  a u t o 
m a t a s o r  m á r  d o lg o z ik ,  Salam on N ándor  é s  W agner 
Á rp á d  t a g t á r s a in k  t a n u lm á n y  ú t j á n a k  é p p e n  a  b e r e n d e 
z é s  m e g is m e r é s e  v o l t  a  c é lja .

A z  e lő a d á s  b e v e z e t ő ü l  a  n a g y n y o m á s ú  f o r m á z á s  
e lv i  k é r d é s e i t  i s m e r t e t t e ,  m a j d  a  t o v á b b ia k b a n  ö s s z e 
h a s o n l í t o t t a  a  s z o k á s o s  f o r m á z á s i  t e c h n o ló g iá t  a z  ú j 
t e c h n o ló g iá v a l .  V é g ü l  i s m e r t e t t e  a  B a u t z e n b e n  t a p a s z 
t a l t a k a t .  A z  e lő a d á s t  h o s s z ú  v i t a  k ö v e t t e ,  a m e ly  s o k  é r 
d e k e s  t a p a s z t a l a t o t  i s m e r t e t e t t  m e g  a  j e le n le v ő k k e l .

1 9 6 8 . m á r c iu s  8 -á n  18  ó r a k o r  a z  M T E S Z  id e ig le n e s ,  
I f j ú s á g  t é r i s z é k h e l y é n  W agner Á rp á d  „ N D K  f o r m á z ó 
a u t o m a t á k  ü z e m e  é s  k a r b a n t a r t á s a ”  c ím m e l f o l y t a t t a  a  
b a u t z e n i  b e s z á m o ló t .  A z  e lő a d á s  e l ő t t  a  h e ly i  c s o p o r t  
t i t k á r a  m e g e m lé k e z e t t  dr. P ilter  P á l  f ő t i t k á r  v á r a t l a n  
h a lá lá r ó l ,  m a j d  m é l t a t t a  a z  e lh u n y t  h iv a t a l i  é s  e g y e s ü 
l e t i  m u n k á j á t .

W agner Á rp á d  e lő a d á s a  a z  a u t o m a t a  fo r m á z ó s o r  
g é p i b e r e n d e z é s e i t  i s m e r t e t t e  r é s z le t e s e n .  F o g la l k o z o t t  
a  h ib a m e n t e s  m ű k ö d é s  p r o b lé m á iv a l ,  a  k a r b a n ta r t á s s a l ,  
m a j d  ö s s z e g e z t e  a  t a n u l m á n y ú t  t a p a s z t a la t a i t .  E  t a p a s z 
t a l a t o k  a la p j á n  m e g h a t á r o z t a  a  S o p r o n i V a s ö n t ö d é b e n  
l e v ő  fo r m á z ó s o r r a l  k a p c s o la t o s  f e la d a t o k a t .

M o s t  is  h o s s z ú  v i t a  a la k u l t  k i ,  a m e ly  s o k  p r o b lé m á t  
t i s z t á z o t t ,  u g y a n a k k o r  a z o n b a n  ú j a k a t  i s  f e l v e t e t t .

1 9 6 8 . m á r c iu s  1 8 -á n  a z .M T E S Z  I f j ú s á g  t é r i i d e i g le 
n e s  s z é k h e ly é n  a z  M T E S Z  S o p r o n i V á r o s i  S z e r v e z e t é n e k  
e ln ö k s é g i  ü lé s é n  a  h e ly i  c s o p o r t  t i t k á r a  v e t t  r é s z t .  A z  
e ln ö k s é g i  ü lé s  e g y i k  t á r g y p o n t j a  a z  I f j ú  M ű s z a k ia k  B i 
z o t t s á g a  á l t a l  k i í r t  p á ly á z a t  v o l t ,  a m e l y e t  a z  e ln ö k s é g i  
ü lé s  e l f o g a d o t t .

P á lm a i Ferenc t a g t á r s u n k  v e t t  r é s z t  a  M in ta k é sz ítő  
S z a k c s o p o r t  1 9 6 8 . m á r c iu s  1 9 -i ü lé s é n  a  C se p e l V as- é s  
F é m m ű v e k  m ű s z a k i  k lu b já b a n .

1 9 6 8 . m á r c iu s  2 0 -á n  a z  M T E S Z  id e ig le n e s  sz é k h e 
ly é n ,  a z  I f j ú s á g  té r e n  t i t k á r i  é r t e k e z l e t  v o l t ,  a m e ly e n  a  
s o p r o n i t u d o m á n y o s  e g y e s ü l e t e k  t i t k á r a i  id ő sz e r ű  k ér 
d é s e k e t ,  v i t a t t a k  m e g . A z  ü lé s e n  a  h e l y i  c s o p o r t  t itk á r a  
v o l t  j e le n .

1 9 6 8 . m á r c iu s  2 9 -é n  a z  M T E S Z  id e ig le n e s  sz é k h e 
ly é n ,  a z  I f jú s á g  té r e n  Varga Is tvá n  ig a z g a t ó  é s  Macher 
F rigyes  m ű s z a k i  é s  é l m é n y b e s z á m o l ó t  t a r t o t t a k  an g lia i 
ú t j u k r ó l .  I s m e r t e t t é k  a  H i lg e r  a n d  W a t t s  lo n d o n i cég n é l 
lá t o t t a k a t  , a  k ü lö n b ö z ő  a n g l ia i  s z í n k é p e le m z ő  la b o r a tó 
r iu m o k a t ,  a m e ly e k  k ö z ü l a  S h e f f ie ld - i  E n g l i s h  S te e l C or 
p o r a t io n  L T D  ú j la b o r a t ó r iu m á r ó l  r é s z l e t e s e n  is  m e g e m 
lé k e z t e k ,  m a j d  é lm é n y e ik e t  m o n d o t t á k  e l .

1 9 6 8 . á p r il is  1 9 -é n  17 ó r a k o r  a  h e l y i  c so p o r t  k ib ő 
v í t e t t  v e z e t ő s é g i  ü lé s t  t a r t o t t  a z  M T E S Z  id e ig le n e s  s z é k 
h e ly é n ,  a  S z é c h e n y i  t é r  19. s z á m  a l a t t .  A  v e z e tő s é g i  ü lé s  
é r t é k e l t e  a z  e lm ú lt  h á r o m  h ó n a p  m u n k á j á t ,  m ajd  az új 
f e la d a t o k k a l ,  a  t a n u lm á n y  ú t t a l  f o g l a lk o z o t t .

A  V E B  G ie s s e r e ia n la g e n  L e i p z i g  é s  a z  O M B K E  
Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly á n a k  1 9 6 8 . á p r i l is  2 4 - i  „ Ö n tö d e i b e 
r e n d e z é s e k ”  a n k é t j é n  —  B u d a p e s t e n  a z  E g y e s ü le t  h e ly i 
s é g é b e n  —  Varga István  ig a z g a t ó  é s  a  h e l y i  c so p o r t t i t 
k á r a  j e l e n t  m e g . U g y a n c s a k  ő k  v e t t e k  r é s z t  a  B er lin  
É t t e r e m b e n  r e n d e z e t t  e s t i  f o g a d á s o n  is .

A z  M T E S Z  id e ig le n e s  s z é k h e l y é n  (S z é c h e n y i  té r  19.) 
1 9 6 8 . á p r il is  2 6 -á n  „ A  t e m p e r ö n t v é n y g y á r t á s  n é h á n y  d e 
f in íc ió j a ”  c ím m e l  Sasgáti János  (S o p r o n )  t a r t o t t  e lő 
a d á s t .  A  t e m p e r ö n t v é n y g y á r t á s b a n  h a s z n á la t o s  k ife je 
z é s e k , m e g h a t á r o z á s o k  h e ly e s  é r t e l m e z é s é v e l ,  a  k ém ia i 
é s  m e t a l lu r g ia i  fo ly a m a t o k  i s m e r t e t é s é v e l  fo g la lk o z o tt . 
A z  e lm o n d o t t a k a t  s z á m o s  á b r a , m e t a l lo g r á f iá i  f e lv é te l  
t e t t e  é r t é k e s s é .  A z  e lő a d ó n a k  e lő a d á s a  u t á n  m é g  szá m o s  
k é r d é sr e  k e l l e t t  v á la s z o ln ia .

A z  M T E S Z  S o p r o n  V á r o s i  S z e r v e z e t e  1 968 . m á ju s  
h ó  3 -á n  a  S z é c h e n y i  té r  19 . a la t t  l e v ő  id e ig le n e s  h e ly i 
s é g é b e n  k i b ő v í t e t t  v á la s z t m á n y i  ü l é s t  t a r t o t t .  A z  ü lés ér 
t é k e l t e  a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o s  m u n k á t ,  m a jd  Kocsis 
József, o r s z á g g y ű lé s i  k é p v is e lő ,  S o p r o n i  V á r o s i T a n á cs  
V . B . e ln ö k h e ly e t t e s e  t á j é k o z t a t t a  a  m e g j e le n t e k e t  a  v á 
ro s  m ű s z a k i  fe j le s z t é s é n e k  f e la d a t a ir ó l .  A z  ü lé s e n  a  h e ly i  
c s o p o r t  t i t k á r a  v e t t  r é sz t .

1 9 6 8 . m á j u s  1 0 -é n  „ A u t o m a t i k a  a z  ö n tö d é b e n  I .” 
c ím m e l H orváth József (S o p r o n ) t a r t o t t a  e lő a d á s so r o z a 
t á n a k  e ls ő  r é s z é t .  B e v e z e t ő ü l  i s m e r t e t t e  a z  ö n tö d e  á lta 
lá n o s  v i l la m o s e n e r g ia - e l lá t á s á t ,  e n n e k  a u to m a t ik u s  v é 
d e lm é t  a  r e k o n s t r u k c ió  u tá n .  A  t o v á b b i a k b a n  a  h o m o k 
s z á l l í t á s - ,  é s  a  h o m o k m ű  a u t o m a t ik á j á v a l  fo g la lk o z o tt  
r é s z le t e s e n .

A z  e lő a d á s h o z  o ly a n  s o k a n  s z ó l t a k  h o z z á , h o g y  az  
id ő  e lő r e h a la d á s a  m i a t t  a  v i t á t  m e g  k e l l e t t  sz a k íta n i. 
A  j e le n le v ő k  k é r é sé r e  a z  e lő a d ó  v á l l a l k o z o t t ,  h o g y  a  k ö 
v e t k e z ő  e lő a d á s á b a n  m é g  v is s z a  f o g  t é r n i  a  h o m o k m ű  
a u t o m a t ik á j  á ra .

1 9 6 8 . m á j u s  2 4 -é n  18  ó r a k o r  u g y a n o t t  „ A u to m a tik a  
a z  ö n t ö d é b e n  I I . ”  c ím m e l H orváth J ó zse f  f o ly t a t t a  m e g 
k e z d e t t  e lő a d á s s o r o z a tá t ,  a m e ly  i s m é t  a  h o m o k m ű v e l  
f o g la lk o z o t t .  A  j e le n le v ő k  r é s z l e t e s e n  m e g is m e r té k  a  
S o p r o n i V a s ö n t ö d é b e n  a  r e k o n s t r u k c ió  fo ly a m á n  é p ü lt  
h o m o k m ű v e t ,  a  h o m o k  a u t o m a t ik u s  k i-  é s  b e sz á llí tá sá 
n a k  m in d e n  p r o b lé m á j á t . A z  e lő a d á s  u t á n  k ia la k u lt  h osz-  
s z ú  v i t á n a k  is m é t  a z  id ő  r ö v id s é g e  v e t e t t  v é g e t .

A z  M T E S Z  S o p r o n  V á r o s i S z e r v e z e t e  1 968 . m á ju s  
3 1 -é n  e ln ö k s é g i  ü lé s t  t a r t o t t ,  a m e l y e n  a  h e ly i  c so p o rt t i t 
k á r a  v e t t  r é s z t .  A  v e z e t ő s é g i  ü lé s  f o l y t a t t a  a  v i t á t  az id ő  
r ö v id s é g e  m i a t t  f é lb e s z a k a d t  v á r o s f e j l e s z t é s i  te r v  fe le t t , 
m a j d  a  N y u g a t - D u n á n t ú l - i  ü d ü lő t e r ü le t  r e g io n á lis  r e n 
d e z é s i  t e r v é n e k  jó v á h a g y á s á r ó l  s z ó ló  k o r m á n y h a tá r o 
z a t o k a t  t á r g y a l t a  e g y e b e k  k ö z ö t t .

1 9 6 8 . m á j u s  2 8 -á n  v o l t  a z  I f j ú  M ű s z a k ia k  B iz o t t s á g a  
á l t a l  1 9 6 8 . m á r c iu s  7 -é n  k iír t  p á l y á z a t n a k  a z  ered m én y -  
h ir d e t é s e  a z  I f j ú s á g i  K I S Z  H á z b a n .  A  b ír á ló  b iz o t tsá g  az
I .  é s  I I .  d í j a k a t  n e m  a d t a  k i. E g y e s ü l e t i  c so p o r tu n k  
p é n z t á r o s a ,  M uhi N ándor  p á ly a m u n k á j á v a l  I I I .  d íja t  
n y e r t .  E h e ly e n  is  g r a tu lá lu n k  t a g t á r s u n k n a k .  A  p á ly a 
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d í j a k a t  d r. Gunda M ihály e g y e t e m i  t a n á r ,  a  m ű sz a k i t u 
d o m á n y o k  k a n d id á tu sa , a z  M T E S Z  S o p r o n  V á ro s i S z e r 
v e z e t é n e k  e ln ö k e  a d ta  á t .

1 9 6 8 .  jú n iu s  6— 7 -én  a  C s e p e l i  h e l y i  c so p o r tn a k  
m i n t e g y  4 0  ta g j a  lá to g a t ta  m e g  a  S o p r o n i  V a sö n tö d é t .  
A  k e d v e s  v e n d é g e k e t  Salam on N á n d o r  ta g tá r s u n k  v e 
z e t t e .

D u n a ú j v á r o s b a n  r e n d e z te  a z  O M B K E — G T E —  
M K E  1 9 6 8 .  jú n iu s  6— 8. k ö z ö t t  a  X T . M a g y a r  E m is sz ió s  
S z ín k é p e l e m z ő  V á n d o r g y ű lé s t . A  j ó l  s ik e r ü l t  v á n d o r-  
g y ű lé s r ő l  g a z d a g  t a p a s z ta la t o k k a l  t é r t e k  h a z a  a  r é s z t 
v e v ő k .  A  r é s z t v e v ő k  k ö z ö t t  v o l t  a  h e l y i  c so p o rt t i t 
k á r a  is .

A  f é l é v  u to lsó  e lő a d á s á t  1 9 6 8 .  j ú n i u s  7 -én  re n d e z te  
a  h e l y i  c s o p o r t .  Horváth József: „ A u t o m a t i k a  az ö n t ö 
d é b e n  I I I . ”  c ím m e l ta r t o t ta  m e g  e lő a d á s s o r o z a t á n a k  b e 
f e j e z ő  r é s z é t .  A z  e lő a d á s s ú l y p o n t j a  m o s t  a z  o lv a s z tó m ű  
a u t o m a t ik á j á n a k  az is m e r te t é s é n  v o l t ,  m a j d  fo g la lk o z o tt  
a  S o p r o n i  V a sö n tö d é b e n  m é g  m á s u t t  l e v ő  a u to m a tik á k  
i s m e r t e t é s é v e l .  M ost is  h o s s z ú  v i t a  v o l t  a  h a llo tta k r ó l.

A  j e le n le v ő k  fe lk é r té k  a z  e l ő a d ó t ,  h o g y  szü k ség  e s e 
t é n  m é g  t a r t s o n  to v á b b i e l ő a d á s o k a t  e  tá r g y k ö r b ő l. A z  
e lő a d ó  k é s z s é g e s e n  v á l la lk o z o t t  a  j e l e n l e v ő k  k ív á n s á g á 
n a k  t e l j e s í t é s é r e .

E g y e s ü le t ü n k  h e ly i c s o p o r t j á n a k  k a p c s o la ta i  a  t ö b 
b i t á r s e g y e s ü le t e k k e l  n a g y o n  j ó k .  A  h e l y i  c so p o rt t i t 
k á r a  t a g j a  a z  M K E  S o p ro n i C s o p o r t j a  v e z e tő s é g é n e k  is . 
I l y e n  m in ő s é g b e n  r é sz t v e t t  a z  1 9 6 8 .  j a n u á r  18-i é s  f e b 
r u á r  2 9 - i  v e z e t ő s é g i  ü lé sen , a  D u n á n t ú l i  A n a lit ik a i  K o n 
f e r e n c i á t  e lő k é s z ítő  m á r c iu s  2 6 - i  m e g b e s z é lé s e n .

A  h e l y i  c so p o rt ta g ja i a  G T E  S o p r o n i  c so p o r tjá n a k  
m u n k á j á b a n  is  r é sz t v e s z n e k , í g y  a z  1 9 6 8 . m á rc iu s  5 -i 
v e z e t ő s é g i  ü lé s e n  a  S o p ro n i H ő e r ő m ű b e n  a  h e ly i c so p o r t  
t i t k á r a  v o l t  je le n . 1968. jú n iu s  h ó  5 - é n  e g y  s v á jc i cég  h e 
g e s z t é s i  b e m u t a t ó j a  v o lt ,  a m e l y e n  h e l y i  c s o p o r tu n k  t a g 
ja i  é s  a z  Ö n t ö d e i  V á lla la t  S o p r o n i  V a s ö n t ö d é j é n e k  tö b b  
d o l g o z ó j a  i s  m e g je le n t .

D r. M ach er Frigyes

* * *

A b elg rá d i Önlő Egyesület sza k em b ere in ek  m agyarországi 
lá togatása

E l ő z e t e s  e g y e z te té s  u t á n  1 9 6 8 .  m á j u s  1-én  59  fő b ő l  
á lló  j u g o s z l á v  ö n tő  s z a k e m b e r - c s o p o r t  n é g y n a p o s  ta n u l 
m á n y ú t r a  é r k e z e t t  h a z á n k b a . A  c s o p o r t  ta n u lm á n y ú t j á t  
j u g o s z l á v  r é szrő l t e s t v é r e g y e s ü l e t ü n k  —- a  b e lg r á d i 
Ö n t ő  E g y e s ü l e t  —  sz e r v e z te .

A  j u g o s z lá v  k o llé g á k  1 9 6 8 . m á j u s  1 -ó n  é r k e z te k  é s  
a  m e g b e s z é l é s  szer in t r e g g e l 1 ó r a k o r  a . S o ro k sá r i V a s 
ö n t ö d e  e l ő t t  ta lá lk o z ta k  a z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  v e z e 
t ő i v e l ,  H orváth  Ferenc s z a k o s z t á ly i  e l n ö k k e l ,  Szász József 
s z a k o s z t á l y i  a le ln ö k k e lé s  Vörös Á r p á d  s z a k o s z tá ly i  t i t 
k á r r a l .  A  c s o p o r t  v e z e tő je  j u g o s z l á v  r é s z r ő l Dordevic, 
C edom ir  v o l t .  R ö v id  ü d v ö z lé s  é s  a  t o v á b b i  r é sz le te s  
p r o g r a m  is m e r te té s e  u tá n  a  j u g o s z l á v  s z a k e m b e r e k e t  
S z a k o s z t á ly u n k  V e z e tő sé g e  f e l k í s é r t e  a  P e d a g ó g u s  S p o r t 
k ö r  t u r i s t a h á z á b a ,  a  S z é c h e n y i - h e g y r e ,  a h o n n a n  g y ö 
n y ö r ű  k i l á t á s  n y ílik  fő v á r o s u n k r a .

M á j u s  h ó  1-én d u . 3 ó r a k o r  s z e r b ü l  t u d ó  IB U S Z  id e 
g e n v e z e t ő v e l  ju g o sz lá v  k o l l é g á in k  v á r o s n é z é s r e  in d u l 
t a k ,  a m e l y  e s t e  10 órak or é r t  v é g e t .

M á j u s  2 -á n  E g y e s ü le t ü n k  s z a k t o lm á c s a in a k  é s  v e 
z e t ő s é g i  t a g j a in a k  k ís é r e té b e n  a  j u g o s z l á v  v e n d é g e k  
m e g t e k i n t e t t é k  a  C sep el V a s -  é s  A c é lö n t ö d é k e t ,  m a jd  
e s t e  S z a k o s z t á ly u n k  v e z e t ő s é g e  a  T e c h n i k a  H á z a  k lu b -  
h e l y i s é g é b e n  fo g a d á s t  a d o t t  a  v e n d é g e k  t is z te le té r e . A n 
n a k  e l l e n é r e ,  h o g y  a  j u g o s z lá v  k o l l é g á k  k ö z ü l S z a k o sz 
t á l y u n k  v e z e t ő s é g i  ta g ja i t ö b b  k o l l é g á t  m á r  sz e m é ly e 
s e n  i s m e r t e k ,  a  fo g a d á sn a k  i s m e r k e d é s i  e s t  je lle g e  is  v o lt .

A  f o g a d á s  s z ív é ly e s  é s  b a r á t i  l é g k ö r b e n  z a j lo t t  le ,  
ig e n  j ó  h a n g u la tb a n , so k  s z e m é l y e s  ta p a s z ta la t c s e r é r e  
k e r ü l t  s o r .

M á j u s  3 -á n  ju g o s z lá v  v e n d é g e i n k  n é h á n y  m a g y a r  
k ís é r ő v e l  m e g t e k in te t t é k  a z  L K M  v a s - ,  i l l e t v e  a c é lö n tő 
d é i t ,  a h o l  a  g y ö n g y ö s v is o n ta i  v á l a s z t m á n y i  ü lésrő l o d a 
u t a z ó  n é h á n y  v e z e tő sé g i t a g u n k k a l  i s  ta lá lk o z ta k .  A  t a 
n u l m á n y i  k ir á n d u lá s t  a z  ó m a s s a i  ő s k o h ó  m e g te k in té s e  
k ö v e t t e ,  a m e l y  az ó m a ssa i r é t e n  h a n g u l a t o s  s z a lo n n a 
s ü t é s s e l  f e j e z ő d ö t t  be.

M á j u s  h ó  4 -én  ju g o s z lá v  v e n d é g e i n k  m e g t e k in te t 
t é k  a  G a n z - M á v a g  ö n tö d é it ,  m a j d  d é l u t á n  sza b a d  p r o g 

r a m  k e r e t é b e n  r é s z b e n  a  N é p s t a d io n b a n ,  r é s z b e n  E g y e 
s ü l e t ü n k  h e ly is é g é b e n  v é g ig n é z t é k  a  n e m z e t k ö z i  f u t b a l l 
m é r k ő z é s t .

A  b a r á t i  lá t o g a t á s  4 -é n  e s t e  9 ó r a k o r  é r t  v é g e t ,  v e n 
d é g e in k  ig e n  jó  h a n g u la t b a n  b ú c s ú z t a k  S z a k o s z t á ly u n k  
m e g j e l e n t  v e z e t ő i t ő l  é s  in d u l t a k  h a z a  a u t ó b u s s z a l .

B . M .
* * *

S z a k o s z t á l y  v e z e t ő s é g i  ü l é s

A z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  v e z e t ő s é g e  1 9 6 8 . j ú n iu s  
1 3 - á n  ü lé s t  t a r t o t t .  A z  ü lé s  n a p ir e n d j é n  a  k ö v e t k e z ő  k é r 
d é s e k  s z e r e p e l t e k  :

1 . A z  I .  félévi munka értékelése. E lő a d ó :  Vörös Á r 
p á d  t i t k á r .

A z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  1 9 6 8 . I .  f é l é v i  m u n k á j á n a k  
a l a p j á t  m u n k a t e r v  k é p e z te .  A  r e n d e z v é n y e k  le b o n y o l í 
t á s a  a  j ó v á h a g y o t t  c é lk i tű z é s e k  m e g v a l ó s í t á s á t  c é lo z ta .

R endezvények. A  g y é r e n  l á t o g a t o t t  h e t e n k é n t i  e lő 
a d á s o k  h e l y e t t  e g é s z n a p o s  a n k é t o k  s z e r v e z é s é r e  k e r ü l t  
s o r .  A z  a n k é t o k  é lé n k  é r d e k lő d é s t  v á l t o t t a k  k i ,  é s  a  v á 
l a s z t o t t  t é m a  r é s z le t e s  é s  s z ín v o n a la s  i s m e r t e t é s é t  n y ú j 
t o t t á k .  A z  e ls ő  f é lé v b e n  a  k ö v e t k e z ő  a n k é t o k  v o l t a k :

A utom ata  fürdőkádgyártás. Ат. a n k é t  s z í n h e ly e  a  
Z I M  K e c s k e m é t i  G y á r e g y s é g e  v o l t .  A  r é s z v e v ő k  s z á m a  : 
8 0  fő .

K orszerű  öntödei berendezések. S z ín h e ly e :  T e c h n ik a  
H á z a .  A z  is m e r t e t ő  e lő a d á s o k a t  a  N é m e t  D e m o k r a t  ik u s  
K ö z t á r s a s á g  s z a k e m b e r e i t a r t o t t á k .  A  r é s z v e v ő k  s z á m a  : 
2 5 0  f ő  v o l t .

K eram iku s form ázás. S z ín h e ly e :  T e c h n ik a  H á z a .  A z  
e lő a d á s o k a t  a  G é p ip a r i T e c h n o ló g ia i  I n t é z e t ,  a  L e n in  
K o h á s z a t i  M ű v e k  é s  a z  Ö n t ö d e i  V á l la la t  1. s z . G y á r á n a k  
s z a k e m b e r e i  t a r t o t t á k .  A  r é s z v e v ő k  s z á m a :  1 8 0  fő .

A z  a n k é t o k  r é s z le te s  is m e r t e t é s e i  la p u n k  k o r á b b i  
s z á m a ib a n  m á r  m e g j e le n te k .

M unkabizottságok. A  m u n k a b iz o t t s á g o k  k ö z ü l  a z  
O k t a t á s i  M u n k a b iz o t t s á g  v é g z e t t  k ie m e lk e d ő  m u n k á t .  
A z  M T E S Z  K ö z p o n t i  O k t a t á s i  M u n k a b iz o t t s á g a  m e g 
b íz á s á b ó l  b ír á l ta  a  K o h á s z a t i  S z a k k ö z é p is k o lá k  o k t a 
t á s i  t e r v é t .

Szakcsoportok. A  Fémöntő Szakcsoport h a v i  r e n d e z 
v é n y e i t  r e n d s z e r e s e n  m e g t a r t o t t a .  A  M intakészítő  S za k 
csoport e g é s z n a p o s  a n k é t o k a t  s z e r v e z e t t .

H ely i csoportok. V a la m e n n y i  c s o p o r t  m u n k a t e r v  
s z e r i n t  d o lg o z o t t .  A  v é g z e t t  m u n k á r ó l  a  S z a k o s z t á ly  
v e z e t ő s é g é t  r e n d sz e r e s e n  t á j é k o z t a t t á k .  A  j o b b  e g y ü t t 
m ű k ö d é s  é r d e k é b e n  a  S z a k o s z t á ly  v e z e t ő s é g é n e k  t a g j a i  
t ö b b  a lk a lo m m a l m e g lá t o g a t t á k  a  d e b r e c e n i ,  s o p r o n i,  
k e c s k e m é t i  c s o p o r to t .

K ü lfö ld i kapcsolatok. 1 9 6 8 . I .  f é l é v é b e n  a z  a lá b b i  
r e n d e z v é n y e k e n  v e t t e k  r é s z t  S z a k o s z t á ly u n k  k é p v is e lő i  :

—  6 . M in ta -  é s  F o r m a k é s z í t é s i  K o n f e r e n c ia ,  L ip c s e .  
( P é n z e s  I m r e , B a lo g h  S á n d o r , t o v á b b á  5 f ő  v á l la la t i  
k ü ld ö t t ) ;

—  P r e c íz ió s  Ö n té s i S z im p ó z iu m , B r n o  (N a r a n c s ik  
P á l ,  J u h á s z  S á n d o r , t o v á b b á  2 f ő  v á l la la t i  k ü ld ö t t ) ;

—  F r e ib e r g i  A k a d é m ia i  N a p o k  ( T ó t h  A n d r á s ,  az  
O M B K E  k ü ld ö t t s é g  t a g j a k é n t ) .

2 . A  „M űszaki inform ációs ankét” előkészítése. E l ő 
a d ó  :

B enyovszky M óricz, a  s z e r v e z ő  b iz o t t s á g  v e z e t ő j e .  
A  k e c s k e m é t i  v e z e t ő s é g i  ü lé s  h a t á r o z a t a  a la p j á n  „ K o r 
s z e r ű  ö n t é s z e t ”  c ím m e l in f o r m á c ió s  a n k é t  s z e r v e z é s e  in 
d u l t  m e g .  P r o g r a m já b a n  k iz á r ó la g  k ü lf ö ld i  e lő a d á s o k  s z e 
r e p e ln e k .  A  fe lk é r t  c é g e k  k ö z ü l  e d d ig  14  j e l e n t e t t e  b e  
r é s z v é t e l i  s z á n d é k á t  é s  t o v á b b i  j e l e n t k e z é s e k  f o l y a m a t 
b a n  v a n n a k .

A z  e lő a d á s o k  n é g y  n a p o n  á t  k é t  s z e k c ió b a n  h a n g 
z a n a k  e l  m a g y a r  n y e lv e n .  A  R e n d e z ő  B i z o t t s á g  le h e t ő 
s é g e t  b iz t o s í t  a z  e lő a d á s t  k ö v e t ő ,  s z é le s  k ö r ű  s z a k m a i  v i 
t á k r a .

A  r é s z v e v ő k  m é r s é k e lt  r é s z v é t e l i  d í j a t  f i z e t n e k  
s z e k c i ó n k é n t .

A  k é t  e ls ő  n a p ir e n d i p o n t h o z  k a p c s o ló d ó  v i t á b a n  
r é s z t  v e t t  : M aréchal K áro ly , H ollósi Béla, P in tér  A ndrás, 
H orváth  József, S zász József, H orváth Ferenc, Sáfár  
L ászló , N arancsik  P ál, Sövegjártó Zoltán.

3 . E gyéb kérdések.
3 .1 .  V . ön tő  N apok szervezése. A  S z a k o s z t á ly  e ln ö k e  

j a v a s l a t o t  t e t t  a z  V . Ö n tő  N a p o k  1 9 6 9  t a v a s z á n  v a ló
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m e g r e n d e z é s é r e .  A  j a v a s la t  k ö r v o n a la z t a  a  s z ű k e b b  v e 
z e t ő s é g  e lk é p z e lé s e i t .  A z  V . Ö n t ő  N a p o k o n  e ls ő s o r b a n  
h a z a i  e lő a d ó k  s z e r e p e l j e n e k .  A z  e lő a d á s o k a t  m a g y a r  
n y e lv e n ,  m á s  n y e lv r e  v a ló  t o lm á c s o lá s  n é lk ü l t a r t s á k  
m e g . A  s z í n h e ly e :  a  T e c h n ik a  H á z a  le g y e n .

A  j a v a s l a t o t  a  v e z e t ő s é g  v i t a  u t á n  e l f o g a d t a  é s  
m e g b íz t a  a  s z ű k e b b  v e z e t ő s é g e t  a  S z e r v e z ő  B iz o t t s á g  
m e g a la k í t á s á v a l .

'.1.2. Tagfelvétel. A z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  v e z e t ő s é g e  
a z  a lá b b i  3 3  t a g f e l v é t e l t  f o g a d t a  e l:

Szabó Jó zsef  m ű s z a k i  ig a z g a t ó h e ly e t t e s ,  Q u a litä t ,
A p c .

F ácán P á l  ü z e m v e z e t ő ,  Q u a l it a l ,  A p c .
Szabó Im re  t e c h n ik u s ,  Q u a l it a l ,  A p c .
P anker T ibor  ü z e m v e z e t ő ,  Q u a l it a l ,  A p c .
F ogarasi B éla  o s z t á ly v e z e t ő ,  Q u a l ita l ,  A p c .
S irok i L ászló  t e c h n ik u s ,  Q u a l i t a l ,  A p c .
T am ás Is tv á n  ü z e m v e z e t ő ,  Q u a l it a l ,  A p e
M atu sik  Ján os  o s z t á ly v e z e t ő ,  Q u a l it a l ,  A p e .
Oldal József  t e c h n ik u s ,  Q u a l i t a l ,  A p c .
K räm er E rv in  t e c h n ik u s ,  S z f v á r i  N e h é z f é m ö n t ö d e .
K lecska  E rn ő  t e c h n ik u s ,  S z f v á r i  N e h é z f é m ö n t ö d e .
M olnár K áro lyn é  t e c h n ik u s ,  S z fv á r i  N e h é z f é m ö n 

tö d e .
Röm ischer G yörgy  t e c h n ik u s ,  S z fv á r i  N e h é z f é m 

ö n tö d e .
Solym osi Im re  t e c h n ik u s ,  S z f v á r i  N e h é z f é m ö n t ö d e .
Szabó Ferenc  t e c h n ik u s ,  S z f v á r i  N e h é z f é m ö n t ö d e .
Szekeres Ferenc  t e c h n ik u s ,  S z fv á r i  N e h é z f é m ö n t ö d e .
M ahler Ján os  t e c h n ik u s ,  C s e p e li  V a s-  é s  A c é lö n 

t ö d é k .

Vészics Illés  k o h ó m é r n ö k , C se p e li V a s -  é s  A c é l 
ö n t ö d é k .

Moskola Á rp á d  t e c h n ik u s ,  C se p e li V a s -  é s  A c é l 
ö n tö d é k .

M ocsányi S án dor  k o h ó m é r n ö k , C s e p e li  V a s-  é s  
A c é lö n tö d é k .

Jóljárt Sándor  t e c h n ik u s ,  C se p e li V a s -  é s  F é m m ű 
v e k  M A I.

Szabó József k o h ó m é r n ö k , Ö n tö d e i V á l la l a t  1. sz . 
G y á r a .

Palásti M ih á ly  t e c h n ik u s ,  Ö n tö d e i V á l la l a t  1. sz . 
G y á r a .

Molnár József  t e c h n ik u s ,  Ö n tö d e i V á l la l a t  1. sz . 
G y á r a .

K onta László  t e c h n i k u s ,  G a n z -M Á V A G .
K ozák Ferenc m i n t a k é s z í t ő ,  G a n z -M Á V A G .

Kolozsi G yula  f .  fo k é i te c h n ik u s , Z IM  K e c s k e m é t i  
G y á r e g y s é g e .

Süveges Zoltán  t e c h n ik u s ,  ZTM K e c s k e m é t i  G y á r 
e g y s é g e .

Schwendtner Ferenc  f. fokéi t e c h n ik u s ,  M o s o n m a 
g y a r ó v á r i  F é m s z e r e lv é n y g y á r

Geziler János  m i n t a k é s z í t ő ,  Ö . V . 9 2 . s z .  G y á r a .
K álm án Is tvá n  g é p é s z m é r n ö k , K G M  S z i l ik ó z is  K u -  

l a t ó  O sz tá ly .
Takács A nna  k o h ó m é r n ö k , M H D  Ó b u d a i  G y á r e g y 

s é g e .
Veréb Tam ás  g é p é s z m é r n ö k , M e d ic o r  M ű v e k .

V. Á .

K ön yv ism ertetés

K u zm an  R azn jevié:  H ő t e c h n ik a i  t á b lá z a to k . M e g 
j e l e n t  a  M ű s z a k i K ö n y v k ia d ó  ( B u d a p e s t )  é s  a  M la d o s t  
(Z á g r á b )  k ö z ö s  k ia d á s á b a n  A /4  fo r m á tu m b a n  3 3 6  o l 
d a lo n .  A  t e l j e s  m ű a n y a g k ö t é s ű  m ű  á r a  8 8 ,—  F t .  
A  k ö n y v  s z é p  k iá l l í t á s a  e g y  s z a b a d k a i  n y o m d a  m u n k á 
já t  d ic s é r i .

A  k ö n y v  a  t e r m o d in a m ik á v a l  é s  h ő t e c h n ik á v a l  f o g 
la lk o z ó  s z a k e m b e r e k  s z á m á r a  k é s z ü l t .  E z t  a  t e r ü l e t e t  
o ly  m é ly s é g ig  d o lg o z z a  fe l ,  a m i ly e n n e l  s e m  a  h a z a i ,  s e m  
a  k ü lf ö ld i  s z a k ir o d a lo m b a n  h a s o n ló  k é z ik ö n y v b e n  n e m  
ta lá lk o z h a t u n k .  M in d a z o k a t  a  s z á m é r t é k e k e t ,  a m e ly r e  a  
h ő t e c h n ik á v a l  fo g la lk o z ó  m é r n ö k ö k n e k  é s  t e c h n ik u s o k 
n a k  a k á r  e lm é le t i ,  a k á r  g y a k o r la t i  s z á m ít á s a ik b a n  s z ü k 
s é g ü k  v a n ,  m e g t a lá lh a t j á k  e  k ö n y v  s o k  t á b lá z a t á b a n  é s  
m e l lé k le t k é n t  k ö z ö l t  16  n a g y a la k ú  d ia g r a m já b a n . A z  
a d a t o k a t  a  s z e r z ő  a  le g ú j a b b  é s  le g k o r s z e r ű b b  f o r r á s o k 
b ó l  m e r í t e t t e ,  p l .  a  v íz g ő z r e  v o n a t k o z ó  a d a t o k  1 0 0 0 ° C -ig  
é s  1 0 0 0  a t - ig  r e n d e lk e z é s r e  á l ln a k .  K ü lö n ö s  é r d e m e  a  
s z e r z ő n e k , h o g y  a z o k a t  a z  a d a t o k a t ,  a m e ly e k  c s a k n e m  
k iz á r ó la g  a  r é g i,  m ű s z a k i  m é r t é k r e n d s z e r b e n  á l l t a k  e d d ig  
r e n d e lk e z é s r e ,  t e l j e s  e g é s z é b e n  á t s z á m ít o t t a  a z  ú j , 
M K S A  n e m z e t k ö z i  m é r t é k r e n d s z e r r e . í g y  n in c s  a k a 
d á ly a  a n n a k , h o g y  a  h ő t e c h n ik á b a n  is  á t t é r j ü n k  a z  ú j 
m é r t é k r e n d s z e r r e .  V a g y is  a z  a z  e l l e n v e t é s ,  h o g y  a z  ú j  
m é r t é k r e n d s z e r  ig e n  jó , d e  a lk a lm a z h a t a t la n ,  m e r t  n i n 
c s e n e k  m e g  a z  a la p e g y s é g e iv e l  k i f e j e z e t t  a d a t o k ,  t ö b b é  
n e m  á l l ja  m e g  a  h e l y é t .  A  k ö n y v  v é g é n  m e g t a lá lh a t ó k  a z  
e g y e s  á l la p o t j e l z ő  m e n n y is é g e k  e g y ik  r e n d s z e r b ő l a  m á 
s ik b a  v a ló  á t s z á m ít á s á r a  a lk a lm a s  t á b lá z a t o k .  E z e k  
s z ü k s é g e s s é g e  a  g é p é s z e t i  t e r m o d in a m ik á b a n  g y a k r a n  
f e lm e r ü l .  E  h a s z n o s  k ö n y v n e k  a  h a s z n á la t a  e  s z á m ít á s o 
k a t  n a g y m é r t é k b e n  m e g k ö n n y í t i .

A  d ia g r a m o k  t e c h n ik a i  o k o k  m i a t t  s a j n o s  n e m  v o l 
t a k  m in d  á t d o l g o z h a t ó k  a  n e m z e t k ö z i  m é r té k r e n d s z e r r e .  
A  m ű s z a k i  m é r t é k r e n d s z e r b e n  k ö z ö l t  d ia g r a m o k  a  s o r 
s z á m  m e l le t t  „ a ”  j e l z é s t  k a p t a k ,  m íg  a  n e m z e t k ö z i  r e n d 
s z e r b e n  k é s z ü l t e k  , ,b ”  j e lz é s t .

A z  a n y a g  e lr e n d e z é s e  a  k ö n y v b e n  n e m  a  s z o k á s o s  
m ó d o n , a  h ő m é r s é k le t  s z e r in t  t ö r t é n t ,  h a n e m  a z  a n y a 
g o k  h a lm a z á l l a p o t a  s z e r in t  : a  s z i lá r d , c s e p p f o ly ó s ,  g ő z -  é s

g á z á l la p o t  s z e r in t .  A z  u t ó b b i  fe lo s z tá s o n  b e lü l  m e g t a lá l 
j u k  a  k ö v e tk e z ő  a d a t o k a t :

E le m e k , s z e r v e t l e n  é s  s z e r v e s  v e g y ü le t e k  h ő t a n i  t u 
la jd o n s á g a i;  h ő t á g u l á s i  t é n y e z ő i ;  o lv a d á s -  é s  fo r r á s p o n t 
ja i;  e le m e k , ö t v ö z e t e k ,  s z e r v e t le n  é s  s z e r v e s  a n y a g o k  c 
é s  Cköz fa jh ő i;  a  f o l y a d é k o k  s ű r ű s é g e  é s  d in a m ik u s  v is z 
k o z it á s a ;  fé m e k , ö t v ö z e t e k ,  é p ít ő  é s  h ő s z i g e t e lő  a n y a 
g o k ,  fo ly a d é k o k  é s  g á z o k  s t b .  h ő v e z e t é s i  t é n y e z ő i ;  f é 
m e k , n e m fé m e s  a n y a g o k  é s  b e v o n a to k  f e k e t e d é s i  fo k a ;  
a  v íz  fa jh ő je  1 a t .  é s  n a g y  n y o m á s o n ;  a  v íz  h ő t a n i  tu la j 
d o n s á g a i  a  t e l í t e t t s é g i  n y o m á s o n ;  a  v íz  h ő v e z e t é s i  t é 
n y e z ő j e  k ü lö n b ö z ő  n y o m á s o k o n ;  s z i lá r d , f o ly é k o n y  é s  
g á z n e m ű  é g h e tő  a n y a g o k  fű t ő é r té k e  é s  é g é s h ő i ;  g á z o k  cp 
é s  cv fa jh ő i é s  m ó l h ő i ,  v a la m in t  k ö z e p e s  fa j h ő i;  a  g á z o k  
f a j la g o s  é s  m o lá r is  e n t a l p iá j a  é s  e n tr ó p iá ja ;  k ü lö n b ö z ő  
g á z o k  h ő v e z e té s i  t é n y e z ő i .

A  g ő z ö k r e  v o n a t k o z ó  a d a to k  —  a  v íz g ő z ö k  k iv é t e 
l é v e l  —  k o h á s z o k - ö n t é s z e k  é r d e k lő d é s e m  k e v é s b é  t a r t 
h a t n a k  s z á m o t , e z é r t  e z e k  i s m e r t e t é s é t ő l  e l t e k in tü n k .

A  k ö n y v e t  v é g é n  a  h o s s z ,  te r ü le t ,  t é r f o g a t ,  tö m e g ,  
e r ő s  ( s ú ly ) , n y o m á s ,  s ű r ű s é g ,  fa j s ú ly , v i s z k o z i t á s ,  h ő 
m e n n y is é g e k , t e l j e s í t m é n y ,  fa jh ő , h ő v e z e t é s i ,  h ő k ib o 
c s á t á s i  é s  s u g á r z á s i t é n y e z ő ,  h ő m é r s é k le t  m é r t é k e g y s é 
g e in e k  á ts z á m ít ó  t á b l á z a t a i  ta lá lh a tó k .

A  k ö n y v  m i n d e n  h ő t e c h n ik á v a l  f o g la lk o z ó  s z a k 
e m b e r , o k ta tó  é s  e g y e t e m i  h a llg a tó  f i g y e lm é b e  a já n l 
ju k .

Py

M e ta llp h y s ik . ( F é m f iz ik a .)  S ta h le is e n  k ia d ó ,  D ü s 
s e ld o r f ,  1967 . ‘

A  k ia d v á n y  2 1  o ly a n  e lő a d á s  a n y a g á t  fo g la lja  
ö s s z e ,  a m e ly e k e t  a  N é m e t  V a s k o h á s z o k  E g y e s ü l e t e  —  az  
e s s e n i  T e c h n ik a  H á z á v a l  k ö z ö s  r e n d e z é s b e n  s z e r v e z e t t .  
A z  e lő a d á s s o r o z a t  c é l j a  a z  v o lt ,  h o g y  a  v a s -  é s  a c é lip a r  
s z a k e m b e r e i s z á m á r a  le h e t ő v é  t e g y é k  a  f é m f iz ik a  le g 
ú j a b b  e r e d m é n y e in e k  m e g is m e r é s é t .

Kopineck, H . J .  a  f é m f iz ik a  f e la d a t á r ó l  é s  m u n k a -  
t e r ü le té r ő l  ad  á t t e k i n t é s t .  K ie m e l i ,  h o g y  f ő le g  a  k ép -  
lé k e n y s é g ,  a  d if f ú z ió ,  a  f e r r o m a g n e t iz m u s , a  r e k r is z ta l-
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liz á e ió  ó s  a  s z u p r a v e z e té s  p r o b lé m a k ö r b e n  f o ly ik  k u 
ta tá s .

K risem en t, 0 . a fé m e s  á l l a p o t t a l  fo g la lk o z ik . I s 
m e r t e t i  a  v e z e t ő  e le k tr o n o k  Som m erfeld-m o d e l lj é t ,  a  
m á g n e s e s  t é r  h a tá s á t , a  S c / ir ő d in ^ e r - e g y e n le te t ,  a  c ik l o t 
r o n -r e z o n a n c iá v a l  ós a  de-H aas— van-A lphen-e f f e k tu s -  
sa l k a p c s o l a t o s  m érési e r e d m é n y e k e t  é s  a z  é le s  F erm i- 
fe lü le te k  s z e r e p é t .

R uppersberg, H. a  f é m o lv a d ó k o k  s z e r k e z e t é t  t a g 
la lja . A  t é m a  ig e n  b o n y o lu lt ,  m i v e l  m a g á r a  a  fo ly é k o n y  
á lla p o tr a  v o n a tk o z ó a n  s in c s  m é g  e l i s m e r t  e lm é le t ,  é s  
m é g in k á b b  á l l  ez  a f é m o lv a d é k o k  s z e r k e z e t é r e . A z  a t o 
m o k n a k  a z  o lv a d é k b a n  v a ló  e lh e ly e z k e d é s é r e  b iz o n y o s  
t á m p o n t o t  a  r ö n tg e n s u g á r -e lh a j lá s  m é r é s é v e l le h e t  
n y e r n i.  R ö v i d  á t t e k in té s t  a d  a  d o l g o z a t  a z o k r ó l a z  e lm é 
le t e k r ő l ,  a m e l y e k  az a to m o k  h e l y z e t é t  a  sz ilá r d  fá z is b a n  
e lf o g la l t  h e ly z e t ü k b ő l  v e z e t ik  le  ó s  a z o k r ó l ,  a m e ly e k  n e m  
t é t e le z n e k  f e l  se m m ifé le  h a s o n l ó s á g o t  a  sz i lá r d  á l la p o t t a l .

Ilsch n er, В. a c s ír a k é p z ő d é s  é s  k r is tá ly n ö v e k e d é s  
p r o b lé m a k ö r é t  is m e r te t i. A  c s ír a k é p z ő d é s r e  v o n a t k o 
z ó a n  a  s z e r z ő  szer in t m é g  m a  i s  a  k la s s z ik u s  Volmer— - 
Weber— Vecker—Döring e l k é p z e l é s  s z o lg á lt a t j a  a z  e l 
m é le t i  m e g g o n d o lá s o k  a la p j á t .

Gerold, V. a fé m f iz ik á b a n  a lk a l m a z o t t  r ö n t g e n 
e ljá r á s o k  lé n y e g é t ,  Stäblein, H . p e d i g  a  t e x t ú r a v iz s g á la 
t o k a t  f o g l a l j a  ö ssze .

M einhardt, D. a n e u tr o n  e l h a j l á s t  v á la s z t o t t a  t é 
m á já u l.

H aasen , P .  a  fém ek  k é p lé k e n y s é g é n e k  a la p ja it  t á r 
g y a lj a .  E z e n  a  te r ü le te n  a  d i s z lo k á c i ó s  e lm é le t ,  a  d is z -  
lo k á c ió k  k ö z v e t le n  m e g f ig y e lé s e i ,  e g y k r is t á ly o k  d in a 
m ik u s  é s  s t a t i k u s  a la k í th a tó s á g i  v iz s g á la t a i  é s  n a g y t i s z 
t a s á g g a l  e lő á l l í t h a t ó  új a n y a g o k  (G e , A l j 0 3, N b  s t b .)  
m o d e l lk é n t  v a ló  fe lh a s z n á lá s a  j e l e n t i  a z  e lő r e h a la d á st ,.

Lücke, К .  az  e g y ik  le g j o b b a n  k u t a t o t t  f é m ta n i  j e 
l e n s é g n e k ,  a  fém ek  ú jr a k r is t á ly o s o d á s á n a k  p r o b lé m a 
k ö r é t  f o g l a l j a  ö ssze . A z  ú j r a k r i s t á l y o s o d á s  e n e r g e t ik a i

o k a it ,  a  k r is t á ly  h a  tá r e n e r g ia  ós a z  a l a k í t á s i  e n e r g ia  á l 
l a l  lé t r e j ö t t  ú j r a k r i s t á ly o s o d á s i  j e l e n s é g e k e t ,  a  c s ír a -  
k é p z ő d é s  é s  l á g y u l á s  f o ly a m a tá t ,  v a l a m i n t  a  k r is tá ly -  
h a tá r o k  m o z g á s á n a k  k ö r ü lm é n y e it  i s m e r t e t i  a  d o lg o z a t .

Kochendörfer, A .  a  fé m e k  s z i lá r d s á g á v a l  é s  tö r é s é v e l  
fo g la lk o z ik . R é s z l e t e s e n  tá r g y a lja  a  n a g y  f o l y á s i  h a tá r  
e lé r é s é n e k  á l t a lá n o s  s z e m p o n t ja i t ,  a  t ö r é s  fe l lé p é s é n e k  
f e l t é t e l e i t ,  a  s z í v á s t  é s  a  r id e g tö r é s t , v a l a m i n t  a z  á t m e 
n e t i  h ő m é r s é k le t  p r o b le m a t ik á j á t  e g y -  é s  t ö b b t e n g e ly ű  
ig é n y b e v é t e le k  e s e t é b e n .

Heumann, T .  a  f é m e k b e n  v é g b e m e n ő  d if f ú z ió s  f o 
ly a m a t o k a t ,  P reisen dan z, H . a  f é m e k b e n  m e g f ig y e l h e t ő  
c s i l la p ítá s i  j e l e n s é g e k e t ,  Wever, H . p e d ig  a  k ü lö n le g e s  
d if fú z ió s  f o l y a m a t o k a t  is m e r te t i .

Dietrich, H . d o lg o z a t á n a k  tá r g y a  a  f é m e k  m á g n e s e s  
tu la jd o n s á g a i .  A  m ű s z a k i  g y a k o r la t  s z á m á r a  f o n t o s  lá g y  
é s  k e m é n y  m á g n e s a n y a g o k r ó l  k o r sz e r ű  á t t e k i n t é s t  k a 
p u n k , ú g y s z in t é n  a  n e m  m á g n e s e z h e tő  a c é lo k r ó l  é s  ö n 
t ö t tv a s a k r ó l  is .

Barmi, W. a  fe r r o m á g n e s e s s é g  e lm é le t é n e k  ú ja b b a n  
k ia la k í t o t t  m ik r o m á g n e s e s  e g y e n le t e i t  i s m e r t e t i .

Heister, W . a  f é m e k  m á g n e s e s  t u l a j d o n s á g a i t  v iz s 
g á l j a  n a g y  f r e k v e n c i á k  e s e té b e n , K ohlhaas, В . a  f é m e k  
e le k tr o m o s  e l l e n á l l á s á t  é s  h ő v e z e tő  k é p e s s é g é t ,  Pepper- 
hoff, W. és K ohlhaas, E .  p e d ig  a  fé m e k  o p t i k a i  t u l a j d o n 
s á g a it  t e k in t ik  á t .

Pitsch, W . v é k o n y  fé m fó liá k  e le k t r o n m ik r o s z k ó p iá i  
v iz s g á la t á v a l  f o g la lk o z ik .

Wepner, W . a  f é m e k  tu la jd o n s á g a in a k  k is  h ő m ér  
s é k le te n  m e g f ig y e l h e t ő  v á lt o z á s a it ,  B urbach, J . p e d ig  
a  n a g y  n y o m á s o k  h a t á s a iv a l  k a p c s o la t b a n  s z e r z e t t  ú j 
is m e r e te k e t  f o g l a l j a  ö s s z e .

A z  5 4 4  o ld a la s ,  !12‘.i k é p p e l e l l á t o t t  k i a d v á n y  —  s z á 
m o s  ir o d a lm i fo r r á s  m e g j e lö lé s é v e l  —  a  f é m f iz i k a  t e r ü le 
t é n  tá j é k o z ó d n i s z á n d é k o z ó  s z a k e m b e r e k  s z á m á r a  é r 
t é k e s  s e g í t s é g e t  j e l e n t .

Szőke László

c E n t r o z a p
K Ü L K E R E SK E D E L M I V Á L L A L A T

K a to w ic e  — L igon ia  7 — L e n g y e lo rsz á g  

P o s ta f ió k :  825 

T á v b e s z é lő :  51-34-01 

T e le x :  31-416

T á v i r a tc ím :C E N T R O Z A P , K A T O W IC E  

E x p o r tá l :

O W T — 120 típusú szállítószalagos, szórókerekes  öntvénytisztítót

ön tö ttva s ,

acélöntvény és

más fémekből készült ön tv én ye k , valamint kovácsolt és sajtolt darabok tisztítására, max. 10 kg 

súlyig darabonként

A tisztítógép összteljesítménye —  75 kW

G y á r tó c é g :  D o in o s la sk ie  Z ak la d y  M e ta lu rg ic z n e  

(A ls ó s z ilé z ia i  F é m k o h á s z a t i  M űvek) 

D O Z A M E T  — N o w a  Sói — L e n g y e lo rs z á g
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Jerzy Arentowich, a tudom ányok doktora:

A SÖRÉTFÚVÓ GÉPEK

fejlődése és alkalm azása Lengyelországban

Az egyre töké le teseb bre  tö rekvő  kutatóm unka ered m én y ek é n t  mutatkozó műszaki haladás 
az öntödei gépek és berendezések te rü le té n , valamint egyéb te rü le ten  is gyakran vez e t az 
eddigi elképzelések á té r tékeléséhez  a tervezés, kivitelezés és üzemeltetés  vonalán.
Ezen a té ren az ön tvénytisz tí tó  gépek sem kivételek. Számos öntvénytisztító gépet előállí tó 
vezető cég felületes, de rendszeresen végzett  megfigyelései igazolják ezt a tényt.
Az a széles körben e lte r je d t vélemény, hogy az ön tvénytisz tí tó  gépek önmagukat pusztí tják  
el, megfelel a valóságnak, és az akaratlan romboló szórási tevékenység új te rv e k n ek  és az 
anyagok továbbfejlesztésének az indítéka, aminek következ téb en  nagy teljesítményű ö n t 
vénytisztító gépeket hoztak létre,  alacsony üzemeltetési költségekkel. A sörét szállítására 
egészen az utóbbi időkig szállítócsigákat alkalmaztak a gyű jtőkam rából az emelőig valamennyi 
sörétfúvó kamrában. Ezeket azonban valamennyi, a „ D O Z O M E T ” által Nowa-Sol-ban gyár 
t o t t  öntvénytisztí tóban most már szállítószalagok he lyettes ít ik .  Példa e rre  a kialakításra az 
OW PK -4  ön tvénytisz tí tó  berendezés és számos egyéb gép is. —  Habár ez a megoldás valami 
vel drágább, a megbízhatóság és ta r tósság az üzemelés a la tt  töké le te s  és emellett a sö ré tk i-  
lövés ellen biztonságot nyújt.
A szállítószalag alkalmazásával k iküszöbölhető mind a csiga, mind a vályú javításának te rh e s  
feladata és m egszünte the tők  az ön tvény tisztí tó  berendezésnél felmerülő üzemzavarok, m e 
lyet nagyméretű sö ré te k  okozhatnak, leállítva a csigát.
Általában a szállítószalagok alkalmazását elvben minden olyan esetekben elfogadták, ahol a 
m unkakam rák nagy m ére tei  miatt a sörétellátás a felvonókhoz a természetes csúzda-szögek 
m ia tt  az alapozáshoz lényeges m élyítést  igényel.
A szokásos kettős ajtózárás t a munkakamráknál egy új, gumifüggönyös megoldás h e ly e t te 
síti, amelyet megfelelő meghajtások segítségével vízszintes d o bok ra  tekercseltek.
Erre a megoldásra példa az O W T - 1 2 0 ,  O W T - 4 0 0  és az O W P K - 4  öntvénytisztító berendezés. 
Azon túlmenően, hogy kiküszöböli a fizikai munkát, ennek  a zárórendszernek még megvan 
az a lényeges előnye is az ajtós rendszerre l szemben, hogy nem igényel semmiféle „ h o l t ” 
t e r e t  magához a nyitáshoz. Ennek következ tében  növeli a manipulációs lehetőségeket a kam 
rából kivezetett kocsi vagy asztal fel- és lerakása alatt. Ez a függöny — megfelelő csa to rna- 
rendszerekben vezetve —  elégséges védelm et biztosít a kam rából kilövődő sö ré tek  ellen. 
Gumi szállítószalagokat, amelyek s ikeresen he lye ttes íte tték  a sok lánctagból álló acél lánc 
talpas vontatókat, m ár hosszú évek ó ta  alkalmaznak az OW T-120 öntvénytisztító b e re n d e z é 
sekben és az utóbbi időben az OWT-400-as berendezésekben is. Ezek nagymértékben em elik 
a gépek  működésének  biztonságát, ezenkívül hosszú é le t ta r ta m o t  biztosítanak a szalagnak, 
lényegesen csökkentik a zajintenzitást, és megfelelőbb k arba n ta rtá s t  tesznek lehetővé.
Az elhasználódott szalagok kicserélésére az öntvénytisztító  berendezéseket különleges csör- 
lőkkel szerelték fel, amelyek lehetővé teszik a fődobok, valamint ezek szalagjainak szé t- és 
összeszerelését  külön em előberendezések  nélkül.
Kevésbé ismert  az OWBP-2,5 folyamatos működésű t isz tí tódob . A dob belseje acélból van, 
amelyben a tisztítási m űvele te t  egy fo rgóm ű végzi sörétszórással,  amelyet kicserélhető szeg 
mensekből álló védőgumi-réteggel bé le ltek  ki. A korábban alkalmazott  sörét-betöltő  nyílá 
soka t néhány hosszanti nyílás helyettesíti , a dob forgásirányával ellentétes nyílásoldalon. 
Ennek következtében a ső ré tek  egyúttal a nyílásokba te re lh e tő k . Ez a megoldás könnyebbé  
teszi a dob kivételét, véde lm et biztosít a rongálódás ellen és az öntvénytisztító berendezés  
zajtalanabb m űködését eredményezi. Az OB-750-es t i sz t í tó do bo t,  amelyet jól ism ernek és 
még mindig nagyra é r ték e ln ek  az ön tödei gyakorlatban, szintén gumibéléssel látták el a ko 
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rábbi acélbélés helyett.  Ezeknek a t i sz tí tódoboknak  az é le tta r tam a m ár meghaladja a 4000 
órás tényleges üzemet,  hasonló és néha sokkal jobb öntvénytisztítási hatásfokkal. 
Csatornázási szerelvények tisztítási idejét  például 60 percről (acélbélés) 45 percre (gumibélés) 
csökkentették. Ugyanakkor lényeges za jcsökkentés t  é r tek el. A zajszint, amely nyugvópon 
ton levő dobbal a m érés  helyén 72 dB volt  és 95 dB-re em elkedett  az acélburkolatú dob üze 
meltetésekor,  85 dB-re csökkent, am ikor a do bo t gumival bélelték.
Valamennyi t ípusú öntvénytisztító berendezésné l különös figyelmet szenteltek a töm ítés  
problémájának, hogy a kezelőt megvédjék, valamint hogy kiküszöböljék a viszonylag drága 
sörétek szükségtelen veszteségét. Ez te rm ész e te se n  megkönnyíti a gép jobb kiszolgálását. 
Ezek az ön tvény tisz tí tó  berendezések, amelyeknél akár a kocsik, akár  a munkapadok ürítése 
a munkakamrán kívül történik, most m ár egy megnagyobbított gyűjtőkamrával rendelkez 
nek, amely megkönnyíti  a szé tszóródott  s ő ré te k  közvetlen újrafelhasználását. Ilyen megoldás 
található az O W D O - 1 2 0 0 -as és az O W P K - 4  öntvénytisztító  berendezésekben.
A kiröpítő forgórészeket,  amelyek m indegyik levegő nélküli sö ré tfúvó  gép lényeges részét 
képezik, oly m ódon  tervezték, hogy m egkönnyítsék az e lk opo tt  gépalka trészek gyors kicse 
rélését, ami által egyidejűleg é le t ta r ta m u k  is meghosszabbítható.
A kiálló lapátoknak  például most már 80— 100 órás tartósságuk van, míg az elosztó forgórész 
és a szabályozó hüvely élettartama 450 ó ra .  Az az állandó törekvés , hogy ezeket az é r té k e k e t  
emeljék, gyakorlatilag az ezen a te rü le te n  végze tt  folyamatos ku ta tó m u nk a  eredménye.
A kiröpítő fo rgórészeket három m é re tb e n  gyártják, és ezek tö k é le tes e n  kielégítik az ö n t 
vénytisztító berendezések  igényeit. Nagy sö ré tszóró fülkéket —  m in t például az OW PK-4 —  
és a folyamatos üzemű öntvénytisztító berendezéseket — mint pl. az OW PB és az O W T O - 
500— , a legnagyobb, 350 kg/min. te l jes ítm ényű  sörétkiröpítő fo rgórészekkel látták el, am e 
lyeknek m otorte ljes ítm énye  22 kW.
A másik két t ípus  kapacitása 100 és 1500 kg/min. sörét, ezeke t kisebb öntvénytisztító üze 
mekbe építik be.
Általában valamennyi sörétszóró fülkében —  szíj- vagy asztaltípusoknál —  a forgórészek szá 
mát és m é re té t  úgy választják meg, hogy az öntöttvas  öntvények tényleges tisztítási ideje 4 és 
6 perc közö tt  legyen, az acélöntvényeké pedig ennek kétszerese legyen. Folyamatos üzemű 
öntvénytisztító  berendezésekben —  m in t pl. az OWTO-500-as — , amelyek olyan függőpá 
lyával vannak ellátva, ahol a forgó tengelyeknél a felfüggesztések ho lt ide jé t  vezérlik, az egy 
másután következő  kilövések ön tö ttvas öntvényeknél 1 percen belül tö r ténn ek , és acélöntvé 
nyeknél mintegy 1,5 percenként. Az ön tvénytisz tí tó  berendezések helyes működésének egyik 
legfontosabb fe lté te le  az öntvények homokelőkészítése alatt ny er t  hom o k eltávolítása. Min
den kétsége t kizáróan megállapították, hogy ha homok marad a körfolyamatban, ez csökkenti  
a forgórészek tartósságát és az ön tvénytisz tí tás  hatásfokát.
Ennek következ tében  korszerű ön tvén y t isz tí tó  berendezés, amely nem rendelkezik hatékony 
homokleválasztóval, elképzelhetetlen.

I. ábra.

O W 0-2400 forgóasztalos 
öntvénytisztító gép
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Az öntvénytisztí tó  berendezésekhez főleg olyan légszűrőket alkalmaznak, amelyekben a ho 
mok leválasztása a söré tkilövés  után a hom ok ré teg  lecsúszásakor következik be.
A kiröpítő fo rgórészek  száma, hatékonyságuk és a hom o k okozta  mélyedések m inősége  az 
öntvényekben d ö n t ik  el az alkalmazott szepará to rok  m é re té t .  —  A fő szempont az, hogy a 
lecsúszó ré teg vastagsága ne haladja meg azt a m egengedett  m érték e t,  amelyen túl  a hom ok 
megfelelő leválasztása már akadályokba ütközne.
Az öntvény tisztí tó  berendezések  megfelelő megválasztása az ö n tö d e  gyártási profiljának figye
lembevételével lényeges a te rv e ze tt  m űveletek  szempontjából. Természetesen az le n n e  a tö 
kéletes megoldás, ha egyetlen típusú öntvénytisztí tó  az öntvénytisztítás te rü le té n  vala
mennyi ön tödei igény t kielégíthetne. Ezzel szemben, mivel az öntödei gyártm ányok  széles 
skálája miatt ez majdnem lehetetlen, egyéb más körü lm ényt kell figyelembe venni, hogy biz
tosítani lehessen az öntvény tisztí tó  berendezés  típusának helyes megválasztását.
A DOZAMENT Nowa-Sól különböző típusú és m é re tű  öntvénytisztító  beren de z és ek e t 
gyárt, amelyek elvben valamennyi ö n tö d e  gyakorlati igényeit kielégítik.
Kisméretű és vékonyfalú ön tvények t isztítására, amelyek rongálódás veszélyének van n a k  ki
téve, inkább kis intenzitású sö ré tlövést  végző t i sz tí tóberendezések  alkalmazása ajánlatos. 
Ezek között a legmegfelelőbb az O W O - 2 4 0 0  forgó öntvény tisz tí tó  (1 .  á b ra )  asztal, am ely  te l 
jesen kiküszöböli az ön tvények  egymáshoz való ü tődésé t.  Ilyen öntvények kisebb m ennyisé 
géhez sikerrel alkalmazható az OPK-50-es öntvénytisztí tó  berendezés . Ez a beren dez és  egye 
síti a porm entes  tisztítás előnyeit a sö ré tszó ró  fülke eredm ényeivel, és a kívánságnak meg 
felelően m ű k öd te th e tő .  Nagyméretű ö n tv é n y e k é s  bonyolult  alakú öntvények t isz tí tásá ra  az 
OW DO-1200 öntvény tisz tí tó  berendezés  (2 .  á b r a )  látszik a legalkalmasabbnak. A fo rg ó  ö n t 
vénytisztító asztalhoz való hasonlósága ellenére az OW DO-1200-as  berendezés k é t  asztallal 
felszerelt sö rétfúvó fülke. Előnye az, hogy amikor az egyik asztalt ürítik, a másik ugyanakkor 
használható öntvénytisztí tásra.  Különböző nagyságú és alakú, vékonyfalú öntvények kis meny- 
nyiségben való t isztításakor az OW DO-1200-as ön tvénytisz tí tó  berendezés nagy s ik er re l  he 
lyettesíti az OW O-2400-as forgóasztalos öntvénytisztí tó t.  Magas, vastagfalú, bo ny o lu lt  alakú 
öntvények —  olyanok, amelyek nincsenek kitéve m egrongálódásnak az egymáshoz ü tődés  
következ tében —  az OWT-120 (3 .  á b r a )  és OWT-400-as öntvénytisztító  berendezésekkel 
t isztíthatok. —  Ezek a gépek W O W T -120  és WOET-400-as adagolókkal sze re lhe tő k  fel az 
adagolási idők gazdaságossá té te le  és megrövidítése céljából. Magnélküli, egyszerű alakú ö n t 
vények t isztítására az OB-750A tisz tí tódob  a legalkalmasabb.
Ezeket a g é p e k et  kis üzemeltetési költségeik miatt nagyon kedvelik és más ön tv én y tisz tí tó  
berendezések te he rm en te s íté sére  is használják. Az ilyen ön tv ény ek  szériaszerű te rm e lé s e k o r  
azonban az O W T -120 típusú ön tvénytisz tí tó  berendezés és az OB-750A tisztítódob, valamint
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részben az OW T-400-as öntvénytisztító beren dez és  is he lye ttesíthe tő  az OWBP-2,5 levegőt 
nem igénylő, fo lyam atos  üzemű sö ré tszóró  dobbal. Adagolása vagy folyamatos szállítószalag 
segítségével, vagy ciklikus WOWBP-2,5 adagoló alkalmazásával. Nagy mennyiségekben gyár 
tott,  bonyolult ön tvényekhez , 50— 500 kg-ig te r je dő  egyedi súlyokkal, a legmegfelelőbb ö n t 
vénytisztító b eren d ez és  az aknás O W TO -500-as ,  felfüggesztett pályával. A pálya átállí tható 
mozgása a kam rán  belül lehetővé teszi a visszaverődő sö ré tek energiájának teljes kihasználá
sát a tisztítás céljaira,  míg a felfüggesztés beáll ítható holtideje a sörétszórásoknál b iztos ít 
ja az igényeknek megfelelő, gazdaságos m ű k öd és t.
Az OWPK-4 lev eg ő t  nem igénylő sö ré ts z ó ró  gépet nagy ön tvények  tisztítására te rvez ték , 
amelyeknek súlya tö b b  száz — több ezer  kg közö tt változik és kis mennyiségben gyártják 
őket. Ezeket az ön tv én y ek e t önhajtó kocsik  padjára helyezve a kam rába szállítják és azután 
sorjázzák a k i rö p í tő  forgórészekkel. —  Am ennyiben  szükséges, a hozzáférhetetlen helyeket 
újra sorjázzák s ű r í t e t t  levegővel. Az ide t a r to z ó  öntvények az OPK-200 A és OPK-5000 A 
sörétszóró kam rá kb an  is sorjázhatok. Az u tóbbiaka t kevésbé alkalmazzák a levegőt nem 
igénylő sö ré tfúvó  gépekhez viszonyított k isebb  kapacitásuk miatt. Nagyon szívesen alkalmaz 
zák őket ac é lszerkeze te k  öntvényeinek t i sz tí tására  védőfestékkel tö r t é n ő  bevonásukat meg 
előzően.
A fent leírt pé ldák kétsége t kizáró m ódon  bebizonyítják, hogy a megfelelő öntvénytisztí tó  
berendezés kiválasztása nemcsak az ö n tv é n y e k  méretétől  és egyedi súlyától függ, hanem az 
öntöde gyártási profiljától, felépítésétől és  mindenekelőtt  az igényelt tisztítás hatásfokától. 
Ezért ezt az u tó b b i  problémát nagyon gond osan  kell mérlegelni, am ikor a te rv  készül. Az 
adagok m e g e n g e d e t t  súlyadatai — am ely ek  az egyes öntvény tisz tí tó  üzemek vonat 
kozásában sz e re p e ln e k  —  maximális m ennyiségek. Ezért az ado tt ,  ism ert  nagyságú és súlyú 
öntvényekhez a maximális mennyiséget kell adagolni, hogy ezen az alapon megállapítható 
legyen az ö n tv én y t isz t í tó  berendezés tény leg es  hatásfoka.

EXPORTÁLÓ:

c e n t r o z a p
Külkereskedelmi Vállalat 

Katowice Ligonia 7 

Lengyelország
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смесей при различных сил уплотнения зависит, 
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s t r e n g t h ,  w h ic h  c a n  b e  d e l i n e a t e d  b y  a  s y m m e t 
r ic a l p a r a b o la - lo t .  I n  m o u l d in g  m ix t u r e s  o f  d i f f e 
r e n t  c o m p o s it io n ,  t h e  e m p lo y e d  p r e s s u r e  h a s  t o  b e  
in  b a la n c e  w ith  th e  g r a v im e t r ic  d e n s i t y  a n d  w a te r  
c o n t e n t ;  t h e  p a p e r  s h o w s  t h e  d e te r m in a t io n  o f  
t h i s  b y  c a lc u la t in g  a n d  b y  e x p e r im e n t a l  w a y ,  u s in g  
fo r  t h i s  p u r p o se  a  ta p e r e d  t e c h n o lo g ic a l  s p e c im e n .
T h e  p r e s s u r e  fo r c e  c a n  o n l y  b e  in c r e a s e d  a s  fa r  
a s  in  c o n s e q u e n c e  o f  t h e  d e c r e a s e d  p e r m e a b i l i ty ,  
“ b o i l in g ”  d o e s  n o t  e n d a n g e r  t h e  s o u n d n e s s  o f  t h e  
c a s t in g ;  t h e  p e r m a e b i l i ty  o f  Ok =  8 0  c a n  b e  c o n s i 
d e r e d  a s . t h e  lo w e r  l im it .  T h e  d e s c r ib e d  r e la t io n 
s h ip s  a r e  in  a c c o r d a n c e  w it h  a l l  t h o s e  r e g u la r it ie s ,

w h ic h  b y  t h e  q u a l i t y  o f  b e n to n it e  a n d  a d d i t i o 
n a l m a t e r ia ls  d o  e f f e c t  t h e  c a s t in g  s u r f a c e s ,  a n d  
in  r e la t io n  w i t h  t h e  f a u l t s  c a u se d  b y  t h e  s a n d  
e x p a n s io n  a n d  p r o v e d  to  b e  tr u e  a n d  e q u a l l y  
r e lia b le  in  t h e  l i t e r a t u r e  a n d  p r a c t ic e .

M rs. Dr. Vörös, Á .— M rs . D r. K arlik , N .:  E x a m in in g  
the distribution o f tin  and antim ony in  th e  cast 
iron structure ..........................................................P 234
T h e  a u t h o r s  d e s c r ib e  t h e  in f lu e n c e  o f  t i n  a n d  a n 
t im o n y  a s  t r a c e  e le m e n t s  o n  t h 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  ir o n . T h e y  e x a m in e d  b y  m a k r o -  
a n d  m ik r o  a u to r a d io g r a p h ic  m e t h o d s ,  t h e  d i s t r i 
b u t io n  o f  t i n  a n d  a n t im o n y  in  t h e  s t r u c t u r e .  B o t h  
e le m e n ts  c a n  b e  f o u n d  o n  t h e  e u t e c t ic  p e l l s  b u n d -  
d a r y .

Gách, L .: The role of qualify control in  m a n a g em en t 237
T h e  a u t h o r  d e s c r ib e s  fo r  im p r o v in g  t h e  q u a l i t y  
c o n tr o l s u c h  a n  in f o r m a t io n  s y s t e m  t h a t  w a s  
a lr e a d y  v e r y  s u c c e s f u l  in  tw o  o f  o u r  b ig  w o r k s .
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A  nedves formázókeverékek alkalm azhatósága  
különböző nagyságú  tömörítő erő esetén elsősorban a 
gázátbocsátó képességtől fü gg . A  növekvő tömörítő erő 
hatására arányosan  változó térfogatsú ly és gázálbo- 
csátó képesség közötti összefüggés szim m etrikus p a ra 
bolasereggel ábrázolható. À  különböző összetételű for- 
mázókeverékeknek az alkalm azott sajtoló nyom ással, 
a víztarta lom m al és térfogatsúllyal egyensúlyban kell 
lenniök. A  dőlgozat ennek szám ítássa l való és kísérleti 
úton, kúpos technológiai próbatest alkalm azásával le 
hetséges m eghatározását ism erteti. A  tömörítő erő 
csak addig  növelhető, am eddig a csökkent gázátbocsátó 
képesség következtében a lefövés veszélye az öntvény  
épségét nem  veszélyezteti ; ennek alsó határa Ok =  
=  80-nak tekinthető. Különböző összetételű nedves fo r 
mázókeverékek csupán olyan nyom ássa l tömöríthetők, 
am ely ennél kisebb gázátbocsátó képességet nem okoz.

1. Bevezetés
A formakészítéskor kézi és gépi módszerekkel 

lényegében az előkészített és kis halomsúlyú (ő0) 
homokot töm örítik  nagyobb térfogatsúlyra (à). Mi
vel a formaszekrény keresztm etszete állandó, ezért 
a töm örítést a homokkeverék-oszlop magasságának 
csökkenése jellemzi. A formázókeverékek töm örít- 
hetősége az összetevők jellemző tulajdonságaitól 
függ. A nedves formázókeverékek a legelterjedteb 
bek; lényegében kvarchomok, bentonit, víz és 
egyéb adalékanyagok keverékéből állnak. A for 
mázókeverék felhasználhatóságának megítélése 
sokrétű feladat. Ismerni kell a  bentonitnak, m int 
kötőanyagnak a hatását, a homokkeverék viselke
dését az áram ló fém hőhatásával szemben stb. 
Ezen a terü leten  az elmúlt években számtalan új 
összefüggés v á lt ismertté [1, 2], így a nedves szi
lárdság összefüggése a bentonit minőségével, a 
nyers nyomószilárdság és a formázókeverékek tá 
gulása a sugárzó hő hatására.

A bentonit minőség és a formafal hatása az 
öntvények felületi minőségére egyszerűbb és bo 
nyolult módszerekkel vizsgálható, így a Levelink- 
próbával [3], vagy a nedves szilárdságot vizsgáló 
műszerekkel [4]. Ilyen vizsgálati módszerek felté 

telezik a formázókeverék kielégítő gázátbocsátó 
képességét ((?*•). A formatömörség és a gázátbo 
csátó képesség változása egymással arányos nagy
ságú, következményében és hatásában egymással 
fordított arányban van. A nagy formatöm örség és 
az ezzel párosuló kis gázátbocsátó képesség okozza 
az ún. „lefővés” jelenségét, ugyanis a kis gázátbo 
csátó képességű tú ltöm örített (nagy b kp/dm 3) 
hoinokkoverék ép öntvények gyártásá t lehetet
lenné teszi. Az összetevők aránya a form akészítés 
hez helyes mennyiségben adagolt víz és az alkalma
zott tömörítés m értéke együttesen döntik  el a for
mázókeverék felhasználhatóságát.

2. A formatömörség és gázátbocsátó képesség vizsgá
lata

A forma tömörsége, a döngölés m értéke a for
mázóanyag térfogatsúlyával fejezhető ki. K varc 
alapú formázókeverékek térfogatsúlya a  kvarc faj- 
súlyánál (2,6 g/cm 3) nagyobb semmiképpen sem 
lehet, de a szemcsés szerkezetű kvarchom ok az 
adalékanyagokkal bentonit, kőszénliszt stb. együtt 
legfeljebb 1,9 g/cm 3 térfogatsúlyra töm öríthető , így 
&Z őniax— I? 9 g/cm 3 és a tényleges töm örödés nagy
ságának aránya

ahol X a pórusosság méró'száma.
A szabványos készülékeken m érhető gázátbo 

csátási számok a formázóanyag tömörödése utáni 
pórusosságot fejezik ki. Ezek általában a hagyomá
nyos 3 ütéssel végzett tömörítésre vonatkoznak, és 
a szabványos próbatesteken mérhető adatokkal 
hozhatók kapcsolatba. Az itt kapott eredményeket 
a gyártási folyam atban levő formázóanyag tu la j 
donságaival hasonlónak tekintjük.

A gázátbocsátó képesség lényegében a tömö
r íte tt homok pórusosságával arányos, a  tömörítés 
végső esetben addig növelhető, ameddig a gázátbo 
csátó képesség, illetve a porozitás megszűnik.
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A gyakorlatban bizonyos legkisebb pOrozitás, 
gázátbocsátó képesség jelenti a tömöríthetőség 
felső határát, amelynél a lefővés jelensége még nem 
akadályozza ép öntvények gyártását. Ezért a m i
nimális gázátbocsátó képesség, illetve pórusosság 
meghatározása fontos feladat, különösen abban az 
esetben, ha a forma töm örítésére fordított nyomás 
túllépi a 2—4 kp/cm2-t, pl. a nagy nyomású sa jto 
lás esetében.

A töm örített formázókeverék pórusosságának 
szám ítási módszereit A . R odehü ser  [5] ism ertette a 
kötőanyag víz-, homokkeverékre. A számítás lé 
nyege, hogy az alkotók mennyiségével arányos té r 
fogatokat összegezi és a levegő által kitölthető té r 
fogatot tekinti arányosnak a pórusossággal. Az el
vileg helyes összefüggést néhány tényező megvál
toztatásával és kiegészítéssel alkalmassá tehetjük  
a gázátbocsátó képesség meghatározására közelítő 
számítással. 1 cm3 formázókeverékben levő víz 
mennyisége :

Gríz= Vv{z = b • (p cm3, (2 )

ahol b a tömörítés mértéke,
(f a keverék víztartalm a % • 10~ 2.

A nedvességet nem tartalm azó homok I cm3-ének 
súlya :

G  homok—  b à • tp g ,
térít>gat a :

b-b-<f
У homok —

У homok
cm3 , ( 3 )

amely a következő alakban is írható:

I 1er + ! i ' i z +  i  homok—  1 С1П'1,

I let 1 — ( I viz +  V homok) — 1 — í  b • (f -|------- —1 •
V У homok )

Az egyenlet rendezése után:

Vier =  1 ---------- - ( <f • у  homok +  1 — f )  СП13. ( 4 )
У homok

Tételezzük fel, hogy a homokkeverék nedves
séget nem tartalmaz <p—0 , ekkor a pórusosság szá 
zalékban kifejezve г

A%= yhomok~ b 100. (5)
У homok
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1. ábra. A  gázátbocsátó képesség változása a töm örítés 
függvényében. Különféle összetételű homokkeverékek 

. . . . . . .  esetében
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A napjainkban alkalmazott formázókeverékek 
gázátbocsátó képességének számítására ez az össze
függés közvetlenül nem ad kielégítő értékeket és a 
pórusosságot kifejező szám közvetlenül nem ará 
nyos a készülékeinken mérhető gázátbocsátó ké 
pességgel.

Ha ugyanis nagy nyomással a őmax=l,8— 
— 1,9 g/cm3 térfogatsúlyt elérjük, a gázátbocsátó 
képesség már megközelíti a nullát, és látszólag a 
pórusosság is megszűnik. A pórusosság a homok- 
szemcsék közötti szabad keresztmetszetnek tekint 
hető, amely közelítő számítással csupán egyfajta 
szemcseméretet tartalm azó homok esetében kb. 
20%-nak adódik. A gyakorlatnak megfelelő össze 
tételű formázókeverék maximális gázátbocsátó ké
pessége Gk=200-nak tekinthető, így a százalékos 
szabad keresztm etszet értéke és a gázátbocsátó 
képesség mérőszáma között a  (4) egyenlet módosí
tásával a következő összefüggés írható :

— [ i --- (i,9  • 99-f i — <p)j • iö 3. (6 )

Ha á m a x = l , 9  g/cm 2 értéket tekintjük a töm ö 
ríthetőség felső határának  és egyéb por alakú ada 
lékanyagok bentonit, kőszénliszt, dextrin stb. gáz
átbocsátó képesség csökkentő hatásával szám olunk, 
úgy egy csökkentő tényezővel kell a (6 ) összefüg
gést kiegészíteni:

G k = 1 -
ô

1,9
(l,9-<p+l — <p)X 103. 7 )

К értéke 1,00— 1,08 között változhat és a por 
alakú adalékanyagok részarányától és fajtájától 
függ. A (7) egyenlet a b és Gk közötti összefüggést 
egyenesekkel ábrázolja, a kapott eredmények értel 
mezése csak addig lehetséges, ameddig a Gk é rté 
keire pozitív szám ot kapunk. Az egyenlet nem veszi 
figyelembe a homok és víz fajsúlykülönbségét. Az 
itt  felsorolt fogyatékossága ellenére gyakorlati ho
mokkeverékek esetében közelítő szám ításra alkal- 
mazhatóan jellemzi a Gk és b közötti összefüggést. 
A (7) összefüggés alapján a gázátbocsátó képesség 
elsősorban a töm örítés mértékétől függ. A gázát 
bocsátó képesség lehet a forma térfogatsúlyának 
( b kg/em3) függvénye. Különféle formázókeverékek 
térfogatsúlyának változása és a gázátbocsátó ké
pesség csökkenése közötti összefüggés lá tható  az 
1. ábrán. A térfogatsúly kismértékű növekedése 
nagymértékben h a t a gázátbocsátó képesség csök
kenésére. Az összefüggésből azonban nem következ 
tethetünk a töm örítő erő nagyságára, de megköze
lítően érvényes az az összefüggés, hogy azonos té r 
fogatsúlyú (b) keverékhez arányosan azonos gázát 
bocsátó képesség tartozik.

A formázási folyamatok során, akár a szabvá 
nyos próbatestek készítésekor vagy meghatározott 
méretű formaszekrényben végzett tömörítéskor 
azonos térfogatban több vagy kevesebb formázó 
keverék döngölhető. Azonos formaszekrény mérete 
ket tekintve ez a térfogatsúly-változás a tömörít- 
hetőséggel arányos. Ismert, térfogatú formaszek 
rényben megmért homokkeverék súlya felvilágosí
tá s t adhat a töm öríthetőség mértékéről. A tömö- 
rödés azonban közvetlen kapcsolatban van a gáz 
átbocsátó képesség csökkentésével. Ezt az össze
függést kívánja szemléltetni a 2. ábra.
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Nyomás P, kp/cm 2 | ö , 3 9 -  2 I

ábra. Különféle homokkeverékek tömörödését és gázátbo- 
csátását ábrázoló görbének a lak ja  és elhelyezkedése, 

a növekvő sajtoló nyom ás hatására

A vizsgálatokat állandó magasságú és térfo 
gatú szabványos próbatesteken végeztük, amelye 
ket kézi m űködtetésű sajtóval készítettünk. Az 
alaphomok szemcseösszetételét az ábrán fe ltün te t 
tük. Az adalékanyagok mennyiségét az egyes a d a 
gokban oly módon változtattuk , hogy a por alakú 
adalékok mennyisége és a víztartalom  növekedjen. 
A sajtoló nyom ást 80 kp/cm 2 értékig növelhettük. 
A 2 . ábrán látható , hogy az azonos térfogatú és 
magasságú próbatestek térfogatsúlya (ő) a sajtoló 
nyomás függvényében különféle lehet. A növekvő 
mennyiségű poradalék és víztartalom  a tömöríthe- 
tőséget növeli, ezzel arányosan csökken a gázá t 
bocsátó képesség. Az erősebben tömöríthető ho 
mokkeverék gázátbocsátó képessége kisebb, m int 
az ugyanolyan sajtoló nyomással kisebb m értékben 
tömöríthető keverékeké. Erre ny ú jt magyarázatot

Nyomás P, k p /cm 2  jg jg .  3 )

3. ábra. Különböző sajtolónyom ással tömörített, különféle 
összetételű homokkeverékek gázátbocsátó képességének 

változása

a (7) egyenlet, amely szerint a  gázátbocsátó képes
ség a á/őmax aránnyal arányos. Ha a formázókeve
rék minőségét egy m eghatározott gázátbocsátó ké
pességgel és térfogatsúllyal kívánjuk jellemezni és a 
gázátbocsátó képesség ha tárá t ö * =  80 egységnek 
tekintjük, akkor az 1 . sz. formázókeverék esetében
7,5 atm  az V. sz. formázókeveréknél 37 atm . nyo
mással érhető el az azonos gázátbocsátó képesség és 
térfogatsúly. A kis víztartalm ú V. sz. keverék ki
sebb mértékben töm öríthető, m int az I. sz. keve
rék. Az adalékanyagoknak a tömöríthetőségre gya
korolt hatásában igen nagy szerepe van a víznek. 
A 3. ábrán olyan sorozat eredményei láthatók, ahol 
az alaphomokot az ábrán feltüntetett szemcsékből 
állítottuk össze. A sajtolónyomást szűkebb határok 
között változtattuk. Az ábrán jól lá tható , hogy az 
adalékanyagok mennyiségének növekedésével azo
nos nyomáshoz kisebb gázátbocsátó képesség ta r 
tozik. Azonos írt-1 figyelembe véve nagy adalék
tartalm ú formázókeverékek kisebb, a kevés adalé
kot tartalm azó keverékek nagyobb sajtolónyomás
sal tömöríthetők azonos mértékben. Az i t t  ismer
te te tt összefüggés alapján még nem lehet eldön
teni, hogy a sok vagy kevés adalékot tartalmazó, 
de azonos gázátbocsátó képességű formázókeverék 
alkalmasabb-e az öntvénygyártás céljaira. A lát 
szólagos ellentmondás lényege abban található, 
hogy a kis nyomással is nagy térfogatsúlyra könv- 
nven tömörödő formázókeverék felhasználása lenne 
kívánatos az öntvények nagyobb méretpontossága 
érdekében. A kisebb mértékben töm öríthető for
mák gázátbocsátó képessége ezzel ellentétben na 
gyobb nyom ástartom ányban biztosítható. Más ki
fejezéssel élve a sok nedvességet és poros adaléko
ka t tartalm azó formázókeverékek kis nyomással 
nagy térfogatsúlyra tömöríthetők, miközben az 
G к erősen csökken. A formakészítéskor tehát a víz
tartalom nak jelentős hatása van a formatömörí
tésre (3. ábra).

Hofman F. [7] laboratóriumi rázó és sajtoló 
berendezést ismertet, amelynek segítségével a for
makészítéshez szükséges víztartalom nagyságát kí
vánja megállapítani összehasonlítva három ütéssel 
végzett hagyományos tömörítéssel készült szab
ványos próbatestek adatainak értékelésével. Hof
man F. a térfogatsúly változása alapján állapítja 
meg a formakészítéshez szükséges helyes mennyi
ségű víztartalm at. N apjaink autom atizált öntödéi
ben a formaszekrénybe a formázókeveréket té r 
fogat szerint adagolják, ezért az előkészítéstől 
végső térfogatra való tömörítésig a térfogatsúly 
változásának fontos szerepe van. Az előkészített 
laza homok térfogatsúlya a víztartalom  függvénye 
(4. ábra). A növekvő víztartalm ú keverék térfogat- 
súlya (őn) csökken, a tömörítés folyamán azonban 
a nagyobb víztartalom  a töm öríthetőséget növeli.

A formatömörség és gázátboesátó képesség kö
zö tt arányos összefüggés áll fenn. E zt a szabványos 
laboratóriumi vizsgálatoknál az állandó térfogatra 
és magasságúra töm örített próbatestekre vonatkoz
ta tjuk , a gyakorlati formakészítéskor hasonlóan 
járunk el. Azonos formaszekrény térfogatban vé
gezzük a töm örítést, csupán a tömöríthetőségtől 
függ, hogy azonos térfogatba kisebb vagy nagyobb 
súlyú homokkeveréket döngölhetünk.
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4. ábra. Homokkeverékek térfogatsú lyának változása 
a nedvességtartalom függvényében tömörítés előtt [7 ]

3. A lefővés jelensége mint a tömöríthetőség növelésé
nek határa

A formázókeverékek alkalmazhatóságának 
megállapítása legcélszerűbben a  formázókeverékbe 
ö n tö tt próbatestekkel tö rténhet. A forma tömörsé
gének az öntvényfelületre gyakorolt hatása: a tö- 
mörödéssel fordított arányban csökkenő gázátbo 
csátó képesség következményei az öntvényen ta 
nú lmányozhatók.

Kísérleteinkhez előző tanulm ányunkban is 
m erte te tt kúpos technológiai próbát használtuk
[8]. A próbatest méreteit úgy választottuk meg, 
hogy gyors üzemi vizsgálatokra alkalmas legyen 
(5. ábra). Az ábra vázlatosan m uta tja  a próbatest 
és a forma lehűlési viszonyait. A kúpos belső forma
felület erősen túlhevül és a keletkező gáznyomás a 
próbatestben különböző m értékű lyukacsosságot 
okozhat. Ennek mértéke a form a nedvességtartal
mától, a tömörítés mértékétől (térfogatsúlvtólstb.), 
ill. az ezekből adódó gázátbocsátó képességtől függ. 
A kúpos próbatest tehát sok tényező hatását össze
gezve jelzi. A nyitott form ába való öntéskor szabad 
szemmel is megfigyelhető a lyukacsosság képző
dése. На a formatömörség és gázátbocsátó képesség

5. ábra. K úpos technológiai próbatest, nedves formázó - 
keverékek túltömörödésének vizsgálatára

között az arányosság nem megfelelő, dermedés köz
ben a fém nyugtalan, a dermedés befejezéséig moz
gásban marad; a forma kitöltése u tán  néhány má
sodperc múlva a gáz- és gőzképződés következté 
ben fémmozgás indul meg. Ez lényegében a jól is
m ert „lefővés” jelensége, amely bárm ely nyersfor
mában előfordulhat, ha a túlnedvesítés túltömörí- 
téssel párosul. A jelenség a csökkenő gázátbocsátó 
képesség következménye.

Kísérleteinkhez a kúpos technológiai próbates 
te t m intalapra szereltük (6. ábra), és hidraulikus 
sajtón 230X280X80 mm keresztmetszetű forma
szekrényben különböző nyomással form ákat készí
te ttünk. A nagy nedvességtartalmú tú ltöm örített 
nyito tt formában elvégzett öntés u tán  a lefővés 
jelensége szabad szemmel jól megfigyelhető. A 7. 
ábrán 16 kp/cm 2 feletti nyomással készült for
mákba ön tö tt próbatestek láthatók. A fém a der-

6. ábra. A sajtoló tömörítő vizsgálatokhoz használt form a 
szekrény a m in talapra szerelt kúpos próbatest m intákkal

7. ábra. A  lefővés jelenségét mutató kúpos próbatestek, ame
lyek 16 kp/cm - feletti sajtolónyomással túltöm örített 

form ákban dermedtek

medéskor erősen főtt. A szétvágott próbatesteken 
erőteljes lefővés jelensége állapítható meg. Ez a je 
lenség csökkenő mértékben kisebb nyomással ké
szült formákon is megmutatkozik (8. ábra). Ebben 
az esetben a próbatest belső kúpos felületén látható 
a megnövekedett gőz-, ill. gáznyomás következ 
ménye.

Vizsgálatokat végeztünk annak megállapítá 
sára is, hogy a tömörödés következtében milyen 
mértékben változik a formában keletkező gázok 
nyomásaJKiilönféle sajtolónyomással form ákat ké
szítettünk, amelyekbe nyomásmérő manométerekot
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8. ábra. K ism értékű  túltömörítéssel 
készült form ában  dermedt kúpos 

próba metszete

Idő, p e r c  I Ő . 3 9 - 9  1

9. ábra. N edves formázókeverékben  
képződő gáznyom ás nagyságának  

változása az alkalm azott sajtolónyomás 
nagyságától, az időtől f  üggően a 

form afaltól 2 m m  távolságban
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10. ábra. A  m axim ális gáznyom ás 
változása a form afaltól 2, 4, 8 mm  

távolságban, a töm örítő sajtolónyom ás 
függvényében

építettünk. A mérési adatokat és a formázókeverék 
összetételét a 9. ábra m utatja.

Az ábrán látható , hogy a formafaltól 2 mm 
mélységben mérhető gáznyomás a  tömörítés mér
tékétől, ill. a sajtoló nyomás nagyságától függ. 
A gáznyomás maxim uma az öntést követő néhány 
másodperc u tán  mérhető, m ajd a dermedés ideje 
a la tt fokozatosan csökken. A gáznyomás maxi
muma a felmelegedett formafaltól való távolságtól 
és a sajtolónyomás nagyságától függ. A gáznyomás 
m axim um a és a gázátbocsátó képesség csökkenése 
összefügg (10. ábra), a növekvő sajtolónyomásnak 
csökkenő gázátbocsátó képesség a következménye. 
A csökkenő pórustérfogatban felheviilő gőzök és 
gázok növekvő nyomását a 9. és 10. ábra ábrázolja. 
Ebből arra  a minőségileg jellemezhető összefüg
gésre következtethetünk, amely szerint a  nyers 
v íztartalm ú formázókeverékben a pórustartalom  
csökkenésével a gőz-, ill. gáznyomás nagysága nö 
vekszik. A keletkezett gőz-, ill. gáznyomás nagy 
sága többek között a sajtoló nyomástól a formázó
keverék túlhevülésétől és a formafaltól mért távol 
ságtól függ. A gáznyomás csökkentésének módja a 
gázképző adalékanyagok (víz, kőszénliszt, szerves 
adalék) mennyiségének csökkentése, vagy a for 
mázókeverék gázátbocsátó képességének növelése.

A töm öríthetőséget a kúpos próba segítségével 
úgy vizsgálhatjuk, hogy ismert összetételű formá
zókeveréket különféle, de növekvő sajtolónyomás
sal töm örítünk, és a kúpos technológiai próbatest 
felületén vizsgáljuk. Ha a túltöm örítés következ 
tében a  térfogatsúly, gázátbocsátó képesség, gáz 
nyomás egyensúlya megszűnik, akkor a kúpos 
technológiai próbatest felületén a gáznyomás ha tá 
sa felismerhető; 8% bentonit-, 4% víz-, 4% kőszén- 
liszt-, 1% dextrin tartalm ú formázókeverékbe 6 és 
14 kp/cm 2 nyomással töm örített formába der
m edt kúpos próba metszeteit lá tha tjuk  a 11. ábrán.

A próbatesteket zárt form ába öntöttük. A saj 
toló nyomás csak addig fokozható, ameddig azt a  
lefővés jelenségeinek kezdete engedi.

A nedves formázókeverékekben a  gázátbo 
csátó képesség a  keresztmetszet egységére eső pórus
térfogattól függ. A forma tömörítése csak addig 
növelhető, am eddig ez a pórustartalom m al ará 
nyos, pl. Gk= 80 egységig nem csökken. A jó minő
ségű, egyenletes szemnagyságú, kevés por alakú 
adalékot és v izet tartalmazó formázó keverékek 
gázátbocsátó képessége széles nyom ástartom ány 
ban alig változik.

Sok por alakú alkatrész (0,06 mm-nél kisebb 
szemcsét, kőszénlisztet stb.), továbbá vizet ta rta l 
mazó formázókeverékek kis erővel nagy téforgat- 
súlyra töm öríthetők, miközben gázátbocsátó ké
pességük erősen csökken. Az ilyen formázókeve
rékok alkalm atlanok felhasználásra, m inthogy kézi 
döngöléssel is túltömörödésre és lefővésre számít
hatunk. Fokozatosan érvényes ez a  nagy nyomással 
való tömörítésre.

4. Optimális tömörítő erő megválasztása a formáló- 
keverék gázátbocsátó képességének és térfogatsúlyának 
függvényében

Napjaink formázástechnológiai törekvéseire 
jellemző a töm örítő  erő növelése a nagy térfogat
súlyú és nagyfelületi keménységű form ák előállí
tására, mert ezáltal növelhető az öntvények méret- 
pontossága. Az előző fejezetekben összefoglaltuk a 
gázátbocsátó képesség és pórusosság szerepét a tö- 
möríthetőségre.

11. ábra. Z árt fo rm ába  öntött próbatestek, a  túltömörítés 
hatása 14 kp /cm 2 sajtolónyom áskor
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A gyakorlati form atöm örítés 2— 20 kp/cm 2 
nyomástartományban végezhető [9] bár ennél n a 
gyobb nyomásnál is jelentek meg közlemények [10].

Tárgyalásunk során sajto ló  erőként csupán a 
függőleges irányban ható a lko tó t vesszük figye 
lembe. A formaszekrényben különböző irányban 
a m inta magasabb-mélyebb helyein a formaszek- 
rényfal közelében a homokszemcsékre ható erő 
nagysága különféle lehet [11], ez nem befolyásolja 
lényegesen azt az összefüggést, amely szerint a  nö 
vekvő tömörítő erő hatására a formázókeverék té r 
fogatsúlya a már ismert törvényszerűségek szerint 
ugyancsak növekszik. A térfogatsúly-növekedés és 
a gázátbocsátó képesség csökkenés arányosan vál
tozik (2 . ábra), ezért az összefüggés matematikai 
megfogalmazása olyan szám ítási eljárásra ad lehe
tőséget, amelyből a form atöm örítés törvényszerű 
ségei, az egyes tényezők (ő, G/c) értelmezése köny- 
nyen áttekinthetővé válik.

A 12. ábrán szim metrikus parabola-sereggel 
ábrázoltuk a gázátbocsátó képesség, formatömör- 
ség és a sajtoló nyomás közötti összefüggést. A p a 
rabola-sereg szétnyílása a k=  1 . . .8  értékek nagy 
ságától függ. к értékének a növekedése a formatö- 
mörödést elősegítő anyagok (por, kőszénliszt, víz, 
bentonit) mennyiségétől függ. A parabola-sereg 
egyes görbéinek íve nem követi olyan pontosan a 
tényleges tömörödés görbéit, m int ahogy azt az 
irodalomban is közölt különféle matematikai össze
függések is ábrázolják, de a jelenségek értelmezé
sére, közelítő mennyiségi összefüggések kifejezé
sére elegendő pontossággal alkalmasak.

A sajtoló nyomás (p) és a forma térfogatsúlya 
(ö) közötti összefüggést kifejező egyenlet

1= 2 + У Ц р - П
n

A gázátbocsátó képesség és a  sajtoló nyomás kö 
zötti összefüggést kifejező egyenlet:

Gk = 2 0 0 -2 0 Ï  k ( p - l ) .  (9)
Az egyenlet azt kívánja kifejezni, hogy a hagyo 
mányos összetételű formázókeverékek ideális gáz-

^  Sajtoló nyomás P, kp/cm* fő.39-12 1

12. ábra. A  forma térfogatsúly és gázátbocsátó képesség  
szim m etrikus paraboláinak összefüggése a tömörítő erővel

átbocsátó képességét Gk= 200 értékeknek választ
hatjuk, ha a formázókeverék ideális pórustérfogata 
20%. A (8) és (9) összefüggésből minden görbére 
érvényes alakban felírhatjuk a következő egyen
le te t a formatömörség és gázátbocsátó képesség 
között :

Gk= 240 —20-n- ô (10)

Az egyenletekben szereplő n érték a koordináta- 
rendszerben szükséges átszámításokhoz tartozó 
változó tényező. A 12. ábra alsó területén vízszin
tes vonal jelöli az elfogadható, egyezményes, 
minimális gázátbocsátó képességét. Ez azt jelenti, 
hogy a formázókeverék csak olyan m értékben tö 
möríthető, hogy a gázátbocsátó képesség a töm ö 
rítés után 6г*=80 é rték  alá ne csökkenjen. A Gkmin 
értéke természetesen szabadon választható, egyet
len feltétele, hogy a lefővés jelensége még ne okoz
zon öntvényhibát. A kúpos technológiai próbával 
elvégzett kísérletsorozatok kellő biztonsággal a 
G A-min =  80 értéket választo ttuk  alsó határnak.

A 12. ábra felső részén a maximális tömörödés 
m értékét őmax = l,9  g/cm 3 értéknek választottuk. 
A formaszekrényekben tömörödött, megfelelő ösz- 
szetételű homokkeverékekkel elérhető legnagyobb 
átlagos térfogatsúlyt даа= 1,7 g/cm 3-nek válasz 
to ttuk . Az itt elm ondottak alapján a parabolase 
reget trA-min= 80 és ó m— 1,7 g/cm3 értékeknél két 
vízszintessel m etszettük. A formázásra alkalmas 
homokkeverék adata inak  e két vízszintes között 
kell elhelyezkedniök.

Az alkalmazandó tömörítő erő megválasztá 
sakor a következő módon jártunk el. A formázó
keverék tömöríthetőségétől függően a sajtolónyo 
más addig növelhető, ameddig a gázátbocsátó ké 
pesség Git=80 alá nem  csökken. A sok adalékot, 
kőszénlisztet, ben ton ito t, vizet, a használat során 
keletkezett port tarta lm azó  és ezért nagy к érték 
kel jellemezhető homokok már 5,5, 7, 10 kp/m 2 
sajtolónyomáskor elérték a tömöríthetőség alsó ha 
tá rá t  (k=8 , 6 , 4), a  nyomás tehát a lefővés ve 
szélye nélkül tovább nem növelhető.

Az egyenletes szemcsenagyságú, kevés vizet, 
kőszénlisztet, port és a  formázáshoz szükséges ben 
ton ito t tartalm azó homokkeverékek jóval na 
gyobb: 19—20 k p /cm 2 sajtolónyomáskor, ill. ennél 
még nagyobb nyom áskor érik el Gkmin=80 értéket 
a  lefővés veszélye nélkül. Ezért nagy nyomású 
sajtoláshoz az ilyen tulajdonságú formázókeveré 
kek használata a kívánatos. Ebben az esetben a 
tömörítő erő növelhető, mivel a formázókeverék a 
túltömörítésre nem érzékeny és kis к érték jel
lemzi. (k= 1:2). A felső diagram-mezőben a para 
bola sereg szim metrikusan m utatja a térfogatsúly- 
növekedést a sajtolónyomás nagyságának függ
vényében.

A nagymennyiségű adalékanyagot tartalm azó 
formázókeverékek (&=4, 6 , 8 ) már kis tömörítő 
erő hatására elérik a  bnti= 1,7 g/cm3 értéket. Ezért 
az ilyen formázókeverékek csupán kézi vagy kis 
sajtolónyomással m űködő rázó formázógépekre al
kalmasak.

Az itt elm ondottak alapján a formázókeveré 
kek összetételüktől függően különféle sajtolónyo 
más, tömörítő erő alkalmazásakor használhatók.
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Ennek eldöntése két módon tö rténhet (,,k” é rté 
két ismertnek feltételezve):

1. a  gázátbocsátó képesség mérésével közvet
lenül a töm öríte tt formán,

2 . az állandó térfogatra töm örített formázó
keverék súlyának mérésével (дм— 1,7 g/cm3).

Az üzemi ellenőrzésre az első módszer látszik 
legalkalm asabbnak, amihez olyan mérőműszer 
szükséges, amellyel a töm örített formák gázátbo 
csátó képessége közvetlenül megállapítható. Ilyen 
műszer alkalm azásáról már jelent meg közlemény 
[12]. K ísérleteink során a közvetlen gázátbocsátás 
méréssel jó eredményeket é rtünk  el [13]. A máso 
dik módszerrel oly módon á llap íthatjuk  meg az op 
timális töm örítő erőt, hogy a kézi sajtolóval báti= 
5 l g/cm3 értékhez tartozó töm örítő erő nagyságát 
mérjük. Hazai öntödéinkben ez még nehézségekbe 
ütközik, mivel laboratóriumi kézi sajtó nem áll 
rendelkezésünkre.

Az ism ételten használt formázókeverékekből, 
nagy portartalom m al, különösen túlnedvesítéssel 
készült szabványos méretű próbatestek mÉjr kis 
erővel 1,7 g/cm 3 érték fölé töm öri the tők. A folya 
matosan használt formázókeverékek adalék- és po r 
tartalm a 20— 25% -ra is emelkedhet, amely jó tö 
mörít hot őségét, de ezzel együtt kis gázátbocsátó 
képességet okoz. Pontosabb felvilágosítást ny ú jt a 
formaszekrényben töm örített homok súlyának 
mérése. E nnek ismeretében ugyanis a tényleges 
térfogatsúlyt á llap íthatjuk  meg. Ez a módszer 
csak kis súlyú és méretű formaszekrényeknél lehet 
séges, de a túltöm örödés autom atizált formázóso
rokba beépített mérleg segítségével is mérhető, m i 
vel a por- és adaléktartalom  növekedés a nedves 
keverékben 200— 300 kg/m 3 súlyváltozást okozhat. 
A formázókeverékek к értékeinek meghatározása 
tapasztalati ú to n  lehetséges, de összefüggésben van  
ez a kvarc térfogatsúlyával is, m ert így megálla 
pítható, hogy m eghatározott hom oktérfogatban a 
kvarc milyen, mennyiségben található.

ökvarc
à • Qkr

100 ’
( П )

ahol Qkv a kvarc százalékos mennyisége a formázó
keverékben.

A kvarc térfogatsúlya ford ítva arányos az 
adalékanyagok mennyiségével is, a  tömörödés m ér 
téke azonban a  kötőanyagok sa já t tulajdonságai
tól is függ [14]. íg y  a m űgyanták, olajok növelik a
töm öríthetőséget, kisebb töm örítő erővel nagyobb
térfogatsúly érhető  el. Bentonit-kötésű homokke
verékek lényegesen nagyobb erő hatására tömö- 
rödnek. Ezért célszerűbbnek látszik, ha a formáz- 
hatóság megítélésére a minimális gázátbocsátó ké 
pességhez tartozó  térfogatsúlyt vesszük figye 
lembe a kívánatos sajtolónyomás nagyságának 
m egállapításához.

Az i t t  elm ondottak értelm ezését egy gyakor 
latban alkalm azott homokkeverékre a 13. ábra 
adatai kétféle keveréken m utatják . A szemcseösz- 
szetétel állandó, csupán egyiknek a v íztartalm át 
növeltük a másikhoz képest közel kétszeresére. 
A valódi töm örítés és gázátbocsátás képesség gör 
béit 3 és 5% víztartalom nál a mérési adatokból az 
ábrán tü n te ttü k  fel. Az 5% víztartalm ú homok
keverékkel a tr*mm==80 értéket 9 kp/cm 2 sajtoló 

13. ábra. R eális homokkeverék térfogatsúlyának és gázát- 
bocsátó képességének függése a tömörítés mértékétől külön

böző víztartalm ak esetén

nyomásnál értük el. Az a—b függőleges egyenes 
segítségével megállapítható, hogy 9 kp /cm 2 nyo
másnál a forma b- 1,65 g/cm3 értékre tömörödött.

Az a—b függőlegesnek megfelelő sajtolónyo
m ást túllépve a kúpos próbatest jelzi a  nagyobb 
gáznyomás hatását. A szárazabb, de formázáshoz 
alkalmas mennyiségű nedvességet tarta lm azó  ho
mokkeverék a minimális megengedhető gázátbo 
csátó képességet 20 kp/cm 2 nyomásnál éri el, de 
it t  sem lépi tú l az 1,65 g/cm3 térfogatsúlyt, ezért 
20 kp/cm 2 sajtolónyomásig a töm örítő erő a lefővés 
veszélye nélkül növelhető, így ezt a  homokkeveré
ket a  c—d függőlegestől balra eső nyomásokkal le
het a lefővés veszélye nélkül töm öríteni.

Az ismételten felhasznált homok portartalm a 
folyamatosan növekszik, ez gyakorlatban a gázát
bocsátó képesség csökkenését jelenti azonos tömö
rítő erő hatására, ezért a min. megengedhető Gk 
érték alapján a szükséges mértékben a  tömörítő 
erőt kell csökkenteni, amíg ez szilárdsági szempont
ból megengedhető. Az i t t  elm ondottak a víztar
talm ú formázókeverékekre vonatkoznak, de a na
gyobb forrpontú, más gőz- és gáznyomású kötő
anyagokra (olajok, vízüveg) az elm ondottak csak 
részben érvényesek.

5. Számítások
Az előző fejezetekben közölt összefüggések 

alapján néhány példán bem utatjuk a  formázóke
verékek alkalmasságának számítás ú tjá n  lehetsé
ges meghatározását.

Számítsuk ki egy formázókeverék gázátbo
csátó képességét, ha azt átlagos térfogatsúly b=
1,7 g/cm3 körüli értékre töm örítettük, a víztarta 
lom 4%, a bentonit 8% , a kőszénliszt 4% , a kísér
leti úton m egállapított K=  1,04.

A (7) egyenletből:

Gk= 

Gk= \  1

1 - (^ •Ő m ax + I — ( p ) K \  -1 0 3,

(0 ,0 4 -1 ,9 + 1 -0 ,0 4 )1 ,04 ]l03,
Gk -5 0 .
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14. ábra. Különböző sajtolónyom ással tömörített form ázó- 
keverékekben dermedt próbák m etszetei az alkalmazható fo r 

matömörítő erő m egválasztására

A (9) egyenletből szám ítsuk ki, hogy ilyen 
#*-hoz milyen tömörítő erő vo lt szükséges:

Gk =  200 -  20 Y~k(p- 1).

A parabola seregből egy közepes értékkel számolva 
X'=4, akkor

50 = 200 - 20 УТ(р-1), 

jP = 15 kp /cm 2.

Ebben az esetben a sajtolónyomás nagy volt. 
Unnék következtében a formázókeverék túltömö- 
rödött, és a megengedhető gázátboesátó képességet 
túllépte. Ezért számítsuk ki, hogy a k= 4-es ho 
mokkeverékben milyen a megengedhető maxim á
lis nyomás? A megengedhető minimális gázátho- 
esátó képesség Gk=80, ezért a  (9) egyenletből

8 0 = 2 0 0 - 2 0 4 ( p — 1 ) , 

p — 10 kp /em 2

Kz a homokkeverék csak 10 kp/cm2-nél kisebb 
nyomással tömöríthető a lefővés veszélye nélkül.

Milyen mértékben töm örödik egy k—4 állan 
dóval jellemzett homok P = 1 0  kp/cm 2 sajtolónyo
mással a (8 ) egyenletből?

nb= 2 + V k(p— 1),

пд = 2 +  У 4 (1 0 -1 ) ,

0= 1 ,7  g/cm 3.

Nagy portartalmú nedves, túldöngölt form át 
megmérve megállapít ható, hogy <5=1,8 g/cm3, 
ebből n ■ <5=9, a feltételezett és tapasztalati irton 
megállapított parabola állandó k—6 .

Milyen lehet a keverék gázátbocsátó képes
sége? A ( 1-0 ) egyenletből:

#*=240—20?г • 0 = 2 4 0 -2 0 -9 ,

#* = 6 0 .

Mekkora erővel töm öríthető  ez a formázóke
verék a lefővés veszélye nélkül?

Gk =  200 -  20 У k ( p - 1),

80 = 200 -  20 f O f p -  l]7 

p = 7  kp /cm 2.

Mekkora а X- értéke annak a homokkevérék- 
nek, amelynek # * = 1 0 0  mellett a térfogatsúlya 
<5=1,6 g/cm3, és a  tömörítésre fo rd íto tt nyomás 
P = 1 0  kg/cm2.

A (8 ) és (9) egyenletekből (13. ábrában  a 3% 
víztartalm ú keverék) :

7 =  2 +  ] T ( 7 o - T ) ,

1 0 0  =  2 0 0 -  2 0  У  £ ( 1 0 - T j .

Mindkét egyenletből :

£ = 2 ,8 ~ 3 .

A bem utato tt példák a m atem atikai összefüg
gések alkalm azhatóságát szemléltetik. A számítás 
sal kapott eredmények 5—20 kg/cm 2 tömörítő 
nyomás határai között megközelítő pontossággal 
egyeznek a gyakorlatban is mérhető adatokkal.

6. Következtetések

A nedves formázókeverékek tömöríthetősége 
a gázátbocsátó képességgel függ össze. Bármely 
módon történik a tömörítés (kézzel, géppel, nagy
nyomású sajtón), a  formázókeverék térfogatsúlya 
addig növelhető, ameddig a csökkenő gázátbocsátó 
képesség el nem éri a  határt, amelynél a lefővésből 

.származó öntvénymeghibásodás veszélyével szá
molhatunk. A tömörödés lényegében a forma ke
resztmetszet egységére eső pórus mennyiséget csök
kenti, amely a (7) összefüggésből kapcsolatba hoz
ható a gázátbocsátó képességgel. Mindazok a té 
nyezők, amelyek a homokkeverék pórusosságát 
csökkentik (pl. a  por alakú adalékok), a  tömörít 
hetőséget növelik, a  gázátbocsátóképességet csök
kentik. Kísérleti adatokból m egállapítható, hogy 
a forma tömörsége addig növelhető kellő bizton 
sággal a lefővés veszélye nélkül, ameddig gázátbo 
csátó képessége # * = 8 0  érték alá nem csökken. 
A formázókeverékben levő por alakú komponensek 
és a víztartalom mennyiségének függvényében azo
nos térfogatsúly és gázáthocsátó képesség külön 
böző sajtolónyomással érhető el. Kis töm örítő erő
höz a megengedhető portartalom, por alakú ada 
lék és víztartalom  nagyobb lehet a túltöm örítés 
veszélye nélkül. Nagy tömörítő erő alkalmazása 
esetén a por alakú adalékok mennyiségét és a víz
tartalm at csökkenteni kell, így a 10— 20 kp/cm 2 
között változó sajtolónyomásoknál a formázáshoz 
alkalmas v íztartalom  a 4%-ot nem lépheti túl. 
A térfogatsúly önmagában is elegendő lehet a for
mázókeverék alkalmazhatóságának eldöntésére, ez
zel együtt azonban a  gázátbocsátó képesség válto 
zást is figyelemmel kell kísérni. Erre a célra a leg
alkalmasabb a kész formákon közvetlenül mérő 
műszer. A túlnedvesítés akkor korlátozza a formá
zókeverék felhasználhatóságát, ha egyidejűleg tú l 
tömörítés is történik . A nedvességtartalom növe
lése fokozza a túltömöríthetőség veszélyét. Vi
szonylag kis töm örítő erő hatására, hirtelen növek
szik a térfogatsúly a gázátbocsátó képesség egyi
dejű csökkenése mellett.

A tömörítő erő, gázátbocsátó képesség és ned
vességtartalom egyensúlya a kúpos technológiai
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próbatest segítségével ellenőrizhető, mely méreté 
nél fogva alkalmas akár külön öntve, akár folya 
m atos gyártáskor m intalapra szerelve. A 14. ábrán 
olyan próbatestek láthatók, am elyeket 4% víz 
ta rta lm ú  üzemi formázókeverékből készített for 
m ákba öntöttek [15].

Az i t t  ism ertetett összefüggések összhangban 
állanak mindazokkal a törvényszerűségekkel, am e 
lyek a bentonit és adalékanyagok minőségének az 
öntvényfelületre gyakorolt hatásával, a hom oktá 
gulás okozta felületi hibákkal kapcsolatosak, és az 
irodalomban, gyakorlatban egyaránt helytállónak 
bizonyultak.
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Szakosztály i h írek

A z  Ö n t ö d e i  V á l la l a t  K is v á r d a i  V a s ö n t ö d é j é b e n  d o l 
g o z ó  ö n t ő s z a k e m b e r e k  e lh a t á r o z t á k  h e l y i  c s o p o r t  lé t r e 
h o z á s á t .  A  n a g y o b b r é s z t  ú j e g y e s ü l e t i  t a g o k b ó l  s z e r 
v e z e n d ő  c s o p o r t  a la k u ló  ü lé s é t  1 9 6 8 . j ú n iu s  2 5 -é n  t a r 
t o t t a ,  m e l y e n  a  S z a k o s z t á ly  v e z e t ő s é g é t  Szász József  a l-  
e ln ö k  k é p v is e l t e .  J e le n  v o l t a k  m é g  a  v á l la la t  M ű s z a k i  
F ő o s z t á l y á r ó l  Feiner Sándor  é s  H orváth  Ferenc t a g t á r 
s a k  é s  v e n d é g k é n t  r é s z t  v e t t  a  K G M  T Ü K 1  K is v á r d á n  
t a r t ó z k o d ó  n é h á n y  a lk a lm a z o t t j a  is .  M akiári Lajosnak, 
a  g y á r  f ő m é r n ö k é n e k  m e g n y i t ó  s z a v a i  u t á n  a z  a le ln ö k  
f ő b b  v o n a la ib a n  i s m e r t e t t e  a z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  m e g 
a la k u lá s á t ó l  k e z d ő d ő e n  e n n e k  t ö r t é n e t é t ,  é le t é t ,  t e v é 
k e n y s é g é t  é s  c é l j a i t .  K i h a n g s ú l y o z t a ,  h o g y  a z  ö n t ő k  h a 
g y o m á n y o s  s z a k m a s z e r e t e t e ,  a z  ö n t é s z e t t e l  e g y ü t t j á r ó  
s o k  s z a k m a i  p r o b lé m a , i l l e t v e  e z e k  m e g o ld á s a  a  s z a k e m 
b e r e k  e g y m á s r a  u t a l t s á g á t ,  k ö lc s ö n ö s  s e g í t s é g n y ú j t á s á t  
é s  e z e n  k e r e s z t ü l  a  k ö z ö s s é g b e  t ö m ö r ü lé s é t  s e g í t i  e lő .  
K é r t e  a  s z in t é n  e g y e s ü l e t i  t a g o k k á  v á ló  g y á r v e z e t ő k e t ,  
h o g y  l e h e t ő s é g e ik  s z e r in t  a  m e g a la k u ló  c s o p o r t  m u n k á 
j á t  tá m o g a s s á k ;  b iz t o s í t s a n a k  h e l y i s é g e t  r é sz ü k r e  r e n d 
s z e r e s  ö s s z e j ö v e t e le ik  m e g t a r t á s á r a  a  g y á r  k u lt u r h á -  
z á b a n ,  u g y a n is  a  s z e r v e z e t b e  t ö m ö r ü l t  s z a k e m b e r e ik  
t o v á b b k é p z é s é t ,  s z é le s  k ö r ű  s z a k m a i  v i t á k a t  é s  e z e k k e l  
a  t e r m e lé s  m ű s z a k i  p r o b lé m á in a k  j o b b  m e g o ld á s á t  é r 
h e t i k  e l .  A z  a la k u ló  c s o p o r t  t a g j a ib ó l  a z  E g y e s ü le t  n y ú j 
t o t t a  l e h e t ő s é g e k  m in é l  jo b b  k ih a s z n á lá s á t  é s  e g y é n e n 
k é n t  j ó  m u n k á t  k ív á n t  a  S z a k o s z t á ly  v e z e t ő s é g e  n e v é 
b e n .

Feiner Sándor  h o z z á s z ó lá s á b a n  a  c s o p o r t  m u n k a -  
t e r v é b e  f e l v e h e t ő  n é h á n y  m ű s z a k i  t é m á t  s o r o lt  f e l ,  k i 
e m e l v e  a z  o r s z á g b a n  e ls ő  é s  íg y  a  s z a k e m b e r e k  k ö r é b e n  
é r d e k lő d é s r e  s z á m o t t a r t ó  o la j p ó t t ü z e l é s ű  k ú p o ló k e -  
m e n c e  m ie lő b b i  i s m e r t e t é s é t ,  b e m u t a t ó  a n k é t j á n a k  
m e g s z e r v e z é s é t .  V é le m é n y é t  n y i l v á n í t o t t a  a b b a n , h o g y  
a z  E g y e s ü le t  s z é k h e l y é t ő l  é s  á l t a lá b a n  a  s z a k m a i  t o 
v á b b k é p z é s  s z e r v e z e t t  l e h e t ő s é g e i t ő l  t á v o le s ő  c s o p o r t 

n a k  e ls ő s o r b a n  a  s z a k ir o d a lo m r a  é s  h e ly i  s z a k m a i  t a p a s z 
t a la t o k r a  t á m a s z k o d v a  k e l l  e lő a d á s - ,  v i t a a n y a g o k a t  k i 
d o lg o z n ia  é s  e z e k e t  i s m e r t e t v e ,  m a jd  a z  i s m e r t e t é s t  k ö 
v e t ő  v i t á k b a n  a  k is  k o l l e k t í v a  s z a k m a i t o v á b b f e j lő d é s é t  
b iz t o s í t a n ia .  K is v á r d á n  a z  u tó b b i t  a z  is  i n d o k o l t t á  te s z i,  
h o g y  a z  o r s z á g b a n  e g y e d ü lá l ló a n  g y á r t a n a k  ö n t ö t t v a s  
r a d iá t o r o k a t ,  í g y  a  k ö z v e t l e n  g y á r t á s t e c h n o ló g iá h o z  
m e l lő z n i  k é n y t e le n e k  j ó  h a t á s ú  h a z a i t a p a s z t a la t c s e r é 
k e t .  A  jó l  s ik e r ü lt  e lő a d á s o k ,  t a n u lm á n y o k  a n y a g á t  a z  
„ Ö n t ö d e ”  c ím ű  f o ly ó ir a t u n k  s z e r k e s z tő s é g e  is  ö r ö m m e l  
v á r ja ,  a m e ly e k  k ö z lé s é v e l  a  s z e r z ő k  ö n b e c s ü l é s é t  é s  ez e n  
k e r e s z t ü l  a  t o v á b b i  jó  é s  e lm é ly ü l t  m u n k á h o z  ö s z t ö n z é s t  
n y e r n e k .

A  g y á r  ig a z g a t ó j a ,  Ötvös József —  ú j t a g t á r s u n k  —  
h o z z á s z ó lá s á b a n  íg é r e t e t  t e t t  a rra , h o g y  a  c s o p o r t  m u n 
k á já b a n  ö n m a g a  is  t e v é k e n y e n  r é s z t v e s z  é s  a  m u n k a  f e l 
t é t e le in e k  b iz t o s í t á s á h o z  —  a  le h e t ő s é g e k h e z  m é r t e n  —  
h o z z á já r u l .  B íz ik  a b b a n , h o g y  a  m e g a la k u ló  K is v á r d a i  
H e l y i  C so p o r t  a  h e ly b e l i  m ű s z a k ia k  jó  k o l l e k t í v  s z e l 
l e m é n e k  k ia la k u lá s á t  is  e lő s e g ít i ,  i l l e t v e  e z t  m e g e r ő s ít i .

A z  e g y r e  s z é le s e b b  k ö r ű v é  v á l t  h o z z á s z ó lá s o k  k ö z ü l  
k ie m e lh e t ő  m é g  a  g y á r  S z a k s z e r v e z e t i  B i z o t t s á g a  t i t k á 
r á n a k  t á m o g a t á s t  íg é r ő  m e g n y i la t k o z á s a ,  m e l y  u tá n  az  
e g y e lő r e  1 0  t a g b ó l  á l ló  K is v á r d a i  C s o p o r t  B ucz Endre 
o k i.  k o h ó m é r n ö k ö t  e g y h a n g ú la g  m e g v á l a s z t o t t a  t i t k á r 
n a k . A z  ú j t i t k á r  a  c s o p o r t  ta g j a in a k , a  v á l l a l a t  é s  a s z a k -  
o s z t á ly  v e z e t ő s é g é n e k  t á m o g a t á s á t  k é r v e  íg é r e t e t  t e t t  
a r r a , h o g y  t e v é k e n y s é g é v e l  a  jó  m u n k á t ,  a  s z a k e m b e r e k  
j ó  k o l l e k t ív á j á t  t ö r e k s z ik  e lé r n i.

A  v á la s z t á s  m e g t ö r t é n t o  u tá n  a z  e ln ö k  a  m é g  h o sz -  
s z a n t a r t ó  s z a k m a i  v i t á k n a k  a z  ü lé s  b e r e k e s z t é s é v e l  v e 
t e t t  v é g e t ,  h o g y  a  j e l e n le v ő k  r é sz é r e  a  T is z a  p a r t j á n  b o g 
r á c sb a n  k é s z ü l t  fr is s  h a lá s z le v e t  is  e l t u d j á k  f o g y a s z t a n i .

Feiner Sándor
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A z ón  és an tim o n  eloszlásának  vizsgálata  az ön töttvas szövetéb en
V Ö R Ö S  Á 1 P Í D N É  d r .— k a r l i k  n á n d o r n é  d r .

DK 620.188.48 : 660.6+669.75 : 669.13.017

.4  szerzők ism ertetik az ónnak és antim onnak  
m in t nyomelemeknek a hatását az öntöttvas szövetére és 
tulajdonságaira. M akro- és m ikroautoradiográfiás  
módszerrel vizsgálják az ón és antimon eloszlását a 
szövetben. M indkét elem az eutektikus cellahatárokon 
található.

Az utóbbi években többen foglalkoztak az ón 
és antim on hatásának vizsgálatával az öntöttvas 
tulajdonságaira. Több ku ta tó  bebizonyította, 
hogy m ár 0 ,1% ón és különösen antimon jelenléte 
az öntöttvasban jelentősen befolyásolja a grafit 
a lak ját. Ezek az elemek a kupoló betétanyagá 
ból (a nyersvasból, csapágyfémet tartalm azó gép 
öntvény töredékből), esetleg komplex módosító 
anyagokkal kerülnek az öntö ttvasba. Oxigénhez 
való vegyrokonságuk alapján nem lehet arra szá 
m ítani, hogy a kupolóban tö rténő  átolvasztás a l 
kalm ával leégnek, így mennyiségük nem csökken 
és teljesen nem távolíthatók el az öntöttvasból. 
Ellenkezőleg számolni kell azzal, hogy mennyisé
gük a visszatérő hulladékban idővel feldúsul. R end 
k ívül fontos ezért ismerni ezeknek az elemeknek 
a h a tá sá t az öntöttvas tulajdonságaira. Ezen a 
téren folyó vizsgálatok még hiányosak; az ö n tö tt 
vas kristályosodására k ife jte tt hatás mechaniz 
m usának vizsgálatával alig foglalkoztak, az iro 
dalom ban található adatok is gyakran ellentmon
dóak . Az ón és az antimon eloszlásának vizsgálatá 
val a hatás mechanizmusának tanulmányozását 
k ívánjuk elősegíteni.

Az ón a vas-karbon egyensúlyi diagram y- 
te rü le té t szélesítő elemek csoportjához tartozik. 
A folyékony és szilárdoldatban, valam int az eutek- 
tikum ban  és eutektoidban egyaránt csökkenti a 
karbon oldhatóságát. Növeli az eutektikum der 
medésének hőmérsékletét, míg az eutektoidos á t 
a lakulásét csökkenti. Az ön tö ttvas grafitosodását 
az első fázisban elősegíti, a  y—-ос átalakulás alkal 
mával azonban gátolja; erősen perlitesítő hatású.

Az antimon a у-tor illetet összeszűkítő elemek 
csoportjába tartozik. Perlitesítő hatása felülmúlja 
az ónét. Főleg szilárdoldatban található, ezt az 
oldhatóságot azonban nem tanulm ányozták még 
kellően. Az elterjedt nézettel ellentétben [1] egyes 
adatok  szerint [2] az antim on a foszforhoz hason 
lóan külön fázist képez és az eutektikus cellaha
tá ron  található.

Az ón és antimon eloszlását az öntöttvas szö
vetében autoradiografia segítségével vizsgáltuk. 
Irodalm i adatok alapján az ilyen irányú próbál
kozások ez ideig eredménytelenek voltak [3]. Ezzel 
a módszerrel ugyan nem lehet pontos képet kapni 
a vizsgált elem menűy iségi eloszlásáról, a kapott 
autoradiogram  azonban pontosan és jól szemlélteti 
a dúsulás helyét és irányát.

A Csepeli Vas- és Fém m űvek radiológiai la 
boratórium ának közreműködésével előzőleg atom 
reaktorban aktivált spektrál tisztaságú fém ónt, 
illetve antimont ötvöztünk a szürke öntöttvas 
összetételének megfelelő (C — 3,45%; Si — 1,88%;

Mn — 0,70%; P  — 0,03%; S — 0,025%; Cu — 
0 ,02%) olvadékba. Célunk 0,05—0,1% és 0,5% 
ón, illetve antim on eloszlásának vizsgálata volt az 
öntöttvas szövetében.

A tiszta fémek besugárzásának, illetve az 
atom reaktorban való tartózkodásának időtartam át 
a szükséges aktivitástól függően a következő egyen
let alapján határoztuk meg:

0,6 • Ф • a a ( —о,в9з 
Ä =  3.7.10>« 'I1“ '

ahol S a fajlagos aktivitás [Ci/g]; Ф —  neutron 
fluxus [n/cm 2/sec];

a aktív hatáskeresztm etszet [barn]; a — 
a céltárgyban levő izotóp aránya az ösz- 
szes anyag részeként kifejezve; A — a 
besugárzandó elem atomsúlya; t —  a be 
sugárzás időtartam a;

T  felezési idő (ugyanabban az egységben ki
fejezve, mint t).

A besugárzás során a termikus neutron fluxus 
hatására lejátszódó n —> y reakció alapján az ón, 
illetve antimon izotópok keletkezése a következő 
képpen írható fel:

1. 50Sn112+  0n l — 50Snll3+  y
2 . 51Snl23+  „n1 — 51Sn124 +  y

A keletkezett izotópokat a következő adatok 
jellemzik :

Izotóp A sugárzás A sugárzás Felezési idő
típusa energiája

[MeV]
[nap]

Snn3 V 0,392 119
8Ы24 ß + y 0,24—2,3 60,9

A folyékony vasat Tammann-komencében 
grafittégelyben olvasztottuk, egy-egy adag súlya 
6 kg volt. A megfelelő elem radioaktív izotópját 
tartalm azó, az olvadéknak megfelelő összetételű 
öntöttvasból kim unkált am pullát speciális fogó 
segítségével 1380°C elérésekor adagoltuk a folyé
kony vasfürdőbe. Az olvadékot ezután a tégelyben 
hűtö ttük  le 20°/perc sebességgel.

Az 54 mm átmérőjű öntöttvas tuskókból 3—3 
szeletet m unkáltunk ki egyet-egyet a felső, középső, 
illetve az alsó részből. A kapott tárcsákat külön 
leges köszörű, csiszoló és polírozó gépeken ugyan 
úgy készítettük elő, m int ahogy a metallográfiái 
vizsgálatokhoz szoktuk.

A próbatestekről gondos előkészítés után 
„Cristallex” lemezre makro, — Kodak A r-10 és 
szovjet gyártm ányú MR lemezre mikroautoradio- 
grafiás felvételt készítettünk. A felvételekről má
solatot készítettünk, amelyeken a világos részek 
jelzik a radioaktív izotóp helyét.

Az Sn113 izotópot tartalm azó pi’óbáról készült 
makroautoradiogramok azt m utatják, hogy az ón 
az eutektikus cellahatáron található. Az ak tív  ón
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▼
1. ábra. *4; S n 113 eloszlásáról készült m akroautoradiogram  : 
a  —  0,1%  Sn-;  b  —  0,5%  Sn-tarta lom  esetén. N = 5 x

eloszlását jelző összefüggő világos hálón belül 
sö tét részek találhatók . A szabad szemmel is jól 
lá tható  hálók á lta l képezett kis területek átm érője 
a próbatest szélein a legkisebb (0,3—0,5 mm-es) 
sugárirányban haladva nő, és a tárcsa közepén a 
legnagyobb, ahol 0,8—1,0 mm. Ez, m int ahogyan 
a későbbi metallográfiái vizsgálatok is igazolták 
mindenképpen megegyezik az eutektikus cellák 
méretével és annak  változásával. Az ón eloszlásá
nak jellege nem  változott az öntöttvas ón tarta l 
m ának növelésével és független attól, hogy a 
m akroautoradiogram ot a tuskó felső, középső, il
letve alsó részéből készítettük. A tuskó középső 
részéből k im unkált tárcsáról készült mikroauto- 
radiogramot 0,1 és 0,5% óntartalom  mellett az 
la, illetve lh ábrák szemléltetik. Az eutektikus 
cellákról értékelhető metallográfiái felvételeket 
még egy év m úlva is csak tizenötszörös nagyítás 
ban tud tunk  készíteni az erős sugárzás m iatt, 
íg y  az autoradiogram  és a metallográfiái felvétel 
nagyítása különböző, ennek ellenére jól összeha
sonlíthatók egymással.

A tárcsa középső részéről készített metallog
ráfiái felvételeket 3%-os H N 0 3-mal tö rtén t m a 
ra tás u tán  0,1, illetve 0,5% óntartalom  esetén a 
2a és 2b ábrák szemléltetik.

Az ón eloszlásáról készült kontakt mikroauto- 
radiografiás felvételek alátám asztották a fenti

megállapítást. A ktív ón t csak az eutektikus cella
határon találtunk és még az autoradiogram  
300X -os nagyításban végzett vizsgálatával 2,5 
hónapos expozíció u tá n  sem sikerült k im uta tn i a 
dendritekben.

Az antimon eloszlása az öntöttvas szövetében 
hasonló az ónéhoz. Az aktív  antimon a lk o tta  v i 
lágos hálósötét mezőt fog közre (3a és 3b ábra). 
A háló azonban nem olyan élesen válik k i a  mező
ből, m int az ón eloszlásáról készült autoradiogra- 
mon. A nagyobb antim ontartalm ú próbából ké 
szült autoradiogram élessége rosszabb, ez arra 
enged következtetni, hogy a homályosságot a 
у-sugárzás mellett jelentkező /З-sugárzáson kívül 
az okozza, hogy kis mennyiségű aktív antim on a 
cellahatáron belül is található. Az eutektikus cel
lákról készült metallográfiái felvételek (4a és 4b 
ábrák) jól szemléltetik az eutektikus cellahatárt, 
amely a nagyobb antim ontartalm ú próbában lé
nyegesen vastagabb.

Az antimon eloszlásról készült m ikroauto 
radiogram megerősítette azt a feltevést, hogy az 
antimon külön fázist alkotva az eutektikus cella
határon válik ki, a dendritekben nem sikerült 
ak tív  antim ont kim utatni.

2 . ábra. E utektikus cellák az ónt tartalmazó öntöttvasban: 
a  —  0,1%  Sn-; b  —  0 ,5 %  Sn-tartalom esetén 10% -os 

alkoholos H N O s-m al maratva. N —1 5 X
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3. ábra. A z  Sb12* eloszlásáról készült makroautoradiogrum : 
a  - 0 ,1 %  Sb-; b  —  0 ,5%  Sb-tartalom  esetén. N —5 x

összefoglalásként megállapítható, hogy a fo 
lyékony öntöttvasba ötvözött radioaktív ón, il 
letve antimon eloszlásáról készült makroauto- 
radiogramok azt m utatták , hogy az ón és antim on 
az ön tö ttvas szövetében az eutektikus cellahatáron 
található . A mikroautoradiogramok hasonló el 
oszlást m utattak, kristályonbelüli dúsulást azon 
ban ezzel a módszerrel nem lehetett kim utatni.

■J. ábra. E u tek tikus cellák az antim ontartalm ú öntöttvas
ban : a  —  0,1%  Sb-;  b  —  0 ,5 % Sb-tartalom  esetén 10% -os  

alkoholos H N 0 3-m al maratva. N  =  ő  X
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A  m in ő ség e i len őrzés szerepe a vezetésb en
G Á C H  L Á S Z L Ó  

C s e p e li  F é m m ű

A  szerző olyan inform ációs rendszert ismertei a
minőségellenőrzés felhasználásával a vezetés ja v ítá sá 
ra, am ely két nagyüzem ünkben m ár jó l bevált.

Im m ár közhely az a megállapítás, hogy sok 
múlik a vezetésen. A rossz vezetés tönkre tu d ja  
tenni a vállalati kollektíva m unkájának eredmé
nyeit, a  jó vezetés viszont gyenge kollektívával is 
szép eredményeket tud  elérni. Keressük meg teh át 
azokat a lehetőségeket, amelyekkel a vezetés m un 
ká já t hatékonyabbá lehet tenni.

A vezetés komplikált tevékenységének leegy
szerűsített sém ája: Információszerzés—döntés— 
utasítás—végrehajtás. Ezzel párhuzamosan az el
lenőrzés, amely tájékoztatást küld az utasítást k i 
adóhoz, aki a hibajelzés következtében, ha szük 
séges — újabb döntés után —  módosított végre 
hajtási u tasítást ad, amit végrehajtás követ. Ebből 
a tevékenységi sémából kiindulva vizsgáljuk meg 
részletesebben az ellenőrzést, azt a tevékenységet, 
am it visszacsatolási tevékenységnek is szoktak ne 
vezni.

A különböző szintű vezetés m unkája csak ak 
kor lehet hatékony, ha utasításainak eredményes
ségéről, vagy helytelen eredményeiről állandóan 
információt kap. Ez az alapja ugyanis a helyesbítő 
utasítás kiadásának. A vezetés különböző módon 
kaphat inform ációt u tasításainak hatékonyságá 
ról. Nem mindegy azonban, hogy az információ 
mikor érkezik a  vezetéshez. Jelez például a vezetés 
szám ára a vállalati éves mérlegbeszámoló, de csak 
oly időpontban, amikor az esetleges eredm ényte 
lenséget jelző adatszolgáltatás a kész tényeket á l 
lapítja  meg, és már elkésett a  segítség minden le 
hetősége. Hasonló helyzetet terem t egy-egv záró- 
jelentés, vagy évközi utókalkulációs adat. Olyan 
területet kell keresni, amely azonnal és érzékenyen 
reagál a vállalat minden szervének m unkájára, és 
könnyen megfigyelhető. Célszerű ezt valamely 
meglevő szerv m unkájának fejlesztésével kialakí
tani. Ezeknek a feltételeknek a minőség megfigye
lése felel meg a legjobban. A termék minősége 
ugyanis érzékenyen reagál az alap- és segédanya 
gok beszerzésére, tárolására, a technológiai előké
szítésre, a szállítási szerződés megkötésének hibáira, 
az üzemi munkaszervezésre, a  gép- és műszerállo
mány állapotára, az elő- és késztermék hibáira, a 
szerszámhelyzetre, az előkészítés, a  végrehajtás és 
ellenőrzés m inden fázisára. H a  tehát a minőséget 
figyeljük, és ennek az előírásoktól való eltérését 
elemezzük, akkor idejében kapunk információt a 
vezetés eredményességéről, illetve az esetleges 
rendellenességekről. Ennek a tevékenységnek az 
ellátására a vállalati minőségellenőrző szerv alkal 
mas, ha m unkáját korszerűsíti.

A meglevő minőségellenőrző szervezetben az 
információs rendszer célszerű kiépítése a következő. 
A minőségi ellenőr visszajelez a dolgozónak a  t a 
pasztalt hibákról (pl. jelzi az öntvény méreteltéré-
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sét). H a jelzése a lap ján  a  hibát nem szü n te tik  meg, 
akkor ezt a szervezeti felépítés szerinti felettesé 
nek jelenti. Ilyenkor a felettese a vele azonos be
osztású vezetővel közösen szünteti meg a  hibát (pl. 
u tasítást ad a használat közben m eghibásodott ko- 
killának a használatból való kivonására). H a a te 
endő intézkedés meghaladja hatáskörét, a  problé 
m át tovább jelenti szervezeti felettesének (pl. a 
szerződésben elő írtak  nem egyeznek az öntvény 
rajz előírásaival, és a vevővel kell a  problémát 
rendezni). Az inform áció így ju t a minőségellenőrző 
szervezet vezetőjéhez, aki a vállalat vezetőségével 
ta r t  kapcsolatot. Természetesen, a helyi sajátossá 
goktól függően, vállalatonként más és más az a 
határ, ameddig a  jelentést szóban és am ikor már 
írásban kell továbbítan i. A minőségellenőrző szer
vezet vezetőjének közvetlen m unkatársai állítják 
össze a napi információs jelentést a v á lla la t vezetői 
számára.

Az előbbiek szerin t elkészített inform ációs je 
lentésnek a következőket kell tartalm aznia :

— az előző nap i késztermékből kiszállításra, 
végminősítésre felajánlott és a v isszau tasíto tt té 
telek számát; lehetőség szerint a visszautasítás 
okainak feltüntetésével;

— a tömegesen előforduló hibajelenségeket;
— a váratlanu l felbukkant, korábbi időszak 

ban nem tapasz ta lt hibákat;
— a lényegesebb intézkedéseket;
— a javasla tokat a hibák m egszüntetésére (az 

olyan javaslatokat kell felsorolni, m elyek végre
hajtására a m űszaki ellenőrzési szerv sa já t hatás 
körén belül nem illetékes);

— a vállalat kiemelt termékeivel kapcsolato 
san észlelteket;

— a vállalat kísérleti gyártm ányainak vizs
gálati eredményeit;

— a vállalat anyagvizsgáló szerveinek tapasz 
ta la ta it arra vonatkozóan, hogy a vizsgált darabok 
tulajdonságai a tűrésm ező felső, vagy alsó határán 
jelentkeztek (pl. a  drága ötvözőanyag mennyisége 
a tűrésmező felső határán  van);

— a felhasználók minőségi kifogásait;
— a jelentősebb reklamációk elintézésének 

módját;
— a bejövő alapanyagok vizsgálati eredmé

nyeit;
— a minta-, illetve szerszámellátás hiányos

ságait;
— a vevőszolgálat tapasztalatait;
-— a vállalat termékeivel kapcsolatban eset

legesen megjelent sajtó megállapítások kivonatát;
— a felhasználók várható igényváltozásáról 

szerzett inform ációkat.
A fentiekre kiterjedő információs anyagot 

annyi példányban kell elkészíteni, ah án y  szerv te 
vékenységét érin ti. Feltétlenül megküldendő a vál
lalat egyszemélyi vezetőjének, továbbá műszaki és 
gazdasági helyettesének. A többi pé ld án y t a vál-
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1. ábra. A  selejt elkülönítésének és megszüntetésének 
fo lyam atábrá ja

lalat sajátosságai szerint kell szétosztani. Mivel a 
példányszám korlátozott, jó  megoldás az is, liogy 
ha egy példányt szétvágnak és az illetékeseknek 
csak a rájuk vonatkozó részt küldik meg.

Az előbbiekben vázolt információs rendszer 
kellő kiszűrés után felöleli a  vállalat egész tevé 
kenységét. Minden területről jelentkező hiba visz- 
szajelentésre kerül arra a helyre, ahol ennek meg
szüntetésére a helyesbített u tasítás kiadható.

Az 1. ábrán egy üzemi —  gyáregységi szerve 
zettel bíró kohászati válla lat információs rendsze 
rének folyamatábrája lá tha tó . Az ábrán jól látszik 
a hibák tömegének a megfelelő szinteken való csök
kentése, a  visszajelentés és kiszűrés megfelelő szin 
ten való rendezése a v á lla la t igazgatóságához el
ju t ta to tt  utasítási javaslatig. Természetesen, a fo 
lyam atábra a vállalat szervezeti felépítésétől füg 
gően változhat. Ez a módszer a vállalat vezetése 
szám ára megbízható képet ad  saját utasításainak 
hatékonyságáról, illetve arról, hogy kinek és hol 
kell a  vezetés elhatározásait módosítani. Így lesz 
az információs rendszer a vezetés távcsöve.

A felsoroltak a vállalat vezetésének adott napi 
információk rendszerére té rtek  ki. Ez nagy segít 
ség a vállalat vezetésének. Az ellenőrzés terén ezzel 
azonban még nem te ttü n k  meg mindent a vállalat 
vezetésének informálása érdekében. Tanácsos bizo 
nyos időszakokról (havonta vagy negyedévenként) 
összefoglaló jelentést küldeni. Ennek a jelentésnek 
alapjában véve ugyanolyan szempontok szerint 
kell elkészülnie, mint a napi jelentésnek. U gyan 
azokra kell kitérnie m int amelyekre a napi infor 
mációs rendszerben kitérnek, azzal a különbséggel, 
hogy ebben az egyes hibajelenségek gyakoriságát 
kell alapul venni, és ebből a  szempontból kell az 
elemzéseket elkészíteni. A jelentéktelen hibákra 
visszatérni már nem kell. A vállalati sajátosságok
tól függően, ahol selejtstatisztika, illetve selejtana- 
litikai rendszer van kiépítve, ennek eredményeit a 
havi jelentésben kell közölni számszerű adatokkal, 
és i t t  kell összehasonlítást ten n i az előző időszak 
hoz képest is.

Az információs jelentésben jelezni kell, hogy a 
termék minőségi szórása szükségtelenül leszűkült, 
hiszen ennek önköltségi kihatása van. Eel kell hívni 
a  figyelmet m indenre, ami az előírt minőségtől el
tér. Meg kell vizsgálni, hogy a szerződésben vállalt 
cél nem biztosítható-e kisebb önköltséggel, akár 
olcsóbb alapanyag felhasználásával (pl. drága sta
ged ötvözet helyett megfelelő összetételű hulladék. ' 
vagy forgács felhasználásával), akár olcsóbb tech 
nológia alkalmazásával (pl. homokformázás helyett 
pörgető öntés). F igyelni kell azt is, hogy egy-egy 
jóváhagyási darab  azonos lesz-e a sorozatgyártás 
termékeivel. Nem felesleges-e a jóváhagyott darab 
tú l szűk határok közö tti minőségi szórása, ami nem 
egyezhet meg a sorozatgyártás ta rth a tó  tűrésm e 
zőjével és az ehhez tartozó  helyes önköltséggel.

Az elm ondottak azt bizonyítják, hogy a te r 
mék minőségének figyelése és az előírástól való el
térés okainak elemzése mind műszaki, mind a gaz 
dasági intézkedésekre nagyon érzékenyen reagál, 
teh á t helyes az információnak a minőség megfigye
lésére való alapozása. Ezt az öntödékben szerzett 
tapasztalatok egyértelm űen bizonyítják.

A vállalatvezetés hatékonysága érdekében az 
információs rendszert a  műszaki ellenőrzési szer
vezet kezébe kell letenni. Ez magában re jt egy 
hibalehetőséget, am ire előre fel kell hívni a figyel
met. Az elmúlt időszakban sok vállalatnál kisebb- 
nagyobb ellentétek alakultak ki a műszaki és gaz
dasági szervek között. E zt maradéktalanul fel kell 
számolni. A m űszaki ellenőrzési szerveknek is meg 
kell barátkozniok a  gazdasági szemlélettel, hiszen 
az új gazdasági mechanizmusban az irányítás el
választhatatlan a helyes gazdasági értékeléstől. 
Ahol a műszaki ellenőrzési szerv megfelelő köz 
gazdásszal nem rendelkezik, o tt szoros kapcsolatot 
kell a gazdasági szervekkel kiépíteni, elsősorban a 
vállalati belső ellenőrökkel, akik általában köz
gazdászok. A válla lati belső ellenőrzés, m int gaz 
dasági ellenőrző m unka és a műszaki ellenőrzés sok 
vonatkozásban összefügg és kiegészítik egymást. 
H a  a vállalat vezetése súlyt helyez a korszerű ve 
zetési elvek alkalm azására, akkor a műszaki ellen
őrzés és a belső ellenőrzés információira egyaránt 
támaszkodik. A m űszaki ellenőrzési szervezeteken 
van a sor, hogy ennek kialakítása érdekében a 
munkájukat átszervezzék és a vállalatvezetés meg
kapja a vezetés hatékonyságának javításához szük 
séges információkat, amelyek a minőség változásán 
keresztül beszerezhetők.

Két kohászati nagyvállalatunk a Lenin K ohá 
szati Művek és a Csepeli Fémmű alkalmazza a dol
gozatban ism erte tett információs rendszert .

Az itt szerzett kedvező tapasztalatok azt m u 
ta tják , hogy a minőség megfigyelésén alapuló in 
formációs rendszer a  vezetés fontos eszköze.
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D ü s s e l d o r f b a n  h a t  é v e n k é n t  r e n d e z t é k  —  e z  a l k a 
lo m m a l h a r m a d s z o r  —  a z  ö n t ö d e i  ip a r  n a g y  s e r e g s z e m 
lé j é t ,  a  G I F A  n é v e n  (G ie s s e r e i F a c h a u s s t e l lu n g )  is m e r t  
ö n t ö d e i  k iá l l í t á s t .  A  k o r á b b i k iá l l í t á s o k h o z  k é p e s t  a  b e 
m u t a t o t t  a n y a g o t  b ő v í t e t t é k ,  a m e n n y i b e n  a z  ö n t é s z e t i  
e lj á r á s o k  é s  a z  e z e k h e z  s z ü k s é g e s  g é p i  b e r e n d e z é s e k , v a 
la m in t  a z  ö n t é s z e t h e z  s z ü k s é g e s  n y e r s -  é s  s e g é d a n y a g o 
k o n  k ív ü l  a z  ö n t ö d e i  ip a r  t e r m é k e i t  i s  n a g y  s z á m b a n  á l l í 
t o t t á k  k i.  E z á l t a l  a  k iá l l í tá s  f e l ö l e l t e  a z  ö n t ö d e i  ip a r  
e g é s z  t e r ü l e t é t .

A  k iá l l í t á s  m é r e t e i t  é s  j e l l e g é t  a  k ö v e t k e z ő  n é h á n y  
a d a t  s z e m l é l t e t i :  18  k ü lö n b ö z ő  o r s z á g  4 5 2  k iá l l í t ó  v á l l a 
l a t a  v e t t  r é s z t  ( e z e k  k ö z ü l 125 k ü l f ö ld i  c é g ) .  A  t i s z t a  k i 
á l l í t á s i  t e r ü le t  (u t a k ,  s t b .  n é lk ü l )  k e r e k e n  3 0  0 0 0  m -. 
A  k iá l l í t á s t  4 7  0 0 0  lá t o g a t ó  t e k i n t e t t e  m e g , a k ik  k ö z ü l  
k b . 4 0 %  v o l t  k ü l f ö ld i ,  56  k ü lö n b ö z ő  o r s z á g b ó l.  A  k iá l 
l í t o t t  b e r e n d e z é s e k  je le n tő s  r é s z é t  ü z e m b e n  m u t a t t á k  b e .

A  k iá l l í t ó k  s o r á b a n  a  s z o c i a l i s t a  á l la m o k a t  a  k e l e t 
n é m e t  I N V E S T ,  a  c s e h s z lo v á k  S K O D A E X P O R T  é s  a  
l e n g y e l  C E N T R O Z A P  k é p v i s e l t e .  A  k iá l l í t á s  j e l e n t ő 
s é g é t  m u t a t j a  a z  is ,  h o g y  a  n é p e s  s z o v j e t  lá t o g a t ó  d e le 
g á c ió t  v e z e t ő  P oljakov  m i n i s z t e r h e ly e t t e s  s a j t ó é r t e k e z 
l e t e n  b e j e l e n t e t t e ,  h o g y  a  k ö v e t k e z ő  k iá l l í t á s o k o n  a  
S z o v j e t u n ió  is  r é s z t  k ív á n  v e n n i .

M a g y a r o r s z á g  k ü lö n b ö z ő  v á l l a l a t a i t ó l  é s  i n t é z m é 
n y e ib ő l  16 lá t o g a t ó n a k  v o l t  a lk a l m a  a  k iá l l í tá s  m e g t e 
k in t é s é r e ,  v a l a m i n t  ü z e m lá t o g a t á s o k o n  v a ló  r é s z v é t e lr e .

A  k iá l l í t á s  b ő s é g e s  a lk a l m a t  n y ú j t o t t  a z  ö n t ö d e i  
ip a r  h e ly z e t é n e k  é r té k e lé s é r e  é s  a  f e j lő d é s i  t e n d e n c iá k  
f e lm é r é s é r e . Á l t a l á b a n  u g r á s s z e r ű  f e j lő d é s  n e m  v o l t  t a 
p a s z t a lh a t ó .  T e l j e s e n  ú js z e r ű  e l j á r á s  v a g y  g é p i  b e r e n d e 
z é s  k e v é s  v o l t  lá t h a t ó .  U g y a n a k k o r  a z o n b a n  ig e n  e r ő s  a  
s z a k o s í t á s r a  v a l ó  tö r e k v é s . E n n e k  m e g f e le lő e n  l á t h a t 
tu n k  n a g y t e l j e s í t m é n y ű  g é p e s í t e t t ,  s ő t  r é sz b e n  a u t o m a 
t i z á l t  e g y s é g e k e t ,  a m e ly e k  f i g y e l e m b e  v e s z ik  a  k is  s o r o 
z a t ú  g y á r t á s  i g é n y e i t  is . A  n a g y f o k ú  g é p e s í t é s  l e h e t ő v é  
t e s z i  a  m i n ő s é g i  k ö v e t e lm é n y e k  f o k o z o t t  k ie l é g í t é s é t  is .

A  k iá l l í t á s  a n y a g á b ó l  —  a  t e l j e s s é g r e  v a ló  t ö r e k v é s  
n é lk ü l  —  a  k ö v e t k e z ő k r e  le h e t  f e l h í v n i  a  f ig y e lm e t .

A z  olvasztóm űvi berendezések f e j lő d é s e  e ls ő s o r b a n  a z  
a d a g o lá s  f o k o z o t t  g é p e s í t é s é b e n ,  v a la m in t  a  t e l j e s  f o 
l y a m a t  e l le n ő r z é s é b e n  é s  v e z é r lé s é b e n  m u t a t k o z ik .  A  v i l 
la m o s  k e m e n c é k n é l  is  e ls ő s o r b a n  a  v e z é r lé s  t ö k é l e t e 
s í t é s é r e ,  v a l a m i n t  a  h a tá s fo k  j a v í t á s á r a  tö r e k s z e n e k .

A  v a s ö n t ö d é i  o lv a s z t ó m ű  s e g é d b e r e n d e z é s e i  k ö z ü l  
ú js z e r ű  a  R H E I N S T A H L  c é g  á l t a l  b e m u t a t o t t  „ Q u i r l ”  
k e v e r ő  b e r e n d e z é s  (1 . ábra), m e l y e t  k é n t e le n í t é s h e z  é s  
ö t v ö z é s h e z  h a s z n á ln a k .  A  m e g h a j t ó  m ű v e t  a z  ü s t  m é r e 
t é n e k  m e g f e le lő  fe d é lr e  e r ő s í t ik ,  m í g  m a g á t  a  k e v e r é s t  
a  f e d é le n  k e r e s z t ü l  a  f o ly é k o n y  f é m b e  b e le n y ú ló ,  t ű z á l ló  
a n y a g g a l  b e v o n t ,  k a la p á c s  a la k ú  k e v e r ő f e j  v é g z i .  A  s z e r 
k e z e t  v i s z o n y la g  t á g  ü s t m é r e t  h a t á r o k  k ö z ö t t  h a s z n á l 
h a t ó .  N a g y  e l ő n y e ,  h o g y  a  k e z e l é s t  a z  ö n t ő ü s t b e n  ( e s e t 
l e g  t é g e l y e s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  is )  á t ö n t é s  n é lk ü l  l e 
h e t  v é g e z n i .  A  k é n t e le n í t ő  v a g y  ö t v ö z ő  a n y a g o t  a  f e d é l  
n y í lá s á n  á t  a d j á k  a  fü r d ő b e . A  k e v e r ő  ig e n  jó  h a t á s f o k ú  
k e z e lé s t  b iz t o s í t  (p l. 0 ,0 0 5  % S - t a r t a lo m  é r h e tő  e l) .

A  k i á l l í t o t t  formázógépeket é s  form ázó rendszereket 
n a g y f o k ú  a u t o m a t iz á l t s á g  é s  p r o g r a m v e z é r lé s  j e l le m z i .  
U g y a n c s a k  á l t a lá n o s  a  t ö r e k v é s  a  n a g y o b b  fo k ú  t ö m ö 
r í t é s  é s  e z á l t a l  a  n a g y o b b  m é r e t p o n t o s s á g  e lé r é s é r e . É r 
d e k e s  a z o n b a n  a z ,  h o g y  a  s z á m o s  k o r á b b i i s m e r t e t é s s e l  
e l l e n t é t b e n ,  m e l y e k  a  jö v ő  ú t j á t  a  2 5 , s ő t  4 0  k p / c m 2 s a j 
t o ló e r ő v e l  d o lg o z ó  fo r m á z á s b a n  j e l ö l t é k  m e g , a  s z a k 
e m b e r e k  j e l e n t ő s  r é sz e  a z  o p t i m u m o t  G— 12, e s e t l e g  
15 k p / c m 2 n y o m á s t a r t o m á n y b a n  lá t j a .  A  k i á l l í t o t t  f o r 
m á z ó g é p e k  e g y  r é s z e  u g y a n  n a g y o b b  n y o m ó e r ő  k i f e j 
t é s é r e  is  a lk a lm a s ,  a z o n b a n  m a g u k  a  g é p g y á r t ó k  a z  
ü z e m i v i s z o n y o k a t  k is e b b  n y o m á s s a l  ta r t j á k  v a ló s z ín ű 
n e k . U g y a n a k k o r  tö b b  c é g  a  t i s z t a  s a j to lá s r ó l  v i s s z a t é r t  
a  r á z á s s a l  v a g y  v ib r á lá s s a l  v a ló  k o m b in á c ió r a . E z t  a  
m ű v e l e t e t  a  s a j t o l á s  e lő t t  v a g y  k ö z b e n  v é g z ik , m e r t  íg y  
e g y e n le t e s  f o r m a k e m é n y s é g  b i z t o s í t h a t ó  é s  a  h o m o k k e 
v e r é k  h a g y o m á n y o s  a lk o t ó k b ó l ,  f o ly ó s í t ó a n y a g  n é lk ü l  
á l l í t h a t ó  ö s s z e .

A z  e g y e d i f o r m á z ó g é p e k e t  k is e b b  t ö k é l e t e s í t é s e k  
j e l le m z ik ,  m in t  p l .  a  B r it i s h  M o u ld in g  M a c h in e  c é g n e k  a z  
á l lv á n y o s  é s  f o r d í t ó t ö r z s ű  f o r m á z ó g é p e in  a lk a lm a z o t t  
k e t t ő s  r á z ó  r e n d s z e r ,  m e l ly e l  e lő szö r  n a g y  lö k e t h o s s z a l  
r á z n a k , m a jd  s a j t p l á s  k ö z b e n  m á s ik  r e n d s z e r r e l  v ib rá l-  
t a t j á k  a  f o r m á t .  Á l t a l á n o s  v o lt  a  f o r m á z ó g é p e k e n ,  d e  a 
fo r m á z ó  s o r o k o n  is  a  h id r a u lik u s  m ű k ö d t e t é s  é s  a z  e le k 
t r o n ik u s  v e z é r lő s  t e r j e d é s e .  A  h id r a u l ik u s  m ű k ö d t e t é s  a  
n a g y o b b  ü z e m b i z t o n s á g o n  és jo b b  h a t á s f o k o n  k ív ü l 
g y o r s u lá s k o r  é s  f é k e z é s k o r  jo b b a n  b i z t o s í t j a  a  fo k o z a to s  
á t m e n e t e t ,  a m i a  fo r m a k é s z ít é s k o r  é s  - m o z g a t á s k o r  ig en  
n a g y  e lő n y t  j e l e n t .

A  fo r m á z ó  r e n d s z e r e k  és e z e k e n  b e l ü l  a  fo r m á z ó -  
g é p c s o p o r t o k  v i s z o n y l a g  n a g y  s z á m b a n  s z e r e p e l t e k  a  k i 
á l l í t á s o n .  A  n a g y  t e l j e s í t m é n y e k  m e g k í v á n j á k  a  n a g y  
s o r o z a t o t ,  v a g y  k i s  s o r o z a t o k  t e c h n o ló g ia i  h o m o g e n i t á 
s á t .  U t ó b b i  e s e t b e n  a  te r m e lé k e n y s é g e t  g y o r s  m in ta la p  
c s e r é lő , v a g y  v á n d o r m in t a la p o s  r e n d s z e r  b i z t o s í t j a .

K is  ö n t v é n y e k  n a g y  so r o z a tb a n  v a l ó  g y á r t á s á r a  a l 
k a lm a s  n é g y  m u n k a h e l y e s ,  fo r g ó a s z ta lo s , a u t o m a t a  for- 
m á z ó g é p e t  m u t a t o t t  b e  a  R u b e r y  O w e n  c é g  (2 . ábra). 
A  b e r e n d e z é s  a  h o m o k  a d a g o lá s á tó l a  f o r m a  e ls z á l l í t á s á ig  
m e g a d o t t  p r o g r a m  s z e r in t  v é g z i a z  e g é s z  fo ly a m a t o t ,  
c s a k  a  f o r m a s z e k r é n y  a d a g o lá sa  t ö r t é n i k  k é z z e l .  A z  e l 
é r h e t ő  t e l j e s í t m é n y  5 0 8  X  356 m m -es  f o r m a s z e k r é n y  m é 
r e t t e l  2 4 0  f o r m a /ó r a .  A  b e r e n d e z é s t  d u g a t t y ú g y ű r ű -  
g y á r t á s  c é ljá r a  a  f o r m á k a t  o sz lo p b a  r a k ó  s z e r k e z e t te l

1. ábra. ,, Q uirl” keverő berendezés

2. ábra. N égy munkahelyes, forgóasztalos formázógép
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e g é s z í t e t t é k  k i, é s  t e l j e s í t m é n y é t  ó r á n k é n t  560  f o r m a 
s z e k r é n y r e  n ö v e lt é k .

A u t o m a t ik u s  fo r m á z ó so r  ( R h e i n s t a h l  H ü t te n w e r k e )  
lá t h a t ó  a  3. ábrán. A z  a ls ó  é s  f e l s ő  fo r m á t  u g y a n a z  a  
t ö b b m u n k a h e ly e s ,  n a g y n y o m á s ú  fo r m á z ó  g é p c s o p o r t  
k é s z í t i  (4 . ábra). A  s a j to lá s  u g y a n a z o n  a  h e ly e n  t ö r t é 
n ik , m a j d  a  k é t  fo rm a fé l k ü lö n  hariad  a z  ö ssz e r a k ó  b e 
r e n d e z é s ig , b iz t o s ít v a  a z  a ls ó  r ó s z  s z ü k s é g e s  m a g b e r a k ó  
s z a k a s z á t .  Ö sszera k á s, t e r h e lé s  é s  ö n t é s  u tá n  a  fo r m á k  
t ö r t  v o n a lú  p á ly á n  h a la d n a k  a z  ü r ít ő  b e r e n d e z é sh e z .

A  h ű tő s z a k a sz  i ly e n  k ia l a k í t á s a  m e g r ö v id í t i  a z  e g é s z  
r e n d s z e r t ,  jo b b  h e ly k i h a s z n á l á s t  t e s z  l e h e t ő v é .  A  fo r 
m á z ó r e n d s z e r  t e l j e s í t m é n y e  ó r á n k é n t  1 0 0  d b  8 0 0 x 6 5 0  
m m  m é r e tű  fo r m a . A  f o r m á z ó  g é p c s o p o r t h o z  g y o r s  m i n 
t a l a p  cserélő  b e r e n d e z é s  t a r t o z ik .  K í v á n a t r a  r á z v a — s a j 
t o l ó  k iv ite lb e n  is  k é s z ü l .

M ás a u t o m a t ik u s  fo r m á z ó r e n d s z e r t  ( K ü n k é i—  
W a g n e r )  m u ta t  a z  5. ábra . T e lj e s í tm é n y e  ó r á n k é n t  133  
d b  1 3 2 0 x 9 1 5  m m  m é r e t ű  fo r m a . A  fo r m á z ó g é p e n  a z  
e l ő b b i  p é ld á v a l i r i e g e g y e z ő e n  a  h o m o k a d a g o lá s  a  k é t

3. ábra. Automata form ázósor, kocsis form aszállítással
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s z é l s ő ,  a  t ö m ö r í t é s  a  k ö z é p s ő  h e ly z e t b e n  t ö r t é n ik .  E l t é r ő  
a z o n b a n  a z ,  h o g y  a  f o r m a s z e k r é n y e k  b e t á p lá lá s a  e g y -  
h e l y ü t t  v a n ,  m íg  a  k é s z  fo r m a f e le k  k é t ,  e g y m á s  f e le t t  
e l h e l y e z k e d ő  p á ly á n  t á v o z n a k  a z  ö s s z e r a k ó  b e r e n d e z é s  
fe lé .  A z  a ls ó  p á l y a  s z o lg á l  m a g b e r a k á s r a .  A  v á n d o r -  
m in t a la p o s  r e n d s z e r b e  1— 8 m i n t a  f o r m á z á s a  p r o g r a 
m o z h a t ó  e g y id e j ű le g .  A  fo r m á z ó r e n d s z e r t  a u t o m a t ik u s  
ö n t ő b e r e n d e z é s  e g é s z í t i  k i,  m e l ly e l  a  p r o g r a m b a n  m e g h a 
t á r o z o t t  m e n n y i s é g ű  fé m e t  l e h e t  a  fo r m á b a  ö n t e n i .  I t t  is  
m e g f ig y e l h e t ő  a  b e é p ít é s i  m é r e t e k  c s ö k k e n t é s é r e  ir á 
n y u ló  t ö r e k v é s  a  h ű t ő s z a k a s z  m e g r ö v id í t é s é v e l .  A m ik o r  
a z  ö n t v é n y  k ü ls ő  r é te g e  m e g d e r m e d t ,  a  f o r m a s z e k r é n y t  
e l t á v o l í t j á k ,  é s  a  h o m o k f o r m á t  a  b e n n e  le v ő  ö n t v é n n y e l  
e g y ü t t  e g y  a  k o n v e j o r h o z  c s a t la k o z ó  h ű t ő  r e n d s z e r r e  j u t 
t a t j á k .  E z e n  p á r h u z a m o s a n  t ö b b  fo r m a  h a la d  a z  ü r í t ő 
h ö z  é s  íg y  a  h ű t ő s z a k a s z  lé n y e g e s e n  r ö v id e b b  le h e t ,  t o 
v á b b á  k e v e s e b b  f o r m a s z e k r é n y t  k e l l  f o r g a lo m b a  t a r 
t a n i .

H a s o n ló  m e g o ld á s  v o l t  l á t h a t ó  a  B a d is c h e  M a s c h i 
n e n fa b r ik  é s  a  V V B  G ie s s e r e ia n la g e n  k iá l l í t o t t  fo r m á z ó -  
r e n d s z e r e in é l  is .

F e l t ű n ő  v o l t  a  k o r á b b a n  h á t t é r b e  s z o r u l t  s z e k r é n y  
n é lk ü l i  f o r m á z á s  e lő r e tö r é s e ,  a m ir e  a  v is z o n y la g  n a g y 
s z á m ú  b e r e n d e z é s b ő l  k ö v e t k e z t e t n i  l e h e t e t t .

A  G r a u e  c é g  „ C o b a m a t ic ”  t íp u s ú  s z e k r é n y  n é l 
k ü l i  f o r m á z ó  r e n d s z e r é v e l  a  h a g y o m á n y o s  k o n v e j o r o s  e l 
v e t  k ö v e t i  (6 . ábra ). A  k é t  fo r m a r é s z t  n a g y n y o m á s ú ,  
a lu lr ó l  s a j t o ló  f o r m á z ó g é p  k é s z í t i ,  m e ly  a  fo r m a ü r e g  f e 
lü l e t é n  a  l e g n a g y o b b  f o r m a k e m é n y s é g e t  b iz t o s í t j a  é s  e z 
á l t a l  ig e n  n a g y f o k ú  m é r e t p o n t o s s á g o t  t e s z  le h e t ő v é .  
A  s a j t o ló  e r ő  f e l v é t e lé r e  s a j t o ló la p  h e ly e t t  h id r a u l ik u s  
m e m b r á n  s z o lg á l ,  a m e ly  t a g o l t  m i n t a  e s e t é n  e g y e n le t e s  
k e m é n y s é g e lo s z l á s t  a d . A  m a g b e r a k á s t  a  k é t  f o r m á z ó 
g é p  k ö z ö t t  v é g z ik .  A  fe ls ő  r é s z t  k é s z í t ő  g é p  e g y ú t t a l  
ö s s z e  is  z á r ja  a  fo r m á t ,  m a j d  e g y  b e r e n d e z é s  a  f e lh a j t ó  
e r ő  e l l e n s ú ly o z á s á r a  a z  ö n t é s  e l ő t t  a u t o m a t ik u s a n  k e r e 
t e t  h e ly e z  a  fo r m á r a .

A  lö v ő - s a j t o ló  g é p e k  k ö z ü l a  D a n s k  I n d u s t r i  S y n 
d ik a t  c é g  f ü g g ő le g e s  fo r m a o s z tá s ú  „ D is a m a t ic ”  t íp u s ú  
fo r m á z ó g é p é t  á l l í t o t t a ,  k i.  Ú ja b b  v á l t o z a t a  ó rá n k é n t  
3 0 0  d b  6 0 0 x 4 8 0  m m  m é r e t ű  fo r m á t  k é s z í t .  A  g é p  e ls ő 
s o r b a n  a la c s o n y  é s  v i s z o n y la g  e g y s z e r ű  ö n t v é n y e k  t ö 
m e g g y á r t á s á r a  a lk a l m a s ,  a m e ly e t  e l l á t t a k  a u t o m a t ik u s  
m a g b e r a k ó  b e r e n d e z é s s e l  is . M é r e t t ű r é s k é n t  + 0 , 1  m m  
é r t é k e t  g a r a n tá ln a k , a m i  n y e r s  f o r m á z á s s a l  k iv á ló n a k  
m o n d h a t ó .

A  v íz s z in te s  f o r m a o s z t á s ú  lö v ő - s a j t o ló  g é p e k r e  p é l 
d a  a  W e b a c -c é g  „ M o ld b lo m a t ic ” fo r m á z ó g ó p e  (7 . ábra). 
T e lje s í tm é n y e  ó r á n k é n t  1 7 0  d b  4 C 0 x 5 0 0 x  1 5 0 /1 5 0  m m  
m é r e t ű  fo r m a . A  k é p  b a lo ld a lá n  lá t h a t ó  k é t o ld a la s  m in 
t a l a p  a  f o r m a k é s z ít é s  e l ő t t  b e já r  a  lö v ő - s a j t o ló  k a n n á b a  
é s  e z t  k é t  r é sz r e  o s z t j a .  A  k é t  k a m r a r é s z b e  b e lő t t  h o 
m o k o t  a lu lr ó l, i l l e t v e  fe lü lr ő l  s a j to lá s s a l  t ö m ö r ít ik ,  m a jd  
a  k é t  fo r m a fe le t  s z é t v á la s z t j á k ,  é s  a  m i n t a la p o t  k ih ú z 
z á k .  E k k o r  t ö r t é n h e t  a z  a ls ó  fo r m a fé lb e  a  m a g o k  b e r a 
k á s a . E z  h á t r á n y a  a  fo r m á z ó b e r e n d e z é s n e k ,  m e r t  a 
m a g b e r a k á s  m a g á b a n  a  g é p b e n  tö r t é n ik  é s  íg y  e z  c sa k  
k e v é s  m a g o t  ig é n y l ő ,  v a g y  m a g  n é lk ü l i  ö n t v é n y e k  fo r 
m á z á s á r a  a lk a lm a s .  A  g é p  e z u tá n  a  k é t  f o r m a f e le t  ő sz -  
s z e z á r ja , és a  k é p  j o b b o ld a lá n  lá t h a tó  fo r m a s z á l l í t ó  r e n d 
s z e r r e  to v á b b í t j a .  A z  u t ó b b i  ig e n  s z e l le m e s  b e r e n d e z é s ,  
a m e l y  a  ta g o s  s z a l a g  é s  m e g h a j t o t t  g ö r g ő s o r  k o m b in á 
c ió j a .  A  k é t  m e g h a j t o t t  lá n c  k ö z é  l e m e z t a g o k  h e ly e it  
s z a b a d o n  f u t ó  g ö r g ő k e t  e r ő s íte n e k , m e l y e k  a k a d á ly t a 
l a n  s z á l l í tá s k o r  a  f o r m á k a t  s im á n  t o v á b b í t j á k ,  m íg  a 
s z e k r é n y s o r  m e g á l l í t á s a k o r  (p l. ö n té s k o r )  a  g ö r g ő k  v is z -  
s z a f e lé  fo r o g v a , a  l á n c o k  á lt a l  m o z g a t v a  fo ly a m a t o s a n  
h a la d n a k  a  fo r m a s z e k r é n y e k  a la t t .

A  k iá l l í tá s o n  l á t o t t a k  s z e r in t  a  n a g y m é r e t ű  fo r m á k  
k é s z íté s é r e  t o v á b b r a  is  a  h o m o k d o b ó  f o r m á z ó g é p  (S a n d s 
l in g e r )  jö n  e l s ő s o r b a n  s z á m ítá s b a .  A  f e j l e s z t é s  fő le g  a  
v e z é r lé s é n e k  é s  i r á n y í t á s á n a k  t ö k é le t e s í t é s é r e  ir á n y u l,  
í g y  p l .  a  P . H a m m e r s  c é g  o ly a n  h o m o k d o b ó t  á l l í t o t t  k i, 
m e ly n é l  a  g é p k e z e lő  t e l e v íz ió s  k é p e r n y ő  e l ő t t  ü lv e  v é g z i

Homokelőkészités

ö .  9 2 - 5 1

Ónt'oszakasz

5. ábra. K onvejoros autom ata form ázósor

Magberakás

в. ábra. „Cobamatic” konvejoros, szekrény nélküli a u tom a ta  formázósor
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7. ábra. , , Moldblomatic” szekrény nélküli lüvö-sajtoló 
form ázó gép

S. ábra. N yolc munkahelyes, centrifugál perselyöntő  
karusszel

a z  i r á n y í t á s t .  A  k a m erá t a  s z ó r ó f e j e n  h e ly e z t é k  e l é s  íg y  
m e g k ím é l ik  a  k e z e lő t a  g é p  á l l a n d ó  r á z á s á tó l ,  u g y a n a k 
k o r  a z  ir á n y í tá s r a  u g y a n o ly a n  lá t ó s z ö g e  v a n , m in t h a  
ü lé se  a  s z o k o t t  m ó d o n  a  d o b ó  f e j e n  le n n e  e lh e ly e z v e .

A  különleges form ázási, i l l e t v e  öntési eljárások  v i 
s z o n y la g  k is e b b  te r ü le tr e  s z o r u l t a k ,  a m i m e g f e le l  a n n a k  
a  t e n d e n c iá n a k ,  h o g y  e z e k  ( h é j f o r m á z á s ,  k e r a m ik u s  fo r 
m á z á s  é s  a  h a g y o m á n y o s  p r e c íz ió s  ö n t é s  is )  a  n a g y  m é r e t -  
p o n t o s s á g o t  b iz to s ító  n y e r s  f o r m á z ó  r e n d s z e r e k  m e l le t t  
c sa k  m e g h a t á r o z o t t  és a r á n y la g  s z ű k  t e r ü le t e n  v e r s e n y -  
k é p e s e k .

A  k ü lö n le g e s  e ljá r á so k  t e r ü l e t é r ő l  é r d e k e s s é g n e k  
s z á m ít h a t  a  K u h r s ta h l A n n e n  c é g  á l t a l  b e m u t a t o t t  8 
m u n k a h e ly e s  cen t rifugál p e r s e l y ö n t ő  k a r u s s z e l (8 . ábra) .  
A  g é p  t e l j e s í t m é n y e  m a x . 1 5 0  m m  á tm é r ő jű , 2 8 0  m m  
h o s s z ú  é s  2 5  m m  fa lv a s ta g s á g ú  m a g  n é lk ü l i  p e r s e ly e k 
ből 9 0  d b /ó r a .  K isz o lg á lá sr a  h á r o m  fő  s z ü k s é g e s  (ö n tő ,  
k o k i l la e lő k é s z í t ő  és s e g ítő ) .

A  k i á l l í t á s  eg y ik  s z e n z á c ió j a  v o l t  a  fo r m á z á s  t e r ü 
le t é n  t e l j e s e n  ú jszerű  mágneses form ázási eljárás, m e 
l y e t  dr. W ittm oser és H ofm ann  s z a b a d a lm a  a la p já n  a  
B r o w n  B o v e r i  cég  m u t a t o t t  b e  ü z e m  k ö z b e n . A z  M F  A  
t íp u s ú  m á g n e s e s  fo r m á z ó b e r e n d o z é s  (9 . ábra) ö n t ö t t v a s ,  
a c é l  é s  s z ín e s f é m  ö n tv é n y e k  e lő á l l í t á s á r a  e g y a r á n t  a lk a l 
m a s . A z  ö n t ő m in t á t  p o l i s z t ir o lb ó l  á l l í t j á k  e lő  é s  a  t e le -  
fo r m á z á s i  e ljá r á s  sz e r in t  h a s z n á l j á k  fe l .  A  f o r m a s z e k 
r é n y b e  b e h e ly e z ik  a  m ű a n y a g h a b  m i n t á t ,  m a jd  a  s z e k 
r é n y t  v ib r á l t a t á s a  k ö z b e n  a p r ó s z e m c s é s  m á g n e s e z h e tő  
f o r m á z ó a n y a g g a l  tö lt ik  fe l . A  m e g t ö l t ö t t  f o r m a s z e k r é n y t  
e le k t r o m á g n e s  p ó lu sa i k ö z é  j u t t a t j á k ,  a h o l  a  m á g n e s  h a 
tá s á r a  a  fo r m á z ó a n y a g  s z e m c s é i  k ö t é s b e  k e r ü ln e k . A z  
ö n t é s  u t á n  a  fo rm a  az ö n t v é n y  m e g d e r m e d é s é ig  a  m á g 
n e s  p ó lu s o k  k ö z ö t t  h a la d . A  r ö v i d  h ű t ő  s z a k a s z  u t á n  v i b 
r á c ió s  r o s t á n  s z é tv á la s z t já k  a z  ö n t v é n y t '  é s  a  k ö t é s é t  e l 
v e s z t e t t  fo r m á z ó a n y a g o t .  A  fo r m a s z e k r é n y e k  a  fo r m á z ó 
ö n t ő - h ű t ő  s o r  a la t t  ju tn a k  v i s s z a  a  fo r m á z á s  h e ly é r e .  
A  f o r m á z ó a n y a g o t  h ű t ő b e r e n d e z é s e n  é s  e le v á t o r o n  k e 
r e s z tü l j u t t a t j á k  v is sz a  a z  a d a g o ló t a r t á ly b a .  A  m á g n e s e s

fo r m á z ó  r e n d s z e r  t e l j e s í t m é n y e  a  k a p o t t  t á j é k o z t a t á s  
s z e r in t  4 0 0 x 3 0 0 — 7 0 0 x 5 0 0  m m  s z e k r é n y m é r e t e k  k ö 
z ö t t  4 8 — 30 f o r m a /ó r a .

E z  a  t e l j e s e n  ú j s z e r ű  fo r m á z á s i é s  ö n t é s i  e ljá r á s  a l 
k a lm a s n a k  lá t s z ik  m i n d  n a g y s o r o z a tú , m i n d  p e d ig  e g y e d i  
ö n t v é n y e k  g y á r t á s á r a  is .  Ä  m ű a n y a g h a b m in t á t  e n n e k  
m e g fe le lő e n  s a j t o l ó g é p p e l  v a g y  e g y e d i  k é s z í t é s m ó d d a l  
á l l í t j á k  e lő .

A  m á g n e s e s  f o r m á z á s  m a  m é g  n e m  t e k i n t h e t ő  k i 
f o r r o t tn a k . S z á m o s  e l ő n y e  e llen ére  s e m  k ö n n y ű  m e g í t é ln i  
e lt e r je d é s é n e k  h a t á r a i t .  K ö lt s é g e in e k  e g y é b  e ljá r á s o k k a l  
v a ló  ö s s z e h a s o n l í t á s á r a  m a  m é g  n e m  á l l n a k  m e g b íz h a t ó
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■ad atok  r e n d e lk e z é s r e .  N a g y  e lő n y  a  b e r e n d e z é s  k is  m é 
r e t e  ( h o s s z a  10  m ) .

A  k iá l l í t á s o n  a  h a g y o m á n y o s  m agkészítő eljárások  
b e r e n d e z é s e i  ( b e le é r t v e  m é g  a  v íz ü v e g e s - s z é n s a v a s  e l j á 
r á s t  is )  h á t t é r b e  s z o r u l t a k .  E z  a z o n b a n  f ő l e g  a  v íz ü v e g e s -  
s z é n s a v a s  e l j á r á s n á l  n e m  j e l e n t i  a z t ,  h o g y  e n n e k  ip a r i  
a lk a lm a z á s a  e n n y ir e  c s ö k k e n t .  E z  in k á b b  a n n a k  a  k ö v e t 
k e z m é n y e ,  h o g y  t o v á b b i  f e j lő d é s r ő l  a  k iá l l í t á s o n  n e m  
t u d t a k  v o ln a  b e s z á m o ln i .

A  k iá l l í t á s o n  a  k is e b b  m a g o k h o z  a  h o t - b o x  é s  k i 
s e b b  m é r t é k b e n  a  h é j m a g k é s z í t é s t ,  n a g y o b b  m a g o k h o z  
p e d ig  a  c o ld - s e t  e l j á r á s t  é s  b e r e n d e z é s e i t  a j á n lo t t á k ,  v a l a 
m in t  a  t e l j e s e n  ú j s z e r ű  é s  n a g y  f e l t ű n é s t  k e l t e t t  c o ld -  
b o x  e l j á r á s t .

A  h o t - b o x  é s  h é j m a g k é s z í t é s  e g y -  v a g y  t ö b b m u n k a 
h e ly e s ,  lö v ő - ,  i l l e t v e  fú v ó g é p e in  k is e b b  t ö k é l e t e s í t é s e k  a z  
a d a g o lá s t  é s  v e z é r lé s t  f e j l e s z t e t t é k  t o v á b b ,  e z á lt a l  a  m i 
n ő s é g  é s  t e l j e s í t m é n y  j a v í t á s á t  e r e d m é n y e z ik .  U g y a n 
c s a k  a  t e l j e s í t m é n y  f o k o z á s á t  s z o l g á l j á k  a  c é ls z e r ű  k i 
s z o lg á ló  é s  k ie g é s z í t ő  b e r e n d e z é s e k ,  m e l y e k  a  g y á r tá s  f o 
l y a m a t o s s á g á t  s e g í t i k  e lő .  A  F o r d a t h  c é g  m e g o ld á s a  a  
k e v e r ő - t ö l t ő  g é p n e k  k e v e r ő k é n t  m a g l ö v ő g é p e k  k i s z o l 
g á lá s á r a  v a ló  f e lh a s z n á lh a t ó s á g á t  m u t a t t a  b e .

A  cold-box e lj á r á s  v o l t  a  k iá l l í t á s  m á s o d ik  n a g y  s z e n 
z á c ió j a ,  m e l y  t e l j e s e n  ú j u t a t  n y i t h a t  a  m a g k é s z ít é s  t e r ü 
l e t é n .  A la p j á t  a z  A m e r ik á b a n  k i f e j l e s z t e t t  Ashland-eljá- 
rás  k é p e z i ,  a z o n b a n  h a s o n ló  e lv e n  m á r  t ö b b  v á l t o z a t á t  
is  k ik í s é r le t e z t é k .  A z  A s h la n d - e lj á r á s  s z e r i n t  k v a r c h o 
m o k o t  k é t  ö s s z e t e v ő j ű  s z e r v e s  k ö t ő a n y a g g a l  k ü lö n  k e 
v e r ő b e n  k é s z í t ik  e lő ,  m a j d  a  k e v e r é k e t  m a g lö v ő  g é p p e l  
lö v ik  a  m a g s z e k r é n y b e .  E z u t á n  k ü lö n  g e n e r á to r b a n  e l ő 
á l l í t o t t  k ö d s z e r ű  k a t a l iz á t o r - le v e g ő  k e v e r é k e t  f ú v a t n a k  
a  m a g s z e k r é n y b e ,  a  k ö t é s  e n n e k  h a t á s á r a  j ö n  lé t r e .  E z z e l  
a z  e ljá r á s s a l  m ű k ö d ik  a  R ö p e r - c é g  á l t a l  k i á l l í t o t t  m a g 
l ö v ő  g é p  (10 . ábra ). A  g é p  0 ,5 , 10  é s  2 5  l i t e r e s  lö v ő t a r 
t á l ly a l  k é s z ü l ,  m in d  fü g g ő le g e s ,  m in d  v íz s z in t e s  o s z t á s ú  
m a g s z e k r é n y e k  lö v é s é r e  a lk a lm a s  k i v i t e l b e n .  A  g e n e r á 
t o r t  a z  á b r a  b a lo ld a lá n  lá t h a t ó  m ó d o n  a  m a g lö v ő  g é p  
m e l le t t  h e ly e z i k  e l.

A  c o ld - b o x  e ljá r á s  m á s ik  v á l t o z a t a  a  Fascold-eljá- 
rás. L é n y e g e  : m in d  a  h o m o k - ,  m in d  a  k a t a l i z á t o r - k e v e 
r é k e t  a  m a g l ö v ő  g é p b e n  k é s z í t ik  e lő , e g y m á s t ó l  e lk ü l ö 
n í t v e ,  m a j d  a  k é t  k e v e r é k e t  a  r e a k c ió - k a m r á b a n  e g y e 
s í t i k  é s  e z u t á n  a  m a g s z e k r é n y b e  lö v i k .  A  k ö té s  a  m a g 
s z e k r é n y b e n  m á r  k ü lö n  k e z e lé s  n é lk ü l  m e g y  v é g b e . I l y e n  
r e n d s z e r ű  m a g lö v ő  g é p e t  á l l í t o t t  k i a  B a k e r  P e r k ih s  c é g  
(11.  ábra).

A  c o ld - b o x  e ljá r á s  e lő n y e ,  h o g y  t e l j e s í t m é n y e  n a g y 
j á b ó l  a z o n o s  a  h o t - b o x  e l j á r á s é v a l ,  d e  a z  e lk é s z ü lt  m a 
g o k  a z o n n a l  fe lh a s z n á lh a t ó k ,  m íg  a z  u t ó b b i h o z  l io s s z a b b -  
r ö v id e b b  id e ig  t a r t ó  h ű lé s i  id ő t  é s  e n n e k  m e g f e le lő e n  
h ű t ő b e r e n d e z é s t  v a g y  a  h ű lé s  id e jé r e  t á r o ló  t e r ü le t e t  k e l l  
b iz t o s í t a n i ,  a m i e g y b e n  a z  a n y a g m o z g a t á s t  is  n ö v e l i .  
A  m a g s z e k r é n y e k  m ű a n y a g b ó l  is  k é s z ü lh e t n e k ,  m i v e l  
n in c s  s z ü k s é g  fű t é s r e ,  a m i f é m  m a g s z e k r ó n y t  ig é n y e l .  
A  m a g o k  f e l ü le t e  m e g e g y e z ő  b á r m e ly ik  m e le g  m a g k é s z í-

10. ábra. M aglövő gép cold-box magkészítéshez, Ashland- 
eljárás szerint

11. ábra. M aglövő gép cold-box magkészítéshez, Fascold- 
eljárás szerint

t é s i  e ljá r á s s a l k é s z ü l t  m a g o k é v a l ,  e n n e k  m e g f e le lő e n  a z  
ö n t v é n y e k  f e l ü le t i  m in ő s é g e  k iv á ló .  H á t r á n y a  a z  e ljá r á s 
n a k ,  h o g y  l e g a lá b b is  m a  m é g  k ö lt s é g e s e b b , m i n t  m á s  e l 
j á r á s o k , e z e n k ív ü l  f o k o z o t t  lé g t e c h n ik a i  i g é n y e  v a n ,  m e r t  
a  fe ls z a b a d u ló  g á z  k e l l e m e t le n  s z a g ú , s ő t  e g y e s  k ö z lé s e k  
s z e r in t  e n y h é n  m é r g e z ő  is .

A  homokelőkészítés t e r ü le té r ő l  a la p g é p k é n t  s z in te  
k iz á r ó la g  a  n y e r s  fo r m á z ó h o m o k  f e l d o lg o z á s á r a  s z o l 
g á ló  k e v e r ő -  é s  l a z í t ó g é p e k  v o lt a k  lá t h a t ó k .

A  h a g y o m á n y o s  g ö r g ő s  k e v e r ő k b e n  a z  á t g y ú r á s  in 
t e n z ív e b b é  t é t e l é r e  r é s z b e n  a  f o r d u la t s z á m ú t  n ö v e lik ,  
r é s z b e n  a  g ö r g ő k  t e n g e l y é t  v a g y  a  k e v e r ő  f ő t e n g e ly é t  
o ly a n  r u g ó s  v a g y  h id r a u l ik u s  s z e r k e z e t t e l  e g é s z í t i k  k i, 
m e l y  a  h o m o k k e v e r é k  e l le n á llá s á n a k  m e g f e le l ő e n  a z  o p 
t im á l i s  n y o m ó e r ő t  b iz t o s í t j a .  A z  ö n á lló  h o m o k l a z í t ó  g é 
p e k  k ö z ü l t ö b b  é r d e k e s  m e g o ld á s t  a lk a lm a z  a  H e in r ic h  
H e r r in g  c é g  k i á l l í t o t t  g é p e  ( e lv i  m ű k ö d é s é t  a  12. ábra 
m u t a t j a ) .  A  l a z í t a n d ó  h o m o k  a  t e n g e ly  m e n t é n  lé p  b e  a  
s z e m c s e s z ó r ó  k e r e k e k h e z  h a s o n ló  k ia l a k í t á s ú  r ö p í t ő  k e 
r é k b e . A  l a p á t o k  v e r ő f e lü le t e  n e m  s ík ,  h a n e m  a z  á b r á n  
lá t h a t ó  s z a b á l y t a la n  h o r n y o k k a l  v a n  k ik é p e z v e .  E z e k b e  
a  h o m o k  b e t a p a d  é s  íg y  a  r ö p ít e n d ő  h o m o k  n e m  k o p t a t j a  
a  la p á t o k a t ,  m i v e l  a  v e r ő f e lü le t e t  h o m o k r é t e g  k é p e z i.  
K o p á s n a k  c s a k  a z  e z t  m e g t á m a s z t ó  o r r s z e r ű  t o l d a t  v a n  
k it é v e  é s  e z t  k e l l  c s u p á n  c se r é ln i. A  l a z í t o t t  h o m o k  a z  ü t 
k ö z ő g y ű r ű n  i r á n y t  v á l t o z t a t v a  t e n g e ly  i r á n y b a n  r e p ü l, 
é s  a  b u r k o la t  m e g f e le l ő  k ia la k ít á s á v a l  h o s s z -  v a g y  k e 
r e s z t ir á n y ú  s z a la g r a  a d h a t ó .  A  13. ábrán  a  la z í t ó  m e g 
h a j t á s a  é s  a d a g o ló  o ld a la  lá t h a t ó .

T ö b b  c é g  a  k e v e r é s t  (á t g y ú r á s t )  é s  a  la z í t á s t  u g y a n 
a z z a l  a  g é p p e l  k ív á n j a  m e g o ld a n i.  I l y e n  p é ld á u l  a  S o tz -  
c é g  k e  v e r ő  j e ,  m e l y n e k  c s a k  e g y  g ö r g ő je  v a n ,  m í g  e g y  
v e le  á te l le n e s  k a r o n  v íz s z in te s  fo r g ó  t á r c s á b ó l  a  h o 
m o k b a  l e n y ú ló  p á lc á k  k e v e r é s  k ö z b e n  la z í t j á k  a  h o m o 
k o t .  U g y a n e z t  a  c é l t  s z o lg á ljá k  a  g ö r g ő  k ü ls ő  f e lü le t é b ő l  
k iá l ló  p á lc á k  i s ,  m e l y e k  a  g ö r g ő  fo r g á s a k o r  u g y a n c s a k  
la z í t j á k  a  h o m o k o t .  E g y id e j ű le g  v é g z ik  a  k e v e r é s t  é s  la 
z í t á s t  a  M a g y a r o r s z á g o n  k o r á b b a n  t ö b b  h e l y ü t t  h a s z 
n á l t  ú n . „ P l a n e t ”  r e n d s z e r ű  k e v e r ő - la z í t ó  g é p  k o r s z e 
r ű b b  v á l t o z a t a i  i s ,  é s  n a g y t e l j e s í t m é n y r e  a  J ü n k e r a th -  
c é g  f o ly a m a t o s  v á l t ó k e v e r ő j e ,  m e ly b e n  e g y  d o b b a n  v é -  
g ig m e n ő  t e n g e l y r e  f e l v á l t v a  f e le r ő s í t e t t  k e v e r ő  é s  la z í tó  
e le m e k  d o lg o z z á k  f e l  a  d o b o n  v é g ig h a la d ó  h o m o k o t .

A  h o m o k m ű v i  a d a g o ló  b e r e n d e z é s e k e n  e g y a r á n t  a l 
k a lm a z z á k  a  t é r f o g a t o s  é s  s ú ly s z e r in t i  b e m é r é s t ,  e g y e n 
l e t e s  m in ő s é g ű  v i s s z a t é r ő  h o m o k  e s e t é b e n  h a s z n á l j á k  a z  
id ő v e l  s z a b á l y o z o t t  a d a g o lá s t  is . H o m o k  a d a g o lá s á r a  k i 
s e b b  t e l j e s í t m é n y e k n é l  v ib r á c ió s  b e r e n d e z é s e k e t ,  n a 
g y o b b  m e n n y is é g e k h e z  k ih o r d ó  s z a la g o t  h a s z n á ln a k ,  
m íg  p o r s z e r ű  a n y a g o k h o z  le g t ö b b  e s e t b e n  a d a g o ló  c s i-
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12. ábra. Röpítőkerekes hom oklazító működési vázlati

g á t  a lk a lm a z n a k . A  v íz a d a g o lá s  ( é s  a z  e z z e l ö s s z e f ü g g ő  
v íz t a r t a lo m  m é r é s ) , v a la m in t  a  t e l í t e t t s é g  j e lz é s  te r é n  
u g y a n c s a k  tö b b f é le  m ó d s z e r  é s  b e r e n d e z é s e i  v o l t a k  l á t 
h a tó k  a n é lk ü l ,  h o g y  v a la m e ly ik  r e n d s z e r  f ö lé n y é t  m e g 
n y u g t a t ó  m ó d o n  m e g l e h e t e t t  v o l n a  á l la p íta n i .  N e m  l á t 
s z ik  m e g o ld o t t n a k  a  v is s z a t é r ő  h o m o k  h ű té s é n e k  p r o b 
lé m á j a  s e m . T a lá n  m é g  le g e lő n y ö s e b b n e k  a  B o n v i l la in ,  
R o n c e r a y  c é g  „ C o o le v a y o r ”  t í p u s ú  h o m o k h ű t ő je  lá t s z ik ,  
a m e ly  k is  b e é p ít é s i  m é r e te k  m e l l e t t  e g y id e j ű le g  a  f ü g g ő 
le g e s  ir á n y ú  s z á l l í tá s t  is  m e g o l d j a ,  a z o n b a n  e n n e k  h a t é 
k o n y s á g a  is  ig e n  so k  t é n y e z ő t ő l  f ü g g .  M e g fe le lő  h a t á s f o k

14. ábra. , ,P neu-R eclain” szárazrendszerű homokregene
ráló m űködési vázlata

15. ábra. K étcellás  , ,Pneu-Reclain” szárazrendszerű  
homokre generáló

1H. ábra. Röpítőkerekes homoklazító adagolása

e lé r é s é h e z  g o n d o s  e lő k é s z í t é s  s z ü k s é g e s :  v a s t a la n í t á s ,  
r ö g te le n ít é s  ( tö r é s  é s  r o s t á lá s )  é s  la z í tá s .

H o m o k r e g e n e r á lá s r a  ú j s z á r a z  r e n d s z e r ű  (P n e u -  
R e c la in  t íp u s ú )  b e r e n d e z é s é t  m u t a t t a  b e  a  W e b a c -c é g .  
K é tc e llá s  k iv i t e lé n e k  m ű k ö d é s m ó d j á t  a  14. ábra, a  b e 
r e n d e z é s t  a  15. ábra  m u t a t j a .  A  r e g e n e r á la n d ó  h o m o k o t  
a d a g o ló  tö lc s é r e n  á t  a z  e l s ő  c e lla  r e g e n e r á ló  k a m r á já b a  
a d já k , a h o n n a n  e j t ő c s ö v ö n  a z  a lu l k i k é p z e t t  k e v e r ő 
k a m r á b a  j u t .  I n n e n  a  h o z z á v e z e t e t t ,  n a g y n y o m á s ú  v e n 
t i l lá to r  á lt a l  s z o l g á l t a t o t t  le v e g ő  a  h o m o k o t  a  f e ls z á lló  
c s ö v e k e n  a  r e g e n e r á ló  k a m r á b a  s z á l l í t ja  é s  a  k a m r a  ü t k ö 
z ő le m e z é h e z  ü t k ö z t e t i .  E z u t á n  a  h o m o k  v is s z a h u l l  a  k e 
v e r ő k a m r á b a . A  f o l y a m a t  a  s z ü k s é g e s  id e ig  f o ly t a t ó d ik .  
A  h o m o k  t i s z t í t á s a  r é s z b e n  a z  ü t k ö z ő le m e z h e z  v a ló  ü t 
k ö z é s , r é sz b e n  a z  á l la n d ó  e g y m á s o n  v a ló  s ú r l ó d á s  k ö v e t 
k e z té b e n  m e g y  v é g b e .  A z  ü r ít é s n e k  m e g f e le l ő  ü te m b e n  
a  h o m o k  a  m á s o d ik  k a m r á b a , v a g y  n a g y o b b  s z ü k s é g e s  
t e l j e s í t m é n y  e s e t é n  a  t o v á b b i  k a m r á k b a  j u t .  K é t c e l lá s  
k iv i t e lb e n  a  b e r e n d e z é s  t e l j e s í t m é n y e  8 0 %  h a t á s f o k  e s e 
t é n  5 0 0  k g /ó r a . A  r e g e n e r á ló  e g y s é g  b u r k o ló  m é r e te  
1 2 5 0 x 6 2 0 x 4 2 2 5  m m . A  t e l j e s í t m é n y  t o v á b b i  c e lla p á -  
r o k  h o z z á é p ít é s é v e l  e g y s é g e n k é n t  5 0 0  k g /ó r á v a l  n ö v e l 
h e t ő .  A  b e r e n d e z é s  e g y a r á n t  h a s z n á lh a tó  v íz ü v e g e s ,  c e 
m e n t ,  ’m ű g y a n t a  é s  a g y a g o s  k ö té s ű  h o m o k k e v e r é k e k  
r e g e n e r á lá sá r a .

A  k iá l l í t o t t  öntvénytisztító  gépek t ö b b s é g e  a .  s z e m 
c s e s z ó r ó  r e n d s z e r t  a lk a lm a z z a  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  k iv it e l i  
v á lt o z a t o k b a n . N a g y  ö n t v é n y e k  t i s z t í t á s á r a  e z e k e n  k í 
v ü l  v íz s u g a r a s  t i s z t í t ó  k a m r á k a t  m u t a t t a k  b e .
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16. i'ibra. Adagolóedényes szemcseszóró tisztítódob

17. ábra. Adagolóedényes szemcseszóró vályús tisztítógép

IS. ábra. T isz titó  vályú működési vázlata

A  s z e m c s e s z ó r ó  t i s z t í t ó  g é p e k  t ö b b s é g e  is m e r t  t í 
p u s ,  e s e t le g  k is e b b  t ö k é le t e s í t é s e k k e l .

A z  is m e r t  t í p u s o k t ó l  e lté r ő  r e n d s z e r ű  t i s z t í t ó g é p e t  
k is  é s  k ö z e p e s  ö n t v é n y e k h e z  —  a lá n c d o b o s  r e n d s z e r  
h á tr á n y a in a k  k ik ü s z ö b ö lé s é v e l  —  k é t  c é g  á l l í t o t t  k i. 
A  B a d is c h e  M a s c h in e n fa b r ik  t i s z t í t ó g é p e  (16 . ábra) a z  
ö n t v é n y t  a z  a d a g o ló  e d é n y b ő l  s z e m c s e s z ó r ó v a l  e l l á t o t t  
t i s z t í t ó d o b b a  a d a g o l j a .  M e g h a tá r o z o t t  id e j ű  t i s z t í t á s  
u t á n  a z  ö n t v é n y e k  a  d o b b ó l r á z ó v á ly ú n  á t  s z á l l í tó -  
e d é n y b e  v a g y  s z a l a g r a  ju t n a k , m ik ö z b e n  ú ja b b  a d a g o t  
j u t t a t n a k  t i s z t í t á s r a  a  g é p b e .  A z  a d a g o lá s  é s  ü r ít é s  h e 
ly é n e k  e lv á l a s z t á s á v a l  a  k o r á b b i h a s o n ló  c é lr a  s z o lg á ló  
g é p e k k e l  s z e m b e n  n a g y o b b  t e l j e s í tm é n y  é r h e t ő  e l .  A  V o 
g e l—  S c h e m m a n n  c é g  t i s z t í t ó  g é p e  (17. ábra)  u g y a n c s a k  
a d a g o ló e d é n y e s ,  a z o n b a n  a  t is z t í tá s  n e m  d o b b a n , h a 
n e m  a  IS. ábrán l á t h a t ó  a la k ú  v á ly ú b a n  t ö r t é n ik .  A  v á 
l y ú  s z e m c s e s z ó r á s  k ö z b e n  a z  á b rá n  lá t h a t ó  m ó d o n  a l t e r 
n á ló  m o z g á s t  v é g e z  é s  í g y  b iz t o s ít ja  a z  ö n t v é n y e k  tö r é s -, 
v e s z é ly  n é lk ü li  f o r g á s á t ,  v a la m in t  a  n y i t o t t  v á ly ú b a n  a z  
in t e n z ív  t i s z t í t á s t .  Ü r í t é s k o r  a  v á ly ú t  n y í l á s á v a l  le f e lé  
fo r d í t já k ,  a z  ö n t v é n y e k e t  i t t  is  rez g ő  v á ly ú  s z á l l í t j a  k i, 
m a jd  a  t i s z t í t ó  v á l y ú  v is s z a fo r d ítá s a  u t á n  ú ja b b  a d a g o 
lá s  k ö v e tk e z ik .

A  k iá l l í tá s  t e r j e d e lm e  és  s o k r é t ű s é g e  n e m  t e s z i  l e 
h e t ő v é  r é s z le te s  é s  m in d e n r e  k ite r je d ő  b e s z á m o ló  e lk é 
s z í t é s é t .  E z é r t  c s a k  b iz o n y o s  fe j lő d é s i t e n d e n c iá k  m e g 
á l la p ít á s á r a  és n é h á n y  j e l le m z ő  p é ld a  i s m e r t e t é s é r e  le h e t  
s z o r ítk o z n i.  V a ló b a n  r é s z le t e s  t á j é k o z t a t á s  a  r e n d e z ő  o r 
s z á g  s z a k f o ly ó ir a t a ib a n  ta lá lh a tó  m e g .
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V D G  ren d ezvén yek  a GIF A a lk a lm ával

A z É 1 9 0 8 . jú n iu s  2 0 -á n  m e g n y í l ó  3. ( U F A  (G ie s s e r e i  
F a c h a u s s t e l lu n g :  Ö n tö d e i S z a k k iá l l í t á s )  jó  a lk a lm a t  
a d o t t  a r r a  is , h o g y  a  V D G  ( V e r e in  D e u ts c h e r  G ie s se r e i-  
f a c h le u t e :  N é m e t  Ö n tö d e i S z a k e m b e r e k  E g y e s ü le t e )  é v e s  
k ö z g y ű lé s é t  is  e g y id e jű le g  D ü s s e ld o r f b a n  ta r t s a  m e g .

A  k é t  r e n d e z v é n y  m e g n y i t á s a  is  e g y ü t t e s e n  t ö r t é n t . 
H ä n d e l  C o n c e r to  g r o s s o - já n a k  ü n n e p é ly e s  a k k o r d ja i  
u tá n  D r. In g . Friedrichs, H ellm u t, a  V D G  e ln ö k e  ü d v ö 
z ö l t e  a  h a z a i  és k ü lfö ld i v e n d é g e k e t ,  k ü lö n  k ie m e lv e  a z  
N D K  e ls ö íz b e n  m e g je le n t  k é p v i s e l ő i t ,  a k ik  k iá l l í t ó k é n t  
is  r é s z t v e s z n e k  a  G I F A -n .

D ü s s e ld o r f  fő p o lg á r m e s t e r e  é s  a  k iá l l í t á s t  r e n d e z ő  
N O W E A  v á l la la t  f e lü g y e lő b iz o t t  s á g á n a k  e ln ö k e , Becker, 
W illi a  k iá l l í t á s  m é r e te in e k  i s m e r t e t é s e  é s  j e l e n t ő s é g é 
n e k  m é l t a t á s a  u tá n  k ö z ö lt e ,  h o g y  a  k ö v e t k e z ő  G I F A - t  
m á r  k o r s z e r ű b b , n a g y o b b , ú j  v á s á r t e r ü le t e n  r e n d e z h e 
t ik  m e g  6 ó v  m ú lv a , m e r t  о m e g l e v ő  la s sa n  s z ű k n e k  b i 
z o n y u l.

Dr. K assm ann, F ritz  a  N o r d r h e in - W e s t f a le n  t a r t o 
m á n y  g a z d a s á g i  é s  k ö z le k e d é s i  m in is z t e r e  a z  ö n t v é n y -  
g y á r t á s  j e le n tő s é g é n e k  m é l t a t á s a  u t á n  m e g n y i t o t t a  a  k i 
á l l í t á s t  é s  k it ü n t e t é s e k e t  a d o t t  á t  tö b b , a z  ö n t v é n y -  
g y á r t á s  fe j le s z t é s é b e n  t ö b b  é v t i z e d e n  á t  é r d e m e k e t  s z e r 
z e t t  s z a k e m b e r n e k .

Ú j a b b  z e n e k a r i s z á m  u t á n  D r. Ing.  Friedrichs, 
Hell mut t a r t o t t  e lő a d á s t  „ A z  ö n t é s t e c h n ik a  m a  é s  h o l 
n a p ”  c ím m e l .  K ie m e lte  a z o k a t  a z  ir á n y z a t o k a t ,  a m e 
ly e k  s z á m o t t e v ő  e lő r e h a la d á s t  j e l e n t e n e k ,  v a g y  j e l e n t 
h e tn e k  a z  ö n tv é n y g y á r t  á s b a n . A  v a s o lv a s z t á s b a n  a z  i n 
d u k c ió s  k e m e n c é k  n ö v e k v ő  s z e r e p é t ,  a  h id e g  b e t é t  k e 
m e n c é n  k ív ü l  tö r té n ő  f e l h e v í t é s é n e k  g a z d a s á g o s  m e g o l 
d á s a it  e m e l t e  k i. A m a g k é s z í t é s  t e r ü le t é n  a  m c le g m a g -  
s z e k r é n y e s  e ljá r á so k  t o v á b b i  k is z é le s e d é s é n  k ív ü l  a z  ú j  
C o ld -B o x :  h id e g  m a g s z e k r é n y e s  e ljá r á s n a k  j ó s o l t  n a g y  
j ö v ő t ,  h a  b iz to n s á g o s a n  m e g o ld ó d n a k  a  v e le  já r ó  e g é s z 
s é g ü g y i  n e h é z s é g e k . A  f o r m á z ó g ó p e k  t e r m e lé k e n y s é g é 
n e k , a u to m a t iz á lá s i  fo k á n a k  n ö v e k e d é s e  m e l le t t  t e l j e s e n  
ú js z e r ű  a z  e lg á z o s o d ó  m i n t á v a l  é s  h o m o k  h e ly e t t  v a s 
p o r r a l d o lg o z ó  m á g n e se s  f o r m á z á s .  N a g y o b b , e g y s z e r ű  
a la k ú  ö n t v é n y e k h e z  jó l a lk a l m a z h a t ó  a  f o ly é k o n y  h a l 
m a z á l la p o t ú  ö n k ö tő  a n y a g o k k a l  k é s z í t e t t  fo r m a . R á m u 
t a t o t t  a z o n b a n  arra  is , h o g y  a z  ö n t v é n y t i s z t í t á s  t e r ü l e 
té n  a la p v e t ő e n  ú jszerű  m e g o ld á s  n e m  t a lá lh a tó  a k i á l l í t á 
s o n , p e d ig  a z  ö n tö d é k  l é t s z á m m a l  le g n e h e z e b b e n  f e l t ö l t 
h e tő  r é s z le g e  é p p e n  a  t i s z t í t ó m ű h e l y .  G y a k r a n  a  t i s z t í t ó -  
m ű h e ly  k a p a c it á s a  s z a b ja  m e g  m a  m á r  a z  ö n t ö d e  t e l j e 
s í t m é n y é t ,  e z é r t  e  te r ü le t  f e j l e s z t é s e  a  sz a k e m b e r e k  e g y ik  
l e g f o n t o s a b b  fe la d a ta .

A z  ü n n e p i  e lő a d á s t  Dr. I n g .  Dr .  Ing.  E . h. Dr. h. c. 
Bekenek, II. Hermann p r o fe s s z o r ,  a z  A a c h e n i M ű sz a k i  
F ő is k o la  V a s k o h á s z a t i  I n t é z e t é n e k  ig a z g a t ó ja  t a r t o t t a  
,,A  m ű s z a k i fe j lő d é s  f e l t é t e le i  a z  ip a r b a n ”  c ím m e l . A  m a 
g a s  s z ín v o n a lú  e lő a d á s  a  t é m á n a k  a z  ö n t v é n y g y á r t á s  t e 
r ü le t é n  m e s s z e  tú lm e n ő  é r t é k e l é s e  v o lt .

U g y a n c s a k  jú n iu s  2 0 - á n  d é lu t á n  t a r t o t t a  m e g  a  
V D G  5 9 . ta g g y ű lé s é t ,  a m e ly e n  a  v e z e t ő s é g  b e s z á m o ló ja ,  
f e lm e n t é s e  é s  ú jr a v á la s z tá s a , a z  1 9 0 7 . é v i  k ö l t s é g v e t é s  
e l f o g a d á s a  é s  a z  19(39. é v i  m e g s z a v a z á s a  u tá n  k i t ü n t e 
t é s e k e t  a d t a k  át. é s  k ih i r d e t t é k  a  „ K o n s t r u k c ió  ö n t ö t t  
a n y a g o k k a l”  c ím ű  G I F A - p á ly á z a t  e r e d m é n y é t .  A  t a g 
g y ű lé s  fe h é r  a sz ta l m e l le t t ,  k ö t e t l e n  b e s z é lg e té s s e l  f e j e 
z ő d ö t t  b e .

J ú n iu s  2 1 — 2 2 -én  d é le l ő t t  m á r  k é t  te r e m b e n  p á r h u 
z a m o s  e lő a d á s s o r o z a t  k e z d ő d ö t t  a  k ö v e tk e z ő  k é r d é s e k 
rő l :

Gesell, W. ( N S Z K ) :  A  s z e k r é n y n é lk ü l i  f o r m á z á s  
f e j lő d é s i  ir á n y z a t a i .

Berndt, H . (N S Z K ) : A  n a g y n y o m á s ú  fo r m á z á s  f o r 
m á z ó  h o m o k j a in a k  o p t im a liz á lá s a .

W ile, E . L . (U S A ): A  m e l e g  m a g s z e k r ó n y e k  a lk a l 
m a z á s á n a k  m a i h e ly z e t e  a z  E g y e s ü l t  Á lla m o k b a n .

Toriello, L. ев Robins, J . (  U S A  ) : M a g k é s z íté s  k a t a 
l i z á to r k ö d  h a tá s á r a  h id e g e n  k ö t ő  h o m o k k e v e r é k b ő l .

H ofm ann, R. é s  W ittm oser, A .  (N S Z K ):  E lg á z o s í t -  
h a t ó  m i n t á v a l  v a ló  ö n té s  m á g n e s e s e n  k ö t ö t t  fo r m á b a n .

G ranitzki, К . E. é s  Oberhoff, II . (N S Z K ) : F o r m á z á s  
f o ly é k o n y  c e m e n th o m o k k a l.

K lingenstein , II ’., Engels, G. és R iege, W. (N S Z K ):  
A z  ü z e m i e s z k ö z ö k  m ű s z a k i  és id ő k i h a s z n á l á s a  k ü lö n 
b ö z ő  t e l j e s í t m é n y ű  f o r m á z ó b e r e n d e z ó s e k  e s e t é b e n .

Boenisch, D . ( N S Z K )  : E p í t ő s z e k r é n y  e lv e n  a u t o 
m a t iz á l t  f o r m á z ó a n y a g - v iz s g á la t .

Lauterjung, G. (N S Z K ):  A lu m ín iu m  p ö r g e t e t t  ö n 
t é s e .

Bombe, К .  ( N S Z K )  : A n y o m á s o s  ö n t ő g é p e k  m ű 
s z a k i  fe j lő d é se  é s  h e l y z e t e .

Horst, H . ( N S Z K )  : F o ly a m a t o s  ö n tő b e r o n d e z ó s e k  
r é z ö t v ö z e t e k h e z .

Vollmer, H . ( L ie c h t e n s t e in )  : K o r s z e r ű  p r e c íz ió s  ö n t ő 
b e r e n d e z é s  e lő á l l í t á s i  é s  v á k u u m t e c h n ik a i  k ö v e t e lm é 
n y e i .

Stadtler, F . ( N S Z K )  : A  k o k i l lá b a n  v a ló  v a s ö n t -  
v é n y g y á r t á s  m a i h e l y z e t e .

Merz, P . ( S v á j c ) :  Ö n t ö t t  t e r m é k e k  m in ő s é g s z a b á 
ly o z á s a  s t a t i s z t ik a i  m ó d s z e r e k  f i g y e le m b e v é t e lé v e l .

Hofmann, F .  (S v á j c ) :  Ö n tö d e i f o r m á z ó h o m o k o k  
e lő k é s z íté s é n e k  ú j a b b  s z e m p o n tja i é s  v i z s g á l a t i  e r e d 
m é n y e i .

Thumm, H . ( N S Z K ) :  Ö m le s z t e t t ,  s z e m c s é s  a n y a 
g o k  h ű té s e  v i s s z a t é r ő  ö n t ö d e i  h o m o k  p é ld á j á n  v iz s g á lv a .

Pelczarski, S . és K ija s , G. (N S Z K ):  S z é le s la p á t ú  h o 
m o k d o b ó  g é p  a u t o m a t i k u s  fo r m á z á sh o z .

Motz, J . és B oh rig , K .  (N S Z K ) : Ü s t k e v e r ő  a lk a lm a 
z á s á n a k  m e t a l lu r g ia i  le h e t ő s é g e i  a z  ö n t ö d é b e n .

Weinberg, I I . ( N S Z K ) :  A z  a n y a g f o l y a m a t ,  a  s ú ly -  
m e g h a tá r o z á s  é s  s ú l y é r t é k  fe ld o lg o z á s  l e h e t ő s é g e i  in d u k 
c ió s  k e m e n c é k  ü z e m é b e n .

J ú n iu s  2 4 -é n  d é l u t á n  k é t  f é m ö n t ó s z e t i  e lő a d á s  is  e l 
h a n g z o t t :

Rabamis, K .  ( N S Z K ) :  A la k o s  r é z -  é s  r é z ö t v ö z e t ö n t -  
V ó n y e k  g a z d a s á g o s  f e lh a s z n á lá s a .

Buckeley, A .  ( N S Z K ) :  A  m a g n é z iu m o m  v é n y  k ia la 
k í t á s a  é s  a lk a lm a z á s á n a k  fe j lő d é se .

É r d e k e s  é s  n a g y o n  s o k  g y a k o r la t i  t a p a s z t a l a t o t  t ar- 
ta lm a z ó  r e n d e z v é n y  v o l t  a z  a v i t a f ó r u m , a m e ly e n  a z  
ö n t ő k e t  é s  a z  ö n t v é n y f e lh a s z n á ló k a t ,  e ls ő s o r b a n  s z e r 
k e s z t ő k e t  h o z t a  ö s s z e  e g y - e g y  ö n t v é n y f a j t a  a lk a lm a z á s á 
n a k  m e g v i t a t á s á r a  a  V D G  és a  Z e n tr a le  f ü r  G u s s v e r 
w e n d u n g  (Z G V , ö n t v é n y f e lh a s z n á l á s i  K ö z p o n t ) .  A z  e d 
d ig  s z o k a t la n  ö n t v é n y a lk a lm a z á s i  p é ld á k a t  a  v i t a v e z e 
t ő  i s m e r te t te  s z e r k e s z t ő k ,  k iv i te le z ő  ö n t ő s z a k e m b e r e k  és  
a n y a g s z a k é r tő k , a n y a g v iz s g á ló k  é s  g y á r t á s e lő k é s z í t ő k  
j e le n lé t é b e n .

A v ita  t a r t a lm a s s á g á t  n a g y m é r t é k b e n  n ö v e l t e  a z  a 
t é n y ,  h o g y  a  G .T FA  e g y i k  c sa r n o k á t n a g y r é s z t  a z  ö n l-  
v é n y fe lh a s z n á lá s  le h e t ő s é g e in e k  a  b e m u t a t á s á r a ,  ö n t ö 
d é k  le g é r d e k e s e b b  ö n t v é n y e in e k  k iá l l í t á s á r a  h a s z n á ltá k  
f e l ,  e z z e l m é l tó  k e r e t e t  a d v a  a  v itá n a k .

E n n e k  k e r e t é b e n  jú n iu s  21 -én  d é lu t á n  Wagner, К . 
v i t a v e z e t ő  a  le m e z g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  f e l h a s z n á lh a t ó s á 
g á n a k  p é d á ja k é n t  e g y  n a g y  n y o m á s ú  f o r m á z ó g é p  f e l s ő 
k e r e té n e k  k i a l a k í t á s á t  is m e r te t te .

Kessler, К .  v i t a v e z e t ő  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  a l 
k a lm a z á s á t  m u t a t t a  b e  h e g e s z t e t t  s z e r k e z e t e k  h e ly e t ,t  a z  
é p ítő ip a r i é s  m e z ő g a z d a s á g i  g é p g y á r tá s  t e r ü le t é r ő l  v e t t  
p é ld á n .

A  te m p e r ö n t  v é n y  k o n s tr u k c ió s  é s  f e j l e s z t é s i  l e h e 
t ő s é g e i t  e g y  h á t s ó h í d - h á z  p é ld á já n  Weber, G. v i t a v e z e t ő  
is m e r t e t t e  2 4 -é n  d é l u t á n .  E z z e l e g y id e j ű le g  f o l y t  a z  a c é l-  
ö n t v é n y  v it á ja  is ,  a m i  k ü lö n ö s e n  n a g y  t e r ü l e t e t  ö le l t  fe l. 
Schumacher, W. v i t a v e z e t ő  fő le g  a t o m e r ő m ű v e k ,  n y e r s 
o la j -  é s  f ö l d g á z v e z e t é k e k ,  sa j tó k  é s  h e n g e r m ű v e k  k ü lö 
n ö s e n  ig é n y b e v e t t  a c é lö n t v é n y e in e k  p é l d á i t  t á r g y a l t a :

a)  1 600  t o n n á s  h e n g e r ta r t ó  fe je ,
b) o la j- v a g y  fö ld g á z v e z e t é k  g ö m b ö s  c s a p já n a k  

g ö m b e lz á r ó ja ,
c) 8 0 0  M W  t e l j e s í t m é n y ű  n y o m ó  v iz e s  a to m e r ő m ű  

g ő z fe j le s z t ő jé n e k  g o ly ó s f e n e k e ,
d)  10 t  t e k e r c s s ú ly ú ,  18 m /s  h e n g e r lé s i  s e b e s s é g ű  

m o to lla k e r e t .
J ú n iu s  2 5 -é n  d é l u t á n  Plate, H . v i t a v e z e t ő  a z  a lu 

m ín iu m  k o k i l la ö n t v é n y e k  té m a k ö r é b e n  e g y  k é th e n g e r e s ,  
n é g y ü te m ű  b o x e r - m o t o r h á z  a n y a g -  é s  ö n t é s z e t i l e g  h e 
l y e s  k ia la k ít á s á n a k  k é r d é s é t  tű z t e  n a p ir e n d r e .

2 4 6 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam  1968. 11. sz.



A  n y o m á s o s  a lu m ín i u m ö n t v é n y e k  a lk a lm a z á s i  l e 
h e t ő s é g e it  L ieby, G. v i t a v e z e t ő  m u t a t t a  b e  e g y  v í z h ű 
t é s e s  c s ó n a k m o t o r  a lk a t r é s z :  a  h e n g e r fe j j e l  e g y b e ö n t ö t t  
m o t o r b lo k k - ö n t v é n y  k i f e j le s z t é s é n e k ,  ö n t é s z e t i l e g  h e ly e s  
k ia la k ít á s á n a k  é s  a n y a g m e g v á l a s z t  á sá n a s :  p é ld á já n .

A  n y o m á s o s  c in k ö n t v é n y e k  k o n s t r u k c ió s  é s  a n y a g -  
m in ő s é g i  k é r d é s e i t  t ö b b  p é ld a  e le m z é s e  a la p já n  Johnen ,
H . J .  v i t a v e z e t ő  m u t a t t a  b e :

a )  s t ú d ió - l e m e z j á t s z ó  s z e r e lő la p j a ,  
h ) a u t o m a t a  m o s ó g é p  k e r e t e ,  
c ) f u t ó s ú ly o s  m é r le g  t o ló s ú ly a .

A  g a z d a g  k i á l l í t á s i  a n y a g  a z  ö n t v é n y g y á r t á s  g a z d a 
s á g i  j e l e n t ő s é g é n e k  b e m u t a t á s á n  k ív ü l  a z  ö n t é s s e l  v a ló  
a la k a d á s  e lő n y e i t ,  a z  ö n t ö t t  a n y a g o k  t u la j d o n s á g a i t ,  a  
k o n s t r u k c ió s  t e v é k e n y s é g n e k  a z  a n y a g m in ő s é g ,  a z  ig é n y -  
b e v é t e l  é s  a  g y á r t á s i  m ó d  s z e m p o n t j a i t  f ig y e le m b e  v e v ő  
e lv o k e t  é s  p é ld á k a t ,  a z  ö n t é s  é s  m á s  g y á r tá s i  e l j á r á s o k  
ö s s z e h a s o n l í t á s á t ,  v é g ü l  a z  ö n t v é n y e k  a lk a lm a z á s á n a k

p é ld á i t  a z  ip a r  m i n d e n  te r ü le té r ő l  á t t e k i n t h e t ő  fo r m á 
b a n  n y ú j t o t t a  a  lá t o g a t ó n a k .

Á  V D G  t á r s a d a lm i  r e n d e z v é n y e i  k ö z ü l  k i  k e l l  e m e l 
n i a  k ü lfö ld i r é s z t v e v ő k  fo g a d á s á t .  I t t  n e m c s a k  a  v e n 
d é g lá t ó k  n e v é b e n  3 n y e lv e n  k e d v e s  b e s z é d e t  ta r tó  
Schneider, P h ilip , a  V D G - n e k  é s  a  G I F A  s z e r v e z ő b i z o t t 
s á g á n a k  t i tk á r a  v o l t  r é g i  is m e r ő sü n k , d e  a  s z e r s z á m g é p -  
ip a r i m in is z t e r h e ly e t t e s  á l t a l  v e z e t e t t  s z o v j e t  d e le g á c ió  
ta g j a k é n t  r é s z t v e v ő  O nufrijev  e lv tá r s  v a g y  a  F o u n d r y  
T r a d e  J o u r n a l jó l i s m e r t  s z e r k e s z tő je :  P arkes  ú r  é s  tö b b  
b a r á t i  o r sz á g  ö n t ö d e i  s z a k e m b e r e i ,  a k ik k e l  a  G I F A  fo r 
g a ta g á b a n  ta lá lk o z n i  i s  n e h é z  le t t  v o ln a ,  s z ó t  v á lta n i  
p e d ig  c s a k n e m  l e h e t e t l e n .

A  V D G , a m e ly  m o s t  m á r  h a r m a d sz o r  s z e r v e z t e  m e g  
1 9 5 6  é s  1962  u t á n  1 9 6 8 - b a n  is  a  G I F A -t , m o s t  i s  m ó d o t  
t a l á l t  arra , h o g y  a  k iá l l í t á s o n  k ív ü l sa já t  e g y e s ü l e t i  t a g 
s á g a ,  d e  a  k ü lf ö ld i  l á t o g a t ó k  rész é r e  is  é r t é k e s  m ű s z a k i-  
tu d o m á n y o s  r e n d e z v é n y s o r o z a t t a l  e m e lje  a  G I F A  s z ín 
v o n a lá t  .

K álm án  Lajos

L a p szem le

Luzan, P . P .— Konovalov, 1 . A .— K uraev, V. P .—  
Szlepanov, J u . A .— Szuhov, A . A .— Gsernenko, N . Z .:  
R étegesen ön tö tt szerszám gép alkatrészek . L it e j n o e  
p r o iz v o d s z t v o ,  1 9 6 8 . 2 . s z .  3 — 4 . o .

I s m e r e t e s ,  h o g y  a  s z e r s z á m g é p e k  ö n t ö t t  a l k a t r é 
s z e in e k  id ő  e l ő t t i  k o p á s a  c s ö k k e n t i  a  g é p  é le t t a r t a m á t ,  
p o n t o s s á g á t  é s  e l ő s e g í t i  a  t ö b b i  a lk a t r é s z  e r ő se b b  k o p á 
s á t  is .  E z é r t  a  b á z i s  é s  c s ú s z ó f e lü l e t t e l  r e n d e lk e z ő  f ő b b  
a lk a t r é s z e k e t  m o l ib d é n n e l ,  n ik k e l le l ,  k r ó m m a l, ó n n a l é s  
m á s  e le m e k k e l  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s b ó l  ö n t ik .  E z  ö n k ö l t 
s é g  s z e m p o n t j á b ó l  n e m  k e d v e z ő .  A  g é p a lk a t r é s z e k  k o 
p á s á l ló s á g á n a k  é s  ta r t ó s s á g á n a k  n ö v e lé s é r e  k id o lg o z t á k  
é s  ü z e m i s z in t e n  k ik í s é r le t e z t é k  a  d if f e r e n c iá lt  f i z i k a i 
m e c h a n ik a i  t u la j d o n s á g ú  ö n t v é n y e k  g y á r tá s i  m ó d 
s z e r é t .

A  m ó d s z e r  l é n y e g e  a b b ó l á l l ,  h o g y  a  g é p á g y a k , s z á 
n o k , á l lv á n y o k  m ű k ö d ő  f e l ü le t e i t  —  a m e ly e k  ö n t é s k o r  
a  fo r m a  a ls ó  r é s z é b e n  h e ly e z k e d n e k  e l — , k ö z e p e s e n  ö t 
v ö z ö tt . ö n t ö t t v a s b ó l  ö n t ik ,  a  f o r m a  t ö b b i  r é sz é t  p e d ig  
k ö z ö n s é g e s  le m e z e s  g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s b ó l .  A  k é t f é le  f é 
m e t  k é t  b e ö m lő r e n d s z e r e n  k e r e s z t ü l  v e z e t ik  b e  a  f o r 
m á b a  (1 . ábra ):  e lő s z ö r  a z  ö t v ö z ö t t  ö n lö t tv a s a t ,  a z  (1 )  
j e lű  r e n d s z e r e n  k e r e s z t ü l ,  a m e l y n e k  b e ö m lő n y í lá s a i  
le j j e b b  h e ly e z k e d n e k  e l; m a jd  u t á n a  a z  ö t v ö z e t le n  ö n 
t ö t t v a s a t  a  (2 ) j e l ű  b e ö m lő n  k e r e s z t ü l ,  a m e ly n e k  n y í lá s a i  
fe l j e b b ,  a  m á r  b e ö n t ö t t  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s  fé m tü k r é n e k  
m a g a s s á g á b a n  f o g la ln a k  h e ly e t .  I l y e n  m e g o ld á s s a l  c s ö k 
k e n t h e t ő  a  k é t  f é m  k ö z ö t t i  á t m e n e t i  r é t e g  v a s t a g s á g a .

/ .  ábra. A  két különböző összetételű olvadék beöntése a 
form ába; két beömlőrendszeren keresztül

A  r é te g e s  ö n t é s i  m ó d  le h e t ő v é  t e s z i  a z  o lc s ó b b  
k o m p le x  k r ó m -, f o s z f o r -  m a n g á n t a r ta lm ú  s e g é d ö t v ö z e 
t e k  fe lh a s z n á lá s á t .

A  s z a k í t ó s z i lá r d s á g  m e g h a t á r o z á s á h o z  a z  ö n t v é n y  
k ü lö n b ö z ő  r é t e g e i t  j e l l e m z ő ,  a z  ö n tv é n y r e  r á ö n t ö t t  p r ó 
b a t e s t e k e t  v iz s g á l t á k  m e g .  A  k e m é n y s é g e t  k ö z v e t l e n ü l  
a z  ö n t v é n y e k e n  m é r t é k .  À  v e g y v iz s g á la t o k h o z  a  p r ó b á t  
a m e g m u n k á lá s k o r  k e l e t k e z e t t  fo r g á c s b ó l v e t t é k .

A z  e ljá r á s t  s o r o z a t b a n  g y á r t o t t  2 6 2 0  t í p u s ú  fú r ó m ű  
b á z is a lk a tr é s z e in  p r ó b á l t á k  k i n a g y o b b  s z á m b a n .

A  k é t  k u p o ló b a n  e g y id ő b e n  o l v a s z t o t t  ö n t ö t t v a s  
k ö z e l  a z o n o s  ö s s z e t é t e l ű :  3 ,2 — 3,4%  C; 1 ,6 — 1 ,8 %  Si; 
0 ,7 —  0 ,9 %  M n; 0 ,1 2 %  Г ; 0 ,1 0 %  S; 0 ,1 5 — 0 ,2 0 %  N i; 
m a x . 0 , 1Ó% M o; m a x .  0 ,1 0 %  Cr. A z  á l l v á n y  ö n t é s é h e z  az  
e g y ik  k u p o ló  b e t é t j é b e  ö t v ö z ő k é n t  f e r r o m o l ib d é n t  és 
g r a n u lá lt  n ik k e l t  a d a g o l t a k  (1 . táblázat).

A  s z o k á s o s n á l  t ö b b  n ik k e l t  a d a g o lt a k , h o g y  a z  ö n t 
v é n y  m a g a s s á g a  m e n t é n  is  b iz o n y o s  m e n n y i s é g b e n  je le n  
l e g y e n .  A  v a s  h ő m é r s é k le t e  ö n té s k o r  1 2 8 0 — 1 3 0 0 ° 0  v o lt .  
A z  ö t v ö z ö t t  f é m  m e n n y i s é g e  a z  ö n tv é n y  t e l j e s  s ú ly á h o z  
v is z o n y í t v a  2 0 — 2 5 %  v o l t .

A  n ik k e ln e k  é s  a  m o l ib d é n n e k  a z  ö n t v é n y  m a g a s 
s á g a  m e n té n  v a ló  e lo s z lá s á n a k  v iz s g á la ta ,  v a l a m i n t  az  
ö n t v é n y  h o m lo k f e lü le t é n  é s  a  v e z e tő lé c e k  m ű k ö d ő  f e lü 
l e t e in  m ó r t  B r in e l l - k e m é n y s é g  (2. ábra) a z t  b iz o n y í 
t o t t a ,  h o g y  a z  ö n t v é n y  v e z e tő lé e e ib o n  0 ,3 7 — 0 ,3 9 %  M o 
é s  1 ,2 — 1,3%  N i  t a l á l h a t ó ,  a z  á tm e n e t i  z ó n á b a n  0 ,2 2 %  
M o é s  0 ,8 — 1 ,0 %  N i;  a z  ö n t v é n y  fe lső b b  r é s z e i b e n  p e d ig  
0 ,0 8 — 0 ,0 9 %  M o é s  0 ,2 2 — 0 ,2 6 %  N i, a m i m e g e g y e z i k  az  
ö t v ö z e t le n  ö n t ö t t v a s  m o l ib d é n -  é s  n ik k e l t a r t a lm á v a l .

A  ra jz  s z e r in t  : I .  —  a z  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s ;  I I .  —  az  
á t m e n e t i  rész; I I I .  -—  ö t v ö z e t l e n  ö n t ö t t v a s .  A  k e m é n y s é 
g e t  a z  ö n tv 'é n y  h o m lo k -  é s  c s ú s z ó fe lü le té n  a  8 — 10 m m -  
n y i  r á h a g y á s  le f o r g á c s o lá s a  u tá n  m é r té k  : a  v e z e t ő  f e lü 
l e t e k e n  2 0 9 — 2 2 3 ; a  h o m lo k fe lü le t e k e n ,  a z  ö t v ö z ö t t  r é 
s z e n  2 1 2 — 2 19; a z  á t m e n e t i  r é sz e n  2 0 0 — 1 9 0  é s  a z  ö n t 
v é n y  fe lső b b  r é s z e in  1 8 7  H B  é r té k e k e t  k a p t a k .

A z  á t m e n e t i  r é s z b e n  h id e g fo ly á s  n e m  v o l t ,  a m it  
b iz o n y í ta n a k  a  r á ö n t é s e k b ő l  k im u n k á lt  p r ó b a t e s t e k e n  
v é g z e t t  s z i lá r d s á g i  v i z s g á l a t o k  is . A z  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s  
s z a k ító s z i lá r d s á g a  o b  — 2 5 ,3  —  2 6 ,9  k p / m m 2, a z  á t m e 
n e t i  r é sz b e n  а b  =  2 3 , l  — 2 3 ,8 ;  a z  ö n tv é n y ' f e l s ő  r é sz e in  
о в  — 1 8 ,4  —  1 9 ,2  k p / m m 2 v o l t .

A  fo r m a  l e ö n t e s e  k é t  ü s t b ő l ,  k é t  h íd d a r u v a l  ü z e m i  
f e l t é t e le k  k ö z ö t t  m e g l e h e t ő s e n  k é n y e lm e t le n .  E z é r t  az  
á g y  é s  a  k é t  e l l e n t á m a s z  le ö n t é s e k o r  a z  ö n t ö t t v a s a t  a  
d u g ó v a l  e lz á r t  „ m é r ő ”  m e d e n c é b e n  ö t v ö z t é k .  A z  ö t v ö z ő 
e le m e k  s z á m ít o t t  m e n n y i s é g e  a z  ö n t ö t t v a s b a n  :

0 ,6  — 0 ,7 %  Г  é s  0 ,4  — 0 ,6 %  C r.

A z  e lő z e te s e n  a p r í t o t t  f e i r o ö t v ö z e t e k e t  a  m e d e n 
c é b e  h e ly e z t é k ,  m a j d  a  m e d e n c é t  m e g t ö l t ö t t é k  fé m m e l.
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2. ábra. A Brinell-keménység változása az öntvény kü 
lönböző részein  mérve

1 ,5 — 2 p e r c e s  k e v e r é s  u t á n  a z  ö t v ö z e t  a  d u g ó  e l t á v o l í t á 
s á v a l  b e o m lo t t  a  f o r m á b a . E z e k  u t á n  a  (2 )  tö lc s é r e n  
u g y a n a b b ó l a z  ü s t b ő l  t e l e ö n t ö t t é k  a  f o r m á t .  A z  ö n t ö t t 
v a s  h ő m é r s é k le te  a z  ö t v ö z é s  fo ly a m á n  a  m e d e n c é b e n  kb . 
4 0 °C -k a l c s ö k k e n t  é s  ö n té s k o r  1 2 4 0 — 1 2 6 0 ° C  v o l t .

A  fe r r o k r ó m , m i n t  a z  a  fo r g á c s o lá s  u t á n  t i s z t á z ó 
d o t t ,  n e m  o l v a d t  b e  t e l j e s  e g é sz é b e n  a  f o l y é k o n y  fé m b e ,  
é s  a  m e g m u n k á lá s  s o r á n  e z e k  a  b e  n e m  o l v a d t  k is  r é 
s z e c s k é k  e lő t ű n t e k .  E z é r t  a  s z e r v e z é s i s z e m p o n t b ó l  e lő 
n y ö s e b b  m e d e n c é b e n  v a ló  ö t v ö z é s t  c s a k  k o m p l e x  s e g é d 
ö tv ö z e t e k k e l  l e h e t  v é g r e h a j t a n i ,  a m e ly e k  o lv a d á s p o n t j a  
1 0 0 — 2 0 0 °C -k a l k i s e b b  a  f o ly é k o n y  ö n t ö t t v a s é n á l .  I ly e n  
s e g é d ö t v ö z e t e k  j e l l e m z ő  a lk o tó i:  P -C r; B - N i- C u ;  B -N i-  
M n , a m e ly e k  o l v a d á s i  h ő m é r s é k le te  1 0 0 0 — 1 1 8 0 ° C  k ö 
z ö t t  v a n .

B -N i-C u  é s  P - C u - T i  s e g é d ö t  v i z e t e k k e l  a  k u p o ló  
c s a to r n á já b a n  is  ö t v ö z t e k .  A z  e r e d m é n y e k :

B -N i-C u  e s e t é n :  a z  I . r é te g b e n  a  'o b  =  2 2 ,9 — 23 ,0  
k p /m m 2, a  I I .  r é t e g b e n  a  an  — 2 2 ,1 — 2 0 ,7  k p / m m 2, a  I I I .  
r é te g b e n  а < г в = 1 9 ,5 — 1 8 ,2  k p /m m 2.

1. táblázat

A lk a tr é s z
m e g n e v e z é s e

Ö n t 
v é n y

s ú ly a ,

k g

Ö t v ö z ő  e le m  és  
m e n n y is é g e Ö tv ö z é s  m ó d j a  

,

A z  ö n t é s  m ó d j a

Á l l v á n y 2 0 0 0 0 , 5 — 0 ,6 %  Mo 
1 ,0 — 1 ,4 %  N i

A  b e t é t b e n K é t  ü s tb ő l e g y m á s  u t á n

Á g y 3 8 0 0 0 , 5 — 0 ,6 %  P  
0 , 3 — 0 ,4 %  Cr 
0 , 1 5 — 0 ,2 0 %  T

A  c sa to r n á b a n K é t  ü s t b ő l  e g y m á s  u t á n

0 ,0 7 %  B ; 0 ,3 %  N i  
0 ,3 %  C u

A  c s a to r n á b a n K é t ü s tb ő l e g y m á s  u t á n

0 , 6 — 0 ,7 %  J.

0 , 3 — 0 ,4 %  Cr
A  b e ö m lő  m e d e n c é b e n E g y  ü s tb ő l e g y m á s  u t á n

E l le n t á m a s z 3 9 0 0 , 6 — 0 ,7 %  В 
0 , 4 — 0 ,5 %  Cr

A  b e ö m lő  m e d e n c é b e n E g y  ü s tb ő l  e g y m á s  u tá n

P -C u -T i e s e té n :  a z  I .  r é t e g b e n  а  а л  =  2 2 ,3 — 2 1 ,9  
k p / m m 2, a  I I .  ré te g b e n  a  а в — 2 0 ,1 — 2 1 ,0  k p /m m 2, a  ITT. 
r é t e g b e n  n о в -  1 8 ,2 — -18 ,9  k p / m m 2.

A z i s m e r t e t e t t  m ó d s z e r r e l g a z d a s á g o s ,  j ó  m in ő s é g ű ,  
k o p á sá lló  ö n t v é n y e k  á l l í t h a t ó k  e lő .

S  i n kor its G yörgy

K önyvism ertetés

F . Fraunberger: R e g e lu n g s t e c h n ik .  (S z a b á ly o z á s -  
t e c h n i k a . )  M e g je le n t 1 9 6 7 - b e n  a  B .  G . T eu b n o r  K i a d ó 
n á l  S t u t t g a r t b a n  2 9 4  o ld a lo n ,  3 1 6  á b r á v a l, v a la m in t  8 0  
p é ld á v a l  é s  fe la d a tta l . A r a  e g é s z v á s z o n  k ö té s b e n  3 9 ,6 0  
D M .

S z a b á ly o z á s i  p r o b lé m á k k a l  a z  ip a r  m in d e n  t e r ü l e 
t é n ,  í g y  a z  ö n té s z e tb e n  is  l é p t e n - n y o m o n  ta lá lk o z u n k .  
A  f e l a d a t o k  é s  a  m e g o ld á s o k  so k r é tű sé g e :  a z o n b a n  m e g 
n e h e z í t i  a  tá jé k o z ó d á s t  a z o k  s z á m á r a ,  a k ik n e k  m u n k a -  
t e r ü l e t e  a  s z a b á ly o z á s t e c h n ik á t ó l  t á v o l  e s ik . A  t a n k ö n y v 
n e k  is  k iv á ló  m ű  s z ig o r ú a n  r e n d s z e r e z e t t  f e l é p í t é s é v e l  
l e h e t ő v é  te s z i, h o g y  a z  o l v a s ó  a  s z a b á ly o z á s t e c h n ik a i

a la p o k a t  e l s a j á t í t s a  é s  e z e k  b ir to k á b a n  a  g y a k o r la t i  f e l 
a d a to k  m e g o ld á s á h o z  h o z z á fo g jo n .

A  k ö n y v  e l s ő  r é s z e  a z  ir á n y í t á s t e c h n ik a i  a la p f o g a l 
m a k k a l, m a jd  a  s z a b á ly o z á s i  k ö r ö k  t a g j a i v a l  fo g la lk o 
z ik . A  m á s o d ik  r é s z  tá r g y a l j a  a z  á t v i v ő  t a g o k  s t a c io n e r  
é s  d in a m ik u s  v i s e lk e d é s é t ,  a  s z a b á l y o z o t t  s z a k a s z o k  á t 
m e n e t i  v i s e lk e d é s é t  k ü lö n f é le  s z a b á ly o z ó k k a l ,  a  v is s z a 
v e z e té s t  é s  a z  á l l á s o s  s z a b á ly o z ó k a t .

A  f e j e z e t e k e t  s z á m o s  á b ra , t á b l á z a t ,  k id o lg o z o t t  
s z á m p é ld a  é s  f e l a d a t  k ís é r i. U tó b b ia k  m e g o l d á s a  a  fü g 
g e lé k b e n  t a l á lh a t ó .  A  k ö n y v e t  a z  ö n t ö d é k  t e r v e z é s é v e l  
é s  fe j le s z t é s é v e l  f o g la lk o z ó  m é r n ö k ö k n e k  a j á n l j u k .

K o vá cs L.

2 4 8 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 19. évfolyam 1968. 11. sz.



MAGYAR K Á B E L  M Ű V E K

V E Z É R I G A Z G A T Ó S Á G  

É S  K Ö Z P O N T I  G Y Á R

B u d a p e s t  X I . ,  B u d a f o k i  ú t  60.

T e l e f o n :  453-590

Z O M A N C H U Z A L G Y A R  

B u d a p e s t  X I . ,  H u n y a d i  J .  ú t  1. 

T e l e f o n :  268-930.

S Z E G E D I  K Á B E L G Y Á R  

S z e g e d ,  H u s z á r  u t c a  1.

T e l e f o n :  15-330

G Y Á R T M Á N Y O K :

Erősáram ú s z ig e te lt  vezetékek  
Jelző , mérő, m űködtetőkábelek  
Erősáram ú k á b e le k  1— 35 kV -ig  
A lu m ín iu m  és acél-a lu m ín iu m  

szab ad vezeték ek  

T ekercselő  h u za lo k  
Sw itch -k áb elek  
G u m itöm lő-vezeték ek

H íradástechn ik ai vezeték ek

T ávk áb elek

H írközlőkábelek

H ajókábelek

Z om ánchuzalok

Z árt acélk ötelek

H ullám osított lem ez-k áb eld ob ok

H IR D ESSEN  A

BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI LA PO K

K O H Á S Z A T

c. fo ly ó ir a tb a n

A hirdetések az alábbi címre küldendők :

L A P K IA D Ó  V Á L L A L A T , B U D A P E S T  V I I . ,  L E N I N  K Ö R Ú T  9 — 11



m a о h iány  a

A HOLNAP 
TECHNIKÁJA

Olvassa rendszeresen műszaki tudom ányos szaklapjainkat!

Mindig széleskörűen tájékoztat a szak terü le t helyzetéről, esem ényeiről, újdonságairól

Bányászati Lapok Járművek, Mezőgazdasági Gépek

Bőr- és C ipő technika 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 Textiltechnika

Finommechanika M élyépítéstudom ányi Szemle

Fizikai Szemle M érés és A utom atika

Gép Műanyag és Gumi

G épgyártástech nológia Műszaki Élet
Hidrológiai Közlöny Ö ntöde

H íradástechnika Papíripar

Ipari Energiagazdálkodás Városépítés
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 K

minden postahivatalban,

a Posta Központi H írlap  Iroda (József nádor té r  1.) csekkszámlájára vagy átutalással, 

valamint a T echnika 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 megjelent 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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SZÁM
№
N r.
No.

1 2 ÖNTÖDE
D E C E M B E H 
Д Е К А Б Р Ь  
D E Z E M B E R  
D E C E M B E R

1 9 6 8
Ж УРНАЛ ГОРНОГО ДЕЛА И М ЕТАЛЛУРГИИ Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О  

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  BERG- U N D  H Ü TT EN W ESEN  G IE S S E R E I  

JO U R N A L  OF M IN IN G  A N D  M ETALLURGY F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Надь, А .— Силади, И.: В о п р о с т о ч н о с т и и з м е р е н и я  
п р и  о п р е д е л е н и и  с о д е р ж а н и я  в л а г и  ф о р м о в о ч 
н ой  см еси  д л я  о т л и в о к  ...............................................С 2 4 9
Авторами подробно анализирована система пе
сок-вода для решения задачи, так  проведен ана 
лиз потери влажности этой системы и определено 
количество воды для добавки. Математически ис
следованы возможности техники измерения оп
ределения содерж ания воды принимая во вни
мание требования к точности определения.

Тарян, В .:  З а в о д с к и е  о п ы т ы  о п р е д е л е н и я  с о д е р 
ж а н и я  г а з о в  в а л ю м и н и е в ы х  с п л а в а х ..............С 2 5 6
Сообщаются заводские опыты определения со
держания газов. Определением газосодержания 
контролировались отдельные этапы плавки, на
чиная от легирования до разливки. Целями ис
следования являли сь определение содержания 
газов в различных фазах технологии, различ
ными методами, а с другой стороны на основе ре
зультатов измерения, выбор метода, наиболее 
пригодного для измерения при заводских у с л о 
в и я х .

Результаты измерения предлагали вниманию 
важность некоторых влияющих факторов. Н аи 

более пригодным методом для определения со
держания газов при заводских условиях ока 
зался метод — Д арделя.

Месарош, И.: П р о и з в о д с т в о  ст а л ь н ы х  о т л и в о к  б е з  
п р и п у с к а  на м е х а н и ч е с к у ю  о б р а б о т к у  н а  С т а л е 
л и т ей н о м  з а в о д е  М ет а л л у р г и ч е с к о г о  К о м б и н а т а  
им . В . И . Л е н и н а — Л К М ........................................... С 2 6 2
На сталитейном заводе в ЛКМ был введен в про 
изводство керамический метод отливки, комби 
нированный контурной моделей. Ш тамповочная 
матрица и фальцовочный штамп до 4000 кг. были 
изготовлены из легированной стали различного 
качества. Производятся кроме этого, вулкан и за 
ционные инструменты для резиновой промыш 
ленности, вкладыши приводного замка и другие 
фасонные отливки. Н а критической поверхности 
отливок из нелегированных или низко- и высо 
колегированных сталей остается припуск макс.
1 мм. на щлифовку. Были проведены подробные 
исследования для обеспечения необходимой проч 
ности и износостойкости и чистой поверхности. 
Заводские опыты производства опытных отливок 
для отечественных потребителей будут опубли 
кованы и в будущем оценены на конференции.

I N H A L T

Nagy ,  Á. — S z ilá g y i, I D ie  F г а д е  d er  M e s s g e n a u ig 
k e it  b e i d er  B e s t im m u n g  d e s  F e u c h t ig k e i t s g e h a l 
t e s  der G ie s s e r e ifo r m s a n d e  ....................................  S 2 4 9

A ls  V o r a r b e it ,  z u r  L ö s u n g  d e s  in  d e r  A n sc h r if t , 
g e g e b e n e n  P r o b le m s  c h a r a k te r is ie r e n  d ie  V e r 
fa s s e r  a u s f ü h r l ic h  d a s  S a n d - W a s s e r - S y s t e m , s ie  
a n a ly s ie r e n  d e n  W a s s e r v e r lu s t  d e s  S y s t e m s  u n d  
b e s t im m e n  d ie  e r g ä n z e n d e  W a s s e r m e n g e .  S ie  
u n te r s u c h e n  m a t h e m a t i s c h  d ie  m e s s t e c h n is c h e n  
M ö g lic h k e it e n  d e s  W a s s e r g e h a lt e s  v o m  S a n d  m it  
B e tr a c h t  a u f  d i e  g e n a u ig k e i t s  E r fo r d e r n is s e ;

T arján , В.: B e tr ie b s e r fa l ir u n g e n  b e i  d e r  G a s g e h a lt 
m e s s u n g  v o n  A l u m i n i u m - S c h m e l z e n ..................... S 2 5 6

E in  B e r ic h t  ü b e r  B e t r ie b s v e r s u c h e  d ie  z w e c k s  B e 
s t im m u n g  d e s  G a s g e h a l t e s  d u r c h g e f ü h r t  w ü r d e n .
E s  w u r d e n  d u r c h  M e s s u n g e n  s ä m t l i c h e  A r b e i t s 
p h a s e n  —  v o n  L e g ie r e n  b is  z u m  G ie s s e n  —  k o n t 
r o ll ie r t . D ie  V e r s u c h e  e r s t r e c k t e n  s i c h  e in e r s e it s  
a u f  d ie  B e s t i m m u n g  d e r  G a s g e h a lt e s  in  d e n  v e r 
s c h ie d e n e n  t e c h n o lo g is c h e n  P h a s e n ,  a n d e r s e it s  
a u f  d ie  F e s t s t e l l u n g  o b  d ie  v e r w e n d e t e n  M e s s m e 
t h o d e n  fü r  B e t r ie b s m e s s u n g e n  g e e i g n e t  s in d . D ie  
M e ss u n g e n  l e n k t e n  d ie  A u f m e r k s a m k e it  a u f  d e n

E in f lu s s  e in ig e r  w ic h t i g e n  F a k to r e n . Z w is c h e n  
d e n  G a s b e s t im m u n g s m e t h o d e n  h a t  s ic h  a m  b e 
s t e n  d ie  D a r d e l- M e t h o d e  b e w ä h r t .

M észáros, G u s s e r z e u g u n g  o h n e  B e a r b e it u n g s 
z u g a b e  in  der L K M  S ta h lg ie s s e r e i  ........................ S 2 6 2

D a s  m it  K o n t u r f o r m  k o m b in ie r te  k e r a m is c h e  
F o r m  v e r fa h r e n  w u r d e  in  d e n  L e n in  M e t a l lu r g i 
s c h e n  W e r k e  b e t r ie b s m ä s s ig  e in g e fü h r t . E s  w u r 
d e n  s c h m ie d e  G e s e n k e  u n d  P r e s s w e r k z e u g e  a u s  
v e r s c h ie d e n e n  S t a h l le g ie r u n g e n  b is  z u  4 0 0 0  k g  
S tü c k g e w ic h t  e r z e u g t .  A u s s e r d e m  w e r d e n  a u c h  
fü r  d ie  G u m m iin d u s t r ie  V u lk a n is ie r -W e r k z e u g e ,  
E is e n b a h n - H e r t z e in la g e n  u n d  a n d ere  F o r m g u s s 
t e i l e  h e r g e s t e l l t .  A n  d e n  k r it is c h e n  O b e r f lä c h e n  
„ d e r  a u s  u n le g ie r t e n ,  s c h w a c h -  u n d  s t a r k le g ie r 
t e n  S ta h ls o r te n  e r z e u g t e n  S tü c k e , i s t  d ie  S c h l e i f 
z u g a b e  m a x im a l 1 ,0  m m . E s  w u r d e n  a u s f ü h r l ic h e  
V e r s u c h e  d u r c h g e f ü h r t  z u r  S ic h e r u n g  r e in  m e t a l 
l i s c h e r  A b g ü s s e ,  e n t s p r e c h e n d e r  F e s t i g k e i t  u n d  
V e r s c h le is s w ie d e r s t a n d . D ie  B e tr ie b s e r fa h r u n g e n  
m i t  d e n  a n  e in h e im is c h e n  V e r b r a u c h e r n  g e l i e f e r 
t e n  V e r s u c h s a b g ü s s e ,  m ö c h t e n  w ir  a n  e in e r ,  in  
d e r  Z u k u n f t  s t a t t f i n d e n d e r  K o n fe r e n z , a u s w e r 
te n .



C O N T E N T S

N a g y , Á .— Szilágyi, I T he problem  oí accurate  
m easurem ent in d eterm in in g  the humidity c o n 
ten t of foundry m ould in g sand ........................  I* 24Í)
T h e  a u th o r s  d e sc r ib e  in  d e t a i l  th e ir  p r e p a r a to r y  
w o r k  o n  th e  s a n d - w a t e r - s y s t e m  fo r  s o lv in g  t h e  
p r o b le m , g iv e n  in  t h e  h e a d in g ,  t h e n  t h e y  a n a ly s e  
t h e  w a te r - lo s s  o f  t h e  s y s t e m  a n d  t h e y  d e te r m in e  
t h e  q u a n t i t y  o f  t h e  w a t e r - r e p la c e m e n t .  T h e y  e x a 
m in e  m a t h e m a t ic a l ly  t h e  t e c h n i c a l  m e a s u r e m e n t  
p o s s ib i l i t ie s  fo r  d e t e r m in in g  t h e  h u m id ity  c o n t e n t  
o f  t h e  sa n d , b y  c o n s id e r in g  t h e  a c c u r a c y  r e q u ir e 
m e n t s .

T a r já n , В .:  Plantshop exp erien ces in  m easuring th e  
gascontent of a lu m in iu m  m e l t s ...........................P  2 5 6
I n  t h i s  p a p e r  w e  d e s c r ib e d  o u r  e x p e r im e n ts  c a r 
r ie d  o u t  to  d e te r m in e  t h e  g a s c o n t e n t ,  a ll w o r k in g  
s t a g e s  w ere  c o n tr o l le d  f r o m  t h e  a l lo y in g  p r o c e s s  
t i l l  th e  p o u r in g . T h e  e x p e r im e n t s  w ere  a im e d  
b o t h  a t  d e te r m in in g  t h e  g a s c o n t e n t  in  th e  d i f f e 
r e n t  te c h n o lo g ic a l  s t a g e s ,  a n d  t o  d e c id e  w h e t h e r  
t h e  u se d  m e a s u r in g  m e t h o d s  are  su ita b le  fo r  
p la n ts h o p w o r k . T h e  m e a s u r e m e n t s  d r e w  a t t e n t io n

to  so m e  i m p o r t a n t  in f lu e n c in g  f a c t o r s .  T h e  
“ D a r d e l” - m e t h o d  h a s  p r o v e d  a m o n g s t  t h e  g a s 
c o n te n t  d e t e r m in in g  m e t h o d s  t o  b e  t h e  m o s t  
a d e q u a te .

M észáros, I .:  C astin g  production  w ithout m ach in in g  
allowances in  th e  LKM  steel f o u n d r y ...............  P  262
I n  th e  L e n in e  M e t t a l lu r g ic a l  W o r k s  t h e  p la n t l i k e  
p r o d u c t io n , o f  t h e  c e r a m ic  p r o c e s s  c o m b in e d  w i t h  
o u t l in e -p a t te r n ,  w a s  in t r o d u c e d . F o r g in g  d ie s  a n d  
s ta m p in g  t o o l s ,  u p  t o  4 0 0 0  k g  p ie c e  w e ig h t ,  w e r e  
m a d e  fr o m  d iv e r s  a l lo y e d  s t e e ls .  I n  a d d i t io n  t h e y  
p ro d u c e  v u lc a n i s i n g  im p le m e n t  fo r  t h e  r u b b e r  
in d u s tr y , r a i l w a y  c r o s s in g  p o in t s  a n d  o t h e r  
s h a p e d - s te e l  c a s t in g s .  O n  t h e  c r i t ic a l  s u r f a c e s  o f  
c a s t in g s  p r o d u c e d  o f  p la n - , lo w  a n d  h ig h  a l lo y e d  
s te e ls , t h e  m a x i m u m  g r in d in g  a l lo w a n c e  is  1 ,0  
m m . E x a c t  e x p e r im e n t s  „ w e r e  c a r r ie d  o u t  fo r  
in s u r in g ” c le a n  t o  m e t a l  c a s t in g  s u r f a c e s  w it h  
a d e q u a te  s t r e n g t h  a n d  w e a r  r e s i s t a n c e .  W e  w is h  
t h a t  t h e  p l a n t  e x p e r ie n c e s ,  m a d e  w it h  t h e  e x p e 
r im e n ta l c a s t in g s  d e l iv e r e d  fo r  h o m e  u s e r s , s h o u ld  
b e c o n s id e r e d  in  t h e  fu tu r e  o n  a  c o n fe r e n c e .
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A  szerzők a  címben megadott problémakör m eg 
oldásának előm unkálataként részletesen jellem zik  a, 
homok-víz rendszert, elemzik a  rendszer vízvesztesé 
gét, m ajd m egá llap ítják  a pótlandó v íz  m ennyiségét. 
M atem atika ilag  vizsgálják  a homok nedvességtar
talm a m eghatározásának m éréstechnikai lehetőségeit 
a pontossági követelm ény figyelem bevételével.

A haladás m indenütt — így az öntőiparban 
is — megköveteli, hogy a technológiai folyamatok 
ban a változó és ismeretlen tényezőket szakszerűen 
kiküszöböljék, és ezáltal a gyártás minőségét, ho
zam át és egyenletességét m egjavítsák. Az öntödei 
végterméket számos technológiai tényező befolyá 
solja. Az öntőhom ok nedvességtartalm a csak egy a 
vizsgálatot és korszerű ellenőrzést igénylő ténye 
zők közül. Egyetlen tényező természetesen nem he 
lyettesítheti a m inden folyam atra kiterjedő körül
tekintő fejlesztési m unkálatokat, csupán része lehet 
annak.

Az alkalmas homok-nedvességtartalom meg
határozó módszer kiválasztása, illetve megvalósí
tása az öntőszakember régi problém ája. Nyugod
tan  mondhatjuk, hogy világviszonylatban sem le
zárt kérdés. Rem éljük, hogy az i t t  közlésre kerülő 
vizsgálatokkal hozzájárulunk a korszerű ellenőrzés 
tökéletesítéséhez.

A homok-víz rendszer jellemzése
Ahhoz, hogy a  formázóhomok nedvességtar

ta lm át megbízhatóan regisztrálni tud juk , világosan 
kell látnunk a homok-víz rendszer néhány alapvető 
sajátságát.

A jó minőségű öntvény előállításának egyik 
alapvető feltétele a jó formázóhomok. A formázó
homok-keverékek legjellemzőbb öntészeti tulajdon 
ságai a következők [ 1] : 

képlékenység, 
gázátbocsátó képesség, 
szilárdság.

Ezek a tulajdonságok a különböző célra készí
te t t  homokkeverékeknél nem egyforma jelentősé
gűek. A különböző feladatokhoz más-más tulajdon 
ságú keverékekre van  szükség.

Az öntvényekkel szemben tám asz to tt egyre 
nagyobb követelmények, az újabb formázógépek 
stb. a formázóhomok minőségével szem ben is szi
gorúbb előírásokat követelnek meg. Ezeknek ma 
m ár főleg a szintetikus keverékek felelnek meg. 
Ezeknél olyan alapanyagokból indulnak ki, ame
lyek határozott fizikai és kémiai tulajdonságokkal 
rendelkeznek, és amely tulajdonságok szűk hatá 
rok között állandóak is. így  iehetőség van  az alko
tók  megfelelő megválasztásával és közel állandó ér
tékre szabályozásával az adott feladatra  legmegfe
lelőbb homokkeverék összeállítására. A formázó
homok általában a következő alkotókból áll:

homok,
kötőanyag,
töltőanyag,
víz. '

A homoknak mosott, osztályozott állapotban 
igen kis agyagtartalm a van. Az öntvénynagyság- 
tó l függően más finomsági számú hom okot hasz
nálnak. A finomabb homokból készült keverék 
több vizet igényel és rosszabb a gázátbocsátó képes
sége, de szebb felületű és m éretpontosabb öntvényt 
eredményezhet.

A formázáshoz — , m int ismeretes — kizáró
lagosan új homokot nem szabad használni, csu
pán 5—10 súly-% -ot; ez megfelel a veszteség pótlá 
sának is. A friss homok nedvességtartalm a normál 
körülmények között 3—6 súly-%; ha szá ríto tt ho
mokot használnak frissítésre, akkor 0,5— 1 súly-% 
között ta rtha tó  a nedvességtartalom. (Ez a teljes 
keverékre vonatkoztatva 0,15—0,6, illetve 0,025— 
—0,1 súly-% víztartalom  változást okoz.)
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A keverékhez adagolt visszatérő homok ned 
vességtartalm a sok tényezőtől függően (öntési hő, 
öntvény súlya, öntvény falvastagsága, a forma és 
öntvény együttes hűlési ideje, az alap-nedvesség
tartalom  stb.) igen tág  h a táro k  között változik 
(1,5—3,5 súly-%).

A leghasználatosabb kötőanyag a bentonit [2]. 
Az öntödei célra előállított bentonitok az agyagfé 
leségek csoportjába ta rtoznak . Legjellemzőbb ás 
ványi alkotórészük a montmoriHonit. A bentonit 
közelítő kémiai összetétele:

n(Mg, Ca) О • A120 3 • 4 S i0 2 • H ,0  • mH20

A kristályvíz a ben ton itnak  sajátos kémiai és 
fizikai tulajdonságokat kölcsönöz. K ristályvizét 
550—600°C-tól kezdve leadja [3, 4].

Öntödei célra a m agyar bentonitok három faj - 
tá ja  használatos. Az О típus nyers, az OA szódával 
ak tivált, az ON ugyancsak szódázott, de kis nvers- 
és nagy szárított szilárdságot ad.

A szódával aktivált ben ton it saját súlya 5—6- 
szorosának megfelelő vizet képes felvenni és köz 
ben térfogata tízszeresére növekszik. Ennek jó a 
víztároló képessége. A formázókeverékben a kö tő 
anyag csak vízben diszpergált állapotban fejti ki 
hatását. A bentonit kristályvize csak öntés a la t t  
távozik el, változtatására nincs mód és mennyisége 
az adagolt vízhez képest igen kicsi, ezért a homok- 
keverék víztartalm ának meghatározásakor nem  
számottevő, annál is inkább, m ert a formafalnak 
csak azokban a rétegeiben következik be, amelyek 
legalább 600°C-ra melegednek fel.

Az öntőszakember a formázóhomokot akkor 
nevezi jónak, ha annak fizikai tulajdonságai megfe 
lelőek, tehát képlékenyek, szilárdságuk, valam int 
gázáteresztő képességük az ad o tt célra m eghatáro 
z o tt optimális és egymással összehangolt értékkel 
bír. Az összehangolt értékek  szükségességét bizo 
nyítják azok az ismert tények, hogy pl. a nagyobb 
kötőanyagtartalom  növeli ugyan a keverék szilárd 
ságát, de ez növeli a vízszükségletet és rontja a gáz- 
átbocsátó képességet. A bentonit mennyiségének 
növelésekor a keverék tűzállósága is romlik, és r á 
sütésre hajlamos lesz [5]. Az öntödei gyakorlatban 
4—8 súly-% bentonitmennyiséggel dolgoznak. 
A veszteségek pótlására a  tapasztalatok alapján  
0,1—2 súly-% bentonitot adagolnak.

A vízmentes keverék l iez fokozatosan vizet 
adagolva, ennek pl. a szilárdsága növekedni kezd, 
mivel a növekvő víztartalom m al a bentonit film- 
képző tulajdonsága javu l és ennek következtében 
kötőképessége megnövekszik. A bentonitra jellem 
ző maximális víztartalom  elérése után (optimális 
víztartalom) a szilárdság ú jra  csökkenni kezd. E z t 
a  szilárdságcsökkenést azzal magyarázzák [6], hogy 
a víz már nemcsak a szilárd  fázisban, hanem folyé 
kony állapotban is jelen van , amikor a homokszem 
csék egymás melletti elcsúszása lehetséges. A m a 
gyar bentonitok optimális vízmennyisége aránylag 
szűk határok között: 2,25— 2,5 súly%-nál van . 
A gyakorlatban ennél több  vizet adagolnak, hogy a 
form a felületének gyorsan száradó, pergő tu la jdon 
ságát megszüntessék. A többletvíz a formázás 
u tán i műveletektől, illetve az öntésig eltelt időtől 
függően változhat. G épesített nyersformázáshoz

használatos homok keverékekben az optimális víz
mennyiséget 3 ± 0 ,5  súly-% -ra célszerű beállítani.

A homokkeverék fizikai jellemzőinek változá 
sát, illetve ezek jellegét az 7. ábra m u ta tja  a víztar 
talom függvényében.

A nyers formázóhomokhoz gázképző anyago
ka t (töltőanyagokat) is adagolnak. A legelterjed 
tebben használt gázképző anyag a kőszénpor. J e 
lenleg számos és egymástól jelentősen eltérő elmé
let magyarázza a szénpor szerepét [7]: A használa 
tos szénporfajták fizikai-kémiai tulajdonságai is 
igen különbözőek. A szénpor fajtájának  és mennyi
ségének a formázóhomok szilárdságára és gázátbo 
csátó képességére formázáskor nincs lényeges befo
lyása. ön tés közben azonban már az összes adalék
anyagnak, így a szénpornak is lényeges hatása van.

A szénpor mennyiségének h a tá rt szab a for
mafalban fellépő gáznyomás megengedhető maxi
muma. Ennek átlagos értéke 20 cm vízoszlop. 
A gyakorlatban a formahomok 4— 7 súly-%  szén
port tartalm az. A vesztéség pótlására a tapasztala 
tok alapján 0,1—2 súly-% szénport adagolnak. 
A használatos szénporok légszáraz állapotban is 
tartalm aznak nedvességet, de ez elhanyagolható.

A keverék tulajdonságát leginkább befolyásoló és 
legnehezebben szabályozható alkotója a víz, ezért a 
formázóhomok nedvességtartalm át gondosan kell 
ellenőrizni. A nagy víztartalm ú homokból készült 
formának sok hátrányos tulajdonsága van [8] : a 
legfontosabb fizikai jellemzők — m int a gázátbo 
csátó képesség, a nyomó- és nyírószilárdság — 
erősen romlanak. Öntés közben, ahol a forma hő 
mérséklete eléri a 100°C-ot, a víz gőzzé válik. A gőz 
a folyékony fémbe ju tv a  a megdermedés során az 
öntvényben üreget képezhet [9, 10, 11].

Ilyen hibás öntvényt szemléltet a  2. ábra.
A kevés víz — hasonlóan a tú l sok vízhez — 

mint már em lítettük a szilárdsági értékek csökke
nését és végsősoron a keverék használhatatlansá 
gát eredményezi [12].

I. ábra. A vízm ennyiség hatása a homokkeverék 
jellem zőire  [ 7 6 ]
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2. libra. A  tengely kapcsoló dob-öntvény pecsenye» a túlzott 
nedvességtartalom  m iatt

A víz a formázóhomokban háromféle kötésben 
van jelen:

1. vegyi kötésben (kristályvíz), a  szilárd anyag 
kristályrácsába rendezetten beépülő víz (kötési 
energiájánál,2 eV),

2. kolloid kötésben (duzzasztó víz), a vizet a 
Van der W aals erők ta rtjá k  lekötve (kötési ener 
giája ~0,1 eV),

3. kötetlen állapotban (szabad víz), a kapillá 
ris erők ta r tjá k  az anyagban (kötési energiája az 
О—H  kötés ~ 4 ,5 eV-os kötési energiájához képest 
elhanyagolható) [13].

A formázóhomok víztartalm án általában a két 
utóbbit értik, mivel a kristályvíz egy része csak ön 
tés a la tt távozik el, és változtatására nincs mód.

A különbözőképpen k ö tö tt vizek a keverékből 
különböző hőmérsékleteken távo líthatók  el. Az ide 
vonatkozó vizsgálatokat pl. term ogravim etrikus 
módszerrel lehet elvégezni. A 3. ábrán 0,02 mm 
alatti szemcseméretű, légszáraz, új homokiszap és 
négy különböző minőségű légszáraz bentonit vízlea 
dás görbéjét közöljük a hőmérséklet függvényében.

A szokványos, term ogravim etrikus formázó 
homok-nedvesség meghatározó módszer szerint, a 
szabad víz forgalm án a 105— 110°C hőmérsékleten 
eltávozó vizet értjük . Az ábrából kitűnik, hogy a 
légszáraz bentonitok a kolloid kötésben levő vizüket 
kb. 160°C-ig csaknem teljesen leadják, majd — 
am int m ár em líte ttük  — 550—600°C-tól a kristálv-

0 WO 200 300 400 500 600 70f 500 900 WOO
Hőmérséklet, °C ls.66-31

3. ábra. N ég y  különböző m inőségű légszáraz bentonit 
( A B C D ) és 0 ,02 m m  alatti szemcsem éretű légszáraz, ú j  
homok [E ]  v tz leadási görbéje a  hőmérséklet függvényé 

ben [1 7 ]

vizüket is leadják. A kolloid kötésben levő víz első
sorban a ben ton itokra jellemző. A négy különféle 
bentonit a felületén különböző m ennyiségű vizet 
képes lekötni. A vízlekötő képesség a ben ton it faj 
tára, eredetére jellemző. A finomszemcséjű — lég
száraz •— homokiszap, amely a formázókeverékben 
nem kívánatos, lényegesen kevesebb v izet képes le
kötni, mint a ben ton it. A szemcseméret növelésével 
tovább csökken a  homok vízlekötő képessége. 
A tiszta kvarcszemcse — mint ismeretes — 575°C- 
on oc-kvarcból /З-kvarccá alakul, s közben elveszti 
kristályvizét is.

A gyakorlatban a formázáshoz használt ho
mok nem légszáraz és szemcsemérete is lényegesen 
nagyobb, az em líte tt termogravim etrikus módszer
rel mérve a friss homok 3—8 súly-% , a  használt 
homok 1,5—3,5 sú ly-%  szabadvizet ta rta lm az.

Mivel az öntőhom ok zömmel S i0 2-ből áll, azt 
mondhatjuk, hogy az öntőhomokban levő víz első
sorban szabad víz.

Tekintettel a rra , hogy az öntőhom ok felhasz
nálási tulajdonságait az összes (szabad és kötött) 
vízmennyiség szab ja  meg; a csak szabad  víz kim u
ta tásá ra  alkalmas mérési eljárások eleve számot 
tevő hibával rendelkeznek.

Amint az eddigiekből megállapítható, a  for 
mázóhomok víz tarta lm ának  optim um át a  formá
záskor biztosítani kell. A víztartalom azonban a 
keveréstől a felhasználásig sok tényezőtől függően 
csökken (Fr). Ez a  csökkenés a keverő berendezés 
típusától, a szállító és tároló rendszer k ialakításá 
tól, a  környezet hőmérsékletétől és p á ra ta rta lm á 
tól stb. függően változik  [14]. A változás, egy adott 
rendszerben azonban lassú lefolyású, m ivel a rend 
szerre jellemző veszteségek állandónak vehetők, 
csak a környezeti hatások és a homok hőmérsékle 
tének változása okoz nagyobb eltérést .

A rendszerre jellemző veszteségeket túlságosan 
bonyolult módon lehet csak meghatározni, ezért a 
keverés utáni állandó és változó veszteségeket na 
gyobb időközökben (2—3 óra) e g y ü tt mérjük. 
A mért veszteség változásának megfelelően (AV,-) 
a vízadagolót szabályozzuk.

Tehát csak eltérés esetén kell szabályozni, 
m ert az alapveszteséget (F ?>) egy rendszerhez egy
szer kell meghatározni és figyelembe venni, ezért a 
formázáshoz szükséges vízmennyiséget a veszte 
ségnek megfelelően növeljük :

V e +  Vv .

A veszteség a  tapasztalatok szerin t 1—2 kg 
között van. A formahomoknak az öntésig, ill. a ke
verő előtti adagolótartályba való megérkezéséig be
következett vízveszteségét a visszamaradó víz- 
mennyiség mérésével és az induló nedvesség isme
retében m eghatározhatjuk. Ha a v isszatérő homok 
és a többi adagolt alkotó (bentonit, szénpor) egy 
adagoló tartályba kerü l — keverés e lő tt —  egy mé
réssel az összes alkotókkal bevitt víz mennyiségét 
megmérhetjük ( V a ).  Va a gyakorlatban 1,2—3,5 kg 
között van. Ezek ismeretében kiszám ítható az ada 
golandó víz mennyisége :

Vt=Vg+ Vv— V„,
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Va =  az adagolt összes alkotókkal bevitt víz,
kg*.

Vv =  a keveréskor, a keverés utáni szállításkor 
és a formázásig való tároláskor elvesztett víz p ó t 
lása, kg*.

Vf =  az adagolandó vízmennyiség, kg*.

A visszatérő használt hom ok és a hozzáadagolt 
alkotók mennyisége általában a  következő :

visszatérő h o m o k .........  90 kg
frissítő hom ok..............  10 kg
b e n to n it .......................  1 kg
szénpor .......................  1 kg

102 kg

ahol az adagolási pontatlanság 1—2%, 
továbbá :

V a= V h +  V f +  V b +  V sz,

Vh=íi visszatérő hom okkal beadagolt víz, kg*,
V f = a  frissítő homok adagolásakor bekerülő 

víz, kg*,
Vb= a  bentonittal b e v itt víz, kg*,
Vsz~sb szénporral b ev itt víz, kg*.
Az 1. ábra alapján megállapítható, hogy 

Ve—2,5—3,5 kg között van.
Az előbbiek alapján m eghatározhatjuk egy 

adott homokkeverék készítéséhez alkalmazható 
nedvességmérő és szabályozó berendezés mérési, 
ill. a vízadagolás pontossági követelményét.

A vízadagolás pontossági követelményét első 
sorban a formázáskor megengedhető legnagyobb 
víztartalom-ingadozás ha tározza meg ( A  Va)- A be 
rendezés adagolási pontatlansága max. A V t lehet, 
ami magában foglalja a m érés pontatlanságát is.

A V t = A V o - A V r ,

A 4. ábra a formázóhomok nedvességtartalm át 
— alkotónként és eltéréseivel — mutatja. Az áb rá 

ból kitűnik, hogy az össz-nedvességtartalom beállí
tási pontosságát a keverés u tán i veszteség eltérése 
( A V v ) milyen nagy m értékben befolyásolja.

A A V r  értékének minimálisra csökkentése 
rendszeres ellenőrző m éréssel biztosítható, ez a  
tapasztalatok szerint:

0,4 súly-%

Ezek szerint a megfelelő formahomok nedves 
ségmérő és vízadagoló berendezés legnagyobb p on 
tatlansága :

\Vt=\ — 0,4 =  0,6 súly-%

azaz: ± 0 ,3  súly-% lehet.
A használatos berendezés szabályozási p o n 

tatlanságának ±0,3— ± 0 ,5  súly-% között kell 
lennie.

H a ennek a célkitűzésnek eleget teszünk, a k 
kor a nedvességmeghatározó, illetve szabályozó 
eszköz jelentősége abban van , hogy általa a form a 
homok víztartalm át szűkebb intervallumba lehet 
szorítani és ezáltal a formázóhomok legkedvezőbb 
nedvességtartományát lehet kihasználni.

* A z  ö n tö d é k b e n  e l t e r j e d t ,  a  h o m o k  100 k g - já r a  v o 
n a t k o z t a t o t t  e g y sé g e k .

4. ábra. A  form ázóhom ok nedvességtartalm ának és eltéré
seinek a hatása a m érő , illetve szabályozó berendezés pon 
tosságára. AVö — fo rm ázáskor a keverék o p tim á lis  nedves
ségtartalmának legnagyobb eltérése, AVv — keverés alatti és 
u tá n i vízveszteség ( V Vo) két ellenőrző mérés közötti eltérése, 
A V t  —  a vízadagoló berendezés megengedhető legnagyobb

m érés i és adagolási eltérése

A méréstechnikai feladat megfogalmazása
A továbbiakban elsősorban méréstechnikai 

szemszögből k ív án ju k  ezt a kérdést részletesebben 
tárgyalni.

Mindenekelőtt tekintsük á t vázlatosan, hogy 
hogyan mérik, ill. állítják  be a v íz tarta lm at jelen
leg a Csepeli Vas- és Acélöntödékben.

A keverék k ívánatos nedvességtartalma a pél
daként em lített esetben  5±0,5 súly-% .

A visszatérő hom ok a felhasználás következté 
ben kiszárad (1,5— 3,5 súly-%-ra), v íz tarta lm át te 
h á t pótolni kell, hogy az újra az optim ális értéket 
vegye fel.

Az ellenőrzést úgy végzik, hogy a  mintavevő 
helyekről m in tá t vesznek, és ennek víztartalm át 
laboratóriumban term ogravim etriás módszerrel 
meghatározzák. A  mérés eredménye alapján  szabá
lyozott volum etrikus vízadagolást végeznek. A pil
lanatnyi állapot felmérése érdekében hasonló mód
szerrel, de időben sűríte tt m intavétellel mi is vé
geztünk ellenőrző méréseket. Az eredm ényt az
5. ábra szemlélteti.

Az ábrából világosan láthatjuk, hogy az álta 
lunk végzett felm érés eredményei nem felelnek meg 
a várakozásnak. A regenerált homok nedvességtar
talm a nem m arad  a  kívánt intervallum on belül. 
Ahhoz, hogy az a d o tt  célkitűzést meg lehessen va 
lósítani, m indenekelőtt pontosan meg kell fogal
mazni a m éréstechnikai feladatot.

Meg kell határozn i a visszatérő homok N  
tényleges nedvességtartalm át, pontosabban azt az 
N(t) sztochasztikus időfüggvényt, am ely leírja a 
visszatérő hom ok nedvességtartalm ának időbeli 
változását. Az analitikus függvényt a  gyakorlatban 
empirikus függvénnyel közelítjük meg, amelyet 
megfelelő gyakoriságú minták mérési eredménvei-
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5. ábra. Öntödei form ázóhom ok nedvességtartalm ának változása a visszatérő homokból és a keverőtérből, a  m ár  
regenerált homokból vett m in ták  alapján. A  méréseket termo gravim etriás módszerrel végeztük

bői nyerünk. A m intavételnek olyannak kell lennie, 
hogy az a  visszatérő homok tulajdonságaira nézve 
(jelen esetben nedvességtartalm ára) jellemző le 
gyen.

A m intavétel homogén vagy inhomogén kö 
zegből tö rténhet. Az inhomogén közegből ve tt 
m intának vagy magában kell foglalnia az összes 
mérendő anyagmennyiséget, vagy a  mintavételnek 
eleget kell tennie a Shannon-íéle m intavételi té tel 
nek [15]. H a a feltételek teljesülnek, akkor vissza-» 
vezettük az N(t) folytonos függvény meghatározás 
sát egy N(tk) függvény meghatározására, amelynél 
minden diszkrét tk időpontban N(tk) egy valószínű 
ségi változó. A változó jellemzésére az <^N(lk)j> 
várható  értéket* és annak a szórását használjuk.

Vizsgáljuk meg most azt a  kérdést, hogy m it 
állapíthatunk meg N(tk) értékére vonatkozóan, ha 
a valódi nedvességtartalm at n(tk) mérési eredmény 
jellemzi. A könnyebb áttekinthetőség kedvéért ve 
gyük először azt az esetet, amikor a mérendő közeg 
teljesen homogén és a víztartalom  időben állandó, 
akkor a  mérési eredmény és az állandó tényleges 
víztartalom  között

< n > = c A  (1)

összefüggés áll fenn, ahol a c arányossági tényező és 
az n várható  értéket az

< n >  = n = 1r  2
к

mérési eredmények középértékéből, az 

nk=n(t1), n(t2) , . .. ,n(tk)

* A  v á r h a t ó  é r t e k  é s  a  s z ó r á s  j e lö lé s e ir e  s z o k á s o s  
m é g  M [  ]  é s  D [  ]  j e l ö lé s e k e t  i s  h a s z n á ln i .

mérési eredmények sorozatából nyerjük, amelyeket 
azonos mérési eljárással, annak egym ás u tán  tör 
ténő i-szori ismétlésével kapjuk.

Jelentsen m ost n egyetlen méréseredményt. Be
lá tható , hogy valószínűtlen az, hogy akárcsak 
egyetlen méréseredmény értéke is erősen eltérjen 
az n  középértéktől, tehát

ahol N  a valódi nedvességtartalom m ért értékének 
vehető.

Annak a h ibának  a becslésére, am elyet akkor 
követünk el, am ikor N  értékét Á tm ért értékkel 
helyettesítjük, vagyis ha a tényleges v íz tarta lm at 
egyetlen mérésből kívánjuk m eghatározni, ismer
nünk kell N  szórását. Tegyük fel, hogy az Пк mért 
értékek eloszlása a  Poisson-e\oszlást követi, amikor 
is — mint ismeretes— a szórásra írh a tju k , hogy

о,п =  У”иг=У c-V. (2)

H a a  (2) feltétel teljesül, akkor ez az t je lenti, hogy 
minél nagyobb a  mérések eredményéül kapott 
szám, a relatív szórás annál kisebb. M ás szóval, 
minél több „értékes” számjegyet ta rta lm az  a kö
zépértékként k ap o tt szám, annál valószínűbb, hogy 
egyetlen mérés eredménye a tényleges mérendő ér
téket közelíti. Egyetlen mérés n eredm énye tehát 
a on szórással kifejezve az

n — a  • o,i <C n <  n+ a  • an

konfidencia in tervallum ba esik, ahol a  a  konfiden 
cia intervallum ot meghatározó tényező. Mivel a
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Poissora-eloszlás öawss-eloszlással jól közelíthető, 
fenti összefüggés pontosabban úgy fogalmazható, 
hogy valamely щ  mérési e redm ény n középértéktől 
való eltérésének a valószínűségét a Gmm-eloszlás 
adja meg :

G(n, n t) =  exp í  -  (Ä*

Fenti valószínűségi sűrűségfüggvény segítségével 
kiszámítható, hogy pl. a = 3  esetén 99,73% bizton 
sággal állíthatjuk, hogy n  az ado tt intervallumba 
esik. Ezek után, ha an kellően kicsi, egyetlen mérés 
alapján nagy valószínűséggel mondhatjuk, hogy

n — « ] /»  <  cN<£n+xY n, 
vagy e-vel osztva:

lrJ  I VT
intervallumba esik.

Tehát az (1) és a (2) feltételek teljesülése ese
tén n értékének növelésével a  mérendő N  értéket 
tetszőleges pontossággal meghatározhatjuk. A (2) 
feltételnek pl. a rádióizotópos nedvességinérési 
módszer eleget tesz. A m érés eredményéül kapo tt 
n beütésszámot, vagyis a  mérés pontosságát az 
intenzitással és a detektálási idővel szabályozhat 
juk.

Más a helyzet azonban pl. a  termogravimetriás 
méréssel, vagyis a mérlegeléskor. Az az esemény, 
hogy súlykülönbözet h a tá sá ra  a mérleg nyelve k i 
tér, nem valószínűségi fo lyam at. Ez biztos esemény. 
Más kérdés, hogy a mérleg működését, illetve a m é 
rést számos sztochasztikus jellegű zavaró tényező 
befolyásolja, ezért a mérés í’eprodukálhatósága kor 
látozott. így  it t  is értelm ezhető a valószínűségi sű 
rűségfüggvény és ez szintén órmm-eloszlással köze 
líthető, de a (2) feltétel nem mindig teljesül, mivel a  
zavaró tényezők ingadozása nem feltétlenül a rá 
nyos a mérendő súlykülönbözettel.

Célszerű ezért a szórás empirikus meghatáro 
zása homogén, állandó közegben, a mérés sokszori 
ismétlésével. A sűrűségfüggvényt diagramban áb 
rázolva lemérjük a m axim um  felező magasságában 
a harang alakú görbe An te ljes szélességét és ez t 
osztjuk n középértékkel. Ezzel megkapjuk az el 
oszlás r/ relatív félérték-szélességét :

Л п  O  Q ß  a *« = - = —= 2 ,3 6  — .
n n (3)

A 6. ábra egyrészt rádióizotópos nedvesség- 
mérő kísérletileg felvett reprodukálhatóságát szem 
lélteti те=3190 impulzus/perc és £--1124 értékek 
mellett (æ). Másrészt közvetlen nedvességtarta 
lomra skálázott mérleg gyakorlatilag azonos repro 
dukálhatóságát n= 5 és £ — 100 értékek mellett (O). 
A kihúzott görbe a mérési eredményekhez illesztett 
szabályos öírass-eloszlás. A  görbéhez tartozó re 
latív félérték-szélesség t j= 0,044 [18]. A rádióizotó 
pos módszerrel nyert a d a to k a t három hónap a la tt 
egyenletes elosztásban v e tté k  fel. A mérési pontok 
hoz tartozó relatív félérték-szélesség azonosnak tc-

TT
6. ábra. Homogén, á llandó , 5 sú ly-%  v íz ta rta lm ú  hom ok  
m érési eredm ényeinek gyakorisági eloszlása. A  kihúzott 
görbe a mérési eredm ényekhez illesztett szabályos Gauss- 

eloszlás [ IX]

kiüthető a kihúzott görbe relatív félérték-szélessé- 
gével. Ha szórást a (2) feltételből szám ítjuk, a rela 
t ív  félérték-szélesség 0,042, ami azt jelenti, hogy az 
izotópos mérés jól kielégíti a (2) feltételt.

Tehát eredm ényül azt kaptuk, hogy izotópos 
mérés esetén a pontosság a (2) feltételnek megfele
lően előre a kívánt értékre beállítható.

Az adott pontossági követelmény figyelembevétele

Most lássunk p é ldát arra nézve, hogyan kell 
konkrétan figyelembe venni adott pontossági kö 
vetelményeket. A következőkben számszerűen azt 
az esetet tárgyaljuk, amikor N(tk) ugrásfüggvény. 
Másképpen fogalm azva: két állandó és homogén 
víztartalmú keveréket mérünk azonos feltételek 
között, de a két keverék víztartalm a egymástól 
kismértékben különbözik. Vizsgáljuk, hogy az Nx 
és xV2 mért v íz tarta lm akat az egy-egy mérési ered 
m ényt jelentő nx és n2 értékek milyen feltételek kö 
zö tt tudják megbízhatóan különbözőnek mutatni. 
Tegyük fel mindenekelőtt, hogy nx és n2 egymástól 
független méréseredmények, és képezzük a két víz 
tartalom  különbségét :

T) = N X
C'2

Akkor mondhatjuk biztonsággal, hogy D valóban 
létezik vagyis í) >  () és nemcsak két mérés (пг és n2) 
véletlen szórását ( <rt és er2) tapasztaljuk, ha

a h o l

D  'Zj. a  • aj>,

2 2 , 2  a  d — a x-r о2,

ax és a„ а (3) egyenletből nyerhető, így az

% n2

Cl to

^  a t
rtlNl+vlN

5,56

2
2

összefüggés adódik. Vezessük be most az alábbi je 
löléseket :

N x— ( 1 4- e)N., és ех = с2 = С,

ahol F kis pozitív szám, és a C bevezetése azonos 
mérési körülményekre utal. Elvégezve a helyette-
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sitéaeket, közelítőleg akár /^-re, akár //2-re (jelöl
jük  ?j -v íi1 ). az alábbi összefüggést kapjuk:

2 ,36  ,A \V ^ — -e . (4)
V ? «

H a pl. meg akarjuk különböztetni Лт2 5 súly 
százalék nedvességtartalm ú homokot 27*=5,5 súly 
százalék nedvességtartalm ú homoktól, vagyis a két- 
keverék nedvességtartalm a egymástól 10 relatív 
százalékban különbözik, (e = 0 ,l) , akkor (4) össze
függés alapján, a = 3  esetén:

V <; 0,055.

A ü. ábrán feltüntetett empirikus relatív fél- 
érték-szélesség teh á t kétségtelenül eleget tesz a t á 
m asztott követelményeknek, azaz egyetlen mérésből 
jobb, m int 10% relatív pontosságú becslést tehe 
tünk, jól definiált m intára nézve. Az rj empirikusan 
nyert relatív félérték-szélesség jól használható köz
vetlen mérőszám a kívánt mérési pontosságra. A (4) 
összefüggés a ttó l függetlenül használható, hogy (2) 
feltétel teljesül vagy sem, és ezért elég általánosan 
írja le a mérési pontosságot.

Az eddigiekl>en a mérendő közeg homogén és 
víztartalm a állandó volt. H a a közeg nem homo
gén, a véletlenszerűen v e tt m in tá t hiába mérjük 
meg tetszőleges pontossággal. A m inta nem jel
lemzi a mérendő közeget, kivéve az t a nyilvánvaló 
esetet, ha a m inta tömege megközelíti a mérendő 
közeg teljes tömegét.

Mérlegelés esetén, hogy a mérés gyorsan elvé
gezhető legyen, a m inta mindössze 20 g. Ez — m int 
ahogy ezt a későbbi adatokból lá tn i fogjuk — azt 
jelenti, hogy ha folyam atosan és egyenletesen akar 
nánk m intát venni, nagyon rövid, mintegy 10"7 
óra mérési időre lenne szükség. Ez gyakorlatilag 
m egvalósíthatatlan, vagy ha lennének is ilyen gyor
sasággal folyam atosan közölt mérési adatok, ezek 
feldolgozása jelentene problém át. A mintavétel 
gyakoriságára a  tapasztalatokból kiindulva 10"2 
óra nagyságrend még elfogadható lenne. Becsüljük 
meg, milyen feltételekkel teljesül ez. Legyen az ösz- 
szes feldolgozandó anyag tömege M , mely G idő 
a la tt folyik á t a mérőrendszeren R  tömegáram-in 
tenzitással :

M=RG

Hasonlóan m az egy mintavétellel v e tt tömeg: 

m~rx,

ahol r  a  mérés elvégzéséhez szükséges idő. Mivel a 
mérés folyamatos, és egyenletes l számi! mintavétel
u tá n

%
és

27t j =  / t  =  @ .
in n en

j
m

r = R-
R értéke a Csepeli Vas- és Acélöntödókben folya
m atban levő rekonstrukció u tán  m integy 60 ton- 
na/óra lesz, így ahhoz, hogy az m/R viszony 0,01 óra

nagyságrendű legyen, m értékét 100 kg nagyságúra 
kell választani, és gondoskodni kell, hogy a mérés 
ezen belül átlagértéket adjon. U tóbbi feltételnek 
csak a rádióizotópos módszer tesz eleget. Minden 
más mérőmódszer egy mintavétellel v e tt  tömege 
lényegesen kisebb. Ez pedig azt jelenti, hogy az in- 
homogenitásból eredő hiba — x változatlanul ta r 
tásával — a m inta tömegének csökkenésével roha 
mosan növekszik. Megoldást az olyan mérési elren
dezés adna, amelynél a m intavétel nem a visszatérő, 
ún. fárad t homokból történik, hanem a  keverőtér
ből, egy homogenizáló száraz keverés u tán . Ilyenkor
(5) egyenletnek nincs létjogosultsága, hiszen itt 
egyetlen mérést kell csak elvégezni, így különösen 
m  tág határok között szabadon választható.

r-ra  egyetlen kikötés van, hogy az összes ke
verési időhöz (T ) képest elhanyagolható legyen. 
T  különösen a centrifugál típusú keverékre nem 
tú l nagy (T -7 5  sec). íg y  a lehetséges mérőmód
szerek kiválasztásakor csak т <[75 sec mérésidejű 
módszerek jöhetnek számításba. A termogravi- 
metriás módszer, mivel r[>  300 sec, még a keverő
térben, hpmogén közeg nedvességtartalm ának meg
határozására sem használható.

Végső soron következtetésként a z t m ondhat
juk : a visszatérő homok nedvességtartalm ának 
meghatározásához nagy tömegű m intavételt lehe
tővé tevő mérési módszerre van szükség. H a  a min
tavétel a  keverőtérben történik, a mérési módszer
nek gyorsnak kell lennie. A következőkben össze
foglaló képet adunk a lehetséges megoldásokat ille
tően.
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A lu m ín iu m o lv a d ék o k  gáztarta lom -m érésének  ü zem i tapaszta lata i
T A R J Á N  B É L A  o k i.  k o  h ó m é r n ö k

V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t

D K  5 4 3 . 2 7 : 6 6 9 . 7 1 - 1 5 4

A gáztartalom-mérés jelentősége. Üzemi mérő- 
módszerek kiválasztása. G áztartalom  mérés az ötvözés, 
tömbösítés szakaszában. G áztartalom  mérés az in d u k 
ciós olvasztás, hőntartás, nem esítés , öntés fo lyam án. 
A  levegő nedvességtartalm ának a befolyása. A  homok
magok hatása a gáztartalom ra. Ellenőrző, összehason 
lító  mérések. Következtetések.

A gáztartalom-mérés jelentősége
A  jóminűségű alum ínium  öntvények g yártá 

sának  egyik lényeges feltétele a tiszta, gázmentes 
fémolvadék előállítása. Az alumíniumolvadékok 
nagy  hidrogénoldó képessége m iatt azonban ez az 
üzem i gyakorlatban sok nehézséggel jár. Gyakran 
az olvasztástechnológia utolsó szakaszában, a csa 
poláskor vagy az öntéskor jelentkező hiba meghiú 
s ítja  az előzőekben gondosan végzett munka ered 
m ényét. Néha éppen a minőség javítását célzó 
technológiai intézkedések okoznak gáztartalom - 
növekedést, így pl. a nedves kezelőeszközök, vagy 
a  nem  elég száraz sókeverékek.

A nagy gáztartalomból eredő hibák, gázhólya 
gok esetenként a nyers öntvény  értékének a tö b b 
szörösét kitevő forgácsolási művelet elvégzése u tán  
kerülnek felszínre, s az öntvény  kiselejtezését ered 
ményezik.

Ezért az üzemvezetés szám ára nagyon fontos, 
hogy ismerje az egyes kemencetípusokban, illetve 
technológiai fázisokban a  gáztartalom  nagyságát, 
és a  gáztartalmat befolyásoló tényezőket. E hhez, 
gyors, kvantitatív eredm ényeket adó gáztartalom  
meghatározó módszerre v an  szüksége, hogy rend 
ellenességek esetén megfelelő intézkedéseket tu d 
jon  tenni a selejt elhárítása, csökkentése céljából.

Egyik könnyűfém öntödénkben gáztartalom- 
méréseket végeztünk az olvasztás, és az öntés k ü 
lönböző szakaszaiban.

Első feladatunk a tervbe v e tt mérések elvég
zésére legalkalmasabb üzemi mérőmódszerek ki
választása volt.

A kifejezetten üzemi mérőmódszerek három 
csoportba, úgymint kvalitatív, fél kvan tita tív  és 
kvantita tív  eredményeket adó csoportokba sorol
hatók. Vizsgálataink során mindhárom csoport 
egy-egy jellegzetes módszerével végeztünk kísér
leteket, az eredmények ellenőrzésére pedig a leg
pontosabb gázmeghatározási m ódszert, a  vákuum- 
extrakciós eljárást használtuk fel.

A legegyszerűbb, üzemekben is általánosan 
használt, grafitformába öntö tt, ún. kiöntési próba 
(Ausgiessprobe) csak kvalitatív értékelésre alkal
mazható [1]. A lassúbb lehűlést biztosító termalit- 
ból készült forma jav ítja  ugyan a módszer érzé
kenységét, de így is csak a nagyobb gáztartalm ak 
tartom ányában érzékelhető a gáztartalom  válto 
zása. Az 1. ábra felső sorában term alit, alsó sorában 
pedig grafitformába ön tö tt különböző gáztartalm ú 
fémolvadékok összetartozó képeit szemléltetjük. 
A gáztartalom  balról jobbra haladva Dardel-ké- 
sziilékkel mérve cm3/100 g Al egységben: 0,60; 
0,40; 0,30; 0,20; 0,10. Az ábra alapján látható , hogy 
ez a módszer elsősorban a 0,20 cm3/100 g Al fölötti 
gáztartalm ú olvadékok megítélésére használható, 
tehát üzemi viszonylatban elsősorban kizárásos 
minősítésre alkalmas, annak eldöntésére, hogy egy 
adott olvadékból szabad-e önteni vagy sem. Kísér
leteinkben mi is csupán tájékozódó jelleggel hasz
náltuk.

A félkvantitatív mérőmódszerek közül kísér
leteink alkalmával a fajsúlyhányados módszer [2] 
alkalmazhatóságát vizsgáltuk. A módszer ismert 
alapelve : különböző lehűlési sebesség esetén ugyan
abból az olvadékból különböző mennyiségű hidro-

1. ábra. T erm alit- (felső sor) és grafitform ába (a lsó  sor) öntött pogácsapróbák
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gén válik ki, aminek révén a p róba alsó, ill. felső 
részének eltérő fajsúlya összefüggésbe hozható az 
olvadék gáztartalm ával. A fajsúlvhányados próba 
m éreteit és az eljárást szabvány rögzíti [3]. A felső, 
lassabban dermedő rész kiképzéséhez vízüveges 
homokot, míg az alsó részhez rézkokillát használ
tunk . Egy leöntött próba a 2. ábrán látható. A felső 
kéreg dermedés előtti betörése tapasztalataink sze 
r in t jav íto tta  a ta lá lati biztonságot, és a fajsúly- 
hányados értékét számszerűen is módosította.

A kvantita tív  mérőmódszerek közül az üzemi 
méréseket Dardel, Y. által kifejlesztett [4, 5], ún. 
első buborék (first bubble test) elve alapján m ű 
ködő Dardel-készülékkel végeztük. Hasonló elven 
működik a „H ycon-Tester” [6], valam int az ,,Alu 
Schmelztester [7 1 gáz meghatározó készülék is.

Az általunk használt készülék kezelőasztala a
3. ábrán látható. Az eljárás legfőbb előnye a rend 
kívüli gyorsaság és a jó ta lá lati biztonság. Egy 
próba gáztartalm át kb. 2 perc a la tt meg lehet ha 
tározni. H asználata egyszerű, csupán némi gya 
korlato t kíván. A vizsgálandó olvadékot a készü
lékben vákuum  alá helyezzük, s a bepillantó üve 
gen keresztül figyeljük a felületét. Az első gázbu 
borék megjelenésekor leolvassuk a baloldalt lá t—

2. ábra. F  a j súlyhányados próba fényképe

3. ábra. A  D ardel-készülék fén yk ép e

ható  nyomásmérőn a vákuum nagyságát higany
milliméterben, a jobb oldali hőmérséklet leolvasó 
műszeren pedig az olvadék hőm érsékletét °C-ban. 
Az összetartozó értékek alapján az ábrán  látható 
diagramból a vonatkozó hidrogéntartalom  azonnal 
leolvasható. Az üzemi vizsgálatok során minden 
fázisból 3 próbát vettünk, s ezek á tlagát vettük 
figyelembe. A fajsúlyhányados p róbát a második 
Dardel-próbavétellel egyidejűleg ön tö ttü k  le.

Gáztartalom-mérés 
az ötvözés, tömbösítés szakaszában

A vizsgált olvasztástechnológia első szaka
szában olajtüzelésű teknős kemencében az alap 
anyagokból ötvözött tömb készült, amelynek elő
í r t  összetétele az alábbi:

Alkotók Si Mg Mn A1
% 8,0— 10,0 0,35—0,60 0,30—0,45 R

Megengedhető szennyeződés

m ax: Cu Ni Zn Ti Ee +  Ti
%  0,10 0,20 0,10 0,15 0,80

Az ötvözetkészítés fontosabb szakaszai az aláb 
b iak:

1. 99,5%-os alumíniumtömbből vagy sajto 
lási hulladékból alapfürdő készítése, beolvadás 
u tá n  sótakaró a la tt 750°C-ra hevítés, végül AlMn 
segédötvözet beadagolása.

2. Sí beadagolása 780—-800°C-on.
3. Saját visszatérő hulladék beolvasztása 

maxim um 740°C-on.
4. Pihentetés sótakaró a latt, Mg-beötvözése 

700— 740°C-on.
5. Csapolás 700—720°C-on. Próbavétel az üst

ből.
A gáztartalm at ha t szilumin-adag tömbösí- 

tésekor mértük. Az áttekinthetőség érdekében a 
mérési eredményeket műveletszakaszonkénti cso
portosításban a 4. ábrán tü n te ttü k  fel. A diagram 
vízszintes tengelyére időbeli sorrendben az egyes 
műveleteket, függőleges tengelyére pedig a hozzá
juk  tartozó gáztartalm akat v ittü k  fel. A Dardel- 
készülékkel kapott cm3/ 100 g Al dimenziójú gáz- 
tartalom  értékeket üres körrel, a fajsúlyhányados 
próbák G értékeit pedig teli körrel jelöltük. A két 
mérési módszer alapvetően különböző elve és gáz-

cs Teknős kemencék összevont értékelése 
8 6 0  X

4. ábra. A  gáztartalom változása a z ilum in  tömbSaítéakor
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ta rta lom  jelzőszáma ellenére igyekeztünk olyan 
koordináta  rendszert felépíteni, amelyben a két 
módszerrel azonos műveletszakaszból mért gáz
ta rta lm ak  nagysága megközelítően azonos. Az 
összetartozó értékeket lineáris interpolációval ha 
tá roz tuk  meg. Ennek eredm ényeként azt kaptuk, 
hogy a Dardel-készülékkel m ért 0,20 cm3/ 100 g Al 
tartalom nak a 0,980-as G viszonyszám felel meg. 
E g y  párhuzamos kísérletsorozatban a fajsúlyhá- 
nyados próba felső kérgét nem  fúrtuk át, ekkor 
0,980 helyett 0,960 körüli á tlago t kaptunk. Ez a 
belső szívódási üreg kialakulásával magyarázható, 
am ivel csökken a felső rész faj súlya, vagyis a G 
viszonyszám számlálója.

A 4. ábrából látható, hogy egy-egy m unka 
fázisban a Dardel-próba és a  faj súlyhányados érté 
kek  többnyire kiegyenlítetten szórnak egy átlagos 
é rték  körül — a csapolás e lő tti, 4. fázis kivételé 
ve l —  ahol a faj súly hányados értékek kb. 50%-kal 
nagyobb gáztartalmat m u ta tnak . A mérések alap 
ján  az egyes fázisokban megengedhető gáztartalom 
értékeket eredmény vonallal jelöltük be.

A technológiától való eltérés azonnal megmu
ta tkozik  a gáztartalomban is, így pl. a 2. fázisban 
egyik alkalommal az olvadék 860°C-ra hevült, ami 
0,60 cm3/100 g A l-gáztartalm at eredményezett.

Gáztartalom-mérés az indukciós olvasztás, hőntartás, 
nemesítés, öntés folyamán. A levegő nedvességtartal

mának a befolyása

Az ötvözött töm böket fűtőcsatornás induk 
ciós kemencében olvasztottuk. Az olvadékot gáz- 
ta lan ítás, majd szükség szerinti magnézium-ada
golás után 700—780°C-on üstbe  csapoltuk, s ebből 
á tön tö ttü k  ellenállásfűtésű hőn tartó  kemencékbe, 
amelyekben a hőmérséklet 780°C volt. A hőntartó 
kemencéből öntőüstbe csapolt olvadékot öntés 
e lő tt sókeverékkel nem esítettük.

A gáztartalom-mérést több  héten át végeztük, 
m elyek közül csupán néhány  jellegzetes mérési 
sorozat eredményét részletezzük a következőkben 
b em uta to tt diagramok alapján.

Egy-egy méréssorozat egym ásután vett pró 
bá jának gáztartalmát d iagram ba vittük fel. A víz 
szintes tengelyen a próbavételeket időbeh sorrend 
ben, de nem időtartam  léptékben tüntettük  fel,

5. ábra. 1967. szept. 7-én vett próbák  gáztartalma a 
technológia függvényében

mivel a gáztartalom  változásait egy-egy újabb 
műveletszakaszban v e tt próba eredményezi. Az ön- 
tőüstből rendszerint két próbát vettünk , nemesítés 
elő tt és nemesítés után. A technológiailag össze
tartozó értékeket — pl. hőntartó kemencéből öntő 
üstbe csapolva, m ajd nemesítve — , összekötöttük^ 
hogy az egymásután következő műveletek, illetve 
beavatkozások hatása kitűnjön.

A méréseket 1967 szeptemberében végeztük. 
A több adagon megismételt kísérletek eredménye 
ad o tt időtartam on belül jellegüket tekintve a leg
főbb fázisokban megegyeztek. A hónap első, ill. 
második felében végzett mérések között viszont 
jelentős eltérés m utatkozott, am it az időjárás vál
tozásával tud tunk  magyarázni. A két periódusból 
egy-egy jellegzetes mérési sorozatot az alábbiakban 
részletezünk :

Az 5. ábrán a  szeptember 7-én v e tt próbák 
eredményeit tü n te ttü k  fel. A csapolások előtt mér
tü k  a hőntartó kemencében levő olvadék gáztar
ta lm át (jelük: p), amely általában 0,15—0,19 
cm 3/ 100 g Al érték között szórt. Az indukciós ke
mencéből vett próbák (jelük: i) kisebb 0,05—0,10 
cm 3/ 100 g Al gáztartalm at m utattak . A hőntartó 
kemencéből az üstbe csapolt fém gáztartalm a az 
esetek többségében kismértékben m egnőtt. Az üst 
ben a nemesítés u tán  a 3. próba kivételével egyér
telm ű volt a gáztartalom  növekedése, átlagosan 
0 ,15-ről 0,20 cm3/100 g Al-ra. A fajsúlyhányados 
próbák különböző okok m iatt nem mindig voltak 
értékelhetők és rendszeresen nagyobb gáztartalm at 
m uta ttak , m int a Dardel-készülék.

A szeptember hónapban végzett további mé
rések a hónap elején végzett mérési eredmények 
átlagához képest fokozott romlást, ill. gáztartalom- 
növekedést m utattak.

A hóna]) második felében (szept. 21.) végzett 
mérések egy sorozatát a 6. ábrán m utatjuk  be. 
A legkisebb gáztartalm at 0,17 cm3/100 g Al ismét 
az indukciós kemencéből vett (4. sz.) próbán mér
tük , amely azonban az előző ábra indukciós kemen
céből v e tt próbájánál kb. 0,10 cm3/100 g egységgel 
nagyobb. A hőntartó kemencékben hasonló válto 
zás volt tapasztalható, 0,17-ről 0,24 cm 3/ 100 g Al-ra 
tolódott el az átlag. A legjelentősebb változás az 
öntőüstből vett próbák gáztartalm ában m utat
kozott. Míg a 2., 3. sz. próbák gáztartalm a 0,30

vételek l & 7 3 - a i

ti. ábra. 1967. szept. 21-én vett próbák gáztartalma  
a technológia függvényében
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em3/100 g körüli, az 5. próbavételtől kezdve a gáz 
tartalom  az öntőüstben ugrásszerűen megnőtt.

A k ap o tt eredményeket részletösen megvizs
gálva az eltéréseket egy-egy sorozaton belül a kö 
vetkező okokkal m agyaráztuk: minden esetben az 
indukciós kemencéből m ért gáztartalom  volt a leg 
kisebb, ami a kedvező olvasztási körülm ények ered 
ménye; hideg betétből tiszta  beolvasztás, gyors 
felhevítés, gáztalanítás, m ajd 780°-ról azonnali csa 
polás.

A hőn tartó  kemencében tapasz ta lt nagyobb 
gáztartalom  egyrészt az üsttel történő átöntés, 
másrészt a  viszonylag nagy hőntartási hőmérsék 
let következménye. Az olvadék a környező levegő
ből az egyensúlyi állapot beálltáig hidrogént old, 
így a gáztartalom  rendszeresen nagyobb az induk 
ciós kemencéből v e tt próbák gáztartalm ánál.

A hőn tartó  kemencéből üstbe csapolt olvadék 
gáztartalm a megnövekedett, ami a csapolás közbeni 
szabad öntősugár és a fröccsenések következtében 
m egnőtt fém felület által a környező levegőből ol
d o tt hidrogén következménye. A levegő nedvesség- 
ta rta lm a ebben a szakaszban nagyon jelentős sze
repet játszik, am it a 6. ábra szemléletesen bizonyít. 
Az alábbi összetételű sókeverékkel nem esítettünk :

N aF  ................ 67%,
N a C l ...............  26%,
K C 1 ......... 7%.

A higroszkópos sókeveréket használat elő tt 
gázfűtésű szárítókemencében száríto ttuk, hogy 
nedvességtartalm át eltávolítsuk. A sókeverék elég
telen kiszárítása az 5. ábrán bem utato tt jelenséget 
eredményezte, nemesítés u tán  az üstben a 3. sz. 
próba kivételével bizonyos m értékben m egnőtt az 
olvadék gáztartalm a.

Mivel a  befolyásoló tényezők közül a mérések 
időtartam a a la tt  nagyobb m érvű változás csupán 
a levegő nedvességtartalm ában következett be az 
esős, hűvösebb időjárás következtében, feltételez 
tük , hogy a  k é t mérési sorozat eltéréseit is erre ve 
zethetjük vissza.

A b em u ta to tt kísérletsorozatok időszakában 
a levegő hőmérséklete, relatív és abszolút nedves
ségtartalm a az alábbi volt :

I d ő p o n t

H ő m é r s é k 
l e t ,  °C

R e l a t í v
n e d v e s s é g ,

0 /
/ 0

A b s z o lú t
n e d v e s s é g ,

g / m 3

n a p i á t la g n a p i á t la g n a p i, á t l a g

I X .  5 ................. 2 2 ,7 4 8 ,0 9 ,0
I X .  6 ................. 2 2 , 8 2 2 ,9 4 9 ,0 4 9 ,0 9 ,5 9 ,6
I X .  7 ................. 2 3 ,3 5 0 ,0 1 0 ,3

I X .  1 9 .............. 1 8 ,3 0 9 ,0 1 0 , 8
I X .  2 0 .............. 1 6 ,5 1 7 ,5 8 2 ,0 8 0 ,3 1 1 ,5 1 1 ,9
I X .  2 1 .............. 1 7 ,7 9 0 ,0 1 3 ,6

A b em u ta to tt két méréssorozat körülm ényei
nek változását legszembetűnőbben a  relatív ned 
vességtartalom  30%-os növekedése m utatja , s ez
zel m agyarázatot lehet találni a  jelentősen megnö
vekedett gáztartalm akra is.

7. ábra. A  m in tavétel m ódja a homokformába öntött 
öntvény tápfejéből

IO
g
a i
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8. ábra. A  nem esítő  só és a homokmag hatása  
alum ínium  ötvözetolvadék gáztartalm ára

A homokmagok hatása a gáztartalomra

Következő kísérleteinkben az üzem ben hasz 
n á lt vízüveges m agok hatását vizsgáltuk meg az 
olvadék gáztartalm a szempontjából. Először az e 
célra kifejlesztett technológiai próbával [8] végez
tü n k  méréseket. A technológiai próba elvi vázlatát 
a  7. ábrán szem léltetjük. Az 5% vízüvegtartalm ú 
maghomokkeverékből készített form át alkoholos 
fekeccsel vontuk be, és felületi szárítás u tán  ön 
tö ttü k  le az üzemi gyakorlatnak megfelelően.

Az öntési idő átlagosan 5 sec volt. A mérések 
alapján kitűnt, hogy az átáramló fém gáztartalm a 
az alapszinthez képest mintegy 30% -kal megnövi' 
kedik.

Ezután egy nagyobb méretű kokillaöntvény 
tápfejéből vettünk  próbákat. Az öntvény  belső 
üregeinek kiképzésére vízüveges magok szolgáltak.

Közvetlenül az öntés előtt az üstből, m ajd az 
öntés után a táp fejbő l vett próbák gáztartalm a 
közti különbség a  m agok gáztartalom növelő hátú 
sá t m utatta. A 8. ábrán bem utatott kísérletsorozat 
ban egyúttal a nem esítő só átolvasztásának hatá 
sá t is megvizsgáltuk. Az 1. próba a  h őn ta rtó  ke
mencéből, a 2. az indukciós kemencéből, a  3. az á t 
öntő üstből v e tt p róbák  gáztartalm át szemlélteti. 
Nemesítés előtt az üstbő l vett próbák gáztartalm a 
0,18—0,26 cm3/100 g Al között szórt. A nemesítést 
a  második üstben (8. próba) megolvasztott neme
sítő sóval, a többiben a  technológiai előírásoknak 
megfelelően száríto tt sóval végeztük. A megolvasz
to t t  sókeverék erőteljesen csökkentette a  gáztarta l 
m at, de a hagyományos módszerrel végzett neme
sítés is kedvező vo lt. A tápfejből v e tt próbák (je
lük : Te) egyértelm ű gáztartalom növekedést mu 
ta ttak , átlagosan 0,32 cm3/100 g körüli szinten.
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A következő, 9. ábrán b em uta to tt kísérletso- 
rozatban valamennyi nem esítést átolvasztott, meg
őrölt sóval végeztünk, am ely minden esetben gáz- 
tartalom-csökkenést eredm ényezett. Az első ön 
tést a  szokásos módon előkészített magokkal vé 
geztük, a  gáztartalom növekedése megegyezett az 
előzőekben tapasztaltakkal. A második öntéskor 
a szokásos felületi szárítás m értékét kb. a kétsze 
resére növeltük (7. próba). A következő öntések 
előtt (10. és 13. próba) a m agokat előzetesen 220°C- 
os szárítókemencében 80 percig szárítottuk. A 
módosítások hatására az első öntéshez viszonyít
va észrevehetően csökkent a  gáztartalom.

Ellenőrző, összehasonlító mérések
Ат. üzemi kísérletek utolsó  sorozatában a Dar- 

del- és a fajsúlyhányados próbákon kívül vákuum- 
extrakciós vizsgálatok céljára  is öntöttünk próbá 
kat. A méréseket a különböző kemencetípusokra, 
és a jellegzetes eltéréseket m uta tó  műveletszaka
szokra terjesztettük ki.

A vákuumextrakciós p róbák  egy részét meg- 
dermedés után azonnal — 70°C-os hűtőközegbe 
raktuk, hogy a diffúziós gázkiválást meggátoljuk. 
Az ezzel a  módszerrel m eghatározott gáztartalom  
megközelíti a valós értékeket, ezért a 10. ábrán a  
vákuumextrakciós eredm ények jelölésére az „ab 
szolút” megnevezést használtuk. A próbákat 6 és 
10 mm átmérőjű ön tö ttvas kokillába öntö ttük , 
melyeknek értékei jó egyezést m utattak.

A vákuumextrakciós p róbák  másik részét no r 
mál körülmények között tá ro ltu k  lehűlés u tán . 
A gázmeghatározásra 48 ó ra  múlva került sor. 
A gáztartalom  ilyen körülm ények között már jelen 
tősen eltér a valós értékektől, de feltételeztük, hogy 
az egyes fázisok egymáshoz viszonyított értékei 
hasonló jelleget fognak m u ta tn i. A 10. ábrán jelö 
lésükre a  vákuumextrakciós „relatív” megnevezést 
használtuk. Az összehasonlíthatóság érdekében 
különböző léptékű koordináta rendszert alkalm az 
tunk. Az 1. próba az ötvözőkemencében sótakaró 
a la tt p ihentetett anyag gáztartalm át m uta tja . 
Mind a négy módszerrel közel azonos, viszonylag 
kis gáztartalm at mértünk. A  hőntartó kemencéből 
vett 2. jelű próbák között nagyobb eltérés m u ta t 
kozik, de a két művelet közti különbség azonos jel 
legű valamennyi módszernél. Az öntőüstből v e tt
3. jelű próbák közül a vákuum extrakciósak gáz-
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9. ábra. A z  átolvasztott és m egőrült nemesítő só és a  hom ok 
m ag hatása aluminium ötvözetolvadék gáztartalmára
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10. ábra. A  vákuum extrakciós eljárással kapo tt gáztartalom  
értékek összehasonlítása a Dardel- és fa jsú lyh án yad os m ód 

szerrel kapott eredményekkel

tartalom  növekedést, a 4. jelű próbáknál pedig va 
lamennyi módszer gáztartalom csökkenést m uta 
to tt. A nem esítést átolvasztott sóval végeztük. 
A normál m agokkal leöntött öntvény tápfejéből 
v e tt 5. jelű p róbák  egyértelműen m u ta tják  a ko 
rábban is ta p asz ta lt gáztartalom növekedést. 
A 6., 7. és 8. je lű  indukciós kemencéből, á t öntő 
üstből és hőn tartó  kemencéből v e tt próbák mu
ta tják  az egyenletes gázszint növekedést. Neme
sítés előtt (9. próba) csak D ardel-próbát vettünk, 
majd a 10. sz. p róbák  eredményei ism ét az átol 
vasztott sóval tö rtén ő  nemesítés kedvező hatását 
igazolták.

Következtetések

Az elvégzett kísérletek aláhúzták a rendszeres 
üzemi gáztartalom m érés fontosságát, s k itűnt, 
hogy egy technológiailag viszonylag fejlett, jól 
szervezett üzem ben is adódnak olyan tényezők, 
amelyek károsan befolyásolják a minőséget. A k i 
induló. olvadék gáztartalm a az öntés elvégzéséig 
számos befolyásoló tényező következtében növe
kedhet, ezért m inden fázisban szükséges az ellen
őrzés, és a megfelelő technológiai intézkedés. A 
tömbösítéskor az előírt gáztartalom szintek a tech 
nológiában le fek te te tt hőmérsékleti határok  szi
gorú betartását követelik meg, m ert túllépésük 
azonnal gáztartalom-növekedést eredményez. A 
hőntartó kemencében az indukciós kemencéhez vi
szonyított növekvő gáztartalom m ia tt — amennyi
ben lehetséges —  csökkenteni kell az olvadék állás
idejét, és a h ő n ta rtá s  hőmérsékletét. Nagyobb lég- 
nedvesség alkalm ával a kemenceatmoszférába ju t 
ta to tt csekély mennyiségű klór előnyös hatású le
het.

A nemesítő sókeverék gondos kiszárítása na 
gyon fontos. K edvező az áto lvaszto tt sókeverék 
használata. Az öntőüstök előkészítése, a csapolás 
és öntés m űvelete — különösen nagyobb légned
vesség esetén —  fokozott figyelmet igényel. A ho 
mokmagok és á lta lában  a homokforma felületi elő
készítésének m értéke, a fekecsek minősége nagy 
mértékben befolyásolja a formán belüli felgázoso- 
dást, amit kom plikált, sok maggal rendelkező ön t 
vény esetében figyelembe kell venni. Az öntési időt 
és öntési hőm érsékletet lehetőség szerint csökken
teni kell.
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A gáztartalom  üzemi mérésére legkedvezőbb
nek és legegyszerűbbnek a Dardel-féle gázm eghatá 
rozó eljárás bizonyult, amely rendkívüli gyorsa 
sága m iatt üzemközbeni beavatkozásokra is módot 
nyújt. A fajsúlyhányados módszer bevezetése kellő 
gondossággal végezve ugyancsak ajánlható.

A kétféle vákuum extrakciós módszer elsősor
ban utólagos ellenőrzésre használható.

A kiöntési próba csak kvalita tív  eredménye
ket ad.

Összefoglalás
Fentiekben üzemi gáz meghatározási kísérle 

teinkről szám oltunk be. A mérésekkel az ötvözés
től az öntésig valam ennyi m unkaszakaszt ellen 
őriztük. A kísérletek egyrészt a technológia külön 
böző fázisaiban tapasztalható  gáztartalm ak megha- 
rározására, m ásrészt az igénybevett mérési módsze- 
tek üzemi alkalmasságának eldöntésére irányultak.

A mérések felhívták néhány befolyásoló té 
nyező fontosságára a figyelmet. A gáztartalom 
meghatározási módszerek közül a Dardel-féle mód
szer bizonyult a legmegfelelőbbnek.
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S zak osztá ly i h írek

A  Fém öntő Szakcsoport rendezvénye

1 9 6 8 . s z e p t .  2 6 -á n  k e r ü lt  s o r  a  S z a k c s o p o r t  e ls ő  
ő s z i  r e n d e z v é n y é r e ,  m e ly n e k  k e r e t é b e n  M aréchal K á ro ly  
n y u g . fő m é r n ö k  t a r t o t t  d i a - v e t í t é s s e l  e g y b e k ö t ö t t  e l ő 
a d á s t .  A  4 0 - n é l  t ö b b  h a l lg a t ó  e l ő t t  e lh a n g z o t t  e lő a d á s  
c ím e :  F é m ö n t ő  s z e m m e l  a z  1 9 6 8 . é v i  G T F A  k iá l l í t á s o n .

A  r e n d e z v é n y  e ls ő d le g e s  c é l j a  a z  v o l t ,  h o g y  a  l e g 
i s m e r te b b  c é g e k  o lv a s z t ó b e r e n d e z é s e in e k ,  n y o m á s o s  
ö n t ő g é p e in e k  m ű s z a k i la g  ú j m e g o ld á s a i t  i s m e r t e t v e  a  
h a l lg a t ó k  e lő z e t e s  t á j é k o z t a t á s t  é s  ö s s z e h a s o n l í t á s i  a l a 
p o t  k a p j a n a k  a z  o k t ó b e r  1— 4 . k ö z ö t t  r e n d e z e t t  I n f o r 
m á c ió s  e lő a d á s s o r o z a t  f é m ö n t é s z e t i  t é m á ib a n .

M aréchal K á ro ly  e lő a d á s á b a n  e ls ő s o r b a n  a  n y o 
m á s o s  ö n t ő g é p e k  te r é n  t a p a s z t a l t  ú j d o n s á g o k a t  r é s z le 
t e z t e .  A  k is e b b  c é g e k e t  is  m e g e m l í t e t t e ,  m a jd  e g é s z e n  
r é s z le te s  b e s z á m o ló t  a d o t t  a  T r iu lz i ,  a z  I D R A ,  a  W o 

t a n — W e r k e , a  F r ie s  é s  a  B ü h le r  c é g e k  r e n d k ív ü l  so k  
ú j d o n s á g o t  b e m u t a t ó  k iá l l í tá s á r ó l .  M e g e m l í t e t t e  a  k ö z ö s  
v o n á s o k a t  is ,  m e l y e k  v a la m e n n y i  c é g  f e j l e s z t é s i  p r o g 
r a m j á b a n  s z e r e p e l t e k ,  íg y  p l. a u t o m a t ik u s  s z e r s z á m 
k e n é s ,  ö n t  v é n y  k ie m e lő  é s  -so r já zó  b e r e n d e z é s e k ,  a  f o 
l y é k o n y  fé m  a d a g o lá s á n a k  g é p e s í té s e  s t b .

E z e n  t ú l m e n ő e n  a z  e g y e s  c é g e k  s p e c ia l i t á s a ir a  is  
k it é r t ,  s  e lő a d á s á t  s z á m o s  d ia f e lv é te l le l  i l lu s z t r á l t a .

E lő a d á s á t  a  n a g y s z á m ú  h a l lg a t ó s á g  é r d e k lő d é s s e l  
k ís é r te ,  s  s z á m o s  k ö z b e n  f e l t e t t  k é r d é sr e  a z  e lő a d á s  a la t t ,  
m a j d  u t á n a  r é s z l e t e s  v á la s z t  k a p o t t .

A  r e n d e z v é n y  v é g e r e d m é n y b e n  ig e n  h a s z n o s  v o lt ,  
e lé r t e  a  k i t ű z ö t t  c é l t ,  s z a k e m b e r e in k  k e l l ő  t á j é k o z o t t 
s á g g a l  é s  k r it ik a i  é r z é k k e l  f o g a d h a t tá k  a z  I n f o r m á c ió s  
E lő a d á s s o r o z a t  v o n a t k o z ó  e lő a d á s a it .

T. B.

Szabványosítási h írek

A  n em zetk özi szab ván yosítás hírei

A  K G S T  S z a b v á n y ü g y i  Á l la n d ó  B iz o t t s á g á n a k  
s z a k é r t ő i  1 9 6 8 . jú n iu s  1 7 — 2 2 . k ö z ö t t  V a r s ó b a n  a z  
a lá b b i  s z a b v á n y a j á n lá s  t e r v e z e t e k e t  t á r g y a l t á k  m e g  :

1. K o r r ó z ió á l ló  a c é lö n t v é n y e k .  M in ő s é g e k  é s  á l t a l á 
n o s  m ű s z a k i  e lő ír á s o k  ( T é m a v e z e t ő  : C S S Z S Z K )

2. L e m e z g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k .  S z a k í t ó v iz s g á l a t  
(T é m a v e z e t ő  : M N K )

3. N ö v e l t  k o r r ó z ió á l ló s á g ú  v a s ö n t v é n y e k .  M in ő s é 
g e k  é s  m ű s z a k i  e lő ír á s o k .  ( T é m a v e z e t ő :  S Z U )

4. A c é lö n t v é n y e k .  M ó r e t t ű r é s e k  é s  f o r g á c s o lá s i  r á 
h a g y á s o k .  ( T é m a v e z e t ő :  L N K )

5. L e m e z g r a f i t o s  v a s ö n t  v é n y e k .  M ó r e t t ű r é s e k  é s  
fo r g á c s o lá s i  r á h a g y á s o k  ( T é m a v e z e t ő :  L N K ) .

A z  e g y e z t e t e t t  t e r v e z e t e k e t  a  S z a b v á n y ü g y i  Á l 
la n d ó  B i z o t t s á g  2 1 . ü lé s e  e lé  t e r j e s z t i k  jó v á h a g y á s r a .  A  
t a g á l la m o k  a  2 . a j á n l á s t  1 9 7 0  a z  1 ., 4 .  é s  5 . a j á n l á s t  1 9 7 1 .  
а  3 . a j á n lá s t  p e d ig  1 9 7 2 . d e c e m b e r  v é g é ig  t e r v e z ik  b e v e 
z e t n i  n e m z e t i  s z a b v á n y a i k b a .

К . E .

í  j ö n tésze ti tá rg y ú  külföldi sza b v á n y o k
F in n

S F S  2 2 0 3 — 2 2 1 7  (1 9 6 7 )  Ö n t v é n y e k  r é z ö t v ö z e t e k b ő l  
K a n a d a i

G  2 8 — 1 9 6 8  Á l t a l á n o s  r e n d e lt e t é s ű  s z é n a c ó lö n tv é *  
n y e k  

K u b a i
U N C  0 1 3 0  ( 1 9 6 7 )  Ö n t ö d e i  m in tá k  é s  f o r m á z á s i  fer - 
d e s é g e k  

K e l e t n é m e t
T G L  6 5 5 6  B l .  2 .  Ö n té s z e t i  a lu m ín iu m ö t v ö z e t e k .  
Ö n t v é n y e k  v e g y i  ö s s z e t é t e le  é s  t u la j d o n s á g a i  
T G L  1 3 8 9 7 . B l . 1. Ö n tv é n y e k . R o n c s o lá s m c n t e s  
v iz s g á la t o k .
E ljá r á s o k  é s  a lk a lm a z á s .

S v é d
M N C  707  (1 9 6 8 )  F e k e t e  t e m p o r ö n t v é n y o k  
S I S  11 0 1  2 2  ( 1 9 6 8 )  A c é lö n t v é n y e k  m i n t a v é t e l e  
S I S  11 21  3 2  ( 1 9 6 8 )  Ö n tö t t  p r ó b a d a r a b o k  a c é lb ó l  
S I S  1 4 0 8 1 0  0 8  1 0  m in ő s é g ű  t e m p e r v a s .
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 i v a t a l  

s z a b v á n y t á r á b a n  a z  é r d e k lő d ő k  r e n d e lk e z é s é r e  á lln a k .

К . E.
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F orgácso lási ráhagyás n é lk ü li  ön tvén ygyártás  
a LKM  A célön töd éjéb en *

M É S Z Á R O S  I S T V Á N  

oki. kohóm drnök  és o k i. öntöm érnök
« 2 1 .7 4 6 .0 7

A  Lenin K ohászati M űvekben üzemszerűen  
bevezették a kontúrformával kom binált keramikus el
já rá s t. Kovácsműi sü llyeeztékek és sajtoló szerszámok  
különböző acélötvözetekből 4000  kg darabsúlyig ké
szültek. Ezenkívül gyártanak gu m iipari vulkanizáló  
szerszám okai, vasúti csúcsbetéteket és egyéb alakos 
acélöntvényeket. A z  ötvözetlen, gyengén és erősen 
ötvözött acélféleségekből kész-ült darabok kritikus  
felü letén  a köszörülési rá h a g yá s max. 1 mm. R ész 
letes kísérleteket végeztek a  fém tiszta  öntvény, a 
megfelelő szilárdság é s  kopásállóság biztosítására. 
A  hazai felhasználók részére gyártott kísérleti önt
vények üzemi tapasztalatait a  jövőben ankéton k íván 
ju k  értékelni.

A második világháború kezdetétől az egyre fo 
kozódó mennyiségi és m inőségi követelmények 
szükségessé tették az új öntvénygyártási módsze
rek ku ta tásá t. E munka során  sok eljárás született, 
melyek egy része nem ju to tt  till a  kísérlet határán, 
más része azonban üzemi bevezetésre alkalmas 
technológiának bizonyult.

Az öntvénytermelés módszerei az utóbbi 
10—15 évben rendkívül gyorsan fejlődtek.

A keramikus formázási technológiák sora az 
ötvenes években fejlődött ki, üzemszerű alkalma
zásuk az utóbbi 4— 5 évben kezd elterjedni. A kü 
lönböző országokból szárm azó közlemények arról 
tanúskodnak, hogy az öntödék és az öhtvényeket 
felhasználó iparágak az üzemszerű alkalmazás 
mellett döntöttek.

Napjainkban nálunk is eldöntendő kérdés, 
hogy a  magyar ipar, a hazai alapanyagokra kikí
sérletezett keramikus form ázási technológiát, ill. 
technológiákat, milyen m értékben kívánja a gép 
ipar szolgálatába állítani. M ilyen anyagi és szellemi 
erőket kell csoportosítani, hogy az eljárás adta gaz 
dasági lehetőségeket minél ham arabb értékesítsük. 
Ahhoz azonban, hogy ilyen kérdésekről dönteni le 
hessen minden érdekeltnek ismernie kell a szóban 
forgó eljárás nemzetközi és hazai színvonalát és 
eredményeit.

A jelenlegi beszámolóval a  hazánkban alkal
m azott módszerek, az eddig elért eredmények és 
célkitűzések megismeréséhez szeretnénk hozzájá 
rulni azzal, hogy ism ertetjük  a  diósgyőri Lenin 
Kohászati Műveknek a tém ával kapcsolatos tevé 
kenységét.

E  tanulmányban az e ljárás elméletével, fizi
kai-kémiai folyamatainak elemzésével nem foglal
kozunk, mivel ezek a korábban megjelent kiil- és 
belföldi irodalmakban nagyrészt megtalálhatók.

Ismeretes, hogy a szilészterpolinierekből és a 
megfelelő szemcseszerkezetű tűzállóanyagokból 
összeállított folyékony keram ikus keverék, pH-já- 
nak megváltoztatásával megszilárdul. Fém-, m ű 
anyag- vagy gumi-minta felületéről a megszilárdult

* A z  O M B K É -b e n  1 9 6 8 . j ú n iu s  1 3 -án  u U ia n g z o tl  
e lő a d á s  r ö v id í t e t t  s z ö v e g e .

réteg könnyen eltávolítható, melyből héjszerű for
m ákat lehet összeállítani. Egy bizonyos öntvény- 
súly felett az önálló keramikus héj forma m ár nem 
b írja  el a form ába ö n tö tt fém ferrosztatikus nyo 
mását. Ezért külső megtámasztásáról kell gondos 
kodni. Erre a célra úgynevezett kontúrform át al 
kalmazunk.

Mivel öntödénkben 100—150 kg-nál nagyobb 
súlyú darabokat gyártunk, ezért kontúrform ával 
kombinált keram ikus formázási módszert dolgoz
tu n k  ki. A kontúrform a anyagául a nagysúlyú ön t 
vények gyártásában általában szokásos homokke 
vérékeket használjuk, úgy mint:

— vízüvegkötésű maghomok,
— vízüvegkötésű formahomok,
— agyag-, vagy  bentonitkötésű magnezit, ill 

krómit-magnezit őrlemény,
— agyág- bentonit, vagy cementkötésű samot 

őrlemények.
A kontúrform a hagyományos módszerrel gépi 

vagy kézi döngöléssel készül olyan m inta alkalm a 
zásával, melynek m érete a kívánatos keramikus ré 
teg vastagságával té r  el a méretpontos m intáétól.

A keramikus ré teg  vastagsága minden esetben 
az öntés befejezésekor uralkodó ferrosztatikus nyo 
mástól függ, á lta lában  5—20 mm között változik 
A kontúrform át a  méretpontos m intát tartalm azó 
mintalapra helyezzük. A minta felülete és a kontúr- 
forma fala között képződött legrést keramikus ke 
verékkel töltjük ki. A minták eltávolítása u tán  az 
alkoholgőzöket azonnal elégetjük. A formafeleket 
a keramikus keverékek összetételétől függően kü 
lön felületi izzítás u tán , vagy enélkül rakjuk össze. 
A folyamatot az 1. ábra szemlélteti. A vázlatosan 
ism ertetett form ázási technológiával forgácsolási 
ráhagyás nélküli öntvények gyártása lehetséges, 
mivel

1. ábra. Süllyesztek-öntvény form ájának keresztmetszete

1 —  forinaszekrény , 2  —  fo rm aü reg , 3 —  k o n tü r fo rm a , i  —  gázol v e 
z e tő  csa to rnák , 5 —  k e ra m ik u s  ré teg , 6 — a  k e ra m ik u s  k e v e ré k  b e 
ö n tésé re  szolgáló c s a to rn a ,  7 —  az ö n tő fo rm a felső  része, 8 —  a  tá p fe j 

fo rm aürege
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— a folyékony állapotú keramikus keverék a 
felhasználásnak megfelelő, bonyolult alakú m inta 
felületét hűen kitölti,

— a folyékony fémmel érintkező forma felü 
leti szilárdsága nagy, kézzel történő kidolgozást, 
javítást nem igényel,

— a keram ikus felület ellenáll a fém eróziós 
hatásának,

— a nagy tűzállóságú keramikus réteg bizto 
sítja a penetrációtól, vegyi és mechanikus ráégéstől 
mentes öntvényfelületet.

A felsorolt tényezőknek a kívánt minőségi 
szinten való ta rtá sa  azonban nem egyszerű feladat. 
Három főbb problém át érdemes megemlíteni, m ert 
ezek mindegyike döntően befolyásolja a gyártandó 
öntvények minőségét:

1. a  form a töltése során képződő, a folyékony 
fém ötvöző-elemeitől függő oxidhártya összetétele 
és kém hatása,

2. az öntvények dermedési ideje és ennek sza 
bályozása,

3. az öntvények megszilárdulása közbeni zsu 
gorodása.

Mindhárom tényezőnek az öntvény minősé
gére gyakorolt hatása annál észrevehetőbben je 
lentkezik, m inél nagyobb az öntvény mérete és 
dermedési ideje. A formatöltés során képződő h á r 
tyákról tud juk , hogy összetételük az ötvözőanyag 
tartalom  függvényében változik. Fizikai-kémiai h a 
tásuk m ásképpen jelentkezik pl. az ötvözetlen 
C-acélnál, a  közepes ötvözésű NK-acélnál, a 
12— 14% M n-tartalm ú Hadfield- és a 18% Cr, 8% 
N i-tartalm ú austenites acéloknál. A keramikus ke 
verékeket a fizikai-kémiai hatások figyelembevé
telével kell összeállítani úgy, hogy a különböző 
vegyi összetételű öntvények felülete megfeleljen a 
követelményeknek.

2. ábra. Csúcsbetét (6 °-o s) öntvény, kontúrform a és méret 
pontos m in tá ja

3. ábra. Csúcsbetét ( 6°-os)  öntvény keram ikus öntése utált 
a m in ta  eltávolítása

Hazai alapanyagok egy részéből összeállított 
keramikus keverékek és a mögöttük levő kontúr
forma anyaga nagy hőmérsékleten a  kritikusnál 
nagyobb nyomás hatására deform álódik. Ilyen 
esetben az új tűzálló  alapanyagok alkalmazásán 
kívül nagy jelentősége van minden o lyan beavat 
kozásnak, amely a dermedési időt csökkenti.

Ismeretes, hogy különböző vegyi összetételű 
és különböző bonyolultságú darabok százalékos 
zsugorodási értékét pontosan csak bizonyos számú 
kísérleti öntéssel lehet megállapítani. A gyakorlati 
tapasztalatok a lap ján  tervezett zsugorodási érték 
a keramikus form ázási módszerekre nem  elegendő.

Az eddigiekből kitűnik, hogy biztonságosan 
minden ötvözet'- és öntvény típusra egységes recep 
tú rá t aligha lehet előírni.

Vállalatunk acélöntödéjében az üzem i kísérte 
teket a MÁV részére vasúti csúcsbetétek öntőfor
máinak gyártásával kezdtük meg. Ezek az öntvé 
nyek a nagy kopásállósági követelmények m iatt a 
közismert 12— 14% Mn-tartalmú Hadfield-acélból 
készülnek. A forgácsolással foglalkozó szakemberek 
ismerik, hogy ez az acélminőség nagy költségráfor
dítással m unkálható meg, ezért gazdaságilag indo
kolt volt a m egmunkálási ráhagyás nélküli öntvény 
gyártási technológiájára áttérni.

A 2., 3. és 4. ábrán a csúcsbetét öntvények 
mintafelszerelése és a  keramikus fo rm ája  látható 
Az 5. ábra a nyers ö n tö tt darabot szem lélteti.

A vulkanizáló szerszámok közül üzemünkben 
eddig egy tehergépkocsi-kerék külső gumiabron 
csának szerszámát gyárto ttuk  le. A 6‘. ábra a  minta- 
eltávolítás fázisában szemlélteti az öntőformát. 
A 7. ábrán az ön tvény  látható hőkezelés után be 
rajzoláshoz előkészített állapotban.

A fentieken k ívül egyéb alakos öntvényeket is 
készítettünk, melyek közül itt a 18% Cr- és 8% 
N i-tartalm ú austenites acélból ön tö tt szűrő sajté 
betét keramikus ön tvény t m utatjuk be (8. ábra).
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l. ábra. Gsúcsbetét (6P-oe) ö n tvén y  mintájának kivétele
u tán , az alkohol form ából va ló  kiégetése közben

Eddigi gyártmányaink túlnyom ó részét azon 
ban a kovácsoló szerszámok te tték  ki. Az öntö tt 
süllyesztékek és sajtoló szerszám ok alkalmazása a 
világ fejlett országaiban roham osan terjed. A ha 
zánkban eddig elért kezdeti sikerek arra engednek 
következtetni, hogy 2- 3 éven  belül bizonyos súly- 
kategóriákban döntő m értékben jelentkezik ha 
sonló igény. Addig azonban az öntödéknek, a fel
használók segítségét igénybe véve, több megoldásra

7. ábra. 101П mm átm érőjű  vulkanizáló-szerszám  öntvény

8. ábra. 18% Cr- cs 8 %  N i-tartalm ú acélból öntött szűrő- 
sa jtó  betétöntvénye

v á r ó  k é r d é s t  k e l l  t i s z t á z n i u k .  E z e k  k ö z ü l  n é h á n y a t  

m e g e m l í t ü n k  :

1. különböző szerszámféleségekhez a legmeg
felelőbb acélminőség megválasztása,

2 .  a  k í v á n t  m é r e t t  ű r é s  b i z t o s í t á s a ,

3. a megfelelő szilárdságot eredményező hőke
zelési technológia kikísérletezése az öntvény felü
letén minimális reveréteggel,

4. a gyártással párhuzamosan az eddigi mód
szer tökéletesítése és gépesítése.

A témában eddig elért eredményeink és a fel
használók részéről mutatkozó pozitív vélemény 
alapján bízhatunk abban, hogy a felvetett kérdések 
hamarosan megoldódnak. Ezt a rem ényt azzal in 
dokolhatjuk, hogy öntödénkben eddig 50—4300 
kg/db súlyhatár között, mintegy 200 t  süllyesztő
ke t gyártottunk le különféle összetételű acélokból. 
Ezeknél bebizonyosodott, hogy hazai tűzálló alap 
anyagaink biztosítani tudják a ráégés és penetrá 
ció-mentes, fém tiszta  öntvényfelületet.

Kovácsolással foglalkozó vállalataink nagy 
része tám ogatja az öntödei törekvéseket, ami mű
szaki fejlesztési költségeik terhére kísérleti meg
rendelésekben, szakm ai tapasztalatuk és tanácsaik 
megadásában nyilvánul meg. Az eljárás gyors fej
lődésének további indoka az eddigi kísérleti önt 
vényeknél m utatkozó tartósság. Ma még ugyan 
kevés tapasztalatunk van, de ezek szerint kovácso
lásnál 1,5—3-szoroB, sőt egy esetben ötszörös élet
tartam ot értek el.

5. ábra. Gsúcsbetét (6 ° -o s )  öntvény

6. ábra. Gumigyári vu lkanizáló szerszám  keramikus forrná  
jának  készítése során a  m in ta  eltávolítása
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Ahhoz, hogy az öntödék a  felhasználók részére 
mielőbb minőségi és tartóssági garanciával szállít 
hassanak, m indkét fél részéről nagyobb anyagi és 
szellemi kapacitást kell a tém ára fordítani.

A süllyeszték-öntvények méretpontosságával 
kapcsolatban első lépésben nem tám aszthatunk 
maximális igényeket. Ugyanis egy-egy üregtípus 
nál teljes biztonság *al előre nem tudjuk megállapí
tani a szilárd halm azállapotban bekövetkező zsu 
gorodás m értékét. Egy bizonyos bonyolultságú 
süllvesztéknél, ha 1,8 vagy 2,0% zsugorodást te r 
vezünk és az öntvény tényleges zsugorodása csak
1,2 vagy 1,4% -nak adódott, az eltérés pl. egy 600 
milliméter hosszú üreg esetében m ár 4 mm hiány 
hoz vezet. A kísérleti időszakban, az 1—2 darabos 
megrendelések m iatt sorozat mérésre sajnos nincs 
mód. Ezért ajánlatos az első időszakban, legalábbis 
nagyobb m éretek esetén, az üregben 1—2 mm-es 
ráhagyást alkalmazni. Amikor az acélminőség és a 
tartósság megfelelőnek bizonyul, a m inta módosí
tásával már 0,3—0,5 mm köszörülési ráhagyást 
lehet biztosítani. Tapasztalataink szerint o tt, ahol 
védőgáz-atmoszférás hőkezelő kemence áll rendel
kezésre, nem célszerű a méreteket jobban megköze
líteni, mivel a  készremunkálás céljából a dekarbo- 
nizált réteget mindenképpen el kell távolítani.

V ita thatatlan , hogy az új módszerből szár
mazó gazdasági haszon túlnyom ó része a felhasz
nálónál jelentkezik, ezért több kísérleti megrende
léssel kellene az öntödéket ellátni.

Sajnos tapasztaltunk  olyat is, hogy m indjárt 
az első lépésnél abszolút méretpontosságot, ta rtós 
sági garanciát követelnek. íg y  előfordul, hogy az 
esetleges hibás kísérleti öntvények teljes költségét 
az öntödéknek kell viselniük. A kísérleti költsége
ken kívül azonban gondoskodni kell az eljárás rend 
szeres továbbfejlesztéséről is. Beruházási keretet 
kell biztosítani az új módszer gyártófelszereléseire, 
gépesítésére és autom atizálására. Ilyenek a pontos 
méretű formázószekrények, különleges berendezés 
a mintakiemeléshez és szárításhoz, autom atikus 
mérlegelő-adagoló berendezés a keramikus keverék 
összeállításához, különböző sebességfokozatú ke 
verő berendezés stb.

A kovácsoló szerszámok gyártásakor a m éret
pontosság és a  felületi simaság biztosításán kívül 
különös gondot kell fordítani az igényeknek leg
jobban megfelelő acél kiválasztására, továbbá a 
megfelelő hőkezelési technológiára. Öntödénkben 
eddig nyolc különböző acélötvözetből gyárto ttunk 
süllyesztékeket, sajtoló szerszámokat. Metallog
ráfiái laboratórium unk ezekkel az anyagokkal el
végezte a szövetszerkezeti, mechanikai és hegeszt- 
hetőségi vizsgálatokat, valam int a hőkezelési kí 
sérleteket.

Megkezdődtek az ön tö tt és kovácsolt alap 
anyagok kopásállósági összehasonlító vizsgálatai. 
Különös fontosságot tulajdonítunk azoknak a vizs
gálatoknak, amelyek a különböző összetételű szer
számok felületi rétegében, kovácsoláskor bekövet
kező változásokat határozza meg öntö tt és ková 
csolt kivitel esetében. Minden felhasználónak más 
és más vegyi összetételű ön tvényt igyekeztünk 
szállítani, hogy megközelítően azonos időszakban 
történjen az üzem i kísérlet. Az elkészült darabok

9. ábra. 200 kg darabsú lyú , keramikus fo rm ába  öntött 
kovácsm űi süllyesztek

10. ábra. 750 kg darabsú lyú , keramikus fo rm á b a  öntött 
hajtókar süllyeszték-szerszám

11. ábra. 220 kg darabsú lyú , keramikus fo rm ába  öntött 
hajtókar süllycszték-szerszám
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közül néhány süllyesztek-szerszámot m utat be a
0., 10. és 11. ábra.

A 12. ábrán a Diósgyőri Gépgyár részére gyár 
to tt tengelycsukló előalakító szerszámot lá thatjuk  
elhasználódás után. A Csepel Vas- és Fémművek 
részére készített hatlöketű forgattyústengely sülv- 
lyeszték-szerszámának nagy darabsúlya és nagy 
mérete az t igazolja, hogy a hazai alapanyagokból 
összeállított keramikus keverékekkel is lehet nagy 
vastagságú keramikus hé ja t készíteni. A szerszám 
alsó és felső részét a 13., ill. 14.. ábrán lá thatjuk . 
Az öntvények Cr-, Mo-, V-acélból készültek. Az ön 
tés során a 15. ábrán lá tha tó  keramikus forma jól 
ellenállt a  fém erróziós hatásának. A 16. ábrán

12. ábra. 310 kg darabsúlyú, tengelycsukló-süllyeseték  
elhasználódás után

13. ábra. IOOU kg darabsúlyú, kétlöketű forgattyústengely  
süllyeszték-szerszám alsó fele

14. ábra. 1000 kg darabsúlyú, hatlöketű forgattyústengely  
süllyeszték-szerszám felső fele

15. ábra. H atlöketű  forgattyústengely keram ikus form ája

16. ábra. 1100 kg  darabsúlyú, vasú ti keréktárcsát hajlító  
szerszám ok keramikus fo rm á i

ugyancsak keram ikus formák lá thatók , melyekben 
a  LKM Kovácsoló gyáregysége részére, a vasúti 
keréktárcsa sajto ló  szerszámait sorozatban gyárt 
juk.

A formák készítéséhez ez ideig műanyag min
tá t használtunk. A bem utatott típuson kívül a 
hazai kovácsüzemek részére természetesen egy sor 
más típusú szerszám ot is szállítottunk, vagy gyár
tásuk folyam atban van. A különböző acélfélesé
gekből előállított öntvények felhasználhatóságának 
üzemi tapasz ta la ta it ankéton kívánjuk kiértékelni, 
és a további g y á rtá s t a legjobban bevált összetéte 
lekből folytatni. (Természetesen egyenlőre semmi 
biztosíték nincs arra , hogy az elsődlegesen kivá 
lasztott ötvözetek között a végső megoldást jelentő 
acélminőség is szerepel.)

Ezeknek a  feladatoknak m ár nem sok köze van 
a  keramikus form ázási technológiához, de az eljárás 
ad ta  lehetőségeket maximálisan csak úgy lehet fel
deríteni, ha a gyártó  és felhasználó szorosan együtt 
működik.

Részletes kísérleti tevékenységünk és a kapott 
eredmények e cikk  keretén belül sajnos nem kerül
hettek ismertetésre. Remélhetőleg azonban az ille
tékes vezető szervek megtalálják a lehetőségét an 
nak, hogy a tém ával foglalkozó szakemberek ta 
pasztalatainak kicserélésére mielőbb sor kerül
hessen.
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K ön y vism  ertetés

D ip l. In g . H . K lem m  t o l lá b ó l  f o l y ó  é v b e n  4 . á t 
d o lg o z o t t  k ia d á s b a n  j e le n t  m e g  a :  D ie G efüge des E isen -  
K o h lcn sto íf-S y slem s. (A  v a s - k a r b o n - ö t v ö z e t r e n d s z e r  s z ö 
v e t s z e r k e z e t e )  c ím ű ,  1 4 ,7  X 2 1 ,5  c m  n a g y s á g ú  s z a k k ö n y v  
5 2  o ld a lo n  7 9  á b r á v a l  é s  e g y  t á b l á z a t t a l .  K i a d t a  a  
„ V E B  D e u t s c h e r  V e r la g  fü r  G r u n d s t o f f in d u s t r ie ”  L i p 
c s é b e n .  K a r t o n k ö t é s b e n  h o z t á k  fo r g a lo m b a  3 ,8 0  k e le t n é 
m e t  m á r k á é r t .

A  k is  k ö n y v  j ó  á t t e k i n t é s t  a d  a z  ö n t ö t t v a s a k b a n  é s  
a z  a c é lo k b a n  e lé r h e t ő  s z ö v e t s z e r k e z e t e k r ő l ,  e z e k n e k  
a  h ő m é r s é k le t  é s  k a r b o n t a r t a lo m  s z e r i n t i  v á l t o z á s a i 
r ó l .  A  s z e r z ő  a  v a s - k a r b o n  á l la p o t á b r á b ó l  i s m e r t  s z ö v e t 
e le m e k  m e g j e le n é s i  fo r m á i é s  j e l e n t k e z é s ü k  f e l t é t e l e in e k  
k iv o n a t o s  j e l l e g ű  le ír á s á n  k ív ü l  a r r a  t ö r e k e d e t t ,  h o g y  a  
m e g d e r m e d é s  s o r á n  k e le t k e z ő  é s  a z  á t k r i s t á ly o s o d á s o k -  
k a l lé t r e j ö v ő  s z ö v c t e lo m e k  k ö n n y ű  f e l is m e r h e t ő s é g e ,  
m e g k ü l ö n b ö z t e t ő  is m é r v e ir e  a d jo n  f e l v i l á g o s í t á s t .  A  v a s 
a la p ú  ö t v ö z e t e k  h ő k e z e lé s i  m ó d j a iv a l ,  i l l e t ő l e g  a  k ü lö n 
f é l e  l e h ű lé s i  s e b e s s é g e k k e l  n y e r t  s z ö v e t s z e r k e z e t e k k e l ,  
a  k é r e g ö n t v é n y e k k e l ,  a  f e lü lo t i  k a r b o n iz á lá s s a l  é s  e g y é b  
s z ö v e t v á l t o z á s t  e lő id é z ő  m ó d o k k a l  fo g la lk o z ó  m u n k a  
s z ű k  t e r j e d e lm e  e l le n é r e  s o k  i s m e r e t a n y a g o t  t a r t a lm a z .  
A  t a r t a lm i  t ö m ö r s é g  a z o n b a n  e g y á l t a lá n  n e m  r o n t j a  a  
k ö n y v  é r t h e t ő s é g é t ,  é s  e h h e z  h o z z á j á r u l  a  fo r m a i e g y 
s z e r ű s é g e n  k ív ü l  a  g o n d o s a n  k i v á l o g a t o t t  é s  n a g y o n  j ó  
m i n ő s é g b e n  m e g j e l e n t e t e t t  s z á m o s  c s i s z o la t k é p ,  v a la m in t  
n é h á n y  s z e m lé l t e t ő  á b r a  is .  A z  u t ó b b i a k  a  k ö n y v  é r t é 
k é t  j e l e n t ő s e n  n ö v e l i k .  A  k ö n y v  é r d e k lő d é s r e  t a r t h a t  
s z á m o t  a  s z a k m a i  k ö z é p - ,  é s  f e l s ő f o k ú  i s k o lá k b a n  t a n u 
ló k ,  a  k o h á s z a t  g y a k o r la t á b a n  a z  a n y a g v iz s g á la t o k k a l  
é s  a  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k  é r t é k e l é s é v e l  f o g la lk o z ó  t e c h 
n ik u s o k ,  m é r n ö k ö k  k ö r é b e n , v a la m in t  m in d a z o k n a k  a z  
ü z e m i  s z a k e m b e r e k n e k  a  k ö r é b e n , a k ik  a  v a s a la p ú  
g y á r t m á n y o k  m i n ő s é g é n e k  b iz t o s í t á s á r a  h i v a t o t t  v e 
z e t ő k k é n t  d o lg o z n a k .

F . S .

Schum ann, 11.: M etallographie. ( M e t a llo g r á f ia ) .  K i 
a d t a  a  V K B  D e u t s c h e r  V e r la g  fü r  G r u n d s t o f f in d u s t r ie ,  
L e ip z ig ,  1 9 6 7 -b e n .  A  6 ., j a v í t o t t  k ia d á s  6 0 8  o ld a la s ,  
1 0 3 3  á b r á v a l ,  7 6  t á b l á z a t t a l  é s  17 s z í n e s  m ik r o f e lv é t e l -  
l e l .

A  k o h á s z a t  a la p t u d o m á n y á b a  b e v e z e t ő  k ö n y v  ö t  
f ő  f e j e z e t r e  o s z l ik .

A z  e ls ő  f e j e z e t  a  m e t a l lo g r á f iá i  m u n k a m ó d s z e r e k e t  
i s m e r t e t i .  E b b e n  e lő s z ö r  a f é in m ik r o s z k ó p o t ,  a  c s i s z o la 
t o k  k é s z í t é s é t  é s  a  k ü lö n f é le  m ik r o s z k ó p i  v i z s g á la t i  m ó d 
s z e r e k e t  i s m e r t e t i ,  m a j d  a z  á t a la k u lá s i  p o n t o k  m e g h a t á 
r o z á s á r a  a lk a lm a s  m ó d s z e r e k e t ,  a  t e r m ik u s - ,  d if f e r e n 
c iá l -  d i l a t o m é t e r e s  é s  m á g n e s e s  e le m z é s t ,  t o v á b b á  a  
r ö n t g e n e s  s z e r k e z e t i  v i z s g á la t o k  a la p e l v é t  tá r g y a l j a .

A  m á s o d ik  f e j e z e t  f é m e k  é s  ö t v ö z e t e k  e g y e n s ú ly i  
d ia g r a m j a iv a l  f o g la lk o z ik .  A  s z ín f é m e k  s z e r k e z e t é n e k ,  
t u l a j d o n s á g a in a k  i s m e r t e t é s e  u t á n  a  k é t a l k o t ó s  ö t v ö z e 
t e k  e g y e n s ú l y i  d ia g r a m j a in a k  a l a p t íp u s a i t  m u t a t j a  b e ,  
e k ö z b e n  so r r a  m e g i s m e r t e t  a z  á l t a lá n o s  m e t a l lo g r á f ia  
a la p t ö r v é n y e iv e l ,  a z  a lk o t ó k  e g y m á s b a  v a ló  o ld h a t ó s á g á 
n a k  k ü lö n f é le  e s e t é v e l ,  a  s z i lá r d o ld a t o k  a to m s z e r k e -  
z o t é v e l .  A  d i f f ú z ió  t ö r v é n y e i  u t á n  a  s z i lá r d o ld a t o t  t a r 
t a lm a z ó  r e n d s z e r e k  s a j á t o s s á g a iv a l  f o g la lk o z ik ,  m a j d  a z  
e g y m á s b a n  o ld h a t a t la n  fá z is o k b ó l  á l ló  r e n d s z e r e k  t á r 
g y a lá s a  : a z  e u t e k t ik u s  é s  p e r i t e k t ik u s  r e n d s z e r e k  k ö v e t 
k e z n e k .  A z  in t e r m e t a l l ik u s  v e g y ü l e t e k  s z e r k e z e t é t  é s  a z  
e z e k e t  t a r t a lm a z ó  b in é r - r e n d s z e r e k e t  t a g l a l j a  e z u t á n ,  
m a j d  a  s z i lá r d  á l l a p o t b a n  f o ly ó  á t a la k u lá s o k k a l  é s  a  l e h ű 
l é s  k ö z b e n  v é g b e m e n ő  v á l t o z á s o k k a l  f o g la lk o z ik .  A  f e j e z e t  
v é g é n  a  h á r o m a lk o t ó s  r e n d s z e r e k  e le m e i t  tá r g y a l j a .

A  h a r m a d ik  f e j e z e t e t  a  m e g m u n k á lá s n a k ,  a  f é m e k  
é s  ö t v ö z e t e k  s z ö v e t é r e  g y a k o r o l t  h a t á s a in a k  s z e n t e l i .  
A  f é m e k  ö n t é s é n e k  h a t á s a iv a l  k a p c s o l a t b a n  a  g y o r s  l e 
h ű lé s t ,  a z  ö n t é s i  s z ö v e t e t ,  a  d ú s u lá s o k a t ,  a  s z ív ó d á s o k a t ,  
a  g á z h ó ly a g o k a t  é s  a  z á r v á n y o k a t  t á r g y a l j a .  A  k é p lé 
k e n y  h id e g -  é s  m e le g a la k í t á s ,  m a j d  a  f o r r a s z t á s  é s  h e 
g e s z t é s  h a t á s á n a k  is m e r t e t é s e  k ö v e t k e z ik .

A  n e g y e d ik  f e j e z e t  a  v a s ö t v ö z e t e k  m e t a l lo g r á f iá 
j á v a l  f o g la lk o z ik .  A  s z ín v a s  i s m e r t e t é s é t  a  F e -C  d ia g 

r a m , m a jd  a  k í s é r ő e le m e k  é s  a  h ő k e z e lé s e k  h u t á s a it  tá r 
g y a ló  r é sz e k  k ö v e t k e z n e k ,  l ib b e n  a  f e j e z e t b e n  ta lá lju k  
a z  ö t v ö z ö t t  a c é lo k ,  ö n t ö t t v a s  é s  t e m p e r ö n t v é n y  is m e r 
t e t é s é t  is .

A z  ö t ö d ik  f e j e z e t  a  n o m v a s  f é m e k k e l  fo g la lk o z ik .  
R é z ,  c in k , ó lo m , a lu m ín iu m , m a g n é z iu m  é s  e z e k  ö t v ö 
z e t e i  a z  a l f e j e z e t e k  t é m á j a .

A  fü g g e lé k  t ö b b e k  k ö z ö t t  a  k ü lö n f é le  ö t v ö z e t e k  
v iz s g á la t á h o z  a l k a l m a s  m ó d s z e r e k e t ,  ö s s z e t é t e l ü k e t  é s  
h a s z n á la t u k k a l  k a p c s o l a t o s  t u d n i v a l ó k a t  fo g la l j a  ö sz -  
s z e ,  m a jd  n é h á n y  á t s z á m ít ó  d ia g r a m , a  f é m e k  é s  m e ta l-  
lo id o k  a t o m m é r e t e i t  é s  f iz ik a i  á l l a n d ó i t  t a r t a lm a z ó  t á b 
l á z a t o k ,  ir o d a lo m f e ls o r o lá s  é s  t á r g y m u t a t ó  t a lá lh a t ó .

A  n a g y o n  s z é p  k iá l l í t á s ú  m ű  k ie m e lk e d ő  é r d e m e ,  
h o g y  a  k e z d ő  s z á m á r a  n e h é z s é g e t  j e l e n t ő  t u d o m á n y á g 
b a  r e n d k ív ü l  v i l á g o s  é s  s z e m lé le te s  m ó d o n  v e z e t i  b e  a z  
o l v a s ó t .  N a g y  s e g í t s é g é r e  v a n  e b b e n  a  b ő  é s  n a g y o n  s z é p  
á b r a a n y a g a ,  e l s ő s o r b a n  a  m ik r o s z k ó p i  f e lv é t e l s o r o 
z a t o k ,  m e ly e k  a  f o l y a m a t o k  é s  á t a l a k u lá s o k  m ib e n lé t é t  
v i l á g í t j á k  m e g .

A  v i lá g o s  t á r g y a l á s i  m ó d  k ö v e t k e z t é b e n  k ü lö n le 
g e s  m ű s z a k i k é p z e t t s é g  n é lk ü l i s  j ó l  é r t h e t ő ,  e z é r t  n e m 
c s a k  k o h ó m é r n ö k ö k  é s  t e c h n ik u s o k ,  h a n e m  a  fé m e k k e l  
fo g la lk o z ó  s z e r k e s z t ő k ,  a n y a g v iz s g á ló k  u g y a n c s a k  so k  
h a s z o n n a l  t a n u l m á n y o z h a t  ja k .

G. M .

Hácz József— R ácz O ttó—Vörös Á rp á d :  M a g k é s z í 
t é s .  M ű sz a k i K ö n y v k i a d ó ,  B u d a p e s t ,  1 9 6 8 .  191 o ld a l, 
1 6 9  á b r a , 3 t á b l á z a t .  Á r a  1 6 ,5 0  F t .

N e v e s  ü z e m i s z a k e m b e r e k  ír t á k  a z  I p a r i  S z a k k ö n y v 
t á r  e g y ik  le g ú j a b b ,  ö n t é s z e t i  t á r g y ú  k ia d v á n y á t ,  a  
„ M a g k é s z í t é s ” - t .

A  m ű  h á r o m  f ő  fe j e z e tr e  t a g o z ó d ik :  1 . A  m a g k é s z í-  
t é s  t e c h n o ló g iá j a ,  2 . M a g h o m o k  k e v e r é k e k ,  3 . A  m a g k é 
s z í t é s  g é p e s í t é s e .  A z  e ls ő  f e j e z e t  l é n y e g é b e n  a  h a g y o 
m á n y o s ,  k é z i  m a g k ó s z í t é s  f o ly a m a t á t  i s m e r t e t i .  F o g la l 
k o z ik  a  m a g v a s k ó s z í t é s s e l ,  a  m a g k é s z í t é s  e s z k ö z e iv e l ,  
a  m a g s z e k r é n y e k  k ia la k ít á s á v a l ,  a  m a g k é s z í t é s s e l ,  a z  
a la k z ó v a l  ( s a b lo n n a l)  k é s z í t e t t  m a g o k k a l ,  t o v á b b á  a  
m a g e l le n ő r z é s  e s z k ö z e i v e l ,  a  m a g o k  é s  f o r m á k  ö s s z e r a 
k á s á v a l  é s  a  m a g f o r m á z á s s a l .  K ü lö n  f e j e z e t b e n  tá r g y a l ja  
a  m a g k é s z ít é s i  t e c h n o l ó g ia  t e r v e z é s é t  é s  e z t  g y a k o r la t i  
p é ld á k k a l  i l lu s z t r á lj a .

A  m á s o d ik  f e j e z e t  fő le g  a  m a g k ö t ő a n y a g o k k a l  f o g 
la lk o z ik .  A  m a g h o m o k - v iz s g á ló  b e r e n d e z é s e k  i s m e r te 
t é s e  u t á n  a  s z i l i k á t -  é s  s z é n h id r á t - j e l le g ű  k ö t ő a n y a g o k ,  
e z e n  b e lü l  a z  a g y a g o k ,  a  c e m e n t , a  v íz ü v e g ,  i l l .  a  m a g o la 
j o k ,  a  v íz b e n  o l d h a t ó  k ö t ő a n y a g o k , a z  e m u l z ió k  é s  s z u s z 
p e n z ió k ,  a z  ö n s z á r a r ló  o la j o k  é s  a  m ű a n y a g o k  tu la j d o n 
s á g a i t  tá r g y a lja .

A  h a r m a d ik  fo j o z e t b e n  a  k o r s z e r ű  m a g h o m o k -k e -  
v e r ő  é s  m a g k é s z í t ő  g é p e k r ő l  v a n  s z ó .  M e g is m e r jü k  a  
m a g h o m o k - k e v e r ő  g é p e k  t íp u s a it  é s  k is z o lg á lá s á t ,  t o 
v á b b á  a  k ü lö n b ö z ő  e lv e n  m ű k ö d ő  m a g k é s z í t ő  g é p e k  
s z e r k e z e t é t  é s  h a s z n á l a t á t .  A  s z e r z ő k  e b b e n  a  fe j e z e tb e n  
tá r g y a l j á k  a  g é p e s í t e t t  m a g k é s z ítő  m u n k a h e l y e k  é s  m ű 
h e ly e k  k ia la k í t á s á t ,  v a la m in t  a  m a g o k  f e k o c s e ló s ó t ,  s z á 
r í t á s á t ,  t á r o lá s á t  é s  e l le n ő r z é s é t .

V é g ü l r ö v id e n  ö s s z e fo g la l já k  a  m a g k é s z í t ó s b ő l  ored ő  
ö n t v é n y h ib á k  j e l l e g é t ,  a  m u n k a h ig ié n ia  é s  m u n k a v é d e 
l e m  k é r d é s é t .

A  s z é p  k iá l l í t á s ú ,  A 5  fo r m á tu m ú  k ö n y v  a  k ia d ó  é s  a  
n y o m d a  (A lf ö ld i  N y o m d a ,  D e b r e c e n )  jó  m u n k á j á t  d i 
c s é r i .

A  k ö n y v  h a s z n o s  s e g é d e s z k ö z  le s z  a  g y a k o r la t i  s z a k 
e m b e r e k  r é sz é r e .

—  M y  —

D r. R éti F á i:  K orszerű fém ipari an yagvizsgála t.
M ű s z a k i K ö n y v k i a d ó ,  B u d a p e s t ,  1 9 6 8 . A 5  fo r m á tu m ,  
2 5 0  o ld a l  193  á b r á v a l .

A m ik o r  a  s z e r z ő  e g y  é v v e l  e z e l ő t t  a  „ F é m e k  r o n c so -  
lá s m e n t e s  v i z s g á la t a ”  c . m ű v é t  k ö z r e b o c s á j  t ó t t á ,  g o n 
d o l t  e g y ú t t a l  a  k ö z é p k á d o r e k  s z ü k s é g le t é r e  is :  a  „ K o r 
s z e r ű  f é m ip a r i a n y a g v iz s g á la t ” - t a l  a  t e c h n i k u s o k  k e z é b e  
a v a t o t t  t o l la l  m e g í r t  k é z i- ,  il l . t a n k ö n y v e t  a d o t t .
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A  s z e r z ő ,  m in t  e g y ú t t a l  k i v á l ó  g y a k o r la t i  s z a k e m 
b e r , p o n t o s a n  tu d ja , h o g y  a  m a g y a r  ip a r n a k  n e m c s a k  
e lm é le t i  s z e m p o n tb ó l  p a l l é r o z o t t  v e z e t ő k r e ,  d e  t á j é k o 
z o t t ,  h e ly e s  íté lő k é p e s s é g ű , k ö z v e t l e n  v é g r e h a j tó k r a  
v a g y  v é g r e h a j t a tó k r a , t e c h n i k u s o k r a  i s — le g a lá b b  o ly  
m é r t é k b e n  —  sz ü k sé g e  v a n .

E z é r t  d r . R é t i  P á l K o r s z e r ű  fé m ip a r i  a n y a g v iz s 
g á l a t a  ö r ö m m e l  ü d v ö z ö lh e tő , h i s z e n  h é z a g p ó t ló .

4  A  k é z ik ö n y v  a  k ö v e tk e z ő  1 0  f e j e z e t r e  o s z l ik :
I .  F é m e s  a n y a g o k  v e g y v i z s g á l a t a  (2 5  o ld a l)

I I .  M ik r o sz k ó p o s  v iz s g á l a t o k  (1 7  o ld a l)
I I I .  S z ilá r d sá g i v i z s g á la t o k  ( 9 3  o ld a l)
I V .  T e c h n o ló g ia i v i z s g á l a t o k  (2 3  o ld a l)

V .  K o r r ó z ió s  v iz s g á la t o k  ( 1 5  o ld a l)
V I .  E le k tr o n m ik r o s z k ó p o s  v iz s g á la t o k  (8  o ld a l)

V I I .  R ö n t g e n v iz s g á la t o k  ( 1 5  o ld a l)
V I I I .  V iz s g á la to k  r a d io a k t ív  a n y a g o k k a l  (5  o ld a l)

I X .  M á g n e se s  é s  v i l la m o s  v i z s g á l a t o k  (9 . o ld a l)
X .  U ltr a h a n g  v iz s g á la t o k  ( 2 4  o ld a l)

A  s z e r z ő  a z  e g y e s  f e j e z e t e k e t  n a g y o n  g o n d o s  í t é l e t 
t e l ,  g y a k o r la t i  fo n to s s á g u k  s z e r i n t  s ú l y o z t a .  A  k ö n y v  o l 
v a s á s a k o r  é r e z n i , h o g y  a  s z e r z ő  e lő r e  m e g s z a b o t t  t e r j e 
d e lm ű  k e r e t e k b e  fo g la lta  m o n d a n i v a l ó i t ,  é s  íg y  l e t t  e z  a  
s z a k k ö n y v  m in d e n  s a l la n g tó l  m e n t e s ,  tö m ö r , d e  m é g is  
v i l á g o s ,  s z a b a t o s  t a n k ö n y v  —  t e c h n i k u s i  s z in te n .

A  k ö n y v  5 5  tá b lá z a ta  u g y a n a k k o r  a  m in d e n n a p i  
a n y a g v iz s g á la t h o z  s z ü k s é g e s  a d a t o k a t  k ö z li , e z é r t  e z  a  
t a n k ö n y v  e g y b e n  k o m o ly  k é z i k ö n y v  is ,  m e ly e t  m in d e n  
a n y a g v iz s g á ló  la b o r a tó r iu m  j ó l  h a s z n á l h a t .

H . A .

T aschenbuch der G iesserei-P raxis  1 9 6 8 . (A  G ie s-  
s e r e i - P r a x is  Z se b k ö n y v e  1 9 6 8 .)  K i a d t a  a  F a c h v e r la g  
S c h ie le  u n d  S c h ö n  G m b . H .  B e r l i n b e n  E. Brunhuber 
s z e r k e s z t é s é b e n  m ű a n y a g k ö t é s b e n ,  5 0 6  o ld a lo n , s z á m o s

á b r á v a l  é s  t á b l á z a t t a l .  A  1 0 , 5 x 1 5 , 5  c m  f o r m á tu m ú  
k ö n y v  á r a  12 ,—  n y u g a t n é m e t  m á r k a .

E z  a  k ö z k e d v e l t s é g n e k  ö r v e n d ő  ö n t ó s z e t i  z s e b 
k ö n y v  a  2. v i lá g h á b o r ú  ó t a  im m á r o n  1 6 . a lk a lo m m a l j e 
l e n t  m e g  ez  é v b e n .  A  z s e b k ö n y v  4  a la p v e t ő e n  e lk ü lö n ü lő  
r é s z r e  t a g o lh a tó  : a  h ir d e t é s i  a n y a g r a , a  t á b l á z a t o k a t  é s  
d ia g r a m o k a t  t a r t a lm a z ó  r é sz r e , a z  ö s s z e f o g la l ó  j e l le g ű ,  
r ö v id  k ö z le m é n y e k e t  t a r t a lm a z ó  r é s z r e  é s  v é g ü l  a z  ö n -  
t é s z e t i  c ik k e k e t  g y á r t ó  é s  fo r g a lm a z ó  c é g e k  c ím j e g y z é 
k é r e .

A  t á b lá z a to s  r é s z b e n  a  4 3 — 1 7 6 . o ld a la k o n  k e r e 
k e n  1 0 0  t á b lá z a t o t  t a l á lu n k  a  m in d e n n a p i  ö n tó s z e t i  
g y a k o r la t  s z á m á r a  le g f o n t o s a b b  a d a t o k k a l  a z  ö n t é s z e t i  
D I N  s z a b v á n y o k r ó l ,  a  m é r t é k e g y s é g e k r ő l  é s  e z e k  á t s z á 
m í t á s a ir ó l ,  a  f a j s ú ly o k r ó l ,  a  h ő t a n i  j e l le m z ő k r ő l ,  a  t é 
g e ly e k r ő l ,  a  z s u g o r m ó r té k r ő l ,  a  f é m ö n t é s z e t i  m e g v á g á s  
k e r e s z t m e t s z e t  s z á m ít á s o k r ó l ,  a  k a r b o n e g y e n é r té k r ő l ,  a  
r e l a t í v  k e m é n y s é g r ő l ,  a z  é r e t t s é g i  fo k r ó l  s t b .  s t b .

A  m á s o d ik  r é s z  1 6  r ö v id  d o lg o z a t o t  ta r t a lm a z  a  
1 7 7 — 3 4 1 . o ld a la k o n .

E h e ly ü t t  t e r m é s z e t e s e n  n in c s  le h e t ő s é g ü n k  a z  ö sz -  
s z e s  d o lg o z a t  r é s z le t e s  is m e r te t é s é r e ,  d e  m é g  c s a k  t e l j e s  
c ím j e g y z é k ü k  k ö z lé s é r e  s e m . E z é r t  c s a k  n é h á n y  h a z a i  
s z e m p o n t b ó l  é r d e k e s e b b  d o lg o z a t o t  e m l í t ü n k  m e g :

A  p r im e r  a u s t e n i t  s z e r e p e  a  s z ü r k e v a s b a n .
P n e u m a t ik u s  s z á l l í t á s  a z  ö n tö d é b e n .

F é m o lv a d é k o k  t e r m o e le k t r o m o s  h ő m é r s é k le tm é r é s e .
T e l j e s í t m é n y n ö v e lé s  é s  k ö l t s é g c s ö k k e n t é s  a  t i s z t í t ó 

m ű h e ly b e n .
Ö n tö d e i fo r r ó  g á z o k  t i s z t í t á s a .
A z  R g 5  v ö r ö s ö t v ö z e t  ö s s z e h a s o n l í t ó  v iz s g á la t a .
N y o m á s o s  ö n t ő f o r m á k  m e le g s z i lá r d s á g a .
E z e k  u tá n  a z  ö n t é s z e t t e l  k a p c s o la t o s  s z e r v e z e t e k ,  

e g y e s ü l e t e k  é s  la p o k  c ím j e g y z é k é t  t a l á l j u k .
A  G ie s s e r e i-P r a x is  1 9 6 8 . é v i  z s e b k ö n y v é t  m in d e n  

ö n tő m é r n ö k  é s  t e c h n i k u s  h a s z o n n a l f o r g a t h a t j a .

Py

Ü zem i h írek

A C sepeli Fém m ű K önnyűfém  F orm aönlö déjénck  
rekonstrukció ja

A  K ö n n y ű f é m  F o r m a ö n t ö d e  t e r m é k e i  1 9 6 6 - ig  k é z i  
é s  g é p i  h o m o k - ,  k o k illa -  é s  n y o m á s o s  ö n t v é n y e k  v o lt a k .  
E b b e n  a z  id ő b e n  m e r ü lt  f e l  a  c é l ö n t ö d e  fe lá l l í t á s á n a k  
t e r v e  a  já r m ű ip a r  részére  g y á r t a n d ó  f o r g a t t y ú s h á z a k  ö n 
t é s é r e .  E n n e k  a  k érd ésn ek  a  m i n é l  g y o r s a b b  m e g o ld á s á t  
s ü r g e t t e  a z  id ő k ö z b e n  f e l lé p ő  l e n g y e l  e x p o r t  ig é n y e  is . 
A  le n g y e l e k  r é sz é r e  f o r g a t t y ú s h á z a t  k e l l e t t  g y á r ta n i  f é l 
k o k i l la  ö n t é s s e l .  T e r m é sz e te se n  a  f é l k o k i l la  ö n t v é n y  t e r 
m e lé s  b iz t o s í t á s á é r t  a z  ü z e m n e k  á t  k e l l e t t  p r o f i l ír o z n i a  
k é z i  s  g é p i  h o m o k -  é s  n y o m á s o s  ö n t  v é n y  t e r m e lé s é t  m á s  
ü z e m e k b e .

A  K ö n n y ű f é m  F o r m a ö n t ö d e  r e k o n s t r u k c ió ja  e z 
u t á n  k e z d ő d ö t t  m e g  1 9 6 7 -b e n . A  f ő p r o f i l  a  h a z a i já r m ű 
ip a r  é s  e x p o r t  részére  f o r g a t t y ú s h á z a k  ö n té s e  fő le g  fé l-  
k o k i l lá b a n  é s  r é sz b e n  g é p i f o r m á z á s s a l  is .  A  f é lk o k il la  
ö n t v é n y e k  s ú ly a  80— 120 k g  k ö z ö t t  v á lt o z ik .  E lő n y e i  a  
g é p i  fo r m a ö n tv é n y e k k e l  s z e m b e n  a  k ö v e t k e z ő k  :

1. A  s z i lá r d s á g i é r té k e k  k e d v e z ő b b e k :

H o m o k  K o k il la
o b  2 0 — 2 2  k p /m m '2 3 4 5 6 7 2 2 — 25 k p /m m 2
<5 1 %  1 - 3 %

2 . A  m é r e tp o n to s s á g  j o b b .
3 . A  m e g m u n k á lá s i r á h a g y á s  k e v e s e b b .
4 . S z e b b  a z  ö n tv é n y  f e l ü le t e .
5 .  A  g y á r t á s a  Y3-á v a l t e r m e lé k e n y e b b .
6 . A  fo r m á z ó te r ü le t  e g y  m 2- é r e  e s ő  h e ly k ih a s z n á lá s  

k e d v e z ő b b .
7 . A z  ö n t é s i  k ö lt sé g  k is e b b .

A  r e k o n s tr u k c ió  b e f e j e z é s e  u tá n , 1 9 7 0 -b e n  a z  ö t f é le  fo r -  
g a t t y ú s h á z b ó l  h á r m a t  fé lk o k il lá b a  ö n t e n e k  m a j d ,  m e r t  
e z e k  s o r o z a t n a g y s á g a  m e g f e le lő  a  g a z d a s á g o s  fé lk o k il la -  
g y á r t á s  b e v e z e té s é r e ,  d e  a  m á s ik  k e t t ő é  n e m .

A  k o k il la  ö n t  v é n y  g y á r tá s n á l  j e l e n t ő s  t é n y e z ő  a  
s z e r s z á m k ö lt s é g ,  e z é r t  b iz o n y o s  ö n t v é n y  n a g y s á g n á l  
f o n t o s  k ö r ü lm é n y  a  m e n n y i s é g  is , m e r t  e z  s z a b j a  m e g  a  
g a z d a s á g o s s á g o t .  A  g a z d a s á g o s s á g  e r ő s e n  a z  ö n t v é n y  j e l 
l e g é t ő l  fü g g  a  g a z d a s á g o s s á g  h a tá s a  k b .  3 0 0 0  d a r a b n á l  
v a n .

A  te lje s  r e k o n s t r u k c ió  k ö lt s é g e  k b .  8 0  m il l ió  F t .  
A  r e k o n s tr u k c ió  1 9 7 0 -r e  fe j e z ő d ik  b e , é s  e k k o r  a  t e r m e lé s  
é v i  5 0 0 0  to n n a  le s z ,  e n n e k  8 0 — 9 0 % -a  f é lk o k i l la .

A z  ü z e m  p r o f i l-  é s  t e r m e lé s v á l t o z á s á t  1 9 6 6 - t ó l  1 9 6 8  
e ls ő  f é l é v  v é g é ig  a z  a lá b b i  t á b lá z a t  m u t a t j a  to n n á b a n :

M e g n e v e z é s
1 9 6 6

é v
1 9 6 7

é v

1 968
e ls ő
f é lé v

K é z i  fo r m á z á sú  h o m o k ö n t v é n y  . . 
G é p i fo r m á z á sú  h o m o k ö n t v é n y  . . 
F é lk o k i l la  ö n t v é n y .............................

4 5 4
1 7 5 5

8 6 0
7 9 4

7 7

2 4 8
1 6 0 2

9 0 6
8 5 6

6 6

157
831
6 8 0

5 8
6

N y o m á s o s '  a lu m ín i u m ö n t  v é n y . .

Ö s s z e s e n  . . . 3 9 4 0 3 6 7 8 1 7 3 2

A  te l j e s s é g  k e d v é é r t  m é g  m e g  k e l l  e m l í t e n i ,  h o g y  a z  
ü z e m  1 9 6 7 -b e n  m á r  4 0 3  t o n n a  f é lk o k i l la  ö n t v é n y t  e x 
p o r t r a  t e r m e lt  é s  e z  a  m e n n y i s é g  3 8 2  t o n n á t  t e t t  k i  e z é v  
e l s ő  fe lé b e n .

K ré ta i József
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E D M U N D  H E M P O W I C Z  MSC.

ÖNTÖDÉK GÉPESÍTÉSE LENGYELORSZÁGBAN

Az utóbb i húsz évben Lengyelországban jelentős 

te rm e lé snö v ek ed é s t  é r te k  el a m eglevő, korszerű 

s í t e t t  ö n tö dé k  te rm e lés i  kapacitásának emelésével 

és új, a legkorszerűbb  berendezésekkel ellátott,  gé 

pe s í te t t  ö n tö dé k  építésével.

Ezeknek a nagy feladatoknak a megvalósítására léte 

s í t e t té k  az Ö ntöd ei  Tervező  Vállalatot, egyszersmind 

ön tö de i gépeket és berendezéseket előállí tó gyára 

kat  alapítottak. Ezekben az években a „PROZAMET- 

BEPES” Ö ntö dei T ervező  és Ellátó Vállalat —  varsói 

közpon ti  irodájával és a krakkói, gliwicei, radomi és 

wroclawi fiókjaival —  több  mint e z e r  fő öntödei 

t e rv e z ő t  és ön tö d e i  gép- és b erend ezésk ons tru k 

t ő r t  alkalmazó vállalattá fejlődött.

A lengyei ön tödei gép e ke t és berendezéseket,  vala

m in t azokat a lé tesítm ényeket,  m elyek ezeket a gé 

p e k e t  egyetlen technológiai folyamatba kapcsolják 

össze, az alábbi gyárakban gyártják:

1. Dozam et, N o w a  Soi

2. FAMO, Krakkó

3.  Prozamet-Bepes  Művek, Skierniewice

4 .  Prozamet-Bepes  Művek, Niemcza-Dzierzeniow

5. Prozamet-Bepes  Müvek, Myslenice

Ezeknek a gyáraknak  mindegyike m eg határozo tt  ö n 

tödei gép- és berendez éscso porto k  gyártására spe 

cializálódott, b iztos ítva ilyen m ódon  az előállított 

gépek  kiváló m inőségét.  A Prozamet-Bepes  Művek

nek egy speciális részlege foglalkozik az öntödei gé 

pek és beren dez ések  komplettálásával, szállításával 

és szerelésével,  valam int az újonnan felállított ön 

t ö d é k  üzembehelyezésével. Az új ö n tö d é k  korszerű 

s í tésén  és fe lép ítésén  túlmenően a lengyel gyárt 

mányú ön tödei gé p e k  és berendezések, valamint a 

k o m ple t t  ö n tö d é k  expo rtja  nagym értékben  megnö 

ve ke de tt .  T öb bek  kö zö tt  az alábbi, külföld részére

kész íte tt  tervek  k e rü l te k  kidolgozásra, ill. kom ple tt  

öntödei berendezések leszállításra:

„EL NASR" Szerelvénygyár,  Egyiptom,

CIA METALURGICA BARBARA, Sao Paolo, Brazí

lia,

„SANTA CLARA” acélöntvény-öntöde, Kuba, 

„ELIN-UNION" V asöntöde , Mollersdorf, Ausztria, 

ZKL ÖNTÖDE, Lisen, Csehszlovákia,

NSE ÖNTÖDE, Bombay, India,

POZSEGA Ö N T Ö D E , Jugoszlávia.

Tapasztalt tervező- és m érnökcsoportok  m ódszere 

sen javítják a technológiai  eljárásokat, a g é p e k e t  és 

berendezéseket.

A legkorszerűbb berendezéseket  előállító öntödei 

gép- és berendezésipar  kielégíti a hazai igényeket és 

jelen tős  exportlehe tőségekkel rendelkezik.

Az alábbi példák k é p e t  adnak a „P rozam et-B epes” 

által te rvezett  és a lengyel gyárakban g y á r to t t  gé 

pekkel és berendezésekkel felszerelt ö n tö d é k  gépi 

berendezéseiről.

Ö n tö t tv a s - o lv a s z tó  m ű v e k

A korszerű o lvasztóm űvek forró szeles kupo lóke- 

m enrékkel vannak felszerelve, teljesen g ép e s íte tt  

nyersanyag-adagolással.

Intenzív kutató és te rv e z ő  munka e red m én y ez te  a 

legkorszerűbb, kém ény-típusú levegő-előmelegítők- 

kel, valamint szabadon álló és konvektoros  hősugár 

zókkal felszerelt kupolókem encék kifejlesztését.

A kémény-típusú levegő-előmelegítőket kis ku- 

polókem encék^ez használják, különösen a m ár meg 

levő kupolókemencék korszerűsítésekor. A konvek 

to ro s  hősugárzók lehe tővé  teszik a befúvo tt  levegő 

nek 450—500°C-ra való előmelegítését és 1430— 

1490°C-os ön tö ttvas  csapolását.
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Az „URSUS” traktorgyár ö n töd éjébe n  a legkorsze 

rűbb kupolókat állították be. Çzek lehetővé teszik a 

füstgázok teljes hasznosítását és az olvasztás teljes 

automatizálását.

A kupolókemencék fejlesztésével egyidejűleg a ku- 

polók adagolásának gépesítésére  és automatizálására 

is végeztek munkálatokat.

A fémadagokat, a kokszot és mészkövet rögz íte tt  

vagy m ozgatható mérlegeken mérik. Az új, nagy ö n 

tödékben  különleges teherm érlegg el felszerelt felső 

pályás futódarukat alkalmaznak. Ez a teherm érleg  a 

garatok fe le tt  közlekedik és elektromágnessel  össze 

gyűjti a fémadagokat, ez eke t megméri és a tö l tő v e 

derhez szállítja. Mind a kokszot,  mind a mészkövet 

automatikusan méri, és azu tán automatikusan szál 

lítja vibrációs adagolószerkezet segítségével a tö l tő 

vödrökhöz.

A teljes adagolást egyetlen kezelőszemély irányítja 

a néhány munkásból álló szokásos csoport  helyett.  

A rendszer maga m érőm űszereken , szabályozókon 

és vezérlőberendezéseken alapszik. A kupolók a u to 

matikus adagolásához a legfontosabb egység а С О  

60-as izotópos szintjelző m űszer ,  amely a működés  

megbízhatóságának szempontjából felülmúlja vala

mennyi többi mechanikus és é r in tkezős  szintm érőt.

F o rm a -  és m a g h o m o k  e lő k é s z í tő  ü z e m

A forma- és maghomok e lőkész ítő  gépek közö tt  t a 

lálhatók a legújabb te rvezésű  150, 300 és 600 l i te r 

keverőüst kapacitású keve rő  kollerek; rendkívül 

nagy teljesítményű, nagy sebességű  dörzsölőgörgők 

200, 300 és 500 liter kapacitással formahomok feldol 

gozására, 45 és 120 mp közö tti  keverési idővel; vala

mint vertikális, forgókaros k ev e rő k  maghomok kon 

dicionálására, melyeket 50, 75 és 170 literes m é re t 

ben gyártanak.

Ezeken a ho m okkeverőkön  túlmenően sokfajta, a 

forma- és m aghom ok előkészítő üzem ekben haszná

latos berendezést is gyártanak. Többek k ö z ö t t  szitá

kat, mágneses osztályozókat, hűtőket a k ivert ho

mokhoz, szellőzőket, formahomok kom ponenseket,  

adagolókat a homokszállító-elosztó berendezések 

hez.

Ezeket a forma- és maghomok e lőkész ítésére szol

gáló berendezéseket akár külön egységkén t is szál

lítják, külön adagoló berendezésekkel a hom okkom 

ponensekhez, vagy ko m ple tt  forma- és maghomok 

üzemként 20— 100 m 3/óra  kapacitással.

A teljesen g ép e s íte tt  és automatizált, egyedi önt 

vényeket gyártó  ö n tö dék ben  a tárolótar tá jyokban 

tá ro lt  hom okkom ponenseket egy szállítószalagra 

adagolják, és a k ev erők  feletti garatokhoz szállítják. 

Az adagok m érése, a keverés és a k iürítés  autom ati 

kus. Ha különböző fajtájú fo rm ahom okokat kell ké

szíteni, a táro ló tar tá lyokban  tárolt h o m ok ko m po 

nenseket a szükséges  hom oktípusoknak megfele

lően kell beadagolni.

A legújabb fejlesztés eredm énye a fluidizációs szá

rítókemence, ebbő l az új kvarchomok b e to n  tároló- 

tartályokba kerül. A ben ton ito t  is tá ro lótar tá lyokban  

tárolják. A sz é n p o rtá ro ló  tartályokat öngyulladás 

elkerülésére te rv e z ték .

Nagy nyomású pneum atikus  rendszerrel  szállítják a 

hom okot és az ada lékokat a forma- és maghomok 

előkészítő berendezésekhez .

Valamennyi, hom okkom ponenst ta r ta lm azó  tároló-
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ta r tá ly t  sz in tm érőkkel szerelik fel, melyek au tom a 

t ikusan e llenőrz ik  a ta rtá lyok  betáplálását.

A nedves ön tvény tisz tí tókban  (hidraulikus mageltá 

volítókban) az öntvényekből k ivert  hom okot és a 

fo rm ahom ok egy részét visszanyerik. A kivert  ho 

m okot speciális keverőkhöz szállítják, ahol vízzel 

keverik. Az ezekben  a keverőkben  e lőállí tott  keve 

réke t azután a nedves visszanyerő üzemekbe szi

vattyúzzák, m elyek hidrociklonokat,  m osógépeket 

és s z e pa rá to rok at  tartalmaznak. A visszanyert hom o 

kot szállítószalagos rendszerre l a fluidizálós kem en 

cékhez szállítják.

F o rm á z á s

A formázás gépesítésé t  az e lőá llí tott ön tvény típu 

soknak és so roza ta ik  nagyságának megfelelően alakí 

to t tá k  ki. Kis sorozatú ön tvényekhez  részlegesen 

gépesíte tt  r e n d sz e rt  alkalmaznak, ezek a gépek fölé 

felfüggesztett garatokból formahomokkal táplált fél 

au tom ata billenő-sajtoló-formázó gépekből állnak.

A fo rm ákat görgős  szállítószalagok továbbítják. 

Magasabb fokú gépesítés é rh e tő  el szállítószalagok

kal felszerelt  ön tö dék ben , ahol a kézzel végzett m ű 

veletek  csak arra  korlátozódnak , hogy az üres 

fo rm a szekrény t a formázógépre helyezik.

A fo rm ázógépek felett e lhe lyezett  garatokban tá ro l t  

fo rm ahom ok szintjét  izotópos szintjelzők au tom ati 

kusan ellenőrzik.

Maglövő g é p e k  alkalmazása nagyban megkönnyíti a 

magkészítő üzem gépesítését.

A m ag hom oko t táv irányíto tt ,  különleges em előszer 

keze tre  felfüggesztett  konvejorral  a tar tá lyokhoz  

szállítják, am ely  e ta rtá lyok  fe le tt egyetlen sínen 

közlekedik. A kész magokat egy alul felfüggesztett 

konvejor k erek es  kocsiján szállítják.

A formákat au tomatikusan  m érik  a lánckonvejorra 

felfüggesztett súlyok segítségével.

A formák au tom atikus  m érésén ek  vezérlésére a kö 

zelmúltban egy  Co-60-as izotóp m érő t alkalmaznak. 

A formákat vagy automatikusan ü rít ik  rázórostélyo 

kon, vagy félautomatikusan úgy, hogy a hom okot az 

öntvénnyel e g y ü t t  kinyomják a formaszekrényből. 

Nagyobb fo rm á k  sajtolását vagy rögzíte tt  vagy el 

m ozdítha tó  hom okrögzítőkkel végzik 10— 70 tonna/ 

ó ra  tel jes ítménnyel.

A fej helyzetének e llenőrzésére  hidraulikus meghaj 

tá s t  alkalmaznak. Az úgynevezett „ n o n a ry ” rend 

szerű  homokszórásod formázást egyre gyakrabban 

alkalmazzák. Ez a rend sze r  egy hom ok rögz ítő t ,  

meghajtó görgős k o n v ejo r t  és egy ön tv ény ford ító  

g é p e t  tartalmaz.

Az öntvények  k iü rítésé re  szolgáló rázóro sté ly ok  ka

pacitása 400 és 10 000 kg között van.

Ezek a szabadalmazott szerkezettel  e l lá to t t  rázóros 

té lyok  kiküszöbölik a rezonancia ha tá so ka t a ros 

tély be- és kikapcsolása alatt.

ö n t v é n y e k  t i s z t í tá s a

A formákból k iü ríte t t  kis öntvényeket szállítószala 

gokkal hűtik, a nagy ön tvények hűtése felső láncos- 

konvejorokkal tö r tén ik .

Több  fajta öntvény tisz tí tó  berendezést gyártanak, 

be leértve a levegővel m ű kö dte te tt  s ö ré ts z ó ró  gépe 

ke t,  levegőt nem igénylő sörétszóró berend ezéseke t 

és hidraulikus ön tvénytisz tí tó  berendezéseket.

A levegőt nem igénylő, forgóasztallal e l l á to t t  sö ré t 

szó ró berendezést főleg vékonyfalú ö n tv é n y e k  tisz

t í tására  tervezték. Ebből a típusból k é t  különböző 

—  1000 és 3000 kg kapacitású berend ezést  gyárta 

nak. A kerékdörzsölő-típusú levegő nélküli sö ré t 

szó ró gépeket — kapacitásuk 200 és 400 kg —  billenő 

em előszerkezettel  e l lá to t t  töltőgépekkel szerelték 

fel.

Nagy töm egű öntvénygyártáshoz aknás, levegő nél

küli söré tszóró berend ezést  gyártanak.

A magokat és a kö zé pm é re tű  ön tvényeket,  valamint 

a nehéz ön tvényeket általában hidraulikus mageltá 

volítókkal ürítik. Ezekből a hidraulikus mageltávo 

lítókból több fajta t íp u s t  gyártanak 6 x 6  kamraát 

mérővel és forgatóasztallal 30 tonna kapacitásig. Ezt 

h idrom onitorokkal sze re lték  fel, a vezérlő fü lké t a 

hidraulikus magtisztító kamrában he ly ez ték  el a 

Lengyelországban legu tó bb  kivitelezett t e rv e k  sze

rint . A felfüggesztett szerelés lehetővé tesz i,  hogy a 

hidraulikus magtisztító az öntvény vonalában mo

zogjon, és így biztosítsa a legmegfelelőbb tisztítási 

feltételeket.

E x p o rtá ló : Centrozap Külkereskedelmi Vállalat
K A T O W I C E ,  L I G O N I A  7 -  L E N G Y E L O R S Z Á G
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CENTROZAP
Külkereskedelmi Vállalat

Katowice — Ligonia 7 —  Lengyelország

Postafiók: 825

Távbeszélő: 51-34-01

Telex: 31-416

Sürgönyeim: C E N T R O Z A P  KATOWICE

F o r r ó s z e l e s  k u p o l ó k e m e n c e  z á r t  
a k n á v a l  9 0 0 — 1 4 0 0  m m  á t m é r ő v e l

A zárt aknás kupo lókem encéket kétlépcsős  léghevítővei szere lték  fel. 

A nagy hőm érsék le tű  szakaszban belső h ű té s t  alkalmaztak.

Az akna hermetikus  elzárásával rnegvan a lehetőség az ég és te rm ék ek  fel

fogására és m elegítésre  való felhasználásra.

A zárt aknás kupo lókem encék folyamatos vascsapolással vagy salakszifon

nal is felszerelhetők.

Az égési folyamat szabályozása rad ió izotópok igénybevételével tö r tén ik .

Évi te lje s ítm é n y  k é tm ű s z a k o s  m u n k á n á l:

8000—9000t, közepesen bonyolult öntvényekből, m elyeknek darabonkén ti  

átlagsúlya 1000 kg.

Valamennyi nehéz, so k  m u nk át igénylő te v é k e n y sé g e t  teljesen au to m at i 

zálták.
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MAGYAR K Á B E L  M Ü V E K

V E Z É R I G A Z G A T Ó S Á G  

É S  K Ö Z P O N T I  G Y Ä R

B u d a p e s t  X I . ,  B u d a f o k i  ú t  60. 

T e l e f o n :  453-590

Z O M A N C H U Z A L G Y A R  

B u d a p e s t  X I . ,  H u n y a d i  J .  ú t  1. 

T e l e f o n :  268-930.

S Z E G E D I  K Á B E L G Y Á R  

S z e g e d ,  H u s z á r  u t c a  1.

T e l e f o n :  15-330

G Y Á R T M Á N Y O K :

E r ő s á r a m ú  s z ig e te l t  v e z e t é k e k  

J e lz ő ,  m é r ő , m u k ö d t e tő k á b e le k  

E r ő s á r a m ú  k á b e le k  1— 35 k V - ig  

A lu m í n iu m  és  a c é l- a lu m ín iu m  

s z a b a d v e z e t é k e k  

T e k e r c s e l ő  h u z a lo k  

S w it c h - k á b e le k  

G u m it ö m lő - v e z e t é k e k

H ír a d á s te c h n ik a i  v e z e té k e k

T á v k á b e le k

H ír k ö z lő k á b e le k

H a jó k á b e le k

Z o m á n c h u z a lo k

Z á rt a c é lk ö t e le k

H u l lá m o s ít o t t  le m e z -k á b e ld o b o k

H IR D E S S E N  A

BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI L A PO K

K O H Á S Z A T

c. fo ly ó ir a tb a n

A  h irdetések  az a lá b b i cím re k ü ld en d ő k :

L A P K IA 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



G é p e k ,  b e r e n d e z é s e k  é s  k o m p l e t t  t e l e p e k  

k i z á r ó l a g o s  e x p o r t á l ó j a  a z  a c é l -  é s  a  

v a s ip a r  t e r ü l e t é n

A j á n l a t o t  a d ,  e g y é b  l é t e s í t m é n y e k  m e l l e t t  

a z  a lá b b i  b e r e n d e z é s r e

Univerzális berendezés acélöntvények 
vákuumban történő gázmentessé tételére

A c é l  g á z m e n t e s s é  t é t e l é r e  s z o l g á l  a z  a l á b b i  h á r o m  

m ű v e l e t  e g y m á s  u t á n i  a l k a l m a z á s a :

—  b u g a - ö n t é s  v á k u u m b a n

—  a z  a c é l  g á z m e n t e s í t é s e  ü s t b e n

—  az  a c é l  á t ö n t é s e  a z  e g y i k  ü s t b ő l  a  m á s i k b a .

A  b e r e n d e z é s  k o n s t r u k c i ó j á t  a r e n d e l ő  i g é n y e i  s z e r i n t  a l a k í t j u k  k i.

Ajánlatunk a  k ö v e t k e z ő k r e  t e r j e d  k i :  

e l ő t e r v e k  k i d o l g o z á s a ,

r é s z l e t e s  m ű s z a k i  t e r v e z é s ,  r a j z o k  e l k é s z í t é s e ,  

k é s z  b e r e n d e z é s  s z á l l í t á s a .

Tervező: B I P R O H U T  G l i w i c e ,  L e n g y e l o r s z á g .


	1968-02-01 / 2. szám
	1968-03-01 / 3. szám
	1968-04-01 / 4. szám
	1968-05-01 / 5. szám
	1968-06-01 / 6. szám
	1968-07-01 / 7. szám
	1968-08-01 / 8. szám
	1968-09-01 / 9. szám
	1968-10-01 / 10. szám
	1968-11-01 / 11. szám
	1968-12-01 / 12. szám
	Oldalszámok
	2. szám
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	_1
	_2

	3. szám
	_3
	_4
	25
	26
	27
	28
	29
	30
	31
	32
	33
	34
	35
	36
	37
	38
	39
	40
	41
	42
	43
	44
	45
	46
	47
	48
	_5
	_6

	4. szám
	_7
	_8
	49
	50
	51
	52
	53
	54
	55
	56
	57
	58
	59
	60
	61
	62
	63
	64
	65
	66
	67
	68
	69
	70
	71
	72
	_9
	_10

	5. szám
	_11
	_12
	73
	74
	75
	76
	77
	78
	79
	80
	81
	82
	83
	84
	85
	86
	87
	88
	89
	90
	91
	92
	93
	94
	95
	96
	_13
	_14

	6. szám
	_15
	_16
	97
	98
	99
	100
	101
	102
	103
	104
	105
	106
	107
	108
	109
	110
	111
	112
	113
	114
	115
	116
	117
	118
	119
	120
	_17
	_18

	7. szám
	_19
	_20
	121
	122
	123
	124
	125
	126
	127
	128
	129
	130
	131
	132
	133
	134
	135
	136
	137
	138
	139
	140
	141
	142
	143
	144
	_21
	_22

	8. szám
	_23
	_24
	145
	146
	147
	148
	149
	150
	151
	152
	153
	154
	155
	156
	157
	158
	159
	160
	161
	162
	163
	164
	165
	166
	167
	168
	_25
	_26

	9. szám
	_27
	_28
	169
	170
	171
	172
	173
	174
	175
	176
	177
	178
	179
	180
	181
	182
	183
	184
	185
	186
	187
	188
	189
	190
	191
	192
	193
	194
	195
	196
	_29
	_30

	10. szám
	_31
	_32
	197
	198
	199
	200
	201
	202
	203
	204
	205
	206
	207
	208
	209
	210
	211
	212
	213
	214
	215
	216
	217
	218
	219
	220
	221
	222
	223
	224
	_33
	_34

	11. szám
	_35
	_36
	225
	226
	227
	228
	229
	230
	231
	232
	233
	234
	235
	236
	237
	238
	239
	240
	241
	242
	243
	244
	245
	246
	247
	248
	_37
	_38

	12. szám
	_39
	_40
	249
	250
	251
	252
	253
	254
	255
	256
	257
	258
	259
	260
	261
	262
	263
	264
	265
	266
	267
	268
	269
	270
	271
	272
	273
	274



