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Az

Ö N T Ö D E

1950. év i

T A R T A L O M J E G Y Z É K E

B etusoros tárgym utató

Acélhulladék adagolása — — — — — — 47
A cél öntvények felületi lyukacstoisságának vizs 

gálata — — — — — — — — — — 7
Adalékok az acélöntődéi selegt jelenségékhez —• 279 
Adalékok az öntödei művelettervezéshez 211, 251

285, 287
Aknásolvasztás új irányiad — — — — — 188
Alumíniumbronzok megmunkálásának növe

lése — — — — — — — — — — 191
Amszterdami 1949. év i (nemzetközi kongresz- 

szus — — — — — — — —• — — 95
Beköszöntő —■ —• — — — — ' — — — 1
Belföldi hírek — — — — — — — — 24
Bentonitos szintetikus formahoimok — — — 163
Bulgária — — — — — — — — — — 143
Cinktartialmú ónbronzök hőkezelése — — —■ 192 
Gsiapiágyöntő készülék — — — — — — 209
Dugattyúgyártás céljaira szolgáló Al-ötvözetek 152 
Dugattyúgyűrük gyártása — — — — — ■ 216
Egyesületi hírek — — — — — — — — 144
Elismerések és jutalmazások — —■ , — — — 144
Endotermiikus folyam at — — — — — — 183
Felöntések méretezésié gáznyomás szempont

jából — — — — — — — — — 2
Eémelk centrifugál öntése és kombinált öntése 24 
Fémek olvasztása és olvasztó berendezések a

fémöntő dékbem — —■ — — — — — 198
Fémkerámia vagy porkohászat — — — — 192
Fémöntödei sótbészátmények — — — — — 130
Fémötvözeteik olvadáspontja — — — — — 191
Film  szerepe ia szakmai képzésben — — — 191 
Forma és magkészítés cementhomiokból — — 24
„Formázóigépek“ munkabizottságának: jelentése 21 
Gázhólyagnélküli ösiszefornadás — —• — — 46
Gázok szerepe az öntészetben — — — — — 246
Gipsz minősége, előkészítése — — — — — 45
Grafit-szilioiumkarbid hőelem — — — — 215 
Gyakorlati tapasztalatok a bentonitos szinte 

tikus formahomdkakróil — — — — — 163
Gyártási programm, m űveletterv és az egyéni

munka tervezése — — — — — — — 259
Gyártási tervezés pro és koimtra- a gyártás-

tervező szemével — —• — — — — — 285
Harc a eelejt ellen 16, 42, 113, 135, 188, 235 
Hibás felületi öntvények — — — — — — 235
Hírek _  — — -  — — 142, 144, 168, 187, 191
Hozzászólások —- 52, 65, 103, 155, 159, 194, 251 
Hőálló öntöttvas — — — — — — — — 24
Hőmérséklotmérésteehnika az öntödékben — 24
K éntelenítési kísérletek kupolókemencétoen

kalciumalnminát salakkal — — —• — 228 
Kérdezz-f eleiek ! — — — — 45, 95, 144, 216, 239
Kokszpóílók felhasználást a  kupolában — — 40
Koreai műszak jelentősége — — — — — 193
Kovácsolás! tömbök fémtitánból — — — — 192
Könyvismertetés — — — — — — 94, 138, 164 
Knakowi öntödei kutatóintézet kiadványa — 94

Krakowban megtartott lengyel öntödei kon
gresszusról beszámoló — — — — — 19

Kristályosodás jelenségeinek ismerete — — 160 
Kupolóikeimenoék bélelése — — — — — 239
Kupolófcemenee falazatának szárítása — —• 210 
Kupolókemenoe к о kezf о gy asz t ása — — — 48
Lapszemle — — — — — — — 24, 117, 238
Lengyelország — ----  — — — — — — 143
Magkötő anyagok — — — — — — — 47
Magikötőanyagok természete — — — — — 238
Maglevegőcsiatornák elzárása — — — — — 45
M agszárítási eljárások — — — — — — 46
M inőségi acélgyártás elektromos ívfény-

kemencében — —• — — — — _  _  24
Minőségi laeélöntvény ad agösszeállítása — — 203 
Minőségi gyártást biztosító ellenőrzési tevé 

kenységek az öntödékben — — — — 10, 39
Minőségi öntvénygyártás titánitartalmú nyers- 

vasakkal — — — — —• — — — 25, 159
M inőségi vas- és acélöntvények összetétele és 

adagolása — — — — — — — . — 264
Moszkvai autógyár öntöde-vezetőjének beszéde 269 
Moszkva a szovjet öntőipar központja — — 191 
Műszaki és újító hírek — — — — — 168, 191
Műszaki újítás bemutatása — —• — — — 287
Művelettemvezés és minőségi ellenőrzés — — 97
Nagyméretű hengerek öntése — — — 126, 155 
Niagypontosságú öntvények — — — ■—109, 121 
Nyomásos öntés —- — — — — — — — 138
Nyomásos öntés szerepe a  tömegeiklkgyártás- 139 

nál — —- — — — — — — — — 139
Odvasság (lumber) elhárítása — 17, 42, 113, 194 
Országos öntödei immnfcaverseuy első hónnap

jának kiértékelési eredménye _— — — 243 
Országos öntödei munkaverseny második hó

napjának kiértékelési eredménye — — — 266 
Öntési feszültségek — — — — — — — 135
Öntési eljárások meggyorsításának módja — 244 
Öntiészeti hibák és szásztematikájuk atlasszal 94 
Öntöde gépesítése — — — — — — — — 24
Öntödei belső szállítás — — — — — — 281
Öntödei gyártás fejlesztésének időszerű kér

dései — — — — — — — — — — 179
Öntödei munkahelyek m egvilágítása — — — 191 
Öntödei műszaki ellenőrzés és a selejt — — 257 
Öntödei selejtflmnferencia — — — — — 49
Öntödei továbbképző programma — — — — 24
Öntőipar kultúrája —• — — — —• — 175
Öntöttvas és acél önitésközbeni viselkedése —• 276 
Öntvények repedése, szakadása, el görbülése — 188 
Öntvényfelrágásiok — — — — — —■ — 45
Öntvény helyes helyzete — — — — — — 47
Öntvény pontossága — — — — — — — 95
Ötéves terv és az öntödei szakmunkás után 

iképzés problémája — — — — — — 232
Pályázati sikerek — — — — — — — — 24
Pjotr Petrov beszéde — — — — — — — 269
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Platinatégelyek javítása hegesztéssel — — 168 
Pótlevegő hozzá vetés kupolókemenoékhez — 240 
Réz,tartalmú öntöttvas — — — — 192,289, 271
Románia —• — — — —• — — — — — 143
Selej tokok a formázástól ia felhasználásig — 59
Sínhuiladék felhasználása kupolókban — — 209 
Szerkesztés, mintakészítés, mint selejtoíkozó 32, 52
Szintetikus m agkö tő an y agoikró 1 — — — — 117
Szovjetunióbeli autó- és traktorgyárak tapasz

talatai — — — — — — — — — 175
Szovjetunió iparának fejlődése — — — — 143
Sztáhanovizmus és brigádmozgalom kifejlesz 

tése az öntödékben — — — — — — 253
Sztahaniovizmius és az öntödék — — -  145
Találmányi Hivatal jutalm a — — — — — 144
Találmányi Hivatal pályázata — — — — 168
Tanulj, hogy taníthass! — — — — — — 267
Titán — — — —  ̂ — — — — — — — 208
Töltőkofcsz-memnyiség кupo 1 ó кemeneéknél — 48

Turbóforgórész tömbök gyártásteohnoilógiájá- 
nak kibővítése — — — — — — — 168

Tűsszerkezetű öntöttvas —• — — — — --  117
Újítási feladiattervek — — — — — — — 167
Újítás-tapasztalatcsere — — — — — 209, 240
Üj módszer a kupolóban gyártott öntöttvas

minőségének javítására — — — — — 224
Üzemszervezési pályázati felhívás — — — 212
Vákuumöntés — — — — — — — — - 118
Vasöntödéi kupolókemeneék eredményes és 

gazdaságos javítása — — — — — — 187
Válasz Ferenczi József és Mtaredhial Károly

hozzászólásához — — — — — — — 287
Vizes magok és olajmagok Viselkedése szárí

tás közben — — — —• — — — — 46
Volfrámolvasztás nagy frekvenciájú forrasztó 

lámpával - - — — 191
Zsofinyecz M ihály nehézipari miniszter elő

adása — — — — — — — — — — 219

Bietüsoros névm utató

Balázs Imre — — — — — — — — — 89
Baraikonyi László —■ — — — — — — — 85
Barinov N. A. — — — — — — — — 224
Bánhegyi László — — — — — — — — 126
Bárányos István — — — — — — — 52, 85
Besnyő László — — — — — — — — 52
Bíró Ferenc — — — — — — — — 55, 106
Bocsi István — — — — — — — — — 187
Börzsönyi Károly — — — — — — — 7
Bucxi János — — — — — — — — — 68
Csiszár Miklós, 49. 59, 145, 193, 211, 216, 232, 243 253 
Daudia József — — — —• — — — — — 104
Dernői László — — — —■ — — — — — 279
Dipoold János — — — — — — — — 65
Endel H. - - - - -  — — — — — 163
Ferenczy József — — — — — — — 194, 251
Fnajnik László — — — — — — — — 80
Füzesisléry István — — — — — — — — 40
Hal ász István — — — — — — — — — 58
Hatrgitay Sándor — — — — — — — — 152
Ja gr i к Barnabás — — — — — — — — 257
Jakólby László 1, 71, 130, 160, 190. 191, 215, 239,

246, 253
Jánosik János — — — — — — — — 81
Jándy Géza — — — — — — — — — 93
Kálmán Lajos — — — — — — — — 117
Károlyi Gyula — — — — — — — — 82
Kárpáti Antal — — — — — — — — 83
Kemény Kornél — — — — — — — — 74
Király Miklós — — — — — — — 106, 183
K ling Lajos — — i— — — — — — — 75
Kocsis Lajos — — — — — — — — 68, 107
Kovács János — — — — — — — — 57
Kristó József — — —- — — — — — 291

Szakcsoportos tarta lom jegyzék

A szakcsoportok címe előtti számok a tizedes osz'ályozó rendszer számozását jelentik, a zárójelbe 
szedett szám a lapszámot, a mellette lévő az oldalszámot tünteti fel.

331. 876. 2. S  zt a lián о v-iri ozgalo  in (M unkaügy.)

A sztalbanovizmus és az öntödék: Csiszár
Miklós — — — — — — — — (7) 145

A «izitatoanovizmus és brigádmozgalom
kifejlesztése az öntödékben: Csiszár
Miklós — —■ — — — — — — (11) 253

Az országos öntödei munkaverseny ki
értékelései eredménye : Csiszár Miklós

(11-12) 243, 266

338. Javak termelése, ötéves terv.

Az ötéves terv és az öntödei szakmunkás 
uitánképzés problémái : Csiszár Mik
lós -  — — — — — -  — — (ll) 232

532. 7. O lvadékok  m ech an ik ája .

Á kristályosodás jelenségei ismeretének 
jelentősége az önitészetben: Jakóiby 
László — — — — — — — — (7) 160

Lihosisit Jenő — — — — — — — — — 84
Lovas László — — — — — — — — — 83
Maréchal Károly — — — 53,117,138,139. 198 
Maurer Ernő — — — — — — — — — 57
Mán doki Andor — — — — — — — — 97
Medgyesi Imre — — — — — — — — 91
Mészáros Ferenc — —■ — — — — — — 81
Németh Gyula — — — — — — — — 55
Németh István — —■ — — — — — — 58
Öhlwang Jenő — — — — — — — — 89
Papper Adóim — — — — — — — — — 88
Páll Árpád — — — — — — — —• — 32
Petrov P.jotr — — — — — — — — — 269
Póosi Lajos — — — — - - — — — — 73
Poljakov P. — — — — — — — — — 175
Popovics Józsefné — — — — — — — 89
Sáfár László — — — — — — — — 103, 259
Stukáim N. N. — — — — — — — — 40
Supper Rudolf — — — — — — — — 76
Szekeres János — — — —• — — — 2, 77
Székely Imre — — — — — — — — — 72
Székely Miklós — — — — — — — — 276
Szilágyi Sándor — — — — — — — — 55
Szvath György — — — — — — — — 179
Tóth András — — — — — — — — —
Udvardy István — — — — — — — — 89
Vajk Péter — — — — _ — — — — — 244
Varga Ferenc — — — — — 24, 25, 95, 228
Vécsey Béla 16, 42, 89, 109, 113, 121, 135, 188, 238, 271 
Volkov V. I. — — —• — —• — — — — 224
Zentai Béla — — —• — — — — — — 81
Zsák Viktor — —• —• — — — — — — 54
Zsofinyecz Imre -— — — — — — — — 65
Zsofínyecz Mihály — — — —• — 82, 93, 219
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Termikus Mg-kohászat, főleg a szabadalmak 
(tükrében — — — — — — — — 1 9 3

Tervi elbontás az alumíniumiparban — — — 182 
Tervfelbontási fánkét ш  alum ínium iparban— 102 
Timi oldgy ár-avatás — —• —• —■ — — — 280
Tim földgyári vörösiszapok Na -̂O tartalmá

nak vizsgálata — — — — — —■ — 51
Timföldhidrátszusiapemziólk görbéinek kiérté 

kelése — — — — — — — — — — 168
Timföldbidrátezuszpenziók ezedimentációs

analízise —• — — — — — — — — 148
Tini földhi drátszuszpetszió к szemesevizeigálata 276 
Tömörítő (készülék szemcsés anyagok vizsgá 

latára — —■ — —• — — — — — 282

Újabb adatok a magnézium szilikotermikus 
előállításához •— — — — — — — — 296

Újítás — — — — — — —. — — — 204 
Újítók kiállítása — — — — — — — — 19
Új módszer alumiuáHúgok elemzésére — — 267 
Ultraszonikus forrasztás szilárdsági vizs 

gálata —- —- — — — — 238, 268, 284
Vanadium és foszforvegyületek útja a tim

földgyártásban — — — — — — — 14
Vas, szilícium, réz és cinknek kohóalumínium 

ban való meghatározása -— —■ — — — 8
Villamos kondenzátoroknál alumíniumfolia -al

kalmazása — —- — — — — — — — 183

Betűsoros névm utató

H arth a Lajos — — — — -— — — 11, 33, 39
Becker E r v in  — — — —• — — — — 58, 62
Bjeljiajev A. J. 15, 109, 132, 158, 179, 207, 223,

278, 298
B o g á rd y  E nd re — — — — — — — — 222
B n ra y  Z oltán  dr. — — 113, 132, 137, 161, 185
D e n iflée  S án d or '— — — — — — — — 74
D é v a v á r i D ezső  — — — — — — — — 182
D obos G yörgy  dr. — — — — 69, 82, 84, 235 
D o m o n y  A n d rá s dr. 81, 131, 132, 160, 175, 183,

231, 256, 280
Dolliéin Tibor — — — — — — — -— 165
Ekkor Antal — — — — — — — — — 282
Ernőd Gyula — — — — 85, 136, 205, 215, 254
E v v a  Ferenc dr. — — — 11, 14, 49, 148, 168, 276 
Gedeon József — — — — — — — — 102
Gedeon Tihamér dr. •— — — — — — — 154
Gerencsér József — — — — — — — 199, 204
Gilemot László dr. — — — — — — 25, 32
Gurkin P, F. — — — — — — — — — 60
Györki József dr. — —■ — — — — 31, 38
Halász András — — — — •— — — — 31
Horusitzky Ferenc — — — — — 32, 38, 39
Jakab József — — — — — — — — —• 282
Jakóby László — — — — 63,72,178,183.193, 296 
Komáromy Lajos — — — — — — — 153
Kövesi Antal — — — — — — — ■— — 130

Kutas Andor — — — — — — — — 37, 107
Lányi Béla dr. 39, 40, 50, 56, 63, 71, 83, 259. 282 
László Antal — — — — — — — — 7, 267
Major Gabriella — — — — — 223, 278, 298
Marsok Zoltán — — — — — — — — 49
M áriássy M ihály — — — 8, 39, 56, 111, 135, 144
Nagy Ferenc dr. — — —• — — 238, 268, 284
Nagy P ál — — — — — — — — — 209, 243
Nahoczky Alfonz — — — — — — — 31, 49
L app Elemér dr. — — — — — — 51, 209, 243
Rácz Károly — — — — — — — — — 71
Sigmond Gyöngy dr. — — — — -— — — 48
Suchanek János dr. — — — — — — — 183
Szakái Pál — — 61, 83, 158, 179, 207, 204, 247
Szekeres János — — — — — — — — 144
Szentiványi Gyula — — — — — — — 61
Széki János — — — — — — — — — 83
Szmolka Lajos — — — — — — — — 293
Szulyovszky Andor — — — — — — — 70
Tetéileni Péter dr. — — — — — — 49, 55
Ürmössy László — — — — — — _  — 15
V a jk  Péter — — — — — — — — — 264
Yojnioh Pál — •— — — — — — — —• 121
Waldhauser Ilona — — — — — — 1, 175
Zákány Zoltán •— — — — — — — — 38
Zerkovitz Béla — — — — — — — — 171

Szakcsopoirtos tarta lom jegyzék

A  s z a k c s o p o r t o k  c í m e  e l ő t t i  s z á m o k  a  t i z e d e s  ő s z  a l y o s ó  r e n d s z e r  s z á m o z á s á t  j e l e n t i k ,  a  z á r ó j e l b e  
s z e d e t t  s z á m  a l a p s z á m o t ,  a  m e l l e t t e  l é v ő  a z  o l d a l s z á m o t  t ü n t e t i  fe l .

321. 8. S zovjet technika.

A szovjet technika és tudomány újabb 
eredményei az alumíniumkohászat 
terén Szakái Pál — — — — — (10) 247

331. 875. A  m u n k a kérdései.

Tervfelbontási ankét az alumíniumipar
ban: Gedeon József — — — — (4) 102

338. G azd asági fo lyam atok .

A könnyűfémiipar 5 éves műszaki fej 
lesztési terve: Dobos György dr. — (10) 236

543/545. A n a litik a i kém ia.

Eljárás íhidrogénfluorid és hidrogén- 
isilicófluonid egymás melletti meg 
határozására: László Antal — — (1) 7

620. A n y a g v iz sg á la t.

Könnyűfémek korrózió vizsgálata:
Waldhauser Hona — — — — — (1) 1

A Fe, Si, Cu és Zn kohóalumíniumban 
való meghatározása színképelem 
zéssel: Máriássy Mihály — — — (1) 8

A tim földgyári vörösiszapok N a j )  tar
talmának vizsgálata és új Na20 -  
meghatározó elektrolitikus készülék 
ismertetése: Papp Elemér dr. — — (2—3) 51

Timföldhidrát szuszpenziók szedimentá-
oiós analízise: Evva Ferenc dr. — (6) 148

Kéntartalmú bauxit feltárása: Gedeon
Tihamér dr. — — — — — — (6) 154

Timföldhidrátszuszpenziók kumulatív 
görbéinek numerikus kiértékelése:
Evva Ferenc dr. — — — — — (7) 168

Az alumíniumnak -alkohollal szembeni 
ellenállóképessége: Domony András 
dr. és W aldhauser Hona — — — (7) 175
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Fluor mégha táró z.ás az alumínium- és 
timföldiparban: Papp Elemér dr. és 
Nagy Pál — — — — — (9—10) 209, 234

Az ultraszonikus forimsztás szilárdsági 
vizsgálata: Nagy Ferenc dr.

(10—11—12) 238, 268, 284 
Timföldhidrátszuszpenziók szemcsevizs-

gálala: Evva Ferenc dr. — — — (11) 276 
Tömörítő készülék természetben előfor

duló szemcsés, vagy mesterséges 
úton előállítót: szemcsés anyagok 
vizsgálatára: Lányi Bél>a dr., Jakab 
József és Ekker Antal — — — — (12) 282

621. 7. Fémek különféle megmunkálása.

Kísérletek nagyátmérőjű könnyűfém 
szegecsek előállítására: Buray Zol
tán dr. — — (5—6—7 -8 ) 113, 137, 161, 185

Könnyűfémtartályok és palackok alkal
mazása és méretezése: Vojnick Pál (5) 121 

Al-Mg-Si ötvözetű lemezek felhasználása 
körül szerzett tapasztalatok: Ernőd 
Gyula — — — — — — (8—9) 205, 215

629. 1. Köz’ekedési eszközök technikája.

A könnyűfémek alkalmazásának jelen 
legi állása a hazai gépkocsigyártás
ban: Zeirkovitz Béla — — — — (7) 121

66. K ém ia i techno lóg ia .

Aluminátlúgok kikeverése pneumatikus 
úton: Bariba Lajos és Evva F e 
renc dr. — — — — — — — (1) 11

669. Metallurgia. Vas- és fémkohászat.

A lu m ín iu m  h en g er lés  ra c io n a lizá lá s i
p rob lém ái: Ernőd G yula  — — — (2—3) 85

B eszám oló  egyik  h azai k arb idüzem ben  
v égzett sz ilik ó a lu m ín iu m  g y á r tá s i  
k ísér le trő l: K u ta s A n d or — — — (4) 107

Az an ó d effek tu s k ryo lith -tim fö ld o lvad é-  
kok e lek tro líz isén é l: B je lja je v —
Szakái (4—5—6—7—8) 109. 132, 158, 179, 207

A  n yinádi b a u x it fe ltá r j  p rob lém ái:
S zek eres J á n o s  é s  M á r iá ssy  M ih ály  (6) 144 

Az a lu m ín iu m  konzervdobozok  zárá sá 
nak  m ech an ik a i és  v e g y i  fe lté te le i:
D u llie n  T ibor — — — — ■— — (7) KA

N éh á n y  szó  az a lu m ín iu m  elektroliZis- 
ben h aszn álatos k em encék  h őszige 
te léséről és a d öngölt fen ék ű  k em en 
cék üzem éről: G erencsér J ó zse f — (8) 199

A l-M g-S i ö tvözetű  lem ezek  fe lh a szn á lá sa  
körül szerzett tap aszta la tok: Ernőd  
G yula  (8—9) 205. 215

B a u x it  k oh ósításáb ól szárm azó k alcium  
a lu m in á tsa la k  k ilú g o zá sa : Bogárd!i 
E n d re — — — — — — — — (9) 222

N ed vesed és és adszorpció  az a lu m ín iu m  
e lek tro líz isén é l : B je lja je v —M ajor

(9. 11—12) 223. 278 , 298
B a u x it fe ltá rá s  k ism éretű  autok lávok-

ban: L á n y i B é la  dr. ■— — — — (11) 259
669. 714. A lu m ín iu m  é s  ö tv ö zete in ek  ra ffin á lá sa

A 99. 99% fin o m sá g ú  a lu m ín iu m : D e-
n if lé e  S á n d or — — — — — — (2—3) 74

669. 718. A lu m ín iu m m al v a ló  b evon ás.

A lu m ín iu m  csom a g o lá sú  é le lm iszerek  
ta r tósításán ak  m egold an dó  k érd ései 
és a jö v ő  leh ető ség e i: D om on y  
A n d rá s dr. — — — — — — (4) 89

669. 71. Alumínium.

Kísérletek a magyar bauxitok jobb hasz
nosítására: Gilemot László dr. — (2—3) 25

Hazai bauxi;féleségeink feldolgozása kü
lönös tekintettel a Bayer-eljárásra:
Bartha Lajos — — — — — — (2—3) 33

A Bayer-eljárás vörösiszapjának haszno
sítása: Lányi Béla dr. — — — — (2—3) 40

Az alumínium kohászat új útjai: Becker
Ervin — — — — — — — — (2—3) 58

669. 72. Magnézium, bérillium.

A korszerű magnéziumkohászat: Jakóby
László — — — — — — — — (2—3) 63

A termikus magnéziumkohászat, főleg 
a szabadalmak tükrében: Jakóby 
László — — — — — — — — (8) 193

A hazai dolomitok kalcinálásáról:
Szmolka Lajos — — — — — — (12) 293

Üjabb adatok a magnézium szilikoter-
mikus eljáráshoz: Jakóby László (12) 296

F e le lő s k ia d ó : S o lt S á n d o r

K u l t ú r a  N y o m d a , B u d a p e s t ,  V I I I . ,  C o n ti-u tc a  4. — F e le lő s  v e z e tő :  H e ib te r  Im re .



B E K Ö S Z Ö N T Ő

N e m  v é le t le n ,  h o g y  m o s t ,  a m ik o r  a  s z o c ia lis ta  m u n k a 

v e rs e n y  e r e d m é n y e in e k  m e g s z i lá rd í tá s á r a  és to v á b b fe j le s z té s é re  

az in té z k e d é s e k  egész  so ra  tö r t é n ik  : m o s t  ü n n e p e l jü k  a  M a g y a r-  

S z o v je t  B a r á ts á g  H ó n a p já t .

A  S z o v je tu n ió  é le n já ró  t e c h n ik á já n a k  e d d ig  c s a k  s z é d ü le te s  

t á v l a t a i t  é r e z tü k , d e  n e m  é r z é k e l tü k  e lég g é , s m é r e te i t  sem  l á t t u k  

te l je s e n  t i s z tá n .  N e m  is m e r tü k  e lég g é  az  ú t a t  sem , a m e ly e n  j á r v a ,  

a g y a k o r la t  és a m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  ú j s z o v je t  fo g a lm a z á s á t  

m e g is m e r h e t tü k  és e l s a j á t í t h a t t u k  v o ln a .

M e g is m e ré s ü n k e t a jö v ő b e n  fo k o z n u n k  k e ll  és a z t  f e lh a s z 

n á ln u n k  m u n k á n k  tö k é le te s e b b é  és s z e b b é  té te lé b e n .

E  té r e n  é p p e n  ú g y  je le n tő s é g e  v a n  a  s z o c ia lis ta  v e r s e n y n e k , 

az  e lm é le ti  és g y a k o r la t i  i s m e re te k  fe jle s z té s é n e k , m in t  az  ig a z i, 

id e o ló g ia ila g  f e j le t t  m a r x is ta  fe lfo g á s n a k .

N e m  v é le t le n ,  h o g y  l a p u n k  m e g in d u lá s a  ö ssz e es ik  a M a g y a r-  

S z o v je t  B a r á ts á g  H ó n a p já v a l ,  a m e ly  id ő b e n  ö n tő  s z a k e m b e re in k  

n e m c s a k  a  t á v l a t o k a t  l á t h a t j á k  e rő s e b b  m e g v i lá g í tá s b a n , h a n e m  

az  e rre  az  a lk a lo m ra  k ü lö n ö s  g o n d d a l  ö s s z e á l l í to t t  b ő ség e s  

s z a k m a i a n y a g  ta n u lm á n y o z á s á v a l  is k ö z e le b b  j u t h a t n a k  c é l 

k i tű z é s ü n k h ö z , a  m a g y a r  ö n tö d e i  ip a r n a k  a  S z o v je tu n ió  é le n já ró  

te c h n ik á ja  s z e lle m é b e n  v a ló  k o rs z e rű s íté s é h e z , a  s e le jt  c s ö k k e n 

té sé h e z  s ezzel s z o c ia lis ta  ip a r i  á l la m u n k  te r v s z e r ű  k ié p í té s é n e k  

m e g g y o rs ítá s á h o z .

H is z ü n k  a s z o v je t  t e c h n ik a  e lső b b s é g é b e n , t u d j u k ,  h o g y  ez 

a te c h n ik a  az  ö n té s z e t i  i p a r b a n  is é le n já ró , h o g y  m in d e n e k  

f ö lö t t  b e c s ü li  az  e m b e r t ,  m in t  le g fő b b  é r té k e t ,  a k in e k  m u n k á já t  

t ö b b e t  és j o b b a t  te rm e lő v é , de  e g y ú t t a l  v id á m m á  és s z é p p é  is 

te sz i.

E  g o n d o la to k  je g y é b e n , a  m a g y a r  ö n té s z e t i  ip a r  t ö b b 

te rm e lé s e , jo b b , sz e b b  s k ö n n y e b b  m u n k á ja  és s z o c ia liz m u su n k  

g y o rs  fe jlő d é se  é rd e k é b e n  i n d í t j u k  ú t n a k  a  s z a k tá r s a d a lo m  n a g y  

é rd e k lő d é s e  fe lé  az  Ö n t ö d e  e lső  s z á m á t .



A ielön lések  m éretezése gőznyomás szempontjából
(A g á z n y o m d s  t e r e p e  ai ö n té s z c lb e n )

S Z E K E R E S  JÁ N O S

И. С е к е р е ш :
РАЗМЕРЫ ВЫПОРА В ОТЛИВКАХ В СВЯЗИ 
С ДАВЛЕНИЕМ ГАЗА.

Статья рассматривает значение давления газа в 
литейнях и исследование теплого песка, т. к. лабо- 
раторииное исследование холодного песка не влолне 
характерно для у с л о в и й  отливки. Ясное понятие о 
газопроницаемости песка важно для быстрого 
устранения возникающих газов, но определение 
фактического давления газа ближе действительности 
и играет уж е большую роль при планировании 
производства. Кроме того статья указывает метод 
измерения давления газа, применимый к железу а 
также к легким металлам.

R u n n e r  d im e n s io n s  f ro m  th e  v iew p o in t o f  g as  p re s su re .

by G. Szekeres.

T h e  a r tic le  d isc u sse s  th e  ro le  o f  g as  p re s su re  in  fo u n d r ie s  
a n d  th e  e x a m in a tio n  o f  w a rm  s a n d ,  s in ce  la b o ra to ry  
re se a rc h  o f  co ld  s a n d  is  n o t  fu l ly  c h a ra c te r is tic  o f  c a s tin g  
c o n d itio n s . A  c le a r  c o n c e p tio n  o f  th e  g a s  p e rm e a b i l i ty  
o f  s a n d  is im p o r ta n t  fo r  th e  q u ic k  re m o v a l  o f  d e v e lo p in g  
g ases , b u t  r e a l i ty  c a n  b e  b e t t e r  a p p ro a c h e d  b y  th e  
d e te rm in a tio n  o f  g az  p re s su re  w h ic h  a lre a d y  p la y s  a  
s ig n if ic a n t p a r t  in  r e la tio n  to  p ro d u c tio n  p la n n in g . 
M o reo v er, th e  a r tic le  in d ic a te s  a  p ro c e ss  fo r  m e a su r in g  
gas p re s su re  a p p lic a b le  to  i ro n  a n d  l ig h t  m e ta ls  a s  w ell.

H a  az ön tés fo ly a m a tá t  an a líz isn ek  v e t jü k  alá , 
a z t ta p a s z ta l ju k , h o g y  a  fo ly ék o n y  fém  a h o m o k 
fo rm a  k itö lté se  u tá n ,  a  fo rm a  fa la it,  k a ló ria  feles 
legének  m egfelelően, fe lh ev íti. E b b ő l k ö v e tk ez ik , 
hogy  az ö n tés  a  h o m o k o t n em csak  szilárdság ilag , 
h an e m  h ő ta n ila g  is ig énybe  veszi. A  h ő ta n i  ig én y b e 
v é te le k  k ö zü l ö n tési szem p o n tb ó l csak  a k ele tkező  
gázok  o k o z ta  igén y b ev é te lle l és h ib á k k a l a k a ro k  
foglalkozni.

A  v asö n tés  a lk a lm á v a l k e le tk ező  h ib á k  leg 
n ag y o b b  száza lék á t a  gáz lyukacsosság  képezi. 
A  gázok  k á ro s  je len lé te  m ia t t  hó lyagosodás, gom - 
b o s tű sze rü  b eh a to lá so k , v a r ra to k , d u rv a  fe lü le tek  
k ép ző d n ek  az ö n tv én y en .

A gáz lyukacsosság  okai :
I . A  fo lyékony  á lla p o tb a n  e ln y e lt gázok  és
I I .  a  fo rm a  fe lü le tén  k ele tkező  gőzök és gázok  

leh e tn ek .
I .  A  gáz lyukacsosság  kele tk ezésén ek  a fo lyé 

k o n y  á lla p o tb a n  e ln y e lt g ázo k k al va ló  m a g y a rá 
z a ta  igen  egyszerű . K ö z tu d o m ású , hogy  a fo lyé 
k o n y  fém  h ő fo k á n a k  m egfelelően  képes gázok  
elnyelésére , vagy is  m iné l m ag asab b  a h ő m érsék 
le te , a n n á l n ag y o b b  m é rté k b e n  és fo rd ítv a . T e h á t 
a fém fü rdő  g á z te b te tts é g i foka  a h ő fo k tó l függően  
v á ltoz ik .

K ö n n y ű  b e lá tn i, h o g y  ez a fo ly a m a t a  derm edés 
a lk a lm á v a l fo rd ítv a  já ts z ó d ik  le. M inél a lac so n y ab b  
lesz az ö n tv é n y  h ő m érsék le te , a n n á l  in k á b b  csök 
k en  a fém  g á z te líte ttsé g i foka  és a n n á l tö b b  
lesz a  k ib o c s á to tt  feleslegessé v á l t  gázm ennyiség . 
A m ég fo lyékony  fém bő l a  s z a b ad d á  váló  gázok 
fa j sú lyk ü lö n b ség ü k  fo ly tá n  felfelé á ra m la n a k . E z  
az á ram lás  ad d ig  t a r t ,  am íg  v ag y  k iszab a d u ln ak

a fém ből, v ag y  a b ek ö v e tk ező  derm edés fo ly tá n  
az ö n tv é n y b e  b e n tm a ra d n a k  és ly u k acso ssá  te sz ik  
az ö n tv é n y  b e lse jé t. Á lta lá b a n  zá ró d ás i h e ly ü k  az 
ö n tv é n y  felső részein  v a n , am i te rm é sz e tes  is, m e rt 
alsó m egv ág áso k  ese tén  az ö n tv é n y  leg g y o rsab b an  
derm edő  része m ind ig  a fe lsőrész, m iu tá n  az ö n t 
v én y n e k  ez a  része lé p e t t  be  fo ly ék o n y  a la k b a n  
legelőbb a  fo rm á b a  és a  h ideg  fo rm afa lla l tö r té n ő  
á llandó  tu rb u le n c iá lis  é r in tk ezés  fo ly tá n  k a ló r iá 
j á t  h a m a ra b b  le a d ja , m in t az ö n tv é n y  tö b b i  része. 
Íg y  az a lu l s z a b ad d á  váló  gázok  felfelé á ra m lá su k  
közbe i t t  z á ró d n a k  be.

I I .  A  fo rm a fa lá n  k e le tk e z e tt  gázok  á lta l  oko 
z o tt  ly u k acso sság  lé tesü lésén ek  o k á t  a p illa n a t-  
szérűén  fellépő g ázképződésben  kell keresn i. A 
fo rm á t k itö ltő  fo ly ék o n y  fém  fe lh e v íti a h o m o k 
fa la k a t .  M iu tán  p ed ig  a h o m o k ö ssze té te l b izonyos 
m en n y iség ű  gőz- és gázképzésre  a lk a lm as k ö tő - és 
tö ltő a n y a g o t ta r ta lm a z  : gáz- és gőzképződés 
in d u l m eg. A  h o m o k b a n  levő v íz  a g áz á te re sz té s  
n ag y sá g á tó l függően , te l í te t t  v a g y  tú lh e v í te t t  
gőzzé, ső t e g é s z e n  k i s  g á z á t b o c s á t ó 
k é p e s s é g  (G) e s e t é n ,  d i s s o c i á l t  
gázzá  a lak u l. A  fo rm a  fa lá ra  k e n t  fekecsré teg b en  
levő  és a tű zá lló ság  növelése cé ljábó l a  h o m o k b a  
k e v e r t k ő szén lisz t, a fo ly ék o n y  fém m el v a ló  é r in t 
kezés ré v én  C 0 2-dá , ille tő leg  oxigénszegénység  
ese tén  CO -dá ég el.

M iu tán  a gőzzé, ille tv e  g ázzáa lak u lás  p illa n a t-  
szérűén  k ö v e tk ez ik  ' be  és ó riási té rfo g a tn ö v e k e 
déssel j á r ,  a h o m o k  g ázá te re sz té se  (G) ped ig  s a j 
nos v iszo n y lag  m in d ig  a lac so n y  : gáznyomás lép 
fel. A  k e le tkező  g ázn y o m ás a ho m o k  g ázá te re sz tő  
képességétő l, az ö n tés i h ő fo k tó l és a  k e le tkező  
gázok  m en n y iség é tő l függ. N ém ely  h o m o k n á l a 
k e le tkező  gázm enny iség  o ly an  n ag y , h o g y  a  gáz 
á te resz tő k ép esség  az ön tés a lk a lm á v a l (m eleg per- 
m eab ilitá s) m eg szű n ik  lé tezn i, a m e lle tt  a  ny o m ás 
m e lle tt, a m it n o rm á l »G« m érő m ű sze rre l e lé rhe 
tü n k .  F en tie k b ő l k ö v e tk ez ik , h o g y  a lac so n y  g áz 
n y o m á s t (pg) ú g y  é rh e tü n k  el, h a  n ag y  g á z á tb o 
csá tóképesség  m e lle tt  a  lehető  legkevesebb re  csök 
k e n t jü k  a  gázképződésre  a lk a lm as  a n y a g o k a t és 
egészen  a lac so n y  hő fo k o n  ö n tü n k . (E z  sa jnos, a gyors 
kérgesedésre  való  te k in te t te l ,  m eg in t n em  ideális.)

A  fe lü le ten  k e le tkező  gáz v ag y  gőz ( te k in te t te l  
p illa n a tsze rű  á lla p o tv á lto z á sá ra )  m in d en  irá n y b a n  
h a tn i  ig yeksz ik  és íg y  n y o m á s t g y ak o ro l a  fo ly é 
k o n y  fém re  is. E z  a  n y o m ás igen  sok  ö n tv é n y h ib á 
n a k  leh e t az  eredő je . P l. a lac so n y  g á z á tb o c sá tó 
képességű  hom ok  ese tén  (sok  g ázk ép ző an y ag  t a r 
ta lo m  m elle tt) a fém m el k ö zv e tle n ü l é rin tk ező  
fo rm arész  h o m o k ja  k isz á ra d á sa  fo ly tá n  elvesz ítve  
kö tő k ép esség é t a m ö g ö tte  k e le tk ező  gáz n y o m ása  
fo ly tá n  v isszafelé re p ed  s le ta s z ít ja  m ag á ró l a  m á r  
szá raz  ré te g e t. E z  a je lenség  a  gázképző  an y ag o k  
erős csö k k en tésév e l és a g ázá te re sz tő  képesség
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növelésével k iküszö b ö lh e tő . T erm észe tesen  lén y e 
ges az is, hogy  a m agas hő fokon  az a lk a lm a z o tt  
k ö tő a n y a g  ne  vesz ítse  el k ö tőképességé t.

A  k e le tkező  gázok  n y o m á s t g y a k o ro ln a k  a 
fo ly ék o n y  fém re. E zze l a n y o m ássa l szem ben  a 
fém  igyekszik  s a já t  sú ly áb ó l eredő  fo ly ad ék  n y o 
m ása  ré v é n  e llen á llá s t k ife jten i. A m en n y ib en  a 
g áznyom ás n ag y o b b  lesz, m in t a fém  fo ly ad ék  
n y o m ása , ú g y  a  gáz h ó ly ag o k  a la k já b a n  b en y o m u l 
a fém be, egészen add ig , m íg  a  n y o m ásk ü lö n b ség  
k i n em  egyen lítő d ik . A m en n y ib en  a fém  m á r  kér- 
gesedik , ú g y  b en n e  is m a ra d . E b b ő l k ö v e tk ez ik , 
hogy  a  h ó ly ag m en tes  ö n tv é n y  fe lté te le  : a 
kérgesedési idő  e lő tt  n ag y o b b  legyen  a  fém  fo ly a 
d ék n y o m ása , m in t a hom ok  v ízébő l, v a g y  egyéb 
gázképző  an y ag a ib ó l k e le tk e z e tt  gáz n y o m ása . 
(V agyis : h a  »pv« a fe rro sz ta tik u s  n y o m ás, »pg« 
ped ig  a k e le tk e z e tt kü lső  gázok  n y o m ása , a lyu- 
k acsm en tes  ö n tv é n y  fe lté te le  : pv  >  pg.)

A gom b o stű szerű  b eh a to lá so k  m a g y a rá z a tá t  
a s z é tb o m lo tt gőzben  kell keresn i. A d issociált. 
te h á t  s z é tb o m lo tt gőz á l ta l  k e le tk e z e tt  h id rogén  
a  k ö zb en  m á r  ké rg esed n i kezdő  fém  fe lü le té re  
n y o m á s t gyak o ro l és h a  egy k is h id ro g én  részecs 
k én e k  sik erü l á t tö rn i  a m ég  gyenge k é rg e t, úg y  
az e llená llás h ir te le n  m egszűnése m ia t t  a  fo lyékony  
fém be ad d ig  h a to l  be, am íg  az eg y en sú ly  hely re  
n em  áll. A m en n y ib en  a fém  kérgesedése m ár 
e lő re h a la d o tt  s tá d iu m b a  k e rü l, ú g y  ez ,a gom 
b o s tű sze rű  b e h a to lá s  a fém b en  b e n t  is m a ra d .

A  k e le tkező  g áznyom ás n ag y ság a  nem  állandó  
é r té k ű , h an e m  az idő  fü g g v én y éb en  p illa n a tró l-  
p i l la n a tra  v á lto z ik  (lásd  5. á b rá t) .  Ig e n  gyorsan  
10— 20 m áso d p erc  m ú lv a  e léri a m a x im u m o t és 
u tá n a  csökkenő  te n d e n c iá t  m u ta t ,  úgy , h o g y  elő 
fo rd u l az  az  ese t is, h o g y  a gázok  a m ax im ális  
n y o m ás id e jén  b e n y o m ó d n a k  u g y a n  a fém be, 
a z o n b an  en n ek  e lm ú ltá v a l ú jra  h e ly re  áll a h ó ly ag 
m en tesség  fe lté te le  (pv >  pg) és az ö n tv é n y  m égsem  
lesz hó lyagos, m ivel a beálló  kérgesedés id e jé re  a 
gázh ó ly ag o k  m á r  e lh a g y já k  a fém e t. (K érgesedés 
a la t t  é r te m  a derm edés am a p e r ió d u sá t, m ik o r a 
m ég  fo ly ék o n y  b e lső ré sz t m á r  k b . 3— 4 % -e s  m eg 
d e rm e d t ré te g  vesz i k ö rü l.) E z  a  gö rbe sze rin ti 
v á lto zó  ingadozás le h e t a zsugorodáson  k ív ü l a 
m a g y a rá z a ta  az  ö n tésn é l e lőforduló  ú . n . szívófej 
b e h ú z ásn ak . Az előbb  fe lírt egyensú ly i á lla p o to t 
v izsgá lva  lá th a t ju k ,  hogy  a  kedvező  egyensú ly  
e lő á llíth a tó  a »pv« és a »pg«, ille tv e  a  fo lyadék - és a 
g áznyom ás helyes b eá llítá sáv a l. A k e t tő  közü l 
előbb a »p v«, (fo lyadéknyom ás) szab á ly o zásán ak  
lehetőségeivel fog lalkozom . A  »pv« é r té k é t  az 
a lá b b i tén y e z ő k  h a tá ro z z á k  m eg :

1. A  fém  magasságából eredő 
belső p o te n c iá ja  (nyom ásereje). 
M egoszlása az  1. áb ra  sze rin t a 
»h« m agasság  fü g g v én y éb en  tö r 
té n ik . Legalsó p o n tjá n , a fo ly ad ék 
n y o m ás  =  a m agasság  és a fa j 
sú ly  szo rza táv a l,

azaz pv  =  h . y, 
hy m ag asság b an  pv  =  hy . y, 

és legfelül pv =  0 . y  
Ig azo lja  ez t, h o g y  a  fé lön tés v a g y  szívófej n é lkü li 
ö n tv én y ek n é l (fe lté te lezve , hogy  sehol n incs gáz-

1 . á b ra

á te re sz té s  szem p o n tjáb ó l szű k  k e resz tm e tsze t)  a 
gáz lyukacsosság  á l ta lá b a n  a felső részeken  tö r té 
n ik , ah o l a .pv«  é r té k e  legk isebb . S zerencsés k ö rü l 
m én y , hogy  a  gázo k  k iá ra m lá sa  az ö n tv é n y  felső 
részeinél k ö n n y e b b  —  m iu tá n  a fo rm a  felszínéig 
az  á th a to lá s i  m ag asság  k icsi —  és így  m egfelelő 
sze lv én y v astag ság  (ill. kérgesedési idő  m elle tt) 
e lképzelhető  o ly an  ö n tv én y , am ely iken  fe lön tés 
n incs és a legm agasabb  p o n tja in  sem  hólyagos.

2. Felöntés. Az előbbi 
a la p já n  kedvező  .pv«  á llít 
h a tó  elő h en g e ra lak ú  ö n tv é 
n y ek n é l, fe lö n tések  a lk a lm a 
zá sáva l. L ényege, az  ö n t 
v én y  fa lá n a k  o ly  m érv ű  
m eg h o sszab b ítá sa , h o g y  m ég 
a legfelsőbb p o n tjá n  k e le t 
kező  fo ly ad ék n y o m ás, is 
eg y e n sú ly t ta r th a s s o n  a k e 
le tk ező  gázn y o m ássa l (2. 
áb ra ).

3. Szívófej (3. áb ra ). A  fe lön tésre  v o n a tk o zó  
tö rv én y sze rű ség ek  a szívófe jre  is m érté k ad ó k . 
S ta t ik a i  sú lya  ré v én  az ö n tv é n y  fe lü le té re  pv — 
h . y  n y o m á s t f e j t  k i. A b e 
öm lővel k ü lö n  n em  foglalkozom , 
m iu tá n  a k is b ev ág ási szelvé 
n y ű  fo ly ad é k su g á r h a m a r  el 
v e sz ti h íg  fo ly ó sság á t és íg y  a 
k ü lö n b en  kedvező  n ag y ság ú  
n y o m á s t m á r  n em  képe? b íd ró - 
s ta t ik a i  ú to n  az ö n tv é n y n e k  
á ta d n i,  t e h á t  a derm edési id ő 
b e n  az ö n tv é n y  fe lü le lté re  m á r  
nem  képes n y o m á s t gyako ro ln i.

A  fe n tie k  a la p já n  é r th e tő , 
h o g y  a fe lö n té sek e t, sz ívófe je 
k e t  a fe lü le ti g áz lyukacsosodás 
e lkerü lése v é g e tt  o ly an  m ag asra  kell m ére tezn i, hogy  
az á l ta lu k  k i f e j te t t  fe rro s ta t ik a i  ny o m ás az ö n tv é n y  
m in d en  egyes p o n tjá n  n ag y o b b  legyen , m in t a 
gáznyom ás. A  fe lö n tések  é s , szívófe jek  fe n tie k  
sze rin ti m ére tezé sé t c su p á n  a  fe lü le ti g á z ly u k a 
csosság  e lkerü lésének  a  szem p o n tjáb ó l te k in te m  
m é rv a d ó n ak , m e r t  ezek  m ére tezéséné l egyéb 
sz e m p o n to k a t is figyelem be kell v en n i. P l. a 
lu n k ero so d ás  elkerü lésére  m egfelelő v a s ta g  szívófej 
k e re sz tm e tsz e te k e t kell a lk a lm az n i m egfelelő h e 
ly en , m egfelelő  k iképzéssel, kü lönös te k in te t te l  
a r ra , hogy  a  szívófej késő b b en  d e rm e d jen  m eg, 
m in t m ag a  az ö n tv én y . E z t  a zsug o ro d ásk o r b e 
álló elszívás és a gázlvukacsosság i szem p o n to k  is 
m egkövete lik . T e h á t a szívófej derm edésig  le ad a n d ó  
kaló ria fe leslegének  (ka l/cm 2) n a g y o b b n a k  kell lenn ie , 
m in t az  ö n tv én y én e k . A z t h iszem  ezek  u tá n  m eg 
á lla p íth a tó , h o g y  a  fe lö n té se k e t és sz ívó fe jeke t úg y  
kell m ére tezn i, hogy  azok  a  gáz lyukacsosság  elke 
rü lésére  elegendő m ag asa k  legyenek , (a kedvező  
„ p v “  eléréséhez) s m egfelelő  k a ló ria  ta r ta lm u k  le 
gyen  s h o g y  az ö n tv é n y n é l késő b b  d e rm ed jen ek  
m eg. S zán d ék o san  h aszn á lo m  a v a s ta g sá g  h e ly e tt  
a ka ló ria fe lesleg  k ife jezést, m iu tá n  az ú ja b b a n  h asz 
n á l t ,  a n o rm á ln á l k isebb  k e re sz tm e tsz e tű  szívó 
fe jek k e l is e lé r tü k  az ö n tv é n y n e k  késő b b i id ő p o n t -
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b a n  tö r té n ő  derm edésé t, s z á r í to tt  tö lcsérekkel.) 
A m en n y ib en  ezek  u tá n  a fe lö n tések  és szívó 
fe jek  m ag assá g á t a k a r ju k  m eg h a tá ro zn i, szüksé 
g ü n k  v a n  a lek ü zd en d ő  g áznyom ás n ag y sá g án ak  
a m eg h a tá ro z á sá ra . A  m in d en k o ri g ázn y o m ás az 
a láb b i m ódon  h a tá ro z h a tó  m eg :

A fe lh a szn á lásra  k ije lö lt m in tah o m o k h ó l p ró b a 
h en g e rt k é sz ítü n k  és ez t egy  cső kö ré  d ö ngö ljük  
m ely  a k ele tkező  gáz elvezetése  cé ljábó l tö b b  
fu r a t ta l  rende lkez ik . A  csöve t flex ib ilis  cső seg ít 
ségével egy  n y o m ásm érő  m űszerre l k ö tjü k  össze 
(a k á r egy  U -csöves v ízoszlop  n y o m ásm érő , a k á r  
m em b rán o s m űszer), am ely  a  k e le tk ező  n y o m á s t 
v ízoszlop /cm -ben  m éri. A  m érés m ag a  ú g y  tö r té n -  
n ik , hogy  a v izsgálandó  h o m o k h en g e rt folyékony- 
fém be m á r t ju k  és e z á lta l a b b a n  u g y an a zo k  a fo ly a 
m a to k  já ts z ó d n a k  le, m in t a fo rm ah o m o k b an  az ö n 
té s  a lk a lm áv a l. A  fo lyékony  fém  hőm érsék le te  u g y an  
o ly an  legyen , m in t az ön tés a lk a lm áv a l. Az á t- ' 
tiizesedés fo ly tá n  a h o m o k b an  levő  víz gőzzé v á lik  
és a  k e le tkező  n y o m á s t a m űszer m u ta t ja .  Az idő 
fü g g v én y éb en  fe lvéve  a n y o m á s t, k a p ju k  a gáz- 
n y o m ásd iag ra m m o t, m ely n ek  seg ítségével a d e r 
m edést idő  b á rm e ly ik  p il la n a tá b a n  leo lv a sh a tju k  
az u ra lk o d ó  g áz n y o m á st. L ásd  5. d iag ra m m o t.

A g ázn y o m ás le fo ly ásá t an a lizá lv a  a z t  lá t ju k , 
hogy  egy  b izonyos h o m o k ra  (keverék re) je llem ző  
a m ax im u m  elérésének  ide je  és a  m ax . n ag y sá g a  
(á llandó  C° m e lle tt) . E g y  ö n tv é n y  fe lü le tén  a 
g ázn y o m ás soha nem  éri el egyszerre  a m ax .-o t, 
m ivel a beöm lő k ö rü li ré szen  a g ázn y o m ás lefo lyása 
sokkal h a m a ra b b  m e g tö rté n ik , m in t p l. az ö n tv é n y  
felső részein . A  fo lyékony  fém  beöm ölve a fo r 

m áb a , a  beöm lő  k ö rü li h o m o k fa la k a t a z o n n a l fe l 
h ev íti, íg y  ezekben  a g ázn y o m ás (d iag ram  szerin ti) 
lefo lyása az o n n a l m eg indu l. E lé rv e  10— 20 m áso d 
p e rc  a la t t  a m ax im u m o t, m in d en  veszély  nélkü l 
le fo ly ik , m ivel ily en  k is idő  a la t t  a beöm lés m ég 
erősen  t a r t .  A hogy  a  fo rm a te lik  az idő  füg g v én y éb en , 
úg y  éri el a g ázn y o m ás a  m a x im u m á t is a  fo rm a 
kü lönböző  p o n tja in . M iu tán  a beöm lő  fém  h ő fo k a  a 
b ev á g áso k n á l a leg n ag y o b b  és a legfelsőbb  p o n tja in  
a legk isebb , a n y o m ás  m ax im u m a  legn ag y o b b  a 
b ev á g áso k n á l és legk isebb  a legfelső p o n to k o n . 
E z é r th e tő  is, m e rt  a b e v á g áso k n á l m ax im ális  
hő fokon  ö rv én y lő én  b eá ram ló  fém , az időegységé 
b en  sok k a l jo b b a n  fe lh e v íti a h o m o k fa la t, m in t az 
ö n tv é n y  legfelső (b ev ág áso k tó l le g tá v o la b b  eső) 
p o n tja in . E g y  20 m p  a la t t  m eg te llő  fo rm á b a n  a 
b ev ág ás  m e lle tti fo rm a fe lü le ten  a g ázn y o m ás az o n 
n a l m eg indu l, m íg  a fo rm a le g tá v o la b b i p o n tja in  
csak  20 m áso d p erc  m ú lv a . E z a la t t  az idő  a la t t  
a b e á ra m lo tt  fém  h ő m érsék le te  a  fo ly to n o s h ideg  
ho m o k fa lla l tö r té n ő  c irku lác ió s é rin tk ezés  m ia t t  
erősen  lecsökken . F e lté te lezv e  50 C° hő fok  csö k k e 
n é s t, az 1300 C °-on beöm lő  v as  a fo rm a  e lején  egy, 
en n ek  a h ő fo k n a k  m egfelelő  n y o m á s t lé te s ít, add ig  
a 20 m áso d p erc  m ú lv a  m e le g íte tt  leg táv o lab b i 
p o n to k o n  m á r  csak  1250 C° hő fokú  fém  fog g áz 

n y o m á s t okozni. A  k é t  n y o m ásg ö rb e  k ö z ti  k ü lö n b , 
ség m eg n y ilv án u l 1. a lac so n y ab b  n y o m ás  m ax i 
m űm  (a  b), 2. a m ax . e lérésének  hosszab b  id e ’ 
jé b e n  (x < [y ). (Az összefüggéseke t a leg ú jab b  k ísé r’ 
le te k  fo g ják  m eg v ilág ítan i.)  A  kérgesedési id ő t 
nézve, a b ev ág ás  m e lle tti ö n tv é n y fe lü le t, a fo rm a 
fa lá ró l ke le tkező  g áz ly u k acso so d ásn ak  n incsen  k i 
té v e , m e rt ez a fe lü le t (egyen le tes  fa lv a s ta g sá g o t 
fe lté te lezve) jó v a l  később  fog k é rgesedn i, ( te k in 
t e t t e l  m agas k a ló ria  ta r ta lm á ra ) ,  m in t a le g tá v o 
la b b i p o n to k o n  levő sok  k a ló r iá t v e s z te t t  szel 
v én y . M iu tán  p ed ig  ly u k acso sság  szem p o n tjáb ó l 
kedvező , h a  a kérgesedési idő  n em  egyezik  a g áz 
n y o m ás m ax . id ő p o n tjá v a l a fe lön tés n é lk ü l ö n 
te n d ő  d a ra b o k  sz e lv é n y v as tag ság a it o ly  m ére tű re  
helyes és ke ll m eg v á la sz tan i, hogy  a kérgesedése 
később  k ö v e tk ez zen  be  a  n y o m ásm ax .-n á l. Az ö n t 
v én y  leg h am a rab b  kérgesedő  sze lv én y é t véve  a lap u l, 
az lesz a cé lu n k , h o g y  a leg a lacso n y ab b  g áz n y o 
m ásn á l kérgesedő  ö n tv é n y t ö n tsü k  egy  b izonyos
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ho m o k b an . A m en n y ib en  en n ek  a la p já n  k itű zzü k , 
hogy  kérgesedésné l a m ax . »pg«, x  cm  vízoszlop 
legyen , a  görbe k im etszésénél lá th a t ju k ,  h o g y  ez 
k é t  h e ly en  é rh e tő  el. E lő szö r a  görbe I . fá z isáb an  
(m ikor a »pg« m ég  em elkedő  te n d e n c iá t  m u ta t) ,  
s m ásodszo r a I I .  fá z isb an , am ik o r m á r  csökkenő  az 
é r té k . A m en n y ib en  m egfigyeljük  az első fáz is t, 
ú g y  lá th a t ju k ,  h o g y  az á l ta lu n k  k ív á n t  n y o m á s t 
m á r  5— 6 m áso d p erc  u tá n  tú lh a la d ju k , t e h á t  i t t  
n ag y o n  kevés idő  á ll rendelkezés e ahhoz , hogy  
k b . 3 ‘nfm kéreg  k épződhessen . T e h á t  ez az  ú t  nem  
ideális , a n n á l  is in k á b b , m e r t  m ás ik  é rd e k ü n k  
v iszo n t ú g y  k ív á n ja , hogy  a fo ly ék o n y  fém  m ég 
m egfelelő v iszk o z itá sú  legyen , am ik o r k i tö lt i  a 
fo rm á t. E z  az 5— 6 m áso d p erc  p ed ig  m á r  a z t  j e 
len ti, hogy  k ris tá ly o so d ó , v isz k o z itá sá t és h ő fo k á t 
e lv e sz te tt  fém  tö l t i  k i  a  fo rm a ü reg é t.

E ze k  u tá n  cé lszerűbbnek  lá tsz ik , hogy  o lyan  
fa lv a s ta g sá g ú  ö n tv é n y t ö n ts ü n k  fe lön tés v ag y  
szívófej n é lk ü l, am ely ik  kérgesedési ide je  csak  a  II . 
fá z isb an  k i tű z ö t t  p o n t u tá n  k ö v e tk ez ik  be. M indez 
csak  á llan d ó  ö n tés i h ő m érsék le t m e lle tt é rh e tő  el.

H a  a  kérgesedési id ő k e t a sze lv én y v astag ság  és 
a h o m o k  fü g g v én y éb en  v esszük  fel : a k i tű z ö t t  
p o n tb ó l v issza  leh e t k ö v e tk e z te tn i az  ö n tv é n y  
legk isebb  sze lvény  v a s ta g sá g á ra .

A z ö n tv é n y  legh idegebb  p o n t já n  v izsg á lv a  a 
g áz n y o m á st, a z t  lá t ju k ,  hogy  ak á rm ily e n  hő fokon  
tö r té n jé k  is az ön tés , a h ű lésbő l eredő  h ő fo k 
kü lönbség  a  b ev ág ás  m e lle tti  és a  b e v á g á s tó l leg 
tá v o la b b i p o n to k  k ö z ö tt  fen n á ll. V izsg á lju k  m ár 
m o st a  k e le tk e z e tt  »pg« fé m n y o m á st a  hőfok  
fü g g v én y éb en  (lásd  7. sz. á b rá t) .  T eg y ü k  fel, hogy  
k é t  kü lönböző  hő fokon  ö n tü n k  és a  legh idegebb  
p o n to k o n  1250 C°, ill. a m ásik  ö n tésn é l 1300 C° 
a  hő m érsék le t. H a so n lítsu k  össze a k é t  kü lönböző  
h ő fo k n a k  m egfelelő n y o m ásg ö rb é t. A z t lá t ju k , 
hogy  a  k é t  görbe k ö z ti kü lönbség  a n y o m ásm ax .- 
b a n  és a m ax . e lérésének  id e jéb en  m eg fog n y ilv á 
n u ln i, az a lac so n y ab b  hő fokon  k e le tkező  n y o m á s 
görbe p ed ig  id ő b en  e lto lód ik . H a  20 C° h ő m érsék 
le tk ü lönbséggel v esszü k  föl a görbe sk á lá t, b á r 
m ilyen  fa lv a s ta g sá g n a k  m e g á lla p íth a tju k  a m in i 
m ális ö n tés i h ő m érsé k le té t. M ég egy  sze m p o n to t 
ke ll figyelem be v e n n i a  h ő fo k v á lto z ásn á l ; a z t, 
hogy  a hő fok  csökkenésével h a tv á n y o z o tt  m é r té k 
b en  csökken  a kérgesedési idő  is. A  kérgesedési

idő  a k á r  em p irik u s  m érések  ú t já n ,  a k á r  a  T ó th  
A ndrás-fé le  szám ítás i e ljá rá s  sze rin t, m eg á llap íth a tó . 
A  kérgesedési idő  ez ism e rt tén y ez ő k ö n  k ív ü l a 
h o m o k  n e d v e ssé g ta r ta lm á v a l is erő sen  v á lto z ik . 
E z  é r th e tő , m e r t  a  kü lönféle  h o m o k k ev erék ek n ek  
m ás-m ás a  hőveze tés i tén y ez ő je . M inél tö b b  a víz 
a h o m o k b an , a  kérgesedés a n n á l h a m a rá b b  k ö v e t 
k ez ik  be.

A z e lőbb iekben  a »p v« g ázn y o m ás szabályozási 
leh e tő ség e it tá rg y a l ta m  a  form a felületén keletkező 
gáznyomás szempontjából. A z ism e rt egyensú ly i á lla 
p o t  a z o n b an  n em csa k  a »pv«, h an e m  a  »pg« 
k o n s tru k c ió já v a l is v á l to z ta th a tó .  A z a lá b b ia k b a n  
sze re tn ém  b e m u ta tn i  a vele k ap cso la to s  leh e tő sé 
g eke t. A  fellépő  g ázn y o m ás n ag y ság a  függ  :

1. fo ly ék o n y  fém  h ő fo k á tó l ;
2. a  fo rm a g áz á te re sz tő  képességétő l ;
3. a  v íz ta r ta lm á tó l  ;
4. a sz é n p o rta r ta lm á tó l ;
5. k ö tő a n y a g o k tó l ;
6. D öngölési kem énység tő l.
1. A  hőfok b e fo ly á sá t a g ázn y o m ásra  az  e lőb 

b iek b en  e m líte tte m .
2. A  gázáteresztés és a g ázn y o m ás összefüggését 

a 8. á b ra  m u ta t ja .

8. á b ra

Az ö n té sk o r k e le tkező  gőz és gáz á lta l  o k o zo tt 
g áznyom ás a  g ázá te re sz té s  növelésével csökken. 
10— 20 G k ö z ö tt  2 '5  cm  vo. es ik  egy  egységre 25 
és 200 k ö z ö tt  csak  0-07 cm  vízoszlop , m íg 200— 600 
k ö z ö tt  a v á lto zá s  sz in te  n u lla . A  d iag ra m m b ó l l á t 
h a tó , hogy  helyes 200 G -én fe lü l dolgozn i, aho l is 
m á r  egészen  m in im ális  g ázn y o m ás u ra lk o d ik . M agá 
tó l  é r te tő d ő , h o g y  m inél v ék o n y a b b  sze lvényű  
d a ra b ró l v a n  szó, a n n á l in k á b b  lényeges a gáz- 
e resz tés  növelése.

3. A  víztartalom  h a tá s a  a g ázn y o m ásra  a  9. 
á b rá n  lá th a tó .  D u rv a  szám ítássa l 1 %  H 20 , 5 cm  
v ízoszlop-em elkedést je le n t.
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E b b ő l is lá th a tó , hogy  m ilyen  d ö n tő  je len tő sége  . 
v a n  a g áznyom ás szem p o n tjáb ó l a  v íz ta r ta lo m n a k . 
(F igyelm ébe sze re tném  a já n la n i egyes ö n tő  sza k 
tá r s n a k  !)

4. A  széntartalom  a  10. d iag ra m m  sze rin t v á l 
to z ik . 1% -os C em elése 8 — 10 cm  vo n y o m á s 
em elkedést idéz elő. T e h á t így  kell g az d á lk o d ju n k  
a fekecsré teg  v a s ta g sá g á v a l a  h o m o k b a v e r t k ő szén 
l isz tte l és a nedves fo rm á ra  szó rt szénpo rra l.

10. á b ra

5. Kötőanyagok. K ö z ü lü n k  az olaj és a  d e x tr in  
h a tá s á t  m u ta to m  be. Az olaj 1% -os keverése 
3 cm  vo-t je le n t, u g y a n a k k o r  a  d e x tr in  1 % -ra  
cca 8 cm  vo-nyom ás em elk ed ést m u ta t .  (11. és 
12. áb ra .)

О /

CLextnn
12. á b ra

A  döngölési kem énység  o k o z ta  »pg« növekedés 
a 13. á b rá n  lá th a tó . É rd e k es , hogy  60 és 90 k ö zö tt 
a  k e le tkező  n y o m ás csökkenő  te n d e n c iá t  m u ta t  és 
90 u tá n  fo k o n k én t k ö rü lb e lü l 2 cm  vo-1 em elked ik .
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U g y a n ak k o r a m ax im u m  elérésének ideje  a k em én y 
ség fü g g v én y éb en  lin eá risan  nő . T e h á t a kem ény- 
döngölés veszélyessége 60 és 90 k ö z ö tt  n em  a b b a n  
n y ilv á n u l m eg, h o g y  m egnő  a gázn y o m ás, h an em  
ab b a n , h o g y  később  lesz a k t ív  a  g ázá te re sz tés , 
így  n em  k ö z v e títi eléggé g y o rsan  a  h ő v á n d o r lá s t 
a h o m o k b an  és íg y  a  fém tő l tá v o la b b i h o m o k 
ré te g ek  n ehezen  m elegednek  fel. V agy is a  kem én y - 
döngölés id őben  m egnöveli a g ázn y o m ás le fo ly ásá t. 
E z  az id őben  való  e lto lódás e lő idézheti a  fe lü le ti 
lyukacsosságo t, a m en n y ib e n  k em én y  döngölés 
fo ly tá n  a g áznyom ás m ax . k u lm inác ió s  id ő p o n tja  
egybeesik  a kezdődő  kérgesedési s tád iu m m a l. 
L á th a tó  te h á t ,  hogy  a  h o m o k k ev erék  g ázn y o 
m ása  n ag y o n  sok  tén y ező b ő l te v ő d ik  össze és sok 
k o n s tru k tív  leh e tő ség e t ad .

A z t h iszem , helyes a  m eg á llap ítá so m , h a  az t 
á llítom , h o g y  ö n tö d é in k  se le jtcsö k k en tésére  d ö n tő  
h a tá s sa l v a n  a h o m okkérdés. Je len leg  a n a p , m in t 
n ap , v á lto zó  m inőségű  h o m o k k a l tö r té n ő  te rm e lé s  
n em  h o z h a t á tü tő  s ik e rt se le jtcsö k k en tés  szem 
p o n tjá b ó l. Az á llan d ó a n  v á lto zó  g ázá te resz tés  
sz ilárdság , n ed v e sség ta rta lo m  s tb . sz in te  k iv é d h e 
te t le n  fe la d a t elé á llí tja  szak em b ere in k e t.

L é tfo n to sság ú  kérdés te h á t  ö n tö d é in k  á llan d ó  
m inőségi h o m o k k a l tö r té n ő  e llá tá sa . E z  ped ig  csak  
szeparációs ú to n  tö r té n ő  k ö zp o n ti hom okelőkész í 
té sse l lehetséges. Az íg y  e lő k ész íte tt h o m o k  fe l 
té t le n  á llan d ó  m inőségű  lesz, m e r t  á llan d ó  tű z - 
á lló ság á t és g áz á te re sz té sé t b iz to s ítja  a  nedves 
ú to n  tö r té n ő  osz tá lyozás. V élem ényem  sze rin t a  
m ost k ia lak u ló b an  lévő ön tö d e i g y á r tá s te rv ez és  
sem  fog tu d n i  ad d ig  a  h e ly ze t m a g a s la tá n  á lln i, 
m íg  ez a kérdés gyökeresen  m eg  n incs o ldva .

Az e lm o n d o tta k b ó l lá th a tó , hogy  az eddigi 
la b o ra tó riu m i v iz sg á la ta in k , m elyek  csak  a  hom ok  
h ideg  á lla p o tá t  v e t té k  ana líz is  a lá , n em  v o lta k  
tö k é le te sen  je llem ző k  az ö n tés i á llap o to k ra . S okkal 
jo b b a n  m eg k ö ze lítjü k  a v a ló ság o t, h a  a hom ok  
m eleg tu la jd o n s á g a it  v iz sg á lju k  m eg. H iszen  p é ldáu l 
a h o m o k  g ázá te re sz té se  is csak  a z é rt é rd ek e l m in 
k e t ,  hogy  a ho m o k  az ö n tés  a lk a lm áv a l ( te h á t  
m elegen) képes-e  a fe jlődő  g ázo k a t elég gyorsan  
e lveze tn i. V iszo n t k ö z tu d o m ású , hogy  m eleg á lla 
p o tb a n  a  g ázá te resz tő k ép esség  a h ideg  á llap o th o z  
k é p e s t csökken . T e h á t a h ideg  á lla p o tb a n  tö r té n ő  
v iz sg á la to k n a k  csak  tá jé k o z ta tó  je lleg ü k  v an . 
A  v a ló ság o t so k k a l jo b b a n  m egköze líti a gáznyo- 
m ás, h iszen  en n ek  m ax im ális  é rté k e  és lefo lyási 
id e je  fe lté tle n ü l je llem ző  a  h o m o k ra , ille tv e  a 
m eleg á lla p o tb a n  fenná lló  gázá te resz tőképesség re .

Az e lm o n d o tta k o n  k ív ü l a g áz n y o m á sn ak  m ég 
a  g y á r tá s te rv ez ésse l k a p c so la tb a n  is fo n to s  szerep 
ju t ,  h iszen  a szek rén y  m ére tezésse l kap cso la to s  
m in im ális  h o m o k k e re sz tm e tsze t m eg h a tá ro zá sá n á l, 
m ely  a

k ép le t sze rin t tö r té n ik , a nevezőben  szereplő »/)« 
a  g á z n y o m á s t je le n ti . A  le ír t g áznyom ásm érés 
vélem én y em  sze rin t acé lra , v a s ra  és k ö n n y ű fém re  
is a lk a lm az h a tó .

Az e ljá rás  az  Ú jító k  L a p já n a k  1949 n o v em b eri 
szá m á b an  je le n t  m eg. K ív á n a tra  a  p ró b a h en g er 
m é re te it  és a döngölési a d a to k a t  k özö lhetem .

Acélöntvények ieliileli lyukacsosságának iorm ázáslechnikai 
és metallurgiai szempontból való vizsgálata
B Ö R Z S Ö N Y I  K Á R O L Y

К. Бёрж ёни:

ПОРИСТОСТЬ ПОВЕРХНОСТИ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ОТЛИВОК 

И ЕЕ ПРОИСХОЖДЕНИЕ, РАССМОТРЕННАЯ С ТОЧКИ 

ЗРЕНИЯ МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОЙ И ФОРМОВОЧНОЙ 

ТЕХНИКИ.

Статья выдвигает теорию, вероятно подтвержденную  
практикой, касающуюся внешнего вида пористости 
на поверхности, как и внутри металлических 
отливок. Сообразно этой теории, пористость на 
поверхности происходит от внешних газов, про
никших в о т л и в к у , тогда как внутренная пористость 
причинена газами, задержанными внутри расплав
ленной стали. Статья рассматривает дальше, связь 
между плавильным песком и толщиной формочных 
стенок и её отношение к пористости. Она старается 
доказать теорию, основанную на научных опытах и 
точных измерениях, утверждающую, что существую
щий спор между сталелитейными и плавильными 
заводами, может быть улажен.

S u rfa ce  p ro p o s ity  o f  m e ta l  c a s tin g s  a n d  its  o r ig in  e x am in ed  

f ro m  a  m e ta llu rg ic a l a n d  m o u ld in g  te c h n iq u e  a sp e c t.

by K . Börzsönyi.

T h e  a r tic le  e s ta b l ish e s  a  th e o r y ,  m o s t  p ro b a b ly  co n firm ed  
b y  p ra c t ic e ,  re g a rd in g  th e  a p p e a ra n c e  o f  p ro p o s i ty  o n  
th e  su rfa c e  a s  w e ll a s  in  th e  in te r io r  o f  m e ta l  c a s tin g s . 
A c c o rd in g  to  th i s  th e o ry  th e  p o ro s i ty  o n  th e  su rfa c e  
o r ig in a te s  f ro m  th e  o u ts id e  g ases  w h ic h  e n te re d  th e  
c a s tin g , w h e re a s  th e  in s id e  p o ro s i ty  is d u e  to  th e  gases 
t r a p p e d  in  th e  m e lte d  s te e l. I t  d iscu sses  fu r th e rm o re , 
th e  c o n n e c tio n  b e tw e e n  th e  fo u n d ry  s a n d  a n d  th e  w a ll 
th ic k n e s s  o f  th e  m o u ld s  in  re sp e c t  to  p o ro s i ty .  I t  is 
a n x io u s  to  e lu c id a te  th e  th e o r y  e s ta b lish e d  o n  sc ien tif ic  
e f ip e r im e n ts , c o m b in e d  w i th  p re c ise  m e a s u re m e n ts ,  t h a t  
th e  e x is tin g  d is p u te  o n  th e  s c ra p  p ro b le m  b e tw e e n  th e  
s te e l  p l a n t  a n d  th e  fo u n d ry  m a y  fin a lly  b e  s e t t le d .

Az acé lö n tő d é i se le jt n ag y szám ú  h ib a fo rrása i 
k ö z ö tt , m in t igen  je le n té k e n y  tén y ező  szerepel a 
lyukacsosság . Ü g y  a kü lfö ld i, m in t a h az a i szak- 
iro d a lo m b an  sz á m ta la n  igen  é rték es  és a lapos
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ta n u lm á n y t  o lv a sh a tu n k  errő l a szak k ö rö k b en  k ö z 
ism e rt ö n té sze ti h ib áró l. A z acélöntvényben a fo lyé 
k o n y  acél m egm erevedésekor b e n n re k e d t g ázh ó ly a 
gokból szárm azó  ly u k a k  h e ly ze te , a la k ja , nag y ság a , 
belső fe lü le te  sze rin t a lu k acso sság n ak  igen  sokféle 
f a j tá já t  ism erjü k .

A  kü lönböző  fa j tá jú  ly u k acso sság  e red e té re  és 
a n n a k  m eg szü n te té sé re  n é z v e ' a szakvé lem ények  
tú ln y o m ó  töb b ség e  m egegyezik  a b b a n , h o g y  az 
öntvény külső felületén v ag y  közel az ön tés i kéreghez  
előforduló lyukacsosság ö n tés  k ö zb en  a fo rm ázó  
a n y a g b a n  k e le tk e z e tt  s k ív ü lrő l az öntvénybe beha
tolt gázokból származik, a m it a ly u k acso k  oxidos 
(nem  fém es) belső fe lü le te  is b iz o n y ít, ezzel szem ben  
a  kü lső  fe lü le ttő l beljebb található és fém es fe lü le tű  
lyukak a folyékony acélban e redetileg  e ln y e lt á lla 
p o tb a n  levő  lehű lés k ö zb en  fe lsz ab ad u lt, de bent
rekedt gázoknak eredménye. E n n e k  m egfelelően a 
h ib a  e lh á r í tá s á t  re n d sze rin t n ag y o b b  g áz á tb o c sá tó 
képességű  h o m o k k a l v ag y  m ás fo rm á zás tec h n ik a i 
m ó d o sítá so k k a l p ró b á ljá k  m ego ldan i, m íg  az u tó b b i 
e se tb en  a  h ib a  o k á t  m in d en k ép p e n  az a c é lg y á r tá s 
n á l  kell keresn i, az  e lh á r í tá s t  tö k é le te seb b  desoxi- 
d ác ióva l és g áz ta la n ítá s sa l m ego ldan i. A  lyukacsos- 
ságból szárm azó , sokszor igen  je le n té k e n y  se le jté r t  
v a ló  felelősség k é rd ésén ek  e ldön tése , m o n d h a tn á n k  
ö rök  v i ta  tá rg y á t  képezi az acélm ű  és fo rm aö n tő d e  
k ö z ö tt, d a c á ra  a  h ib a  e red e té re  v o n a tk o zó lag  
á lta lá n o sa n  e lfo g ad o tt s e lőbb  v á z o lt m eg kü lönböz 
te té sn e k . E z  kü lö n ö sen  a felületi lyukacsosság k é r 
d ésénél áll fen n , m ely  sűrűn egymáshoz közel fe l 
lépő apró, tűhegytől borsónagyságig terjedő lyukak  
alakjában jelenik meg a n y e rsö n tv é n y  fe lü le tén  v ag y  
az ö n tési k éreg  a la t t  a n n a k  e ltá v o lítá sa  u tá n ,  m ég 
ped ig  az ö n tv é n y  kü lönböző  fe lü le trésze in  k isebb- 
n ag y o b b  fo lto k b an .

M iu tán  ez a h ib a  hegesztéssel n em  ja v í th a tó ,  
kü lönösen , h a  m e g m u n k á lt fe lü le ten  fo rd u l elő, 
m e n th e te tle n ü l az  ö n tv é n y  k ise le jtezésével já r .  
A  fe lü le ti lyuk acso sság  g y a k o r la ti  ta p a s z ta la t  sze 
r in t  leg tö b b szö r re n d sze rte le n ü l, id ő szak o n k in t lép 
fel an é lk ü l, h o g y  a  h a sz n á lt  fo rm ázó  an y ag o k  
ö ssze té te lében , fe ldo lgozásában  v a g y  a fo rm ázás 
te ch n o ló g iáb an  lényeges v á lto zá s  tö r té n t  v o ln a  s 
egyes ö n tv é n y fa jtá k n á l n éh a  veszedelm es a rá n y o 
k a t  ö lth e t  az ebbő l szá rm azó  se le jt. M ajd  rö v id eb b , 
hosszabb  id őszak  u tá n  ism é t e ltű n ik  a  lyukacsosság , 
an é lk ü l, hogy  a k á r  a szokásos h o m o k v izsg á la ti 
e red m én y ek  az a lk a lm a z o tt  ö n té s te c h n ik a i v á l 
to z ta tá s o k  v ag y  végszükségbő l az  id ő já rá s ra  a 
levegő p á r a ta r ta lm á r a  való  szokásos h iv a tk o zá s  
ú g y  a h ib a  kele tkezésé re , m in t a n n a k  m egszűnésére  
v o n a tk o zó lag  te lje sen  k ielég ítő , m eg n y u g ta tó  v á 
la sz t a d n á n a k .

Az egy ik  üzem ben  a  fe lü le ti lyukacsosság  a 
hosszú  éveken  á t  jó l b e v á lt  s a c é lö n tő d ék b en  á l ta 
lán o san  h a sz n á lt  b icskei h o m o k b a  fo rm á z o tt ö n t 
v én y e k n é l lé p e tt  fel hosszabb  id ő n  á t ,  ú g y  a  szá rí 
t o t t ,  m in t a  n y e rs fo rm á k n á l e g y a rá n t és sem  a 
k ö tő a n y a g o k  v á lto z ta tá s á v a l ,  sem  fo rm á zás tec h 
n ik a i v á l to z ta tá s o k k a l n em  v o lt  m eg szü n te th e tő .

V égül is csak  lényegesen  n ag y o b b  g á z á tb o c sá tó 
képességű  fo rm ázó h o m o k k al, a tá rn o k i  JÖ  I I I .- a l  
tu d ta k  tű rh e tő ,  de m ég  ezzel sem  100% -osan  
k ielég ítő  e re d m é n y t e lérn i, n y e rs fo rm áv a l b en to -

n i t ta l .  A  h ib á t  te lje sen  k ikü szö b ö ln i c sak  a  b en to - 
n i t ta l  k ö tö t t  d iszeli h o m o k b ó l k é sz ü lt s z á r í ta t la n  
fo rm á v a l s ik e rü lt.

Az a k ö rü lm én y , h o g y  a  b icskei h o m o k k a l fo ly 
t a t o t t  e red m én y te len  p ró b á lk o z áso k  k ö zb en  egészen 
v á ra t la n u l  eg y -k é t ad ag b ó l te lje se n  k ifo g ás ta la n  
ö n tv é n y e k e t k a p ta k ,  m ásré sz t, h o g y  a  tá rn o k i 
JÖ . I I I .  h o m o k b an  fo rm á z o tt ö n tv é n y e k , h a  r i t 
k á b b a n  is, egyes ad ag o k b ó l te lje sen  h a s z n á lh a ta t la 
n o k , ly u k acso sa k  v o lta k  s vég ü l, h o g y  csak  a  diszeli 
h o m o k k a l tu d tu n k  te lje sen  k ie lég ítő  e red m én y t 
e lérn i, m ely  ped ig  eg y en lő tlen  szem cseszerkezeténél 
fogva a  b icskei h o m o k n á l gyengébb  g áz á tb o csá tó  
képességű  : b izonyos m é rté k b e n  m e g z a v a r ta  a 
ly ukacsosság  o k á ra  az e lh á r ítá s  m ó d já ra  v o n a tk o zó  
edd ig i e lm éle ti m a g y a rá z a to k a t. E g y ré sz t a r ra  a 
k ö v e tk e z te té s re  k e lle tt  ju tn i ,  hogy  a lyukacsosság 
elhárítására nem okvetlenül csak egy nagyobb gázát
bocsátó képességű homok alkalmas, h a n e m  a d o tt  
ese tben  jo b b  e re d m é n y t é rh e tü n k  el egy  o lyan  
t is z tá b b  h o m o k k al, m ely  ö n tés  közben  lényegesen  
kevesebb  g á z t fe jlesz t, jó lle h e t szem cseszerkezeténél 
fogva lényegesen  k isebb  a g á z á tb o csá tó  képessége. 
H a  e lfo g ad ju k  a n n a k  a  k ísé rle ti ú to n  is kellően  
a lá tá m a s z to tt  e lm é le tn ek  az é rv én y esség é t, hogy  
a fo rm á zó an y a g o k b an  ö n tés  k ö zb en  k é p z ő d ö tt gázok 
a b e ö n tö t t  fo ly ék o n y  fém  fe lü le té n  m in d en  ese tb en  
b e h a to ln a k  (ha a kü lső  kéreg  m egm erevedése  e lő tt  a 
k e le tk e z e tt  gázok  n y o m ása  n ag y o b b  a fo ly ék o n y  
fém oszlop  n y o m ásán á l)  ; fel k e lle t t  té te le z n i, hogy  
a k ív ü lrő l b eh a to ló  gázokbó l szá rm azó  ly ukacsosság  
m érté k é re  lényeges b efo lyássa l k e ll lenn ie  az  acél 
b a n  e redetileg  e ln y e lt (o ld o tt)  gázok  m en n y iség é 
n e k  is.

Ism ere tes , h o g y  a fo ly ék o n y  fém ek  s íg y  az 
ac é ln ak  is a  gázelnyelő  (oldó) képessége a  h ő m é r 
s é k le tte l em elk ed ik  s azza l csökken . L ehű lés köz 
b en  a fo ly ék o n y  acélbó l a te l í te t ts é g i  fokon  felü li 
fölösleges gázok  b u b o ré k o k  a la k já b a n  igyekeznek  
k iszab a d u ln i. N ag y o b b  gázm enny iség  ese tén , g y o r 
sab b  lehű lésné l (k isebb  sú lyú , v ék o n y a b b  ö n tv én y ek ) 
ez a g ázk iszab ad u lá s  o ly an  in te n z ív  le h e t, h o g y  a 
gázok  n y o m ásá ra  a fo rm áb ó l a  fo ly ék o n y  acél egy 
része fo rrd o g á lássze rű en  k ifu t, k ibuzog . Az ilyen  
fo rrdogáló , ű z ö t t  acélbó l ö n tö t t  ö n tv é n y e k  egész 
k e re sz tm e tsz e tü k b e n  ly u k acso sa k , n em  h a sz n á l 
h a tó k . H a  az o n b an  az ac é lb an  e ln y e lt g ázok  m eny- 
ny isége  k isebb , m in t  am e n n y i a  m egm erevedési 
h ő fo k  á l ta l  m eg sz a b o tt t e l í te t t  á l la p o tn a k  m eg 
felel, ú g y  az acél a gáz k isz a b a d u lá sa  n é lk ü l h ü l le, 
s az ö n tv é n y  tö m ö r, ly u k acsm e n te s  lesz. E  k é t  
szélső h a tá r  k ö z ö tt  a  kü lönböző  fo k o z a to k  egész 
so ra  fo rd u lh a t elő.

A z á lta lá n o s  ta p a s z ta la t  a z t  m u ta t ja ,  h o g y  az 
u g y a n a b b ó l az  ad a g b ó l ö n tö t t  n ag y o b b  sú lyú , v a s 
ta g a b b  fa lú  ö n tv é n y e k  so k k a l k isebb  m é rté k b e n  
v ag y  e g y á lta lá b a n  n em  ly u k acso sa k , m in t  a  v ék o 
n y a b b  fa lú , k isebb  sú ly ú  ö n tv é n y e k . V an  o lyan  
h a tá re s e t ,  m id ő n  a k isebb  ö n tv é n y e k b ő l az  acél 
k ibuzog , m íg  a n ag y o b b  ö n tv é n y e k  nem , ső t nem  
is ly u k acso sak , sem  k ív ü l, sem  belü l, legfe ljebb  
ön tés közben  a fe lön tések  n y i to t t  fe lü le te in  m u ta t 
k o z ik  sz ik raképződés k ís é re té b e n v n ém i g ázk i 
szab ad u lás . A  fe lü le ti lyu k acso sság  a  k isebb  
sú ly ú , v ék o n y a b b  fa lú  ö n tv é n y e k n é l szo k o tt
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sokkal n ag y o b b  m érté k b en  és g y a k ra b b a n  elő 
fo rd u ln i. E  je lenségek  m egértésére  fel ke ll t é te 
le z n ü n k , hogy  a homokformába öntött folyékony acél 
a kívülről behatoló gázokból képes egy bizonyos meny- 
nyiséget is elnyelni, anélkül, hogy lyukacsoson mere
vedne meg, fe ltév e , hogy  gázelnyelő  képessége a 
m egm erevedési hő fokon  n em  v o lt  k im erítv e . M ás 
sza v ak k a l, h a  az acé lb an  e rede tileg  e lnye lt gázok 
és az  ö n tés  közben  k ív ü lrő l fe lv e tt  gázok  összes 
m enny isége  k isebb , m in t am en n y i a m eg m erev e 
dési h ő fo k  á lta l  m eg sza b o tt t e l í te t t  á l la p o tn a k  
m egfelel, ú g y  az ö n tv é n y  ly u k acsm e n te sen  m erev e 
d ik  m eg, e llenkező ese tb en  ly ukacsos lesz, m ég 
ped ig  o ly an  m érté k b e n , am en n y ire  a gázok  össz- 
m enny isége  a te l í te t t  á lla p o to t tú lh a la d ja . Végső 
ese tb en  az acél b u zo g v a  k ifo rr.

A  n ag y o b b  sú lyú  és a k iseb b  ö n tv én y ek n é l a 
lyukacso sság g a l és k ibuzogássa l k a p c so la tb a n  észlelt 
k ü lö n b ség ek  ré szben  a la ssú b b  és gyo rsab b  
lehű léssel is m a g y a rá z h a tó k . A  nagyobb súlyú  
öntvényeknél a gázoknak több idejük van a lyukacs- 
mentes kiszabadulásra. E n n é l v a ló sze rü b b n ek  l á t 
sz ik  az  a  fe ltevés, hogy  a n ag y o b b  sú lyú , re n d sze rin t 
n ag y fe lö n té sú  ö n tv é n y e k n é l a fo ly ék o n y  acél 
oszlop n y o m ása  (fe rro s ta tik u s  n y o m ás) á l ta lá b a n  
n a g y o b b , m in t az  ö n tés  k ö zb en  a fo rm áb ó l k isz a b a 
du ló  g ázok  n y o m ása , enné lfogva  a gázok  n em  t u d 
n a k  b e h a to ln i az  ö n tv é n y b e , m íg  a v ék o n y fa lú , 
s k isebb  fe lö n té sű  ö n tv é n y e k n é l a  g ázn y o m ás á l ta 
lá b a n  n ag y o b b  le h e t a  fe r ro s ta tik u s  n y o m ásn á l 
s íg y  a gázok  b e h a to lá sá ra  is so k k a l n ag y o b b  a 
lehetőség .

L ehe tséges, h o g y  ez az  e lm éle t k issé e rő lte te ttn e k  
lá tsz ik  s k é tség te len , hogy  n é lkü löz i a tu d o m án y o s  
a lap o n  le fo ly ta to tt  k ísé rle tek k e l, m érések k e l való  
a lá tá m a s z tá s t  s c su p á n  g y a k o r la ti  ta p a s z ta la to k  
ú t já n  eszközö lt m egfigyelések  g y ak o riság áb ó l le szú rt 
k ö v e tk e z te té se k  és fe ltev ések  e red m én y e , m égis 
a lk a lm a sn a k  lá tsz ik  a r ra , hogy  a  lyukacsossággal 
k ap cso la to s  je len ség ek e t, a n n a k  k e le tk ezésé t eg y 
sze rű b b  m ó d o n  m eg m ag y a rázza , s ezen  a té re n  
fenná lló  e lle n tm o n d áso k a t n a g y ré sz t k iküszöbö lje . 

#H a  az ac é lb an  erede tileg  e ln y e lt gázok  m en n y iség é t 
az egész lecsap o lt a d a g b a n  egyen le tesen  e lo s z lo tt 
n a k  té te le z z ü k  fel, a fo rm ázó  a n y a g b a n  ö n tés  k ö z 
b en  k é p z ő d ö tt g ázok  n y o m á sá t, t e h á t  az ö n tv én y b e  
való  b eh a to lá s  m é rté k é t, re n d k ív ü l sok tén y ező  
befo lyáso lja  (fo rm ázó  an y a g b ó l fe lszabadu ló  gázok  
m enny isége , a fo rm ázó  an y a g  g áz á tb o c sá tó  k ép e s 
sége, a  döngölés m érté k e , szá raz  v a g y  nedves 
fo rm a , h ő v eze tő  képesség , az ö n tv é n y  egész a lak j a  ̂
sú ly a , fa lv a s ta g sá g a  v a g y  az ö n tv é n y  egyes ré sze i 
n e k  a  g ázok  n y o m á s á t  elősegítő  v a g y  a r ra  k e d v e 
ző tlen  a la k ja , fe lön tések  m érté k e  s tb .) . E n n e k  k ö v e t 
k ez té b en  k ö n n y e n  é r th e tő , h o g y  az ad ag b ó l ö n tö t t ,  
n em  m in d en  f a j ta  ö n tv é n y  ly u k acso s , ső t az egy- 
m in tá jú  ö n tv é n y e k  sem  m in d  egy fo rm a m é rté k b e n  
ly u k acso sa k  v ag y , hogy  az ö n tv é n y e k  csak  egyes 
fe lü le trésze in , fo lto k b a n  je le n ik  m eg  a  p o ro z ítá s .

E lő fo rd u lt  az az ese t is, h o g y  az ad ag b ó l leö n 
t ö t t  v a la m e n n y i ö n tv é n y  ly u k acsm e n te s  v o lt , csak  
egy b izonyos a lak ú , a rá n y la g  k iseb b  ö n tv é n y  felső 
fe lü le té n  m u ta to t t  k ö v e tk eze tesen , m ak acsu l n a g y 
m é rv ű  p o ro z ítá s t, n y ilv á n  a  g ázok  e lvezetésére  
k ed v ező tlen  a la k já n á l  fogva. E z t  az  ö n tv é n y t is

b icskei ho m o k b ó l k észü lt, ag yaggal k ö tö t t ,  s z á r í to tt  
fo rm á b a n  ö n tö tté k . A h ib á t  a n ag y o b b  g á z á t 
b o csá tó  képességű  tá rn o k i JÖ . I I I .  h o m o k k al sem  
tu d tu k  m e g szü n te tn i, ism é t csak  a b icskei h o m o k n á l 
is k iseb b  g áz á tb o csá tó  képességgel b író , de n y ilv án  
kevesebb  g á z t fe jlesz tő  d iszeli h o m o k k al és b e n to n it-  
t a l  é r tü n k  el te lje sen  k ie lég ítő  e red m én y t, m ég hozzá 
n y e rs fo rm áb a n .

Az e lő a d o tta k b ó l te rm é sz e tsze rű leg  az k ö v e t 
k ez ik , hogy  h a  ly u k acsm e n te s  ö n tv é n y e k e t a k a ru n k  
e lő á llítan i, a k k o r  e lsőso rban  az acé lm ű n ek  kell a r ra  
tö rek e d n ie , hogy  m in é l gázszegényebb , m inél m eg- 
n y u g ta to t ta b b  ac é lt bocsásson  az ö n tö d e  re n d e lk e 
zésére, vagy is  az a lakos fo rm a ön téshez  az ad a g o k a t 
ebbő l a szem p o n tb ó l so kka l n ag y o b b  g o n d d a l kell 
k ik ész íten i, s főleg g á z ta la n íta n i. Ö n k é n t ad ó d ik  az 
a lényeges k é rd és , h o g y  ho l v a n  és g y ak o rla tilag  
m eg á llap íth a tó -e  a g á z ta r ta lo m  sze m p o n tjáb ó l az 
a  felső h a tá r ,  m e ly e t az  acé lm ű n ek  lehe tő leg  nem  
sza b ad  tú llé p n ie , m e rt ellenkező  ese tb en  az adagbó l 
ö n tö t t ,  p o ro z itá s  m ia t t  k ise le jte ze tt, ö n tv é n y e k é rt 
ő t te rh e li  a felelősség. E n n e k  az igen  lényeges k é r 
d ésnek  a m eg o ld ásá ra  a lk a lm a sn a k  lá tsz ik  egy igen 
egyszerűen  k iv ih e tő  g y a k o r la ti  p ró b a , m e ly e t g y á 
ru n k b a n  ta r tó z k o d ó  egy ik  kü lfö ld i ö n tö d e i szakem 
b e r  a já n lo t t ,  k in ek  a lk a lm u n k  v o lt n é h á n y  fe lü le ti 
ly u k acso sság  m ia t t  k ise le jte z e tt  ö n tv é n y t  b e m u 
t a tn i  és a szak v é lem én y é t k ik é rn i. Az ille tő  
szak em b er első lá tá s ra  a le g h a tá ro z o tta b b a n  a z t 
a  —  ta lá n  k issé tú lz o t tn a k  m o n d h a tó  —  v é lem é 
n y é t  n y i lv á n í to t ta  s a m e lle tt  sz ilá rd a n  k i  is t a r 
t o t t ,  hogy  ez a h ib a  k izáró lag  m e to llu rg ia i e red e tű , 
sem m i köze n in cs  a  fo rm ázó  an y ag o k h o z , sem  a 
fo rm ázás  te ch n ik á h o z , ennélfogva a h ib a  k ik ü szö 
b ö lésé t csak is az  ad a g  gondosabb  k ikészítésénél, 
főleg g á z ta la n ítá s á n á l  kell keresn i. A z á l ta la  a já n 
lo t t  g y a k o r la ti  p ró b a  ab b ó l áll, h o g y  az ad a g  
lecsapo lása  e lő tt  a p ró b a k o k illá n  k ív ü l egy  nedves 
h o m o k fo rm áb a  —  m ég p ed ig  sze rin te  10%  n ed v e s 
séget ta r ta lm a z ó  h o m o k fo rm áb a  —  fo rm á z o tt 
p ró b á t  is k e ll ö n ten i, m ely n ek  leg a lk a lm asab b  
m ére te  25— 30 mf n á tm é rő jű , 60— 80 %  m ag as, álló 
h en g e re sa la k ú  n y e rs fo rm a . A p ró b a k a n á lla l ebbe 
a  h o m o k fo rm áb a  ö n tö t t  a c é ln ak  m egm erevedése 
u tá n  a  p ró b a te s t  felső n y i to t t  fe lü le tén  lehető leg  
b e h ú z ó d á s t ke ll m u ta tn ia ,  de legalább  sz in tesen  
kell m egm erevedn ie , sem m i ese tre  sem  szab ad  fe l 
d u zz ad n ia , m e r t  eb b en  az e se tb en  az ad a g  m ég  n em  
kész v ag y  leg a láb b  is a lakos fo rm aö n té sre  nem  
a lk a lm as . U g y a n e z t a p ró b a v é te lt  a já n lo t ta  az 
ü s tb e  lecsap o lt s F eS i-m al k eze lt acélbó l is ön tés 
e le jén , ese tleg  közepén  és a végén  is. Az ü s tb ő l 
v e t t  p ró b á k n a k  az o n b an  m á r  m e g h a tá ro z o tt  v issza 
h ú z ó d á s t ke ll m u ta tn io k . E  h o m o k p ró b á k a t M a r tin 
ü z e m ü n k  vezetősége  k ik ísé rle tezés u tá n  (bázikus 
ív fén y k em en cék n él) m ag áé v á  te t t e  s h iv a ta lo sa n  
is b ev e z e tte . A  p ró b á k  e red m én y e it az a d a g 
k ö n y v b e  b e v e z e tik  s az  o lv asz tó m este rek  az a d a g 
szám m al m eg je lö lt p ró b a te s te k e t  gondosan  eltesz ik  
s a já t  ig azo lá su k ra  s a z ó ta  n em csak  a b b a n  ve rse 
n y e z n e k  egym sása l, hogy  k i tu d ja  az  a d a g o t m inél 
rö v id eb b  idő  a la t t  e lkész íten i, vagy is  24 ó ra  a la t t  
m inél tö b b  a d a g o t lecsapo ln i, h an e m  a  v e rsen y  
c é ljá t  in k á b b  az képez i, h o g y  k i tu d  jo b b  h o m o k 
p ró b á t  fe lm u ta tn i, t e h á t  az  ö n tö d e  cé ljá ra  m inél
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gázszegényebb , n y u g o d ta b b  acé lt lecsapoln i. G y a 
k o rla ti  e re d m é n y k é n t ped ig  m eg á lla p íth a tó , bogy  
az ad ag o k  gondosabb  k ikész ítése  ó ta  a p o ro z itá s  
n a g y m é rté k b e n  csö k k en t, a  régen  jó l b e v á lt  b icskei 
h o m o k b an  ú j r a  le h e t kén y eseb b  ö n tv é n y e k e t is jó  
e red m én n y e l fo rm ázn i, an é lk ü l, hogy  kezde tleges 
n e k  m o n d h a tó  hom okfeldo lgozó  b e ren d ez ésü n k 
b en  v a g y  a fo rm á z á s te c h n ik á b a n  lényeges v á l to 
z á s t e szk ö zö ltü n k  vo ln a .

A h o m o k p ró b ák  elkész ítésénél m in d en ese tre  
üg y e ln i k e ll a r ra , h o g y  a  fo rm á zó an y a g  össze té te le  
és n e d v e ssé g ta rta lm a  lehe tő leg  á llan d ó a n  u g y an a z  
legyen , h a  n em  is ra g a sz k o d u n k  sz igo rúan  a  k issé 
ta lá n  tú lz o t tn a k  m o n d h a tó  10%  nedvességhez . 
L egcélszerűbb  a n ed v es  fo rm ázásh o z  á llan d ó a n  
h a sz n á lt h o m o k k ev e rék e t erre  a cé lra  fe lh aszn á ln i, 
m in d en ese tre  a z t a h o m o k o t (pé ldáu l b icskei 
hom ok), am ely ik  a lyuk acso sság  i r á n t  a  legérzé 
k en y eb b , vagy is , am ellyel a  legkedvező tlenebb  
e red m én y ek e t sz o k tu k  elérn i. A  ho m o k p ró b a- 
fo rm á k a t leg jobb  k ö zv e tlen ü l v ag y  rö v id  id ő 
vel a  p ró b á k  ön tése  e lő tt  e lkész íten i. A  h o m o k 
p ró b á k  v é te lén é l a z t  ta p a s z ta lh a t ju k ,  h o g y  p é ld áu l 
az ad ag  k ikészítése  végén , csapo lás e lő tt ,  az első 
h o m o k p ró b a  n em  a d  kedvező  e re d m é n y t, a p ró b a 
te s t  felső n y i to t t  fe lü le te  erősen  fe ld u z zad t, h o lo tt 
az u g y an a zo n  id ő p o n tb a n  —  k ö zv e tlen ü l e lő tte  —  
p ró b a k o k illáb a  ö n tö t t  p ró b a  tö k é le te s  b eh ú z ó d ás t, 
lá tszó lag  te lje se n  n y u g o d t acé lt m u ta t .  M ajd  egy 
később i id ő p o n tb a n  ö n tö t t  h o m o k p ró b a  m á r  jó v a l 
kedvezőbb  e re d m é n y t m u ta t ,  a  p ró b a te s t  felső 
fe lü le te  csak  igen  k ism érték b e n  d u zz ad  fel, m íg 
egy m ég később i id ő p o n tb a n  v e t t  3. h o m o k p ró b a , 
te g y ü k  fel, te lje sen  k ielég ítő , m iu tá n  a  p ró b a  felső 
fe lü le te  m á r  k issé  b eh ú z ó d v a  m erev ed ik  m eg , —  
te h á t  az ad ag  — a m en n y ib e n  össze té te le  és ö n tés i hő 
foka m egfelel ■— alakos fo rm aö n té sh ez  lecsap o lh a tó .

A h o m o k p ró b á k n á l ész le lt s m o st v áz o lt je le n 
ségek h a tá ro z o t ta n  az előzőekben  k if e j te t t  e lm éle te t, 
ille tv e  fe lte v és t v a ló sz ín ű s ítik . A  próbakokillába 
öntött acél g á z ta r ta lm a  alég  a lac so n y  v o lt  ahhoz

—  v alószínű leg  n em  so k k a l a te l í te t ts é g i  fok  a la t t ,  —  
h o g y  az ö n tv é n y e k  n y u g o d ta n  b e h ú z ó d v a , lyukacs- 
m en te se n  m ere v ed jen e k  m eg, m iu tá n  a  k o k illábó l 
ö n tés  kö zb en  n em  sz a b a d u lta k  fe l a  gázo k  s így  
nem  is v o lt k itév e  k ív ü lrő l va ló  g áz b eh a to lásn a k . 
A  vele egy időben , k ö zv e tlen  u tá n a  v e t t ,  fe lte h e tő en  
u g y an o ly an  g á z ta r ta lm ú , de homokformába öntött 
acé lp ró b a  m á r  n em  b ír ta  m in d  e ln y e ln i a  fo rm áb ó l 
fe lsz a b a d u lt s a fe lü le tén  b eh a to ló  g á z o k a t s így  
e rősen  fe ld u z zad v a  ly u k acso sá n  m e re v e d e tt  m eg. 
A  m áso d ik  h o m o k p ró b á n á l az  acél g á z ta r ta lm a  
lényegesen  kevesebb  le h e te tt  az elsőnél s e z é rt a 
ho m o k fo rm áb ó l fe lszab ad u ló , fe lte h e tő en  u g y a n 
o ly an  m en n y iség ű  gázokbó l jó v a l  tö b b e t v o lt  képes 
e lnye ln i s csak  egészen  kevés fe ld u z z a d á s t m u ta to t t ,  
m íg  a 3. h o m o k p ró b á n á l az  e lnyelés m é rté k e  k ie lé 
g ítő  v o lt, m e r t  a p ró b a te s t  m á r  kevés b eh ú zó d ássa l 
m e re v e d e tt  m eg. A z ily en  p ró b á k  kü lső  fe lü le tü k ö n  
m eg m u n k á lv a  re n d sz e r in t sem m ilyen  v a g y  csak  
egészen je le n té k te le n  ly u k acso sság o t m u ta tn a k ,  
m in d en ese tre  b iz to s íté k u l szo lg á lh a tn a k  a r ra  nézve, 
hogy  a  csapo lás u tá n  az ü s tb ő l ö n tés  k ö zb en  v e t t ,  
te h á t  F eS i-m al k eze lt p ró b á k  te lje sen  m egfelelőek  
lesznek. H a  a  h o m o k p ró b ák  n em  is a d n a k  m ind ig  
te lje se n  k ie lég ítő  e re d m é n y t, de az ig y ek eze t a n n a k  
elérésére, b iz o n y á ra  kedvező  h a tá s s a l  lesz az acél 
m inőségére is, ép p en  a g á z ta r ta lo m  szem p o n tjáb ó l.

A m en n y ib en  az  ese tleg  e z irá n y b a n  tu d o m á n y o s  
a lap o n  végzendő  k ísé rle te k  és p o n to s  m érések  
e red m én y e  fo ly tá n  az e lő a d o tta k b a n  k i f e j te t t  e lm é 
le t, ille tv e  fe ltevés n em  b izo n y u ln a  h e ly tá lló n ak , 
ú g y  b iz o n y á ra  egy  a n n á l so k k a l m egfelelőbb  s tu d o 
m á n y o san  is a lá tá m a s z to t t ,  a v a ló ság o t te h á t  jo b 
b a n  m egköze lítő  m a g y a rá z a to t  k a p n á n k  a  ly u k a 
csosság  te ré n  ész le lt összes je lenségek re . íg y  m ég 
in k á b b  e lé r tn e k  lá tn á n k  a z t  az  eg y e tlen  cé lt, hogy  
ezen  a  té re n  te lje se n  t is z ta  k é p e t  n y e rv e , v ég e t 
v e ssü n k  az acélm ű  és ö n tö d e  k ö z ö tt  fen n á lló  á ld a t 
la n  v i tá n a k , m e rt  a felelősség k é rd ésén ek  ide-oda  
to lo g a tá sa , á th á r í tá s a  m eg ak ad á ly o zza  a  h ib a  igazi 
o k á n a k  fe ld e ríté sé t s így  a n n a k  k iküszöbö lésé t is.

Minőségi gyártási biztosító elfenőrzési tevékenységek  
m egszervezése az öntödékben

Отчет рабочего комитета под заглавием : 

МЕРОПРИЯТИЯ ДЛЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ ВЫСОКОГО КАЧЕСТВА 

ПРОИЗВОДСТВА В ЛИТЕЙНЫХ ЗАВОДАХ.

Соответственный контроль также обеспечивает 
качество производства. Контроль подготовительной 
планировки до начала производства.
Контроль сырья.
Контроль форм.
Внутренний контроль литейнь.
Котроль при нахождении источников ошибок. 
Контроль законченной отливки.

S u m m a ry .

T h e  r e p o r t  o f  th e  W o rk in g  c o m m itte e  ey ititled  : » M e a su res  
ta k e n  to  e n su re  q u a li ty  p ro d u c tio n  in  fo u n d rie s .«

A d e q u a te  c o n tro l  a lso  e n su re s  q u a l i ty  p ro d u c tio n .
C o n tro l o f  p r e p a r a to r y  b ra in w o rk  p r io r  to  p ro d u c tio n .
C o n tro l o f  ra w  m a te r ia ls .
C o n tro l o f  m o u ld .
T h e  in te r n a l  c o n tro l  o f  fo u n d r ie s .
C o n tro l in  th e  t r a c in g  o f  th e  so u rc es  o f  e rro rs .
C o n tro l o f  fin ish ed  c a s tin g s .

Az ö n tö d e i m inőség i g y á r tá s  b iz to s ítá sa  é rd e 
k éb en  a m ű szak i g y á r tá se llen ő rz é s t o ly an  fo k ra  
kell fe jle sz ten i, h o g y  az ö n tő d éb en  v é g re h a jto tt  
te lje s  g y á r tá s i fo ly a m a t és m in d en  e lk észü lt g y á r t 
m á n y  szab a to s  e llenőrzésére  képes legyen . A  g y á r 
tá se llenő rzés cé lja  a se le jtm en te s  m inőségi g y á r tá s
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b iz to s ítá sa . E  cél elérése é rd ek éb en  a köv e tk ező  
h á ro m  fe la d a to t  kell m ego ldan i :

1. A  g y á r tá s  m egkezdése e lő tt  és g y á r tá s  közben  
m egelőző je llegű  ellenőrzéssel b iz to s íta n i ke ll a 
se le jtképződés m eg ak a d á ly o zá sá t. E v ég b ő l e llen 
ő rizn i ke ll a g y á r tá sb a  kerü lő  an y a g i és szellem i 
te rm é k e k e t, v a la m in t a g y á r tá s  fo ly a m a tá t.  E n n e k  
a m ű v e le tn ek  fe la d a ta  a se le jt g y á r tá s  közben  tö r 
té n ő  felism erése és to v á b b ju tá s á n a k  m e g a k a d á 
lyozása  is.

2. Az ellenőrzés se le jtk ép ző d ésé t m egelőző fe l 
a d a tá n a k  m ego ldása a tech n o ló g ia i összefüggések 
és tö rv én y sz e rű sé g ek  ism ere té n ek  fe jle ttség é n  n y u g 
szik . A  tech n o ló g ia i ism ere tek  b ő v íté sé t b iz to s ítja  
az oknyom ozó  m inőség i e llenőrzés, fe la d a ta  a g y á r 
tá s i  fe lté te le k  és g y á r tm á n y je lle m z ő k  v á lto zá sa  
k ö z ö tti  összefüggések v iz sg á la ta  k o n k ré t ese tekben  
a g y á r tá s  fo ly am á n . (T a p a sz ta la tg y ű jté s .)

3. B iz to s ítan i kell, h o g y  az ö n tő d é t csak  k ifo g ás 
t a la n  m inőségű  ö n tv é n y  h ag y h a ssa  el. E v ég b ő l az 
e lk észü lt g y á r tm á n y o k a t végellenőrzés a lá  kell 
v o n n i és a  k ifogáso lh a tó  g y á r tm á n y o k  to v á b b 
j u tá s á t  m eg  kell ak ad á ly o zn i. E z  a m ű v e le t m eg 
á llap ító  je lleg ű  szűrés, t e h á t  e n n e k  a selejtképző- 
désre  k ö zv e tlen  b e fo lyása  n incs.

A  se le jt ellen i h a rc o t e lső so rban  az ön tö d e i 
belső ellenőrzés és az  az oknyom ozó  ellenőrzési 
m u n k a  b iz to s ítja , am ely  a s e le jto k o k a t fe ld e ríti és 
leh e tő ség e t ad  az o k n ak  k iküszöbö lésére . E z é r t  első 
so rb an  az ön tö d e i belső ellenőrzéssel, az oknyom ozó  
ellenőrzéssel és a k észá ru  á tv é te lle l  fo g la lk o zu n k  és 
n em  te r je sz k e d ü n k  k i az  u g y a n c sa k  az ö n tö d e  
ellenőrző  tev ék en y ség éh ez  ta r to z ó  n y e rsa n y a g 
e llenőrzéssel, m in tae llenő rzésse l és a g y á r tá s t  m eg 
előző szellem i tev ék e n y ség ek  ellenőrzésével.

Ö N T Ö D E I B E L SŐ  E L L E N Ő R Z É S .

A) A  m unkae llenő rzés.

A  se le jt k e le tk ezésén ek  h a th a tó s a b b  elkerü lése 
v é g e tt  á tv é te li  e llenőrzésen  k ív ü l m in d en  ö n tő d éb en  
m egszervezendő  a m un k ae llen ő rzés , azaz a m ű v e 
le tek  m inőségi szem p o n tb ó l helyes v é g re h a jtá sá n a k  
ellenőrzése a te lje s  g y á r tá s i fo ly am a t a la t t .  A  m u n k a 
e llenőrzés te v é k e n y sé g é t az je llem zi, hogy  fő fe lad a ta  
a se lé jt k e le tk ezésén ek  és to v á b b te r je d é sé n e k  m eg 
a k a d á ly o zása . M űködése te h á t  fő k ép p en  m egelőző 
je lleg ű . A m u n k ae llen ő rö k  szervezetileg  n em  a m ű 
szak i g y ártá se llen ő rzésh ez , h an e m  az ö n tö d e  ü zem 
v eze tő je  a lá  ta r to z n a k .

I ly e n  sze rvezeti függőség m e lle tt  a felelősség 
m e g h a tá ro zá sa  te h á t  a k ö v e tk ező  :

A  k e le tk e z e tt  se le jtszáza lék  m é rté k é é r t, am eny- 
n y ib e n  az a m ű v e le tte rv b e n  v a g y  m ás m ó d o n  e lő írt 
tech n o ló g ia i u ta s í tá s o k  m eg n em  ta r tá s á b ó l,  v ag y  
sz a k tu d á s  h iá n y á b ó l k e le tk ez ik , a m u n k ae llen 
ő rö n  k e re sz tü l a m ű h e ly v ez e tő k  felelősek. A zért, 
h o g y  az ö n tő d é t csak  jó m in ő ség ű  g y á r tm á n y  
h a g y ja  el, az á tv é te li  e llenőrön  k e re sz tü l a M EO . 
felelős. A  m u n k ae llen ő rzés  m u n k a k ö re  te h á t  a m ű 
v eze tő i m u n k a k ö r  k iegészítése , ille tv e  k iseg ítése .

A  m u n k ae llen ő rzésn ek  az ö n tö d e i m u n k a fo ly a 
m a t  a lá b b i m ű v e le te it kell e llenőrzés a lá  v o n n ia  :

1. Nyersanyagok. A m en n y ib en  g y a n ú  m erü l fel 
a r ra  v o n a tk o zó la g , h o g y  a  n y e rsan y ag o k  h a sz n á l 

h a tó sá g a  a  ra k tá ro z á s  a la t t  m e g v á lto zo tt, ú g y  
ez ek e t az a n y a g o k a t fe lh aszn á lás  e lő tt  kö zv e tlen  
a m u n k ae llen ő rö k n ek  e llenőrizn iük  kell.

2. Szerszámok és felszerelések.

a) ö n tő m in tá k .  A z ö n té s tech n ik a ilag  m á r  elő 
zőleg fe lü lv izsg á lt és jó v á h a g y o tt  ö n tő m in tá k  v ag y  
m ás hason ló  fo rm ázó  b eren d ezések  (p é ldáu l a s a b 
lon) az  ö n tő d éb en  e lh aszn á ltság , h ián y o sság  és 
e lhúzódás sze m p o n tjáb ó l v izsg á lan d ó k  felül.

Az ö n tő m in tá k  m ére th e ly esség éért az  ö n tő 
m in tá k n a k  az ö n tő d éb e  való  leszá llítása  a lk a lm áv a l 
a m in ta a sz ta lo s  m ű h e ly  felelős, v iszo n t a m in tá k n a k  
ép  és m ére th e ly es  á l la p o tb a n  való  ta r tá s a  az ön töde  
fe la d a ta . E n n e k  b iz to s ítá sá ra  az  ö n tö d e  jo g o su lt 
az  ö n tő m in tá k a t  m eg sza b o tt id ő szak o n k én t a m in ta 
a sz ta lo s  m ű h e ly n ek  u tá n m é ré s re , ille tv e  k ija v ítá s ra  
v isszak ü ld en i. E z e k e t az  u tán m érés i és esetleg  
szükséges ja v í tá s i  m u n k á la to k a t  a m in ta a sz ta lo s  
m ű h e ly  so ro n k ív ü l k ö te les  elvégezni, a fo ly am a to s  
g y á r tá s  b iz to s ítá sa  é rdekében .

b)  F o rm asze k rén y e k . E llenő rizendő  a fo rm a 
szek rén y  e lh a sz n á ltság i foka  és a  g y á r tá sv eze té s  
á l ta l  m e g a d o tt m in im ális  fo rm a szek rén y  nagyság .

c)  K a lib e rek , m ércék , sab lónok . A hoí a g y á r tá s -  
te rv e zés , ille tv e  a  gy á rtá se llen ő rzés  fo rm ázásra , 
m ag k ész íté sre , ö ssze rak ásra , v ag y  ellenőrzésre sa b 
ló n o k  h a s z n á la tá t  í r ja  elő, a sab lo n o k a t, v ag y  
hason ló  m érőeszközöke t m e g h a tá ro z o tt  id ő n k é n t 
m ére t-  és a lak h ű ség  sze m p o n tjáb ó l e llenőrizn i kell.

d)  F o rm ázóeszközök . E llenő rizendő , hogy  a  fo r 
m ázó  m u n k a  tö k é le te s  elvégzéséhez szükséges esz 
köz v a g y  berendezés rendelkezésre  áll-e?

3. Olvasztás.

a) A d agösszeállítás . Az e lő írt adagösszeá llítás  
p o n to s  m e g ta r tá s a  a fe lh a szn á lt a n y a g o k ra , a m in ő 
ségre, a b e té t  so rren d jé re , v a la m in t az  adago lás 
ü tem ére  v o n a tk o z ó a n  ellenőrizendő.

E llen ő rizen d ő  to v á b b  az o lvasztókem ence szak 
szerű  kezelésére és k a rb a n ta r tá s á ra  v o n a tk o zó  elő 
írá so k  m e g ta r tá sa .

b) A nalízis. A  kem ence te rm é sz e tén e k  m eg 
fe le lően  és a  g y á r to t t  an y a g  m inőségétő l függően 
kell m eg á lla p íta n i a p ró b a v é te l g y ak o risá g á t és a 
v izsgá landó  ö ssze tevőket.

c) H őfok . A  kem ence te rm é sz e tén e k  m egfele 
lően  á llan d ó an  e llenőrizn i kell az o lv asz tási hő foko t, 
az  Ö n tvény  je lleg én ek  m egfelelően  p ed ig  a csapo lási 
és ö n tés i hő fo k o t.

d)  K ifo ly ási (sp irá l) v ag y  é k p ró b ák . A  m eg 
o lv a sz to tt  an y a g  m inősége a  g y á r tá s i u ta s ítá so k  
(m ű v e le tte rv ) e lő írása i sze rin t e llenőrizendők  p ró 
b áv a l.

4. Formázás.

a) F o rm ázó - és m aghom ok . A  fe lh a szn á lásra  
e lő k é sz íte tt fo rm ázó  és m ag h o m o k  ellenőrizendő  
az o k ra  a je llem ző k re  v o n a tk o z ó a n , am ely ek n ek  
é r té k e i a  tá ro lá s  so rán  m e g v á lto z h a tn a k  (pé ldáu l 
n e d v e ssé g ta rta lo m  s tb .) . Az e llenő rzést szükség 
sze r in ti  id ő k ö zö k b en  ism é te ln i kell.

b)  F o rm a  és m ag  k ido lgozása . E llen ő rizen d ő  a 
k ido lgozás m inősége, hom okszögek , h ű tő v a s a k  s tb .

11



elhelyezése, h ib á k  ja v í tá s a ,  p o ro zás  (fekecselés) 
a lakhúség , m ére th ű ség , beöm lők , e losz tók , szívó 
tö lcsérek  és sa lak fogók  helyes m ére te  és e lhelye 
zése, n ed v e sség ta rta lo m , (kü lönösen  a fo rm ak ész í 
té s  közben  b e v i t t  nedvesség  szem p o n tjáb ó l), fe lü 
le te k  fin o m ság a , levegőző n y ílá so k  stb .

c) S zá rítá s . F e lü g y e le t a lá  ke ll v o n n i az ö n tö d e i 
fo rm a és m ag szá rító  k em en cék  k ie lég ítő  m ű k ö d ésé t 
(hőfok  és szá rítá s i id ő ta r ta m ) , a s z á r í to t t  d a ra b o k  
n e d v e ssé g ta r ta lm á t, a fo rm á k  és m ag o k  ön tésre  
a lk a lm as á lla p o tá t. K ü lö n ö sen  fig y e ln i kell a m á r  
rég eb b en  s z á r í to t t  fo rm á k  és m ag o k  u tó lagos ned- 
vességszívási veszélyére .

d)  Ö sszerakás, te rh e lés  és zá rá s . Az össze 
ra k á s n a k  szigorú  fe lü g y e le t a la t t  ke ll tö r té n n ie , 
am ely  k ite r je d  a m agok  elhelyezésére, e se te n k én t 
e lő írt sab lo n o k  h a s z n á la tá ra , a  fo rm a  tis z ta sá g á ra , 
tö m íté se k  és ra g a sz tá so k  helyes elvégzésére, s tb . 
A z ö ssze rak o tt szek rén y ek  á l ta l  m e g h a tá ro z o tt  
ö n tv é n y m é re te k  ellenőrzésére, a szek rény fedelek  
és m ag je lek  p o n to s  illeszkedésére , a lev eg ő já ra to k  
k iv eze tésére  és az ö ssz e ra k o tt fo rm a  le terhelésére .

5. Öntés.

a) A  fo ly ék o n y  fém  ellenőrzése ö n tés  e lő tt tö r 
té n ik  és k ite r je d  a  k ö v e tk ező  je llem ző k  v izsg á la 
t á r a  : k ém ia i ö ssze té te l, fo rm a k itö lté s  (sp irá l- v ag y  
ék p ró b a), sa lakm en tesség , h ő m érsék le t, m en n y i 
ség s tb .

b) Ö n tés i m ű v e le t. Az ö n tés i m ű v e le t e llen 
őrzése so rán  a sa lak  kellő  m é rté k ű  e ltá v o lítá sá t, 
az ö n tv é n y  n ag y sá g á tó l függő ö n tés i sebességek 
m é rté k é t, a k iá ram ló  gázok  id ő b en  va ló  m eg g y ú j 
t á s á t ,  az  ön tés kellő id ő b en  való  befe jezésé t s tb . 
kell ellenőrizn i.

c) B o n tá s . A m en n y ib en  az ö n tv é n y  lehű lésé t 
m esterséges eszközökkel ke ll befo lyáso ln i, ú g y  az 
e rre  v o n a tk o zó  e lő írá sok  m e g ta r tá s á t  is e llen 
ő rizn i kell.

d)  Ü ríté s . A  fo rm a ü ríté sé n e k  id ő p o n tjá t  és 
m ó d já t  a m ű v e le tte rv  elő írásai a la p já n  ellenőrizn i 
kell.

6. Tisztítás.

Az ö n tv é n y e k e t a t is z t ítá s i  fo ly a m a t k ö zb en  
m inőség  sze m p o n tjáb ó l á llan d ó a n  ellenőrzés a la t t  
k e ll t a r ta n i ,  s b á rm ily e n  se le jte t je le n tő  ö n tv é n y 
h ib a  fe lsz ín re  ju tá s a  e se tén  to v á b b i t i s z t í tá s t  v ag y  
m eg m u n k á lá s t fé lbe kell sza k íta n i.

7. Első darabok ellenőrzése.

S o ro z a tg y á rtá s  e se tén  az első d a ra b o t,  a so rozat 
ö n tésén ek  m egkezdése e lő tt ,  te lje s  á tv é te li  v izsg á 
la tn a k  kell a lá v e tn i. E z t  a v iz sg á la to t az  á tv é te li  
ellenőrzés végzi, a z o n b an  a m u n k ae llen ő rzés  k ö te 
lessége a rró l gondoskodn i, h o g y  az első d a ra b  
elkészülése u tá n  h a la d é k ta la n u l á tv é te li  e llenőrzésre 
k erü ljö n .

8. A  fe n ti  ellenőrzéseken  k ív ü l e llenőrizn i kell 
a  g y á r tá s  fo ly am á n  a m ű v e le tte rv e n  e lő írt te v é 
k en y ség ek  e lő írásszerű  v é g re h a jtá s á t  és a szakm ai 
fogások  helyes és rac ionális  a lk a lm a z á sá t is.

B) O knyom ozó ellenőrzés.

1. Á lta lán o s  irán y e lv ek .

Az ön tö d e i m u n k a  je llegéné l fogva a selejt 
ke le tkezési h e ly én  igen  sok  ese tb en  m ég  gondos 
ellenőrzés m e lle tt sem  á lla p íth a tó  m eg. I ly e n k o r 
a se le jtje lenség  csak  a kész ö n tv é n y e n , a  t i s z t í tó 
m ű b en  je le n tk e z ik  és a  ke le tkezési he ly , de k ü lö 
nösen  az ok  eg y é rte lm ű en  és p o n to sa n  csak  r i tk á n  
á l la p íth a tó  m eg. A  se le jt ke le tkezési h e ly ek  és 
se le jtokok  b e h a tá ro lá sa  cé ljábó l az  ö n tödei m ű v e 
le tek  so ráb a  oknyom ozó  ellenőrzés ik ta ta n d ó  be, 
az egységesnek te k in th e tő  m u n k asza k aszo k  közé. 
A m unkae llenő rzés fe la d a ta  az e lő írt á lla p o tb a n  
levő an y a g o k a t és eszközöket a g y á r tá s ra  elő 
í r t  je llem zők  és fe lté te le k  sze rin t e llenőrizni, 
to v á b b á  a je llem ző k n ek  a v iz sg á la ti fe lté te le k tő l 
va ló  e lté ré sé t rö gz íten i. H a  a m eg v izsg á lt an y ag o k  
és eszközök je llem zői az  e lő írt je llem ző k tő l és fe l 
té te le k tő l a v iz sg á la t so rán  e lté rő n ek  m inősü lnek , 
de ez az  e ltérés  a  v iz sg á la t h e ly én  m ég  n em  je le n t 
selej tessé  v á lá s t, v a g y  n em  tesz i va ló sz ín ű v é  a későbbi 
se le jtté  v á lá sá t a d a ra b n a k , a k k o r  az oknyom ozó  
ellenőrzés le rögz íti az  e lő írá stó l va ló  e lté rések  o k á t 
és k ö v e tk ez m én y e it. A cél ezzel az , hogy  a vég- 
ellenőrzés so rán  ese tleg  je len tk ez ő  se le jtek  k e le t 
kezési helye és oka u tó lag o san  és kellő  p o n to sság g a l 
m e g á lla p íth a tó  legyen  és h o g y  a techono lóg ia i ism e 
re te k  b őv ítéséhez  rendszeres és m eg b ízh a tó  ta p a s z 
ta la tg y ű jté s ,  a d a tsz o lg á lta tá s  á lljo n  rendelkezésre .

F e la d a ta  az  oknyom ozó  e llenőrzésnek  az is, 
hogy  a m u n k ae llen ő rzés  so rán  se le jtn ek  m inősü lő  
fé lte rm ék ek  se le jto k á t k u ta s sa . Az oknyom ozó  
ellenőrzés á lta lá b a n  a  m unkaellenőrzésse l, n ém ely 
k o r az  á tv é te li  ellenőrzéssel p á rh u z a m o sa n  v ég 
zendő tev ék en y ség . V é g re h a jtá sá t v ég ezh e tik  a 
m u n k ae llen ő rö k , e len g ed h e te tlen  k ív án a lo m  az o n 
b a n  az, hogy  azo k  a m u n k ae llen ő rö k , a k ik  egyben  
oknyom ozó  e llenőrzést is végeznek , ön téstechno ló - 
g iaiíag  jó l fe lkészü lt és helyes m ű szak i é r té k íté le tte l  
rendelkező  m u n k a e rő k  legyenek . A  g y á r tá s i fe l 
té te le k  és elő írások  u g y an is  a  tech n o ló g ia i tö rv én y - 
szerűségek  és összefüggések  h ián y o s  ism ere te  m ia t t  
nem  a d h a tó k  m eg  m in d en  ese tb en  szám szerű  é r té 
k ek k e l és tű ré se k k e l sza b a to san . I ly e n  ese tb e n  az 
e llenőrzést, de kü lönösen  oknyom ozó  ellenőrzést, 
helyes m ű szak i é r té k íté le t a la p já n  kell gyako ro ln i.

Az oknyom ozó  ellenőrzés észrevé te le irő l fe l 
jeg y zé s t kell kész íten i az  első észrevéte lezési he lyen . 
E z  a fe ljegyzés a  g y á r tá s  fo ly am á n  vég igk íséri a 
g y á r tm á n y t, v a g y  g y á r tm á n y c so p o rto t a  v é g á tv é 
te lig . A  v é g á tv é te l a k e le tk e z e tt  se le jto k o k  o k án a k  
és ke le tkezési h e ly én ek  m e g á lla p ítá sá t ré szben  az 
oknyom ozó  ellenőrzés fe ljegyzéseinek  a la p já n  végzi. 
Az oknyom ozó  ellenőrzések  fe ljegyzéseit v ég á tv é te li 
ellenőrzés u tá n  a g y á r tá sv eze té s  g y ű jt i  és é rték e li 
k i a tech n o ló g ia i ism ere te k  b ő v íté se  szem p o n tjáb ó l.

2. Az oknyom ozó  ellenőrzés k ite r je d  leg a láb b  a 
k ö v e tk ező  m ű v e le tc so p o rto k ra  :

a) M in takész ítés  és m in tae llenő rzés.
b)  H om okelőkész ítés  és ho m o k k ev erék ek  e llen 

őrzése.
c) F o rm ak ész íté s  és fo rm aellenőrzés.
d) F o ly ék o n y  fém  ellenőrzése.
A  minta oknyomozó ellenőrzése a  m in ta á tv é 
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te li  ellenőrzéssel p á rh u z a m o sa n  tö r té n ik , fe lté te 
le ik  közösek , de az  oknyom ozó  ellenőrzés az 
e lő írá so k tó l va ló  e lté rés  o k á t és k ö v e tk ez m én y é t 
k u ta t ja .

Homokelőkészítés és homokkeverékek ellenőrzése, 
a h o m o k k ev erék  á tv é te li  ellenőrzéssel p ár-h u za - 
m osan  tö r té n ik , de e llenőrzendő  oknyom ozás szem 
p o n tjá b ó l a  h o m o k  m in d an n y iszo r, v a la h á n y sz o r 
g y an ú  m erü l fel a r ra , hogy  a n n a k  je llem ző i (pé l 
d áu l n ed v e sség ta rta lo m , h a  az  e lő k ész íte tt h o m o k 
k ev e rék e t a fe lh a szn á lás i h e ly en  hosszabb  ideig  
tá ro ljá k ) , m eg v á lto zn ak .

A  h o m o k k ev erék ek  á tv é te lé v e l p á rh u zam o san  
v é g z e tt  oknyom ozó  ellenőrzés u g y a n a z o k n a k  a 
je llem ző k n ek  a v iz sg á la tá ra  te r je d  k i, m in t az  á tv é 
te li e llenőrzés, de az e lő írá sok tó l va ló  e ltérések  
o k a it és k ö v e tk ez m én y e it k u ta t ja .

Formakészítés és formaellenőrzés k a p c sá n  v izs 
g á lan d ó k  az a láb b i je llem ző k n ek  az e lő írá stó l való  
e ltérése  ese tén , az  e lté rés  oka és k ö v e tk ez m én y e  :

—  a lakhűség ,
—  m ére th ű ség ,
—  beöm lők , e losz tók , sz ívó tö lcsérek  és sa lak 

fogók  helyes m ére te  és elhelyezése,
—  m ag o k  elhelyezése,
—  tö m íté se k  és ra g asz tá so k ,
—  n ed v e ssé g ta rta lo m  (kü lönösen  a fo rm ak ész í 

té s  k ö zb en  b e v i t t  nedvesség  szem pon tjábó l).
—  fe lü le tek  fin o m ság a ,
•—  levegőző ny íláso k ,
—  a  b e v o n a to k  helyes a lk a lm az ása  (fekecs, 

po rzás),
—  a fo rm a  tis z ta sá g a ,
—  helyes ö sszerakás és lesú lyozás.
Folyékony fém  oknyomozó ellenőrzése az ön tés

e lő tt  k ite r je d  az a láb b i je llem ző k  v iz sg á la tá ra  :
—  k ém ia i ö sszeté te l,
—  fo lyósság  m é rté k e  (fo rm ak itö lté s , sp irá l-, 

ékp ró b a),
—  salakm en tesség ,
—  h ő m érsé k le t és m enny iség .
P é ld á u l a  fo ly ék o n y  fém  á tv é te li  ellenőrzése 

so rán  m e g á lla p ítá s t n y e r t,  h o g y  a fém  C -ta rta lm a  
az e lő ír tn á l v a lam iv e l k isebb  m é rté k ű  és a  h ő m é r 
sék le te  v a lam iv e l a lac so n y ab b . Az e lő írá so k tó l va ló  
e ltérés  m érté k e  az o n b an  m ű szak i é r té k íté le t  a la p já n  
n em  o ly an  m é rté k ű , h o g y  a m ia t t  az  ö n té s t m eg 
kellene ak a d á ly o zn i, a kész, fo lyékony  fém e t le h ű 
te n i  és az  ú j fém  elkészítéséig  az ö n tö d e  ü zem é t 
m eg ak a sz tan i, m e rt  az e lté rések  m ia t t i  se le jtke le t- 
kezés veszélye igen  kiesi.

Az oknyom ozó  ellenőrzés fe la d a ta  az e lő írt 
é r té k e k tő l va ló  e lté rés  re g isz trá lá sa  és a n n a k  m eg 
á lla p ítá sa , hogy  az e lté rések e t m i ok o z ta . (P é ld áu l 
C -ta rta lo m  a lac so n y ab b  v o l tá t  és az  a lacso n y ab b  
h ő m érsé k le te t az elegy tú lm a g a s  acé lh u llad ék  t a r 
ta lm a  ok o z ta .)

Ö N T Ö D E I B E L SŐ  Á T V É T E L E K .

Az ö n tö d e i g y á r tá s  fo ly a m a tá n  b e lü l á tv é te ln e k  
kell a lá v e tn i m in d a z o k a t az  a n y a g o k a t és eszközö 
k e t ,  m elyek  a g y á r tá s n a k  v a lam e ly  önálló  sza k a 
s z á t képező  egységes ré szén  á th a la d n a k  és m elyek  
je llem zői jó l m e g h a tá ro z o tt  és m érh e tő  é rté k ű ek .

A  g y á r tá s á tv é te l  is m egelőző je lleg ű  szűrés. 
A  g y á r tá s á tv é te l  tá rg y á t ,  h e ly é t fe lté te le it, a 
g y á r tá s  á tv é te lé r t  felelős sze rv eze te t és a  g y á r tá s -  
te rv ezés  í r ja  elő a  m ű v e le tte rv b e n , v a g y  szükség  
ese tén  k ü lö n  á tv é te li  u ta s í tá s b a n . A  g y á r tá s á tv é 
te lé r t  felelős leh e t a m ű szak i gyártá se llenő rzés, 
v a g y  a m u n k ae llen ő rö k ö n  k e re sz tü l a m űhely  
v ezető je .

A  g y á r tá s á tv é te l  egyebek  k ö z ö tt  k i te r je d h e t a 
k ö v e tk ező  a n y a g o k ra  és eszközökre.

a) H o m o k k ev e rék e k  á tv é te le .
b) M agok á tv é te le .
c) F o ly é k o n y  fém  á tv é te le .
a) Homokkeverékek átvétele. A  g y á r tá sh o z  elő 

k é s z íte tt  h o m o k k ev e rék ek e t fe lh a szn á lásu k  e lő tt  
á tv é te li  e llenőrzésnek  kell a láv e tn i. Az ellenőrzés 
fe lté te le in ek  az a lá b b ia k ra  kell k ite r je d n iü k  :

—  nedvesség ,
—  lág y u lás i p o n t,
—  g áz á tb o csá tó  képesség ,
—  kép lékenység ,
—  h a jlító -  és n y író  sz ilárdság ,
—  n yom ósz ilá rd ság ,
—  k ö tő a n y a g ta r ta lo m  m inősége, m ennyisége ,
—  p o r ta r ta lo m  m ennyisége ,
—  á tlagos szem csenagyság ,
—- szem csenagyság  % -os m egoszlása,
b) Magok átvétele. A z e lk észü lt m a g o k a t a 

fo rm a  ö ssze rakása  e lő tt  á tv é te li  e llenőrzésnek  kell 
a lá v e tn i. Az e llenőrzésnek  az a láb b i je llem ző k  fe l 
té te le ire  ke ll k ité r j  edn iök  :

—  alakhűség ,.
—  m ére th ű ség ,
—  fe lü le ti finom ság ,
—  b e v o n a to k  e lő írásszerű  a lk a lm azása ,
—  kellő szárazság ,
—  szilárd ság  (e lő írásszerű  m erev íté sek  a lk a l 

m azása),
—  lev egőny ílások  elhelyezése és m ére te i.
—  tö m íté se k , ra g asz tá so k .
c) Folyékony fém  átvételi ellenőrzése az  ön tés 

e lő tt  tö r té n ik  és az  a láb b i je llem zők  v iz sg á la tá ra  
te r je d  k i :

—  k ém ia i ö sszeté te l,
—  fo lyósság  m érté k e  (sp irá l-, v ag y  ékp ró b a),
—  sa lakm en tesség ,
—  hő m érsék le t,
—  m ennyiség .

K É S Z  Ö N T V É N Y E K  M IN Ő SÉ G I Á T V É T E L E .

1. Á lta lános iránye lvek .

A  te rm e lő  ü zem ek  á l ta l  k észn ek  n y ilv á n íto tt  
ö n tv é n y e k e t a  n y e rsö n tv é n y  ra k tá rb a  való  b e v é te 
lezés és e lszá llítás  e lő tt  á tv é te li  e llenőrzésnek  kell 
a lá v e tn i. Az á tv é te li  e llenőrzés k ite r je d  a ren d e lés 
b en  m e g a d o tt összes m enny iség i és m inőség i á tv é 
te l i  fe lté te le k b en  m e g a d o tt összes m inőségi je lle m 
zőkre.

K é sz ö n tv én y ek  m inőség i á tv é te le  a köv e tk ező  
m ű v e le tek b ő l á ll :

a) m in ta v é te l a  m inőség  ellenőrzése cé ljábó l,
b)  m inőség i v iz sg á la to k  elvégzése a m in tá n ,
c) m inőségi v iz sg á la to k  elvégzése a m u n k a 

d a rab o n ,
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d)  a m inőség i v iz sg á la to k  e red m én y ein ek  k ié r 
tékelése , m inősítés,

e) m inőség i á tv é te l  és az á tv é te li  o k m án y o k  
k iá llítá sa ,

a) A  m in ta v é te ln e k  k ö rü lte k in tő  g o n d d a l 
és szak érte lem m el o lym ódon  kell tö r té n n ie , hogy  
a m in ta  h ű e n  k épv ise lje  a n n a k  a  té te ln e k  v izsg á 
lan d ó  tu la jd o n sá g a it , am elybő l va ló .

b) A  m in ta v é te l irá n y e lv e it és m ó d já t a MOSz 
60., 103., és 2601., 2602. sza b v án y lap o k  t a r t a l 
m azzák . A z ellenőrző  v iz sg á la to k  egy  ré szé t 
a  kész ö n tv é n y e k  m e g h a tá ro z o tt  c so p o rtjáb ó l 
v e t t  m in tá n  kell elvégezni, a  v iz sg á la to k  e re d 
m énye  ily en k o r a te lje s  c so p o rtra  v o n a tk o z ik , 
am ely ikbő l a  m in ta  való  (P é ld áu l kém ia i összeté te l 
belső m ik rószerkeze t, belső  m ak ró sze rk eze t s tb .) .

c) A  m inőségi v iz sg á la to k  m ás ré szé t, m in d en  
egyes kész d a ra b ra  v o n a tk o z ó a n  egyedileg  kell 
elvégezni. (Ily en ek  p é ld á u l a lak h ű ség , m ére th ű ség , 
fe lü le ti m inőség  stb .)

d)  A  m inőség i v iz sg á la to k  e red m én y e it a M EO 
k ié rté k e li és az á tv é te lre  b o c s á to tt  d a ra b o k a t a 
k ié r té k e lt  e red m én y ek  és a m inőség i á tv é te li  fel 
té te le k  e lő írása i a la p já n  d a ra b o n k é n t m inősíti.

A  m inősítés  az  a lá b b ia k  sze rin t tö r té n ik  :
1. H a  a  m inőség i v iz sg á la to k  eredm ényei az 

á tv é te li  fe lté te le k k e l n em  egyeznek  m eg , az  á tv é te lre  
b o c s á to t t  d a ra b  m eg  n em  fe le lőnek  m in ő síten d ő  és 
v is szau ta s ítan d ó . A  v is sz a u ta s ítá s  leh e t fe lté te les, 
v a g y  végleges.

F e lté te le sen  u ta s í ta n d ó k  v issza  azok  az ö n tv é 
n y ek , m e ly ek n ek  ész le lt h ib á it  , az  á tv é te li  fe lté 
te le k  e lő írása i sze rin t ja v í ta n i  leh e t és szabad , h a  
a  h ib a  m érté k e  n em  b a la d ja  m eg  a  ja v í tá s ra  m ég 
m eg en g ed e tt m é rté k e t. A  fe lté te le sen  v is sz a u ta s í to tt  
d a ra b  sikeres ja v í tá s  u tá n  ú jb ó l á tv é te lre  b o c sá t 
h a tó .

V églegesen u ta s í ta n d ó  v issza  m in d en  o lyan  
ö n tv é n y , m ely  az á tv é te li  fe lté te le k n ek  nem  felel 
m eg és a h ib a ja v ítá s  n em  m eg en g ed e tt.

2. H a  a  m inőség i v iz sg á la to k  ered m én y ei az 
á tv é te li  fe lté te le k k e l m egegyeznek , a d a ra b  m eg 
fe le lőnek  m inősítendő .

e) A d )  p o n t sze rin ti m inősítés  a la p já n  a M EO 
a m inőség i á tv é te l  e red m én y é t a m u n k a lap o n  ig a 
zo lja . A  ra k tá rb a ,  ille tv e  a  to v á b b  feldolgozó m ű 
h e ly b e  szá llíth a tó  jó  d a ra b o k  m egjelö lésére a 
n ag y o b b , é rték eseb b  ö n tv é n y e k e t eg y e n k én t jó l 
lá th a tó  he lyen  lebélyegzi. A  k isebb  te rje d e lm ű , 
n ag y o b b  m enny iségben  g y á r to t t ,  kevésbbé é rték es  
ö n tv é n y e k e t »V égellenőrzési lap « -p a l lá t ja  el és a z t 
a  csom ago lásm ód tó l függően  c sa to lja  az ö n tv é n y e k 
hez. (P é ld áu l d ró tra  fű z ö tt  d a ra b o k n á l a V ég 
e llenőrzési la p o t a d ró tra , lá d á b a n  sz á llí to tt  ap ró  
d a ra b o k n á l a  lá d á ra  erősíti.)

A z á tv é te li  fe lté te le k n e k  m eg n em  felelő d a ra 
b o k ró l a M EO  » S e le jtje len tés t«  á llít  k i. A  selejt- 
je le n té sn e k  ta r ta lm a z n ia  kell egyebek  k ö z ö tt  az 
á tv é te lre  b o c s á to tt  ö n tv é n y

—  m egnevezését,
—  je lé t  v ag y  szám á t,
—  á tv é te li  u ta s í tá s á n a k  szám á t,
—  m in ő s íté sé t (m egfelelő v a g y  n em  m egfelelő),
—  a  v is sz a u ta s ítá s  a la p já u l szolgáló h ib á k  m eg 

n evezésé t és m é rté k é t,

—  h ib á k  kele tkezési h e ly é t és o k á t,
—  d á tu m o t és a  m ű szak i g yártá se llenő rzés 

fe le lősének  a lá írá sá t.
A  h ib á k  k e le tk ezésén ek  h e ly é t és o k á t  a  M EO  

á lla p ít ja  m eg  a végellenőrzés észrevé te le i, az  ok 
nyom ozó  ellenőrzés fe ljegyzései és szükség  ese tén  
a  b e v o n t szak é rtő  közegek  (p é ldáu l k ém ia i m e ta llo 
g rá fiá i la b o ra tó riu m  stb .) vé lem énye a la p já n .

A  se le jtje len tések  összefoglaló k ié rté k e lé sé t te c h 
no lóg iai szem p o n tb ó l a  g y á r tá s te rv ez és  végzi.

2. K ész ön tvények  m inőség i á tvé te li feltételei.

A  m inőségi á tv é te l  a la p já t  a  m inőség i á tv é te l 
fe lté te le i a lk o tjá k . A  rende lés elő írása i, a  fe lh a szn á 
lá s i cél, a  g y á r tá s i lehe tő ségek  figye lem bevéte léve l 
a  M EO  e lkész íti m in d en  g y á r tá s ra  k erü lő  ö n tv é n y  
m inőség i á tv é te li  fe lté te le in ek  e lő írá sa it. A z á tv é te li  
fe lté te le k  e lő írá sá t a  g y á r tá s te rv e z é s  e llenőrzi és 
jó v á h a g y ja . A ren d e lő n ek  tö r té n ő  á ta d á sk o r  tá m a d 
h a tó  fé lreé rté sek  e lkerü lése, ille tv e  m egelőzése 
v é g e tt  a  M EO  szükség  ese tén  á tv é te li  fe lté te le k e t 
ré szben , v ag y  te lje s  egészükben , jó v á h a g y á s ra  
b e m u ta t ja  a ren d e lő n ek , v ag y  te rv ező n ek .

Az á tv é te li  fe lté te le k  e lő írá sa in ak  a la p ja i a 
k ö v e tk ez ő k  le h e tn e k  :

—  a rendelő  elő írása i,
—  országos v a g y  n em ze tk ö z i sza b v án y , v ag y  

a k ereskede lem ben  előbb iekke l eg y e n érték ű  szokásos 
előírás,

—  a v á lla la t  v a lam e ly ik  ille tékes szerve (szer 
k esz té s i iro d a , an yagv izsgá ló  la b o ra tó riu m , e ladási 
o sz tá ly  s tb .) á l ta l  m e g k ív á n t és k id o lg o zo tt á tv é te li 
fe lté te l ab b ó l a célból, hogy  az ö n tv é n y  m inőségileg 
versenyképes legyen.

V a n n a k  á tv é te li  fe lté te le k , m e ly ek  n e m  k ö z v e t 
len ü l az ö n tv é n y  m inőségére v o n a tk o z n a k , h an em  
a g y á r tá s  g azdaságosságára .

A z ilyen  je lleg ű  á tv é te li  fe lté te le k re  v o n a tk o zó  
kezdem ényezés e lső so rban  a g y á r tá s te rv e z é s  fe l 
a d a ta .

A kész ö n tv é n y e k  m inőség i á tv é te li  fe lté te le in ek  
e lő írása  ta r ta lm a z z a  m in d azo k n a k  a  g y á r tm á n y ra  
v o n a tk o zó  je llem ző k n ek  alsó és felső é r té k h a tá rá t ,  
m elyek  a g y á r tm á n y  fe lh a sz n á lh a tó sá g á t és ke res 
kede lm i é r té k é t  b e fo lyáso lják .

S o ro z a tg y á rtá s  ese téb en  az első d a ra b o t a soro 
z a tg y á r tá s  m eg in d ítá sa  e lő tt  k ü lö n  kell m inőségi 
á tv é te l  a lá  v o n n i és szükség  ese tén  a  rend e lő n ek  
is be kell jó v á h a g y á s  v é g e tt  m u ta tn i .  A z íg y  jó v á 
h a g y o tt  d a ra b  a so ro za t ellenőrzésekor m in ta -  
p é ld án y u l (e ta lon ) szolgál. A  m in ta p é ld á n y  e llen 
ő rzésekor le ke ll fe k te tn i, h o g y  az á tv é te li  fe lté te lek  
sze rin t m ilyen  tü ré s é r té k e k e t képvisel.

Az á tv é te li  fe lté te le k  e lő írá sa in ak  é r te lem 
szerűen  k ö v e tk ező  je llem ző k re  kell k ité rjed n iö k .

a) A  g y á r tm á n y  azo n o sítá sáh o z  szükséges 
a d a to k .

b)  A lakhűség .
c) M érethűség .
d) F e lü le ti m inőség.
e) B első m ak ró sze rk eze t.
f )  Sú lyelő írások .
g)  K ém ia i ö ssze té te l.
h)  M echan ikai tu la jd o n ság o k .
i )  B első m ik rószerkeze t.
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j )  A  rendelő  á lta l  m e g k ív á n t egyéb tu la jd o n 
ságok  je llem zői.

k )  A  ja v í th a tó s á g  m érté k e  és m ó d ja .
A  fe lso ro lt je llem ző k  m e g k ív á n t é r té k e it  és azok  

tű ré s e it  a  k ö v e tk ező  szem p o n to k  f ig y e le m b e v é te 
lével ke ll e lő írn i.

a) A  gyártmány azonosításához m eg ad an d ó  : a 
g y á r tm á n y  m egnevezése , ille tő leg  ö n tő m in ta  szám a 
s tb .

b) Alakhűség  a la t t  a z t é r t jü k ,  h o g y  az ö n tv é n y  
a ra jz z a l v a g y  ö n tő m in tá v a l a la k b a n  egyezik . 
H ib ás  a lak h ű ség  sze m p o n tjáb ó l az  az ö n tv én y , 
m elynek  a lak ja  —  az e lő írt m é re tek  v á lto zá sa  né l 
k ü l —  to rz u lt .  H a  a m in tá ró l fo rm ázásk o r egyes 
rés.zek le m a ra d ta k , a m ag o t fo rd ítv a  r a k tá k  be, 
v ag y  k ih a g y tá k , fe lö n té s t r a j ta h a g y ta ,  v ag y  fel 
ön tésse l a d a ra b  egy ré szé t is e l tá v o lí to ttá k , a d a ra b  
g ö rb ü lt, v ag y  e lc sa v a ro d o tt, sík  fe lü le t hu llám ossá  
v á l t  s tb .

Az a lak h ű ség  e lő írt é r té k e k é n t a n y e rsö n tv é n y - 
ra jz  v ag y  m in ta d a ra b  szolgál. A  tű ré se k  e lő írá sak o r 
figyelem be kell v en n i a g y á r tá s  so rán  lé tre jö h e tő  
to rz u lá so k  v aló sz ínűségé t, a fe lh a szn á lh a tó ság  
szem p o n tja it.

c) Mérethűség a la t t  a z t  é r tjü k , hogy  az ö n tv é n y  
m ére te i m egegyeznek  az e lő írt é r té k ek k e l. A  tű r é 
sek v ag y  m in d en  egyes é r té k re  v o n a tk o z ó a n  kü lön- 
k ü lö n  a d a n d ó k  m eg  “ /- é r té k b e n , v ag y  az ö n tv é n y  
összes e lő írt m é re té rté k e ire  % -os v a g y  % -b e n  
k ife j te t t  é r té k b en .

d) Felületi minőség.
Az ö n tv é n y  fe lü le tén ek  h o m o k tó l, zá ródm á- 

n y o k tó l, p ik k e ly ek tő l, ráégések tő l. k im aró d áso k - 
tó l, re p ed ése k tő l és egyéb fo ly to n o sság i h iá n y o k tó l 
m en te sn e k  kell len n i o ly m érték b e n , h o g y  az ö n t 
v é n y  h a sz n á la ti  c é ljá n ak  m egfeleljen .

A  fe lü le t m inőségelő írása  és a n n a k  tű ré se i az 
a lá b b ia k  sze rin t a d h a tó k  m eg  :

Ö sszehason lító  m in ta d a ra b  (e ta lon ) a la p já n . 
E b b e n  az ese tb en  a  tű ré se k n e k  m egfelelően k é t 
e ta lo n  a d a n d ó  m eg  : a m ég m eg en g ed e tt le g d u r 
v á b b  fe lü le tre  v o n a tk o zó a n  és a r ra  a leg finom abb  
fe lü le ti m inőségre v o n a tk o zó a n , m elyen  tú lm en ő en  
n em  érdem es a  fe lü le t f in o m ab b á  té te lév e l és a n n a k  
ellenőrzésével foglalkozni.

M egadható  a fe lü le t sérü lésének  m érté k e  a m eg 
e n g e d e tt legnagyobb  m é rté k ű  fo ly to n o sság i h iá n y  
m ére te in ek  (felü let, ille tv e  szélesség és hosszúság), 
m élység  v ag y  k id o m b o rítá s  e lő írá sáv a l is. A  m ére 
te k  m e g a d h a tó k  a te lje s  fe lü le tre , v a g y  fe lü le t 
egységre v o n a tk o z ta tv a  % -os v a g y  ^ - é r t é k b e n .

e) Belső makrószerkezet a la t t  a  fe lszín  a la t t i  
a n y a g  egész k e re sz tm e tsze té n ek  sza b ad  szem m el 
lá th a tó  á l la p o tá t  é r tjü k .

E n n e k  a je llem ző n ek  a h ib á i le h e tn e k  : levegő-, 
gáz-, hom ok-, sa la k z á rv á n y o k , sz ívódások  (lunke- 
rek ), p o ro z ítá s , belső  rep ed ések  s tb . A  m e g k ív á n t 
é r té k e t, ille tv e  tű ré s t  a  m ax im ális  m eg en g ed e tt 
h ib a  g y ak o risá g án ak , m ére te in ek  és e lhe lyezkedé 
sének  p o n to s  és eg y é rte lm ű  le írá sá v a l ke ll m egadn i.

A belső  m ak ró sze rk eze t ellenőrzése roncso lásm en- 
te sen  csak  kü lön leges v izsgálóberendezésekke l végez 
h e tő k  el. (R ö n tg en , u ltra h a n g  s tb .)  E z é r t  ezek  h iá 
n y á b a n  az á tv é te li  fe lté te le k b en  elő kell írn i a v izs 
g á la t cé ljábó l szé tv ág an d ó  d a ra b o k  a rá n y sz á m a it.

f) A  súlyelőírásban m eg ad an d ó  az ö n tv én y ek  
á tlag sú ly a , az  á tla g sú ly  tű ré se  és az  egyes ö n tv é 
n y e k n e k  az á tla g sú ly tó l felfelé és lefelé va ló  leg 
n ag y o b b  m e g en g e d e tt e lté rése , % -os v a g y  sú ly 
egységben  k ife je z e tt é r té k b en .

K ézifo rm ázás  ese téb en  a tű ré se k  la z á b b a n  a d a n 
d ó k  m eg, m in t gép ifo rm ázás e se tében . L egk isebb  
a  tű ré s  k o k illá k b an  k ész ü lt ö n tv én y ek n é l.

g) Kém iai összetételre v o n a tk o z ó a n  e lő írandó  az 
ö n tv é n y  a n y a g á t a lk o tó  ö tv ö ze t a lk o tó in a k  sú ly- 
% -b a n  k ife je z e tt a rá n y a . Az ö tv ö ze t a lap fém e csak  
m in t m a ra d é k ta g  szerepel az  e lő írá sb an . Meg- 
ad a n d ó k  :

a k ív á n t  a lk o tó k  (C, M a, Sí, s tb .) é r té k e i tű r é 
sekkel, *

a szennyező  a lk o tó k  (P , S s tb .)  m e g tű r t  
é rték e i.

h) M echan ikai tu la jd o n sá g o k  je llem ző  é r té k e i 
k é n t  m eg ad a n d ó k  szükség  sze rin t az a láb b i é rték ek , 
tű ré se k k e l :

szak ító , h a jlí tó , n y író -nyom ósz ilá rd ság , 
ru g a lm asság i, a rán y o sság i, v a g y  fo lyási h a tá r ,  
n y ú lá s , k o n tra k c ió , b eh a jlá s ,
B rinell-, V ickers- v ag y  R ockw ell-kem énység , 
fa jlagos ü tő m u n k a ,
fá ra sz tó - v a g y  m elegsz ilárdság i é rté k ek , 
kopáse llenállás .
H a  a m ech a n ik a i tu la jd o n sá g o k  e lő írt m érték e i 

n em  azonosak  az ö n tv é n y  te lje s  té r fo g a tá b a n  (pél 
d áu l k éreg ö n tés , a  fo rm á b a  é p í te t t  h ű tő la p o k  s tb .) , 
a k k o r a kü lön b ö ző  e lő ír t m é rő sz ám o k a t az ö n t 
v é n y ra jz o n  kell f e ltü n te tn i  és a v o n a tk o zó  ré szeke t 
eg y é rte lm ű en  és fé lreé rté sek  e lk erü lésé t b iz to s ító  
m ódon  kell m egjelö ln i.

1. Belső mikrószerkezet a la t t  a  fe lszín  a la t t i  
an y a g  k ris tá ly o s  sze rk eze tén ek  á lla p o tá t  é r tjü k .

A  belső  m ik ró sze rk eze tte l k ap cso la to s  elő írások  
k ite r je d h e tn e k  tö b b e k  k ö z ö tt

—  az a n y a g  á tlag o s  szem csenagyságára ,
—  a  k ris tá ly o so d ás  m ó d já ra ,
—  a  k r is tá ly sze rk eze t össze té te lére ,
—  a  szö v e ttíp u s ra ,
—  kérgesedésre .
A  fe lso ro lt je llem ző k  é r té k e it  p o n to s  m e ta llo 

g rá fiá i le írás  fo rm á já b a n  kell m eg ad n i a  m egenged 
h e tő  e lté rések  fe ltü n te té sé v e l. M egadandók  ezen 
k ív ü l szükség  sze rin t a belső m ik ró sze rk eze t h ib á i 
n a k  m eg en g ed h ető  m érté k e i is. I ly en e k  a m ik 
ro szk o p ik u s  levegő-, gáz-, s a lak z á rv á n y o k , re p e 
dések  s tb .

j)  A  rendelő által megkívánt egyéb tulajdonságok 
é r té k e in e k  e lő írá sá t e se trő l-ese tre  a  ren d e lő  és a 
g y á r tá s te rv e z é s  k ív á n a lm a in a k  m egfelelően  kell 
m egszerkesz ten i.

Id e ta r to z n a k  az e lek trom os-, m ágneses tu la j 
donságok , korozzió , hőálló ság  s tb .

k) Javíthatóság mértéke és módja.
F e lso ro lan d ó k  azok  a h ib á k , m e ly ek e t a m eg 

e n g e d e ttn é l n ag y o b b  m é r té k ű  e lő fo rd u láso k  ese té 
b e n  az ö n tv é n y  fe lh a szn á lh a tó sá g án ak  b iz to s ítá sa  
é rd ek éb e n  k i  le h e t ja v í ta n i .

M eg h a tá ro zan d ó  és m eg ad an d ó  az előbb i h ib á k  
m ég  ja v í th a tó  leg n ag y o b b  m érté k e  és e lő írandó  a 
ja v í tá s  m ó d ja .

(F o ly ta tá s a  a  k ö v e tk e z ő  s z á m b a n .)

IS



Har< a selejl ellen

Az ö n tö d e i se le jt k érdése  és íg y  ro v a tu n k  cím e 
is a » H a rc  a se le jt ellen«  való ságga l szállóigévé és 
» N e h éz ip a ru n k  egy ik  k ö z p o n ti kérdésévé«  v á lt .  
A p ro b lém a  fo n to sság á t m isem  b iz o n y ítja  jo b b a n , 
m in t az , h o g y  a n eh éz ip a ri m in isz té riu m  az ön tö d e i 
se le jt csökken tése  é rd ek éb en  1949 decem ber 4-én 
5900/1949. sz. a la t t  re n d e le te t a d o t t  ki. E n n e k  
b ev eze tő jéb en  a z t o lv a sh a tju k , h o g y  »Az ön tö d e i 
se le jt v e sz é ly ez te ti a  n eh é z ip a ri te rm e lé s t, k ü lö 
nösen  a  g é p g y á rtá s  te rv sz e rű sé g é t, fo ly am a to s 
ság á t, de v eszé ly ez te ti a  g é p g y á rtá s  fe jlő d ésé t is. 
E z é r t  az ö n tö d e i se le jt csökken tése  érd ek éb en  
ré szben  az o n n a l v é g re h a jta n d ó , ré szben  hosszabb  
előkészítő  szervezői m u n k á t  igény lő  in tézk ed ések  
so rá t ke ll m eg ten n i.«  A  re n d e le t n ég y  p o n tja  fel is 
so ro lja  ezek e t a te e n d ő k e t. E sz e r in t :

1. In té z k e d é se k e t ke ll hozn i az  egyén i felelős 
ség fokozására , a m u n k afeg y e lem  m e g sz ilá rd ítá 
s á ra  és a m u n k áh o z  való  ú j v iszo n y  tu d a to s ítá s á ra .

2. Meg kell ja v í ta n i  az ön tö d e i szak m u n k áso k  
k iképzésének , to v áb b k ép z ésén e k , o k ta tá s á n a k  m u n 
k á já t .

3. B e kell v ez e tn i az ö n tö d e i se le jt eg y é rte lm ű  
m e g á lla p ítá sá t és k é irték e lésé t.

4. M űszak i-techno log ia i in tézk e d ések e t kell 
te n n i az  ö n tö d e i se le jt csökken tésére .

M i is seg ítséget k ív á n u n k  n y ú jta n i  s z a k tá r 
s a in k n a k  e fe la d a to k  elvégzéséhez és e ro v a tu n k 
b a n  fo ly ta tó lag o san  is m e rte tn i fo g ju k  az ön tö d e i 
se le jt k e le tk ezésén ek  sokféle o k á t  és e lh á r ítá su k ra  
te h e tő  m ű szak i in tézk ed ések e t.

M in d en ek e lő tt a z t  a  k é rd é s t ke ll fe lv e tn ü n k , 
hogy  m i az  ö n tö d e i se le jt. E r re  a z t  fe le lh e tjü k , 
hogy  m in d az  az ö n tv é n y  selejtes, am ely  v a lam e ly  
ö n té s tec h n ik a i h ib a  k ö v e tk e z té b e n  h a s z n á lh a ta tla n .

A z t, h o g y  a se le jtn ek  n ép g azd aság i szem p o n tb ó l 
m i a je len tő sége , n em  kell ré sz le teseb b en  m a g y a 
rá zn i. K ö n n y e n  b e lá th a tó , h o g y  m in d en  fel nem  
h a sz n á lh a tó  ö n tv é n n y e l csökken  az ö n tö d e  te rm e 
lése és n ö veksz ik  az  önkö ltség . E lő szö r is a fém  
m egöm lesztési kö ltsége , az erre  fe lh a szn á lt tü z e lő 
szer, a m egöm lesztésre  fo rd íto t t  m u n k ab é rek , a 
b e a d a g o lt n y e rsa n y a g  egyrésze m egy  veszendőbe. 
A  selejtes d a ra b  u g y a n  ú jra  b e o lv asz th a tó , de ez t 
m á r  csak  a h u llad ék v a s  á rá v a l  é r té k e lh e tjü k . 
E lvész  a fo rm á zásra  fo rd íto t t  b é r  és a  fe lh a szn á lt 
an y ag o k  é r té k e  is. L eg tö b b szö r az  ö n tv é n y tis z tí tá s  
és igen  sokszor a  d a ra b  m eg m u n k á lás i kö ltsége  is 
k á rb a  vész, n em  is szó lva m in d ezek k el a m ű v e le 
te k k e l já ró  rezsikö ltségekrő l. D u rv a  szám ítássa l 
a z t  m o n d h a tju k , hogy  10%  ö n tö d e i se le jtte l az 
ö n tő d éb en  dolgozók összes m u n k a b é ré v e l egyenlő  
é r té k  m egy  veszendőbe. A z id é z e tt  m in isz te ri re n 
d e le t is r á m u ta t  az  ö n tö d e i se le jtte l já ró  vesz teség  
je len tő ség ére , am ik o r m eg á llap ítja , hogy  »A  k i 
kü szöb ö lh e tő  tö b b le tse le jt  é r té k é n e k  m egfelelő ösz- 
szegből év en te  m eg leh e tn e  é p íten i egy  te ljes , 
m ech an izá lt, k o rsze rű  ö n tő d é t« .

Az ön tö d e i se le jt v ég e red m én y b en  k é t  ok ra  
v ez e th e tő  v issza :

1. E g y ik e  ezeknek  a fo rm ázáshoz  fe lh a szn á lt 
a n y a g o k b an  k e resh e tő . H ib ás  leh e t az  ö n tő m in ta , —  
de oka leh e t a se le jtn ek  a m eg  n em  felelő fo rm ázó  
és egyéb  seg édanyagokon  k ív ü l m ag a  a fo lyékony  
fém  m inősége (összetétele , hő m érsék le te , s tb .)  is.

2. A  leg tö b b  se le jt a z o n b an  m égis a fo rm á t 
e lkész ítő  és összerakó  ö n tő  nem tö rődöm ségébő l, 
h an y a g ság áb ó l, g y a k o rla tla n sá g á b ó l —  rö v id en  : 
az ö n tő  h ib á já b ó l szá rm azik .

N em csak  az ö n tö d e , te h á t  a  n ép g azd aság , h a 
n em  az ö n tő  sze m p o n tjáb ó l is je len tő ség e  v a n  az 
ö n tö d e i se le jtnek .

a) S enki sem  v á lla lja  m a g á ra  szívesen , hogy  
az ő h ib á já b ó l l e t t  se le jtessé  v a lam e ly ik  d a ra b . 
L eg tö b b szö r m ásra  a k a r ja  ez t á th á r í ta n i  és ez 
sok v i ta  és egyene tlenség  fo r rá sá v á  v á lik .

b) M inden  ö n tu d a to s , feg y e lm eze tt ö n tő  célja 
az kell legyen , h o g y  h ib á tla n , k ifo g ás ta la n  ö n t 
v é n y t á llítso n  elő. H a  m égis v a lam e ly  d a ra b , —  
főleg egy  n ag y o b b  d a ra b , —  selejtessé v á lik  
sokszor n em csak  ó rák o n , de n ap o k o n , ső t h e te k e n  
á t  h iá b a  való  m u n k á t v é g z e tt  az ön tő . E z  m in d en 
ese tre  n y o m asz tó lag  h a t  a m u n k ak ed v é re  is.

c) A nyag i vesz teség  is éri az ö n tő t  a  h ib á jáb ó l 
szárm azó  selejt m ia t t .  E z é r t  u g y an is  sem m i, v ag y  
csak  c s ö k k e n te tt  m u n k a b é r t  k ap .

F e lv e tő d ik  i t t  az a k érd és , h o g y  e lk erü lh e tő -e  
eg y á lta lá b a n  az ö n tö d e i se le jt?

M inden  ö n tö d e i szak em b er tu d ja ,  h o g y  ez t 
te lje sen  k ik ü szö b ö ln i le h e te tle n . Az ö n tő  m u n k á 
já r a  igen  sok előre n em  lá th a tó  és n éh a  e lh á r í th a 
t a t la n  tén y ez ő  v a n  befo lyássa l. M égis m in d en k i 
n ek , ak i az  ö n tő d éb en  dolgozik , közös összefogás 
sal, m in d en  tu d á s á v a l  és ig y ek eze tév e l a r ra  kell 
tö rek e d n ie , h o g y  a se le jte t a leh e tő  legk isebb  m ér 
té k re  szo rítsa  le.

E n n e k  az é rd ek éb en  m in d en  ö n tö d e i do lgozó 
n a k  kötelessége n em csak  ö n m a g á t to v á b b k é p e z 
n ie , h an e m  ta p a s z ta la ta i t ,  m u n k a tá r s a in a k  is á t 
a d n i, a  g y en g éb b ek e t o k ta tn i .  Az id ősebb , ta p a s z 
t a l ta b b  ön tő , az  e lő m u n k áso k , cso p o rtv eze tő k , 
m es te re k  és az  ö n tö d e  v eze tő i n ag y o b b  ta p a s z ta 
l a t ta l  és tu d á ssa l ren d e lk ezn ek . F o rd u ljo n  ta n á c s é r t  
a f ia ta la b b  ta p a s z ta la t la n  ö n tő  ezekhez. A  ta p a s z 
t a l ta b b a k  ped ig , —  h a  v a lam i h ib á t  észrevesznek , —  
kérés n é lk ü l is a d ja n a k  ta n á c s o t és ú tb a ig a z ítá s t  
a ta p a s z ta la t la n a b b a k n a k . Az ö n tö d e i dolgozók 
to v áb b k ép z ésé re  eg y é b k é n t a m in isz te ri re n d e le t 
sze rin t ö n tö d e i sze m in á riu m o k a t is szerveznek . 
L a p u n k n a k  ez a ro v a ta  : a » H a rc  a se le jt ellen« 
is, —  a  re n d e le tn e k  e leget te en d ő , —  ez t a  cé lt 
k ív á n ja  szolgálni. E  ro v a tb a n  m in te g y  szem in á 
r iu m i a n y a g o t s ze re tn én k  sz a k tá rs a in k n a k  adn i, 
am ely  v ezérfo n a lu l szo lgá lha t a  se le jtk érd ések  
m egbeszélésénél.

E lső  tá rg y u n k  a leg g y ak o rib b  se le jt, az  odvas- 
ság (lunker) és képződésének  o k a it  tá rg y a ló  ism er 
te té s ü n k  legyen.
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AZ O D V ASSÁG 

(L unker.)

A  férnek olvadási-, megmerevedési- és öntési 
hőmérséklete. H a  v a lam e ly  fém e t h e v ítü n k , ak k o r 
h a lm az á lla p o ta  b izonyos h ő m érsék le ten  m eg v á lto 
zik , a  fém  m egöm lik . A z t a  h ő m érsé k le te t, am elyen  
ez a h a lm az á lla p o tv á lto zás  b ek ö v e tk ez ik , o lvadási 
h ő m érsék le tn ek  v ag y  o lvadási p o n tn a k  nevezzük . 
H a  egy  fo lyékony  fém  lehű l, a k k o r v iszo n t b izo 
nyos h ő m érsék le ten  m egszilárdu l, m egm ereved ik . 
T isz ta  ö tv ö ze tlen  fém eknél a m egöm lés és a m eg 
m erevedés u g y an a zo n  a  h ő m érsék le ten  tö r té n ik . 
Ö tv ö ze tek n é l az o lv ad ási és m egm erevedési p o n t 
ren d esen  nem  esik  egybe, h a n e m  a te lje s  fo lyékony  
á llap o tb ó l a te lje s  m egm erevedés b izonyos h ő m ér 
s é k le th a tá ro k  k ö z ö tt  m egy  végbe. E  k é t  hő fok  
k ö z ö tt  a  fém  sű rű n  folyó v ag y  té sz ta n e m ű  á lla 
p o tb a n  v an .

A  fo rm á b a  ö n ten d ő  fém e t te h á t  n em  elég 
o lv ad ásp o n tig  h e v íte n i és c sak  ad d ig  v á rn i, am íg  
te lje sen  m egöm lik , h an e m  az o lv ad ási h ő m érsék 
le t  fölé, tú l  kell h ev íten i. íg y  ön tés közben  a fém  
n em  h ü l le az o lv ad ás  p o n tja  a lá , h an e m  h íg an  
fo lyó  m a ra d , a fo rm á t jó l k i tö lti  és az  esetleg  m a g á 
v a l ra g a d o tt  sa lak  és a gázok  k iv á lh a tn a k  belőle. 
A  fé m ö tv ö z e tek  o lv ad ási p o n tja  te h á t  m in d ig  a 
m egm erevedési p o n t  fe le tt  v a n , az ö n tési h ő m érsék 
le te t  ped ig  m in d ig  az o lv ad ási p o n t fe le t t  kell 
ta r ta n i .

A  fém ek zsugorodása. A  leg tö b b  an y a g  —- h ev í 
tése  kö zb en  —  n em csak  h a lm a z á lla p o tá t, h an em  
té r fo g a tá t  is m e g v á lto z ta tja . A  te s te k  m eleg ítés 
közben  k itá g u ln a k , leh ű lésük  közben  ped ig  össze 
h ú zó d n a k . E z  u tó b b i je len ség e t n ev ezzü k  zsugo 
ro d á sn ak . H a  a  fo ly ék o n y  fém e t az  ön tés i h ő m ér 
sék le trő l a közönséges (norm ális) hőm érsék le tre

h ű t jü k  le, a k k o r  h á ro m  kü lönféle  zsugorodáson  
m egy  k e resz tü l. E z t  az 1. á b ra  szem lé lte ti.

Az 1. a) k ép  a  m eg ö m lö tt ö tv ö z e te t az ön tés i 
h ő m érsé k le ten  áb rázo lja . A z 1. b) az  o lvadási 
p o n tig  le h ű tö t t  fém  m é re te it  a d ja . A fém  ezen  a 
h ő m érsék le ten  m ég fo lyékony  és az sx zsugorodási 
m érté k e  a tú lh e v íté s  m é rté k é tő l függ. Az o lvadási 
p o n ttó l  a m egm erevedési p o n tig  az ú .n .  be lsőzsugoro 
d ás  k ö v e tk ez ik  be. E z t  az 1. c) ra jz  (s2) tü n te t i  fel. 
A fém  te lje s  m egm erevedése  u tá n  a n o rm ális  
h ő m érsék le tre  tö r té n ő  to v á b b i lehű lés közben  a 
h a rm a d ik , az ú . n . kü lső , v ag y  lineáris  zsugorodás 
m á r  sz ilá rd  h a lm a z á lla p o tb a n  m egy  végbe. E z t  
az  1. sz. k ép en  (s3) tü n te t i  fel.

A h á ro m  zsugo rodás : sx, s2 és s 3 h a tá s a  n e m 
c sak  a te s t  m é re te in ek  csökkenésében  n y ilv án u l 
m eg, m in t e z t az  1. á b rá n  lá t ju k . A fo ly ék o n y  fém

2 . á b r a

zsu g o ro d ásán ak  valóságos k ö v e tk ez m én y e it a 2. 
a— c) á b ra  tü n te t i  fel. A  2. a) k ép  a fém  m ére te it 
az ö n tési h ő m érsé k le ten  fo ly ék o n y  á lla p o tb a n  
m u ta t ja ,  a  2 .6 )  kép  ped ig  a  n o rm á l h ő m érsék le ten . 
A  te lje s  m egm erevedés e lő tt  b ek ö v e tk ező  sx és s2 
zsugo rodás k ö v e tk ez m én y e  egy  ü reg  (lunker), am it 
m a g y a ru l o d v assá g n ak  n e v e z h e tü n k . A  kü lső , v ag y  
lin eá ris  zsugo rodás k ö v e tk e z té b e n  a d a ra b  h o sszú 
sága és szélességi m ére te i csök k en n ek . Az odvasodás 
k ö v e tk e z té b e n  beá lló  té rfo g a tc sö k k e n é s t (sx és 
s2-t), v a la m in t a  lineáris  zsugorodás k ö v e tk ez m é 
n y é t  t .  i. a  kü lső  m é re te k  csö k k en ésé t (s3-a t) a
2. c) k ép  tü n te t i  fel. Az o dú , a  lu n k e r  k izá ró lag  a 
m egm erevedés e lő t t  és a la t t  kép ző d ik . A  kü lső  
m ére tcsö k k en és  p ed ig  sz ilá rd  á lla p o tb a n  m egy  
végbe . E z  u tó b b it  az ö n tő m in ta  kész ítésénél a k k é n t 
vesz ik  figyelem be, h o g y  a m in tá t  a  kü lső  zsugoro 
d ás  m érté k év e l n a g y o b b ra  k é sz ítik  (S chw indm ass).

A  belső és külső zsugorodás mértéke. A  szü rk ev as  
k iv é te lév e l, —  am ely n ek  té r fo g a ta  a  g ra fitk iv á lá s  
k ö v e tk e z té b e n  m egm erevedésko r m egnő , —  a fém ek 
m eg sz ilá rd u lá su k  közben  tö b b é-k ev ésb b é  té r fo g a t 
c sö k k en ést szen v ed n ek  (lásd  3. áb ra).

F"о lyJkony 4/uminiutn

3 . á b ra
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Ha az odvasság csak a belső zsugorodás (s2) 
következtében lépne fel, akkor a szürkevasöntvé- 
nyeknél lunker egyáltalában nem képződnék. Gya
korlatból azonban tudjuk, hogy szürkevas is odva- 
sodik. Ebből az következik, hogy a belső zsugoro
dás (s2) m ellett a megmerevedés előtti zsugorodás 
is (sx), —  amely a túlhevítés hőfokáról az olvadás
pontra való lehűlés közben m egy végbe, —  nagy 
mértékben befolyásolja az odvasodást. Ez a (íj) 
zsugorodás valamivel nagyobb, mint a lineáris 
zsugorodás (s8) mértéke (lásd az 1. sz. táblázatot).

1. T á b lá z a t.

A  l in e á ris  z su g o ro d á s  m é rté k e .

A lu m in iu m ........................1*8%  F e h é r  ö n t ö t t v a s ............. 1 -6%
V ö r ö s r é z ............................ 1-7 «  S z ü rk e  ö n tö t tv a s  .......... 1 0  «
A c é lö n tv é n y  .................. 2-0 « B ro n z , v ö rö s fé m  ...........1-5 «
L á g y a c é lö n tv é n y  ......... 2 '4  «  K ö n n y ű fé m  ö tv ö z e te k  1 - 5 «

Valamely fémnek odvasodása tehát annál 
nagyobb mértékű :

1. Minél nagyobb - a belső zsugorodása a meg
merevedése közben, azaz minél nagyobb a különb
ség az olvadási és megmerevedési pontok között.

2. Minél nagyobb a zsugorodás mértéke az 
olvadási pont felett, azaz minél jobban túlhevített 
fémet öntünk.

3. Minél vastagabb a darab.
Minél nagyobb valamely fém hajlama az odva- 

sodásra, annál fokozottabb mértékben kell arra 
törekednünk, hogy megfelelő rendszabályokkal az 
odvasodást a darabban kiküszöböljük és tömör, 
lunkermentes öntést állítsunk elő.

A z  o d v a s o d á s  ( l u n k e r e s e d é s )  m é r té k e , amint 
láttuk, főként a megdermedés előtt és alatt bekö
vetkező zsugorodás mértékétől függ. Az odú (lun
ker) alakja és elhelyezkedése —  a megdermedt 
fémben —  viszont a lehűlés körülményeitől függ.

A folyékony fém —  amint tudjuk —  nem der
med meg egész tömegében egyszerre, hanem a szilár- 
dulás ott kezdődik és onnan halad rétegről-rétegre 
tovább, amely felületen a lehűlés legintenzívebb. 
Tegyük fel, hogy a folyékony fémet csak a fenéken 
hútjiik úgy, amint azt a 4. ábrán szemlélhetjük.

Ennek következtében a fém megmerevedése 
csak a fenéken kezdődnék és rétegről-rétegre fel
felé folytatódnék, amíg egész tömegében szilárd

4 . á b ra

5 . á b ra

nem lesz. Lehűlés közben minden réteg zsugorodása 
a megdermedés előtt és eközben külön-külön réte 
genként történik. Esetünkben tehát a dermedés 
közben a még folyékony fémfürdő felső szintje a 
zsugorodás előrehaladásával fokozatosan egyenle 
tesen süllyedne és a megdermedt fém belsejében, —  
amint azt a 4. e )  képen látjuk, —  lunker nem  
képződnék.

Olyan eset azonban, amelynél a fém csak a 
fenéken hűlne le, a gyakorlatban sohasem fordul 
elő. A formába öntött fémet nemcsak a forma 
feneke, hanem oldalfalai is hűtik. A hűtés annál 
nagyobb mértékű, minél jobban vezeti a forma

anyaga a meleget. A fémforma, a kokilla hővezető 
képessége sokkal nagyobb, mint a homoké, a 
formahomok melegvezetőképessége viszont jóval 
felülmúlja a levegőét, amely a leggyengébb hő
vezetőképességű anyag. Ezért egy nyitott formába 
öntött folyékony fém megdermedése a formával 
érintkező felületeken kezdődik, míg nyitott for
mánál a levegővel érintkező felső szinten tovább 
marad folyékony állapotban. Ebben az esetben a 
fém megdermedése az 5. ábrán feltüntetett módon 
megy végbe és a lunker végleges helyét és mértékét 
az 5. e )  képen az L 3-üreg mutatja.
A megdermedt fém belsejében tehát ebben az

1 8



6. á b ra

ese tb e n  sem  lesz ü reg  (belső lu n k e r) , h an e m  a  felső 
részen  az ú . n . sz ívódási tö lcsér (külső lu n k er) 
k ép ző d ik . I ly en  kü lső  lu n k e r, a  m in d en  o ldalró l —  
te h á t  fe lü lrő l is —  z á r t  h o m o k fo rm áb a n  k é sz ü lt  
ö n tv é n y e k n é l r i tk á n  fo rd u l elő. G y ak o ri azo n b an  
o ly an  ö n tv én y ek n é l, am e ly e k e t fe lü l n y i to t t  fo r 
m á b a  ö n ten ek . E lő fo rd u l a z o n b a n  v a s ta g a b b  része 
k en  te lje sen  z á r t  fo rm á k n á l is, h a  ezekre  a  he lyek re  
n em  te s z ü n k  m egfelelő  m é re tű  fe lö n té s t (S teiger). 
I ly e n  kü lső  lü n k é r t  lá th a tu n k  a  6. á b rá n  fe ltü n 
t e t e t t  a), b) és c) ö n tv én y ek e n .

A  fém  lehű lése és íg y  m egderm edése  az o n b an  
re n d sz e rin t az  ö n tv é n y  m in d en  o ld a lán , egész fe lü 
le té n  k ez d ő d ik  m eg, a m in t e z t a  7. á b ra  m u ta t ja .

E b b e n  az ese tb en  az ö n tv é n y  belse jéb en  v a ló 
ságos ü reg  —  o d ú  —  k e le tk ez ik . E z t  n ev ezzü k  
belső sz ívódási ü reg n ek , belső  lu n k e rn e k . I ly en  
belső  lü n k é r t  lá th a tu n k  a 8. a ), b), c) és d)  áb rá n .

A  8. c) ra jz o n  f e l tü n te te t t  ö n tv é n y  be lse jében  
n incs n ag y o b b  m é re tű  ü reg , h a n e m  csak  ap ró , 
fin o m  ly u k acso k , pó ru so k . E z t  a n y a g ritk u lá sn a k  
n evezik . S okszor az  ily en  r itu k lá s  szabadszem m el 
n em  is lá th a tó , h an e m  csak  m ik ro szk ó p p al. Az

ily en  r i tu k lá s  is a zsugo rodás k ö v e tk ez m én y e  
ez é rt ez t m ik ro lu n k e rn e k  is nevezik .

A z  előadottakból világosan kitűnik, hogy odvas- 
ság, szívódási tölcsér, lunker, vagy ritkulás mindig 
ott keletkezik, ahol a folyékony fém  legkésőbb mereve
dik meg. A  lunker elhárítása céljából tehát arról kell 
gondoskodnunk, hogy a fém  ne magában az öntvény
ben, hanem az öntvényen kívül elhelyezett felönté 
sekben, holtfejekben, stb. dermedjen meg legkésőbb.

Az odvaso d ás , a lu n k erk ép ző d és  tip ik u s  p é l 
d á i t  és e lh á r ítá s á ra  te h e tő  e llen ren d szab á ly o k a t a 
k ö v e tk ező  sz á m u n k b a n  hozzuk .

Beszámoló a к rokonban megtartott lengyel öntödei kongresszusról

V á ra tla n u l é r t  az  a  m eg tisz te lő  m eg b íza tá s , hogy  
ré sz tv eg y ek  az 1949. év i lengyel ö n tö d e i kongresz- 
szuson . A  k issé  e lkésve m e g in d íto tt  ú tlev é lü g y ek  
m ia t t  m ég  rep ü lő g ép en  sem  tu d ta m  elérn i a k o n 
g resszus első n a p já ra .

E lső  u ta m  W arszaw áb a  v e z e te tt ,  aho l a fa s isz ta  
rom bo lás tö rm elék h eg y eib ő l a  lengyel dolgozók 
te t te re je  egym ás u tá n  em eli fel a  k ö zé p ü le tek e t és 
la k ó h á z a k a t.

A  L engyel G épészm érnökök  és T ech n ik u so k  
E g y esü le té b en , m e ly  az ú j W arszaw a egy ik  h a ta l 
m as ép ü le té b en  h e ly ezk ed ik  el, re n d k ív ü l b a rá tság o s  
fo g a d ta tá s b a n  ré szesü ltem  és m e g k a p ta m  az összes 
szükséges ú tb a ig a z ítá s t  a K ra k ó w b a n  t a r t o t t  k o n 
g resszus rész le te irő l.

D ec. 3 -án  reggel 9 ó ra k o r k e z d ő d ö tt a k rak ó w i 
O n tésze ti K u ta tó in té z e tb e n  a kongresszus m áso d ik  
n a p ja . Az in té z e t  ig azg a tó ja , K az im ie rz  G ierdzie-
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jew sk i p ro fesszo r ü d v ö zö lt és sa jn á lk o z á sá t fe jez te  
k i, hogy  elkésve é rk e z tü n k  és n em  tu d tu n k  ré sz t- 
v en n i a  kong resszus első n a p já n , v a la m in t az  e lő tte  
m e g ta r to t t  ö n tö d e i m é rn ö k to v á b b k ép ző  ta n fo ly a m  
e lőadásain .

A  k ongresszus ü lésén  m in te g y  80 m érn ö k  és te c h 
n ik u s  v e t t  ré sz t a  L engyel K ö z tá rsa sá g  ö n tődé ibő l 
és tu d o m á n y o s  in téze te ib ő l. A z e lő ad áso k  nye lve  
lengyel v o lt, a m it c sak  a  m ellém  b e o s z to tt , n é m e tü l 
beszélő m érn ö k  to lm á cso lá sáv a l é r te t te m  m eg. 
K ü lfö ld i ré sz tv ev ő  ra j ta m  k ív ü l csak  egy szo v je t 
k ik ü ld ö tt  vo lt.

A  gyű lés e lnöke o ro sznyelvű  beszédben  ü d v ö 
zö lt, m in t a m a g y a r ö n té sz e t k ép v ise lő jé t. O rosz 
n y e lv ű  v á la sz u n k b a n  az üdvözlő  sza v ak  u tá n  v áz o l 
t u k  a m a g y a r  ö n té sze t h a ta lm a s  fe la d a ta it  a m o st 
kezdődő  ö téves te rv b e n . Ö n tv én y te rm e lé sü n k  k é t  
és fé lszeres m egnövelésé t ö n tö d é in k  gépesítésével és 
a n y e rsfo rm ázás  k ite rje sz té sév e l k iv á n ju k m eg o ld an i. 
V á zo ltu k  a  sz in te tik u s  h o m o k o k k a l és a m ag y a r 
b e n to n ito k k a l fo ly ta to t t  k ísé rle te k  e red m én y e it és 
a n n a k  a re m é n y ü n k n e k  a d tu n k  k ife jezést, h o g y  az 
ezzel a kong resszussa l is szo ro sab b ra  fű z ö tt  e g y ü tt 
m űködés a M ag y ar és L engyel K ö z tá rsa sá g  k ö z t 
ö n tö d e i v o n a lo n  is h asznos e red m én y ek e t fog fe l 
m u ta tn i.

G ierdziejew sk i p ro fesszo r t a r t o t t  e lő ad ás t az 
1949. é v b e n  A m ste rd a m b a n  m e g ta r to t t  n em zetközi 
ö n té sze ti kongresszusró l, m ely en  h é t ta g ú  lengyel 
k ü ld ö ttsé g  v e t t  ré sz t. G ierdzie jew sk i p ro fesszo r 
rö v id en  is m e r te t te  a  h a llg a tó ság  ö ssze té te lé t és az 
o t t  fe lv e te t t  p ro b lé m á k a t. Az am ste rd a m i k o n 
gresszus te lje s  b eszám o ló já t eg y esü le tü n k  k ö n y v tá 
rá b a n  m e g ta lá lh a tju k . (S praw ozdan ie  z m iedzyna- 
rodow ego k o n g re su  odlew niczego w A m ste rd am ie  
1949.)

Az e lőadás u tá n  az ö n tésze ti szak o sz tá ly  szer 
v ezési kérdései, a  rég i v ezető ség  b eszám oló ja , ú j 
vezető ség  m eg v á la sz tá sa  és a  sza k o sz tá ly  1950-es 
év i m u n k a te rv é n e k  le tá rg y a lá sa  k ö v e tk e z e tt .

A  kongresszus előző n a p i a n y a g a , m elyen  nem  
v o lt a lk a lm u n k  ré sz tv en n i, de am e ly e t m eg fog u n k  
k ap n i, a  k ö v e tk ező  k é rd ések e t tá rg y a l ta  :

1. A  lengyel ö n té sze t fe la d a ta i a h a tév e s  te rv b e n .

2. A z ö n té sze t te c h n ik a i fe jlődése és k ib o n ta k o 
zása  a  S zo v je tu n ió b an .

3. Az Ö n tésze ti In té z e t  szerepe a  h a tév e s  
te rv b e n .

4. R ac io n a lizá lás  és ta lá lék o n y sá g , m in t n é lk ü 
lö zh e te tlen  té n y e z ő k  az ö n tésze ti ip a r  fe jlesz tésében .

A  k o n g re sszu st k ö zv e tlen ü l m egelőzően ön tö d e i 
m é rn ö k to v á b b k ép ző  ta n fo ly a m  fo ly t le az Ö n tésze ti 
K u ta tó in té z e t  rendezésében . A  ta n fo ly a m  é rté k es  
e lőadásai a  sz in te tik u s  h o m o k k a l, a n y o m á sa la tti  
ön téssel, m ag fú v ó g ép ek k el és m ás k o rszerű , ak tu á lis  
ö n tö d e i k é rd ések k e l fog la lkoznak . A  tan fo ly a m o k  
te lje s  an y a g a  eg y esü le tü n k  k ö n y v tá rá b a n  sz in tén  
ren d e lk ezésü n k re  áll. (S k ry p t w y k ladów  I I  k u rsu  
d ia  in zyn ierów  I  k ierow ników  odlew ni.)

A z Ö n tö d e i K u ta tó in té z e t  ig a z g a tó ja  á l ta l  össze 
á l l í to t t  ö n tö d e i se le jt és h ib ao k  ren d szerezést, m ely  
fén y k ép ek k e l és szem lé lte tő  á b rá k k a l v a n  e llá tv a , 
a m a g y a r ö n tő k  b izon y o san  m in t é rték es  seg ítséget 
tu d n a k  a g y a k o rla ti é le tb en  is fe lhaszná ln i.

A k o n g re sszu st zá ró v acso ra  fe jez te  be, aho l a kö l 
csönös üdvözlőbeszédek  u tá n  az Ö n tésze ti K u ta tó -  
in té z e t egy ik  p ro fesszo ra  b e je le n te tte , hogy  az 
1950-es év  fo ly am á n  lengyel ö n tö d e i m érn ö k ö k  
lá to g a tn a k  el M ag y a ro rszág ra , h o g y  az ö n té sz e te t 
ta n u lm á n y o z z á k  és ta p a s z ta la ta ik a t  v e lü n k  k icse 
ré ljék .

A  k rak ó w i Ö n tö d e i K u ta tó in té z e t  ö ssz lé tszám a 
tö b b  m in t 200 dolgozó, k ö z tü k  tö b b , m in t 50 m é r 
n ök . A z in té z e t  jó lfe lsze re lt kém ia i, m eta llog ráfiá i, 
m ech an ik a i, hom okv izsgáló  la b o ra tó r iu m m a l és 
k ísé rle ti kem encékkel ren d e lk ez ik . K ü lö n  k i kell 
em e ln ü n k  az in té z e t  te rje d e lm e s  k ö n y v tá rá t ,  am e ly 
b en  n ag y m en n y iség ű  szo v je t és egyéb  ö n tö d e i 
v o n a tk o zá sú  szak iroda lom  ta lá lh a tó . H á ro m  lengyel 
te c h n ik a i fo ly ó ira to n  (P rzeg lad  m ech an iczn y , P rzeg- 
lad  te c h n ic zn y  és H u tn ik )  k ív ü l ta lá n  m in d en  szov 
j e t ,  am erik a i, ango l, h o llan d , be lga , fran c ia , o lasz, 
k a n a d a i s tb . te c h n ik a i fo ly ó ira t m e g te k in th e tő  a 
kénye lm es, tá g a s  o lv asó te rem b en . É r té k e s  ta p a s z 
ta la to k a t  fog m ég  sz á m u n k ra  sz o lg á lta tn i a  k ö n y v 
t á rb a n  ö ssze á llíto tt szo v je t ö n té sze ti irodalom  
k ö n y  v j egyzéke.

Az in té z e t n a g y o b b ik  része az  üzem ek  fe lm erü lt 
p ro b lém á iv a l fog lalkozik , k iseb b ik  része az ö n tésze t 
to v áb b fe jle sz té sén e k  és ú j i rá n y a in a k  k é rd ése it b o n 
co lja , önálló  k u ta tá s s a l  fog lalkozik . K ö z p o n ti k é r 
dés n á lu k  is a  sz in te tik u s  ho m o k  és a jó  b e n to n it . 
A lk a lm am  v o lt  m eggyőződn i a rró l, h o g y  az in té z e t 
m érn ö k e i k om oly  sza k é rtő i e n n e k  a kérd ésn ek . 
A  n y o m á s a la tt i  és rá z v a  való  ö n tés  és a  lengyel 
h a tév e s  te rv  so rán  fe lép íten d ő  n a g y  vas- és acél- 
ö n tö d é k  gépesítési és egyéb  p ro b lém á i fog la lkoz 
t a t j á k  az in té z e t  m érn ö k e it.

A  m érn ö k to v á b b k ép zé sb e n  és az  ö n tő m érn ö k ö k  
eg y e tem i o k ta tá s á b a n  is te v é k e n y  ré sz t v eszn ek  az 
in té z e t  dolgozói. A n n a k  a  k ív á n sá g u k n a k  a d ta k  
k ife jezést, h o g y  é rin tk ezésb e  lép v e  a  m ag y a r 
m érn ö k k ép zés  irá n y ító  szerveivel, k icseré ljék  a 
m a g y a r és lengyel k o h ó m érn ö k k ép zés  ta n a n y a g a it  
és ezzel szoros k a p c so la to t lé te s ítsen ek  k u ltu rá lis  
v o n a lo n  is a  M agyar és L engye l N é p k ö z tá rsa sá g  
k ö z ö tt.

B eszám olóm  végére érve , sze re tn ék  m egem lékezn i 
a rró l a  b a r á t i  v en d ég sze re te trő l, m ellyel lengyel 
k a r tá r s a in k  fo g a d ta k , a rró l az  előzékenységrő l, 
m ellyel a nehézségeken  k e re sz tü lse g íte tte k  és a rró l 
a m eleg  é rdek lődésrő l, e g y ü ttm ű k ö d n i ak a rásró l, 
m ellyel n ép i d em o k rá c ián k  é le té n ek  m in d en  m o zza 
n a ta ,  de kü lö n ö sen  ö n té sze te  i r á n t  é rd ek lő d n ek . 
K é tség en  fe lü l áll, h o g y  a  v e lü k  va ló  e g y ü ttm ű k ö d és  
sz á m u n k ra  is n a g y o n  h asznos le h e t, h iszen  m i nem  
re n d e lk ezü n k  sem  a k k o ra  ip a rra l, sem  o ly an  n a g y 
m é re tű  és jó lfe lsze re lt ö n té sze ti k u ta tó in té z e tte l ,  
m in t lengyel k a r tá rs a in k .

V égül sze re tn ém  k ö szö n e tem et k ife jezn i az 
M TESZ felé, hogy  a  m a g y a r ö n té sze t egy  szerény  
k ép v ise lő jének  leh e tő v é  t e t t e  k ü lfö ld i k a r tá r  sak k a l 
va ló  ta p a sz ta la tc se re  le b o n y o lítá sá t és ezzel is elő 
s e g íte tte  n e h é z ip a ru n k  legszűkebb  k e re sz tm e tsze 
té n e k , az ö n tő d én ek  fe jle sz tésé t.

J ó  szerencsé t!

Kálmán Lajos
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\  Bányászati és Kohászati Egyesület öntödei szakosztálya  
„ F o rm á zó g ép ek "  niiinkahizotlsáyának jelentése

ОТЧЕТ РАБОЧЕГО КОМИТЕТА ПО ФОРМОВОЧНЫМ 
МАШИНАМ ЛИТЕЙНОГО ОТДЕЛЕНИЯ НАУЧНОГО 
ИНСТИТУТА.

Исходя из совеской книги под заглавием „литейные 
машины“ и и з у ч и в  специальную приведенную лите
ратуру, формовочные машины распределяются по 
категориям, из которых можно выбрать двенадцать 
типов. Производство этих машин обеспечит венг
ерским литейням необходимые снаряжения для 
формовочных задач.

Summary.

T h e  r e p o r t  o f  th e  w o rk in g  c o m m itte e  o f  th e  » M o u ld in g  
M a c h in e s«  fo u n d ry  d e p a r tm e n t .
S e t tin g  o u t  f ro m  th e  S o v ie t h o o k  e n ti t le d  : » F o u n d ry  
M a c h in e s«  a n d  a f te r  th e  s tu d y  o f  sp e c ia l r e la te d  l i te r a tu r e s  
m o u ld in g  m a c h in e s  h a v e  b e e n  c la ss ified  in to  c a te g o r ie s , 
f ro m  w h ic h  tw e lv e  ty p e s  m a y  b e  c h o se n .
T h e  p ro d u c tio n  o f  th e s e  m a c h in e s  w ill e n su re  in  th is  
l in e  th e  n e c e s sa ry  e q u ip m e n t  o f  H u n g a r ia n  fo u n d r ie .

A m időn  az a lá b b ia k b a n  m eg k ísére lü n k  k o n k ré t 
ja v a s la to t  te n n i a h az a i fo rm á zó g ép g y á rtá s  i r á n y 
e lv e it ille tően , a k k o r e lsőso rban  r á  kell m u ta tn u n k  
a r ra , hogy  szem ü n k  e lő tt  a gépesítés m inél nag y o b b  
m érv ű  k ife jlesz té sé t ta r t ju k ,  te h á t  az ö n tő d éb en  
do lgozóknak  a fiz ik a i m u n k a  fá ra sz tó , te rh e s  részé 
tő l  va ló  m en te s íté sé t. A fo rm ázógépek , m in t tu d ju k ,  
elvileg a fo rm ak ész ítés  k é t  legfőbb  m ű v e le té t, ú . m . 
a ho m o k  tö m ö ríté sé t és a m in tá n a k  a fo rm á tó l való  
szé tv á la sz tá sá t te sz ik  m e c h a n iz á lttá . F o rm ázógép rő l 
csak  ak k o r b e szé lh e tü n k , h a  lega lább  ez a két 
m ű v e le t gép i erővel tö r té n ik .

A  g ép tip izá lá s t az  ön tödei p ro f ilk ia la k ítá s tó l e lv i 
leg nem  leh e t s z é tv á la sz ta n i és csak  h a tá ro z o t ta n  
k ia la k u lt  p ro filírozás u tá n  leh e t a  k érdés egészét 
ille tően  á llá s t fog laln i. Az ö n tv é n y fa jtá k  sokfélesége 
fo ly tá n  u g y an is  szám os ese tben  szükségesek  speciális 
m ego ldású  gépek , m elyek  csak  n é h á n y  v ag y  esetleg  
egy  ö n tv é n y fa jta  g y á r tá s á ra  a lk a lm asa k  s m elyek  
a h o zz á ju k  ta r to z ó  m in ta la p p a l egységesen egy 
sa já to s  fo rm ázó b eren d ezést k ép v ise ln ek  (pl. bo rd ás  
re k u p e rá to rc sö v ek , sz íjtá rc sa  ö n tv é n y e k  te leszkóp  
gépei s tb .) . M iu tán  az o n b an  a  te rv e z e t t  p ro filo k  csak  
ré szben  s csak  n ag y  á lta lá n o ssá g b a n  ism e rte k  : 
a g ép tip izá lá s  m ég az ily en  speciális gépek  figye lm en  
k ív ü l h a g y á sá v a l is csak  á lta lá n o ssá g b a n  m ozoghat.

M egbeszéléseink  fo ly am á n  fe lv e tő d ö tt h áro m  
ö n tő d e fa jta  e lh a tá ro lá sa , ú. m . kis-, közép- és nagy- 
ö n tő d ék , elvileg 20, 200 és 2000 kg . gépen  fo rm á 
zan d ó  fe lső ö n tv én y sú ly  h a tá r ig . E z t  az e lh a tá ro lá s t 
e lvben  to v á b b ra  is f e n n ta r t ju k ,  b á r  tu d ju k ,h o g y  m ég 
igen  sok k ö rü lm én y  ak ad á ly o zza , hogy  e g y á lta lá n  
azon  sze rvezeti fe lo sz tás  felé tö rek e d h essü n k . M ind 
ily en  á l ta l  a ja v a s la n d ó  g ép típ u so k k a l k ap c so la tb an  
ez t a h á rm a s  fe lo sz tá s t t a r t j u k  szem e lő tt.

S z o v je t  g é p tip iz á lá s i  irá n y za t

F o rm ázó g é p ek n ek  egy o rszág ra  v ag y  o rszág 
ré szre  k ite rje d ő  egységes e lvek  sze rin ti t íp u s g y á r tá s a  
a  S zo v je tu n ió t k ivéve , tu d o m á s u n k  sz e rin t m ég 
seho l sem  fo ly ik . N y u g a to n  a fe jle tte b b  v asip ari 
á llam o k b an  n ag y sz ám ú  fo rm á zó g ép g y á rtó  üzem  
ism ere tes , m elyek  eg y m ástó l fü g g e tle n ü l g y á r tjá k

az egym áshoz hason ló , g y a k ra n  szám os részlet- 
szab ad a lo m m al v é d e tt  g é p fa jtá k a t ,  m elyeknek  
m agas eg y ség árá t n a g y ré sz t ép p en  a tö m eg g y á rtá s , 
ső t g y a k ra n  m ég a  so ro z a tg y á rtá s  lehető ségének  is 
a h iá n y  okozza. E gyes g ép típ u so k n á l in k á b b  a 
m in d en á ro n  a v e rse n y tá rs  gépé tő l v a lam ely  ré sz le t 
b en  v a ló  e ltérési tö rek v é s  n v ilv á n u l m eg. E g y é b k é n t 
is a m űszak i fe jlődést, a fo ly to n o s tö k é le te sed és t a 
szocia lista  á llam  jó v a l h a té k o n y a b b a n  tu d ja  éb ren  
ta r ta n i ,  e lső so rban  n em  az üzle ti, de a  közösségi 
h aszo n ra  gondo lva . Kialakult tip izá lá sró l a fo rm ázó 
gépek te ré n  a z o n b an  m ég a S zo v je tu n ió b an  sem  
b esz é lh e tü n k  a ren d e lk ezésü n k re  álló a d a to k  a lap já n .

T ip izá lá s ra  va ló  tö rek v é sek  m égis fe lism erhetők . 
E g y  1948-ban k ia d o tt  « Ö n tö d e i gépek« c. k ö n y v e t 
(m elynek  szerző i S zam och in  és L aksin ), a K ra sz n á ja  
P re sz n ja  g y á r k a ta ló g u s á n a k  te k in th e t jü k  és ez 
k itű n ő  á t te k in té s t  n y ú j t  a g y á r te rm e lés i p ro g ra m 
já ró l ,  m ely  a gépek  te ré n  az ö n tö d e i m u n k a  m inden  
szak asza  szá m á ra  végez v ag y  te rv e z  g y á r tá s t.  
E  g y á r fe lteh e tő leg  az ilyen  irá n y ú  te rm e lé sn ek  a 
v eze tő  üzem e, a m it b izo n y ít az  is, hogy  az Őszi 
V á sá ro n  k iá l l í to t t  n é h á n y  szov je to rosz  fo rm ázógép  
is, m in t  m e g á lla p íto ttu k , a k ö n y v b en  m e g a d o tt 
t íp u s je le k k e l b ír t .

A szo v je t tip iz á lá s  18 f a j ta  g épe t sorol fel, 
m ely ek  ném ely ike  az o n b an  u g y an ezen  t íp u s  tö b b 
féle m é re té t je le n ti. Ily m ó d o n  összesen 14 g é p fa jtá 
ró l b eszé lh e tü n k , k ö z tü k  egy h e ly h e z k ö tö tt  s egy 
m ozgó S an d slin g e r-típ u s  is. A k ö n y v  ism e rte t 
to v á b b á  m ég 3 kéz idöngö lésű  t íp u s t  is, m elyek  
4 + 8 -1 -1 , összesen 13 féle m ére tb e n  k észü lnek . 
A  kéz idöngö lésű  gépek  a tip iz á lá s i k im u ta tá s b a n  
nem szerepelnek .

A tip iz á lt  gépek  je llegze tes  a d a ta i t  m eg k ísé re ltü k  
az 1. tá b lá z a tb a n  összefoglalni.

Az összeállításbó l az a láb b i k ö v e tk e z te té se k e t 
v o n h a t ju k  le.

1. H idraulikus gépek a szo v je t típ u so k  k ö z t 
n incsenek . E z  egyezik  az  á lta lán o s  fe jlődési irá n y 
z a tta l .

2. A t íp u so k  k ö z ö tt  n em  ta lá lh a tó k  átforduló 
géptörzzsel bíró gépek (Z im m erm ann , S tone— W all- 
w ork , B ritish  M ould ing  M achines s tb . R ü tte l-  
p ressw ende-m asch inen ). E z t  h ián y o sság n a k  ta r t ju k .

3. H iá n y z a n a k  a legnagyobb méretű, öntvények 
fo rm á zásá ra  szolgáló g ép típ u so k . A tá b lá z a tb a n  
ta lá lh a tó  m ax . szek rén y fe lü le t k b . 1.6 m 2. E zzel 
szem ben  m a m á r  en n ek  h á ro m sz o ro sá t is fe lü lm úló  
gépek is készü ln ek  az U S A -ban , rázó -fo rg a tó lap o s  
k iv ite lb e n , így  O sborne és D a v en p o rt gépek  5.6 m 2 
szek rén y  b e lm ére tig . M eg íté lésünk  sze rin t 1.6 m 2-nél 
n ag y o b b  gépek  a  S zo v je tu n ió b an  is n ag y o b b  szám 
b a n  h asz n á la to sak .

4. A t íp u so k  k ö z ö tt  tö b b  hasonló jellegű v an , 
m elyek  m ax . a sz ta lla p , ill. szek rén y m ére tb en  is 
k ö ze lá lln ak  egym áshoz.

5. Á lta lán o sság b a n  a tá b lá z a t  nem  k e lti egy 
tervszerű tipizálás b en y o m á sá t, h an em  a  fo k o za to san

21



g y á r tá s i p ro g ram b a  v e t t  kü lönböző  k ü lfö ld i g épek 
rő l ad  tá jé k o z ta tó t .

6. A tip iz á lá s  a szekrény nélküli formázógépeket 
n em  é r in ti, jó lle h e t ez a g é p fa jta  n em  h a g y h a tó  
figye lm en  k ív ü l és lé tjo g o su ltság a  g é p e s íte tt ö n tő d é 
b e n  is fennáll.

M indezen m eg á llap ítá sa in k  n em  é r in tik  a z t  a 
té n y t ,  hogy  a S zo v je tu n ió b an  ezideig egyedü lá llóan  
m eg in d u lt és kom oly  e lő re h a lad á st m u ta t  a fo rm ázó 
gépek  tip iz á lá sa . A  később i fe jlődés b izo n y á ra  k i 
fog ja  e lég íten i fe n ti  é sz rev é te lek e t, de ad d ig  is 
i rá n y t  m u ta tó  leh e t szá m u n k ra  ez az összeállítás.

Á lta lá n o s  s ze m p o n to k

A g ép tip izá lá so k k a l k a p c so la tb a n  ta n u lm á n y o z 
t u k  ö n tö d e i szak k ö n y v ek  m e lle tt a hozzáfé rhe tő  
n ém e t, angol, svájc i, fran c ia  és U SA  p ro sp e k tu so 
k a t ,  to v á b b á  a m á r  e m líte t t  szo v je t m ű v e t és L ohse 
m érn ö k n e k  n é m e tü l m eg je len t M asch inenfo rm erei c. 
m ű v é t. E z  a k ö n y v  u g y a n  e lsőso rban  a n ém e t g y á r t 
m án y o k  ism erte té sé re  szo rítkoz ik , de az  egyes 
g ép típ u so k  a lk a lm azási k ö ré t elég tá rg y ilag o sa n  
je lö li k i. A  fo rrá sm ű v ek b e n  ö n tv é n y m é re t sze rin ti 
e lh a tá ro lá so k  az a lk a lm azás i k ö rö k k e l k a p c so la tb a n  
n em  ta lá lh a tó k . M eggyőződésünk  sze rin t m essze 
m e n n én k  ak k o r , h a  je len  a lk a lo m m al ily en  je llegű  
v izsg á ló d áso k b a  is b o csá tk o z n án k , eg y éb k én t is a 
kellő g y a k o r la t ta l  b író  ön tö d e i szak em b er egy-egy 
gép a lk a lm azás i leh e tő ség é t g y o rsan  fe lism eri és 
m o st az  első a lk a lo m m al n e k ü n k  a legáltalánosabban 
használható gépeket ille tően  kell á llá s t fo g la lnunk . 
H a  m a jd  k ia la k u l ö n tö d é in k  p ro f ilja , ak k o r to v á b b i 
v izsgálódások  tá rg y a  le h e t a spec iá lisabb  gépek 
g y á r tá s á n a k  esetleges m eg v aló sítása  a szükség le ti 
szem p o n to k  figyelem bevéte léve l.

E lv ileg  k im o n d h a tju k  az a lá b b ia k a t  :
1. E n erg ia h o rd o zó k é n t k izáró lag  a préslevegő 

jö h e t  te k in te tb e .
2. C élszerű m ego ldású , em e lty ű v e l préselő  gépek 

egyelőre nem  m ellőzhe tők , m e r t  préslevegős gépek  
gazdaságossága  a nem  te lje sen  g é p e s íte tt  ö n tö d ék b en  
kérdéses. E z  a fe lfogás lá th a tó  a  h iv a tk o z o tt  
szo v je t fo rrá sm ű b en  is. K isebb  és később  gépesí 
te n d ő , ill. k ife jlesz tendő  ö n tö d ék b en  az ilyen  m érsé 
k e lt f iz ik a i e rő t igénybevevő  gépek  lé tjo g o su ltság a  
m ég fennáll.

3. A  szé tv á lasz tá s i m ó d o za to k  közü l a leem elés, 
á th ú z á s  és fo rg a tás  é rv én y esíten d ő .

4. A  típ u sm é re tek  a v á rh a tó  le g já ra to sa b b  gépe 
k e t  ö leljék  fel és egyelőre összesen 12 m ére tn é l 
tö b b re  ne te r je d je n e k  ki.

5. A  szek rén y n é lk ü li fo rm á zásn a k  a g é p e s íte tt 
ö n tő d éb en  kom oly  lé tjo g o su ltság a  v a n  s n em  m el 
lőzhető .

A  g y á r ta n d ó  g é p típ u so k  k ije lö lése .

M ellőzve a  szab ad a lm i k é rd ések e t p u s z tá n  
m űszak i v o n a tk o z á sb a n  k ív á n ju k  a m ag y a r ön tö d e i 
fo rm ázó g ép g y á rtá s  t íp u s a i t  k ijelö ln i.

S zem ünk  e lő tt a k is-, közép- és n ag y ö n tő d é k  gép 
szükség le te  v a n , a m á r  e m líte tt  20, 200, ill. 2000 
kg-os ö n tv é n y h a tá ro k k a l s k b . 2000, 10.000 és
30.000 cm 2 szek rén y b e lm ére t felső e lh a tá ro lássa l.

Az ö n tö d ék  részére  e lsőso rban  g y á r ta n d ó  gép 
f a j tá k a t  ille tően  az á lta lá n o ssá g b a n  leszegeze tt

e lvek  figyelem bevételével a 2. tá b lá z a t  sze rin t 
te sz ü n k  ja v a s la to t .

Az egyes g ép típ u so k n á l a m eg íté lésü n k  sze rin t 
leg jo b b an  b e v á lt  k ü lfö ld i g y á r tm á n y o k a t t a r to t tu k  
szem  e lő tt  s így  a szek rén y  (a sz ta llap ) m ére tek k e l 
ehhez ig azo d u n k . E b b ő l szá rm azik , hogy  n incs 
k é t  gép azonos sze rk rén y m ére tek k e l. T ervezés 
a lk a lm áv a l azo n b an  a  sze k rén y m ére tek  egybehan - 
go lha tók .

Az e lőzőekben  e lő a d o tta k k a l szem ben  k éz ifo r 
m ázógépekre  n em  te t tü n k  ja v a s la to t ,  m e rt n éze 
tü n k  sze rin t a p ro filo zás  és gépesítés fo ly tá n  ilyen 
je llegű  gépekben  o rszágosan  felesleg fog m u ta tk o z n i 
az egyes ö n tö d ék n é l, m ely  a szü k ség le tn ek  m egfele 
lően  elhelyezhető .

A gép tip izá láshoz  szo rosan  kell c sa tla k o zn ia  a 
g ép fo rm aszek rén y  sza b v á n y o s ítá sá n a k . Id e v o n a t-  
kozóan  te rm észe tesen  csak  a  k isebb  (m ax . 3000 cm 2) 
m é re te k e t ille tően  leh e t ja v a s la to t  te n n i az ö n tv é n y 
f a j tá k  sokfélesége fo ly tá n . K iin d u lá su l szo lgálha t 
az 1940. évben  k ö z z é te tt  D IN -te rv e ze t, E . 1518— 2. 
lap . A  fo rm aszek rén y  t íp u so k  végleges k iv ite lén ek , 
m ére te in ek , a n y a g á n a k  s tb . kérdése  m ég kü lön  
ta n u lm á n y  tá rg y á v á  teen d ő .

Az egyes g é p fa jtá k  sze rk eze ti m eg o ld ásán á l a 
te lje sen  g é p e s íte tt  ö n tő d éb e  va ló  beilleszkedésre 
figyelem m el kell len n i, t e h á t  ú g y  a h o m o k b e a d a 
golás lehetősége, a  szek rén y ráh e ly ezés , m in t a  kész 
fo rm a  to v a m o z g a tá sá n a k  sz e m p o n tja ira . E r re  p é l 
d á t  n y ú j ta n a k  a szo v je t 231. és 232. ro llover gépek. 
Á lta lá b a n  a fe jle ttség  leg ú jab b  fo k á n  levő  gépek 
te rv e z e n d ő k  (szab á ly o zh a tó  lö k e tszám , au tó m , 
szek rén y leszo rítá s , b e á llí th a tó  em elő-(prés-)m agas- 
ság, stb .)

A  g y á r ta n d ó  gépek  közü l az  1— 7. a la t t ia k  a 20 
kg, a 8— 9. a la t t ia k  a 200 kg  és a  10— 12. a la t t ia k  
a 2000 kg  m ax . sú ly h a tá r ra l  dolgozó k is-, ill. közép-, 
ill. n ag y ö n tő d é k  a la p típ u sa i k ív á n n a k  lenn i. A 
S an d s lin g e rt k ivéve  v a la m e n n y i p réslevegővel do l 
gozik.

A gépek  felsoro lási so rren d je  e g y ú tta l  a m eg in d í 
ta n d ó  g y á r tá s  so rre n d jé t is je le n ti . E lső so rb an  te h á t  
az egyszerű  levegőprésgépek , m a jd  a  leem elős rá z ó 
p rése lőgépek  g y á r tá s á ra  kell b e ren d ez k ed n ü n k .

T o vá b b i irá n ye lvek  ö ssz jo g la lá sa

A  tervezés, ille tv e  g y á r tá s  m eg in d ítá sa  e lő tt  nem  
h a g y h a tó  fig y e lm en  k ív ü l az a  té n y , hogy  ö n tö d é in k  
fo rm á zó g ép p a rk ja  ez id ő szerin t sem  te lje s  m érv b en  
k ih a sz n á lt  m ég a k k o r  sem , h a  ez t a m e g á llap ítá s t 
csak  a nem  kézidöngö lésű  g épek re  v o n a tk o z ta tju k  
és a sok  h e ly en  m ég fe lle lhe tő  h id ra u lik u s  g ép ek e t is 
figyelm en k ív ü l h a g y ju k . E m e lle t t  m érlegelendő  az 
a k ö rü lm én y  is, h o g y  egy  te lje sen  g é p e s íte tt  ö n tő d é 
b en  a fo rm ázógépek  k ih asz n á lh a tó sá g a  tö b b sz ö rö 
sére növeksz ik . U ta lu n k  a  szo v je t fo rm á z ó g é p tá b lá 
z a t a d a ta ira , m elyek  sze rin t te lje s  gépesítés ese tén  
egy fo rm ázógép rő l ó rá n k é n t 30— 80, ese tleg  m ég 
tö b b  sze k rén y t n y e rh e tü n k , am i 100— 2 5 0 % -k a l 
tö b b , m in t a  n em  te lje s  gépesítésű  ö n tő d éb en  e lé rt 
te lje s ítm én y ek .

F e n tie k  fo ly tá n  a  b iz o tts á g  in d o k o ltn a k  lá t ja  
jav aso ln i egy  formázógép kataszter fe lfek te té sé t a 
haza i ö n tö d ék b en  fe lle lhető  összes fo rm ázógéprő l.
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E n n e k  a k a ta s z te rn e k  ta r ta lm a z n ia  kell a gép v a la 
m en n y i je llegze tes a d a tá n  k ív ü l a gép h a s z n á lh a tó 
ság á ra , a lk a lm azási kö rére , je len leg i m ax . te l je s í t 
m ényére  s a  h a sz n á la to s  szek rén y m ére tek re  v o n a t 
kozó m eg á lla p ítá so k a t is. E zek  az a íla to k , v a la m in t 
az ö téves te rv  rész le tes  ön tö d e i p ro g ra m ja  szü k sé 
gesek lesznek  a m eg indu ló  fo rm á zó g ép g y á rtá s  k a p a 
c itá sá n a k , k e re te in ek  m eg állap ításáh o z .

M eg ism éte ljük  te h á t ,  hogy  ja v a s la tu n k  csak  a 
fo rm ázó g ép g y á rtá s  m eg in d ítá sáh o z  k ív á n  i r á n y 

e lv ek e t s z o lg á lta tn i és n em  kétséges, hogy  az ö téves 
te rv  m ég ú ja b b  típ u so k ra  való  b e ren d ezk ed és t is
s z ü k s é g e s s é  fo g  t e n n i .

V égül rá  ke ll m u ta tn u n k  a r ra  a té n y re  is, hogy  
g ép te rv ező in k  fo rm ázó g ép ek e t ille tően  m ég nem  
le h e tn e k  spec ia lizá lódva s íg y  k o rsze rű  m ego ldások  
k ife jlesz tése  é rd ek éb en  a lk a lm a t kell ré szü k re  adn i, 
h o g y  a leg ú jab b  fe jlő d ést —  e lsőso rban  a  S zo v je t 
u n ió b an  v ag y  m ás kü lfö ldön  is, b e h a tó a n  ta n u lm á 
n y o zh assák .

1. t á b lá z a t .  S z o v je t fo rm á z ó g é p típ u so k  á t te k in tő  tá b lá z a ta .
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rég i ú i

Kg préséit m á rk a X

'S
0 J ?  

w

F F — 2 ___ — R ázó  préselő  á te m .................... 400 X  300 X  25 (?) 30— 40 850 430 — O sborne 0-2 100

СКВ— 131 . 222^
R ázó  p r é s e lő ..............................

l e e m e lő .....................................

500 X  400 X  150 60— 70 850 450 170 ? 0-3 ?

СК В — 111 . 261 > 500 X  400 X  200 50— 60 1000 450 170 A dam s 0-4 150

СКВ— 121 . 271J 400 X  300 X  150 30— 40 800 450 170 O sborne 0-35 150

P F — 3 ___ — P réselő  ik e r g é p ......... ................. 720 X 540 X  120 100— 120 3200 ? 70 Ia n sb e rg 0 1 5 12

2661 650 X  425 X 300 340
N ichols 0*7 270F F — 17 . . .

2 6 5 /
R áz ó  p réselő  leem elő  .............

800 X  700 X  300
60— 80 2250

150

(egy konzolos) ................. ill. 1250 X  700 X 150 60— 80 3600 300 - - 0-6 600

F F — 14 . . . - 1 600 X 390 X  200 60— 80 2 100 235 O sborne 1*2 450

F F — 11 . . . - 1
R áz ó  préselő  leem elő  .............

850 X  470 X  250 60— 80 2850 281 - — Г 5 9 00

— 242 R áz ó -le e m e lő .............................. 1300 X  710 X  300 35— 40 1850 — — O sborne 0-6 700

F F — 7 . . . . 243 R áz ó -le e m e lő ............................... A sz ta l : 1460 X Ю60 35— 40 7425 — — O sborne 1*2 200 0

F F — 9 . . . . 253 R ázóprése lő  fo rg a tó lap o s  . . . . 1020 X  650 X  250 60 2 000 360 250 O sborne Г 0 340

F F — 10 . . . 254 R ázóprése lő  'fo rg a tó lap o s  . . . . 1340 X  810 X  300 60 2800 380 290 O sborne 1*5 500

F F — 20 . . . 231 R ázó p rése lő  r o l l o v e r ................ 1200 X  500 X  275 3 5 - 4 0 1900 - - H erm an 0 4 340

1000 X 660 X 450
30— 35 H erm an 0-8 585F F — 13 . . . 232 R ázóprése lő  r o l l o v e r ................

ill. 1500 X  600 X  200
3900

F F — 12 . . . 233 R ázóprése lő  r o l l o v e r ...............
1440 X  1100 X  400 

ill. 2200 X  600 X  400
25— 30 5600 — — H erm an 2 0 1350

P  2 ............ 292 S an d slin g e r á l ló .......................... 1430 B ea rd . P . _
12— 15 m 3 hom ok cca 3200%

P — 3 ............... _ S andslin g e r m o z g ó ................... ó rán k én t. k in y u lá s ? 8 m 3 b u n k e r ? — 9 m
te lj .

hossz.

2. t á b lá z a t .  B elfö ldön  gyártandó form ázógéptípusok .

E m elő- irá n y a d ó  kü lfö ld i
Sorszám G ép fa jta M ax. szek rény m agasság  % képesség  kg A lkalm azási kö r g y á rtm á n y

Ч Préselő  lecm előgép ........................
400 X  320 X  80 100 100 L apos, n em  m e red ek fa lú  ö n tv . Z im m erm ann

2 • / 520 X  400 X  120 120 150 m a x . 50 %  m a g a s ........................

H
4 . /

R ázóprése lő  leem előgép  ...............
480 X  320 X  150 

600 X  400 X  150

150

220

200

270

M ag asab b , n e m  m e red ek  fa lú ak  
m a x . 100 % .................................

N icholls

ч 480 X  400 X  250 400 150
B ritish  M oulding M achineR ázóprése lő , gép tö rzsfo rg a tássa l .

400 400
M eredek fa lú , m ag as  ö n tv ..............

6. J 700 X  550 X  300 •

7;
S zek rényné lkü li, em elty ű s  

p rése lő g ép ....................................... 500 X 400 X  120 100 - L ap o sa b b , n e m  m e red ek fa lú ak  . . U n iv ersa l W erkz . M asch.

;:} R ázó  ro l lo v e r g é p ............................
800 X  600 X  300 

1000 X  700 X  400

340

585

600

1000
N ag y o b b m é re tű  m agas , m e red ek

S zo v je t 231 és 232 
(H erm an n )

1 0 .)

1 1 /

1200 X  800 X  300 k b . 600 750
L egn ag y o b b  m é re tű  m agas , 

m e r e d e k .........................................
R áz ó , fo rg a tó lap o s  g é p .................

1800 X  1000 X  400 k b . 700 1500
O sborne , T a b o r

12. H om okbelövelő  (S andslinger) . . . 8— 10 m 8 h o m o k  ó rán k én t -
k b . 3 m  

h a tó su g á r
G épfo rm . n em  a lk a lm as , n a g y 

t é r  j. v ag y  igen  m ag as  ö n tv é n y ek
B eardsley— P ip e r

F o rm á z ó g é p e k k e l  fo g la lk o zó  

m u n k a b iz o tts á g .
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IIHÍÖIfli li írok

A BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI EGYESÜLET TAGJAINAK 
SIKERE A TALÁLMÁNYI HIVATAL PÁLYÁZATÁN.

A  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  t a g ja i  k ö z ü l a 
T a lá lm á n y i H iv a ta l  p á ly á z a tá n

5 .0 0 0 . —  F t - o s  I .  d í j a t  n y e r t  :

Dr. Kovách A n ta l  (T ű zá lló  a n y a g  e lő á llí tá s a  h a z a i  n y e r s 

a n y a g o k b ó l) ,
Á rkos Frigyes  (A z u r k u t i  m e d d ő  h a sz n o s í tá s a )  és

Péczely A ntal (V a sb ó l k é sz ü lt  f e jté s i  tá m fe j) .

2 .000 . —  F t-o s  I I .  d í ja t  n y e r t  :

Dr. H ajtó N ándor  és Varga Ferenc  (K a lc iu m a lu m in a t-  
s a la k k a l  g y á r to t t  n y e rs v a s  ö n té s z e ti  f e lh a sz n á lá sá n a k  le h e 
tő ség e),

Szekeres János  (F e lö n té se k  m é re te z é se , o p tim á lis  ö n té s i  
h ő fo k  és m in im á lis  fa lv a s ta g s á g  m e g h a tá ro z á s a  g á z n y o m á s  
s z e m p o n tjá b ó l)  és

Tóth A ndrás  (V as- és a c é lö n tő d é i g y á r tá s  te rv e z é se ) .

500.—  F t-o s  III. d í ja t  n y e r t  :

D ippold  János és társai (F o k /B /1 4 8 ’6. t íp u s ú  e le k tro m o to r  
á lló rész  fo rm áz ás ).

D ic sé re tb e n  ré sz e sü lt  :

Pelachy Jenő  (Ü j ro b b a n ó a n y a g o k  a lk a lm a z á sa ) ,

S teh lik  L ászló  é s  M á rto n  M á ty á s  ( D ö n g ö l t  h á t s ó  f a la k  
k ész ítése  S M -k e in en cék b en ).

Árkos Frigyes  (H id ro k v a rc o k  k o h ó s í tá s a  fe rro s ilic iu m  
g y á r tá s á n á l) ,

Boldizsár Tibor  (F ú ró k a la p á c s tá m a s z ) ,

Dom ony A ndrás  (É le lm isz e re k  t a r tó s í t á s a  a lu m ín iu m  
tu b u s o k b a n )  és

D o m o n y A n d rá s  (K ö n n y ű fé m d u c o k  és b á n v a tá m fá k  
a lk a lm a z á sa ) .

A  d í ja k  k io sz tá sa  1950 j a n u á r  2 4 -én  t ö r t é n t  ü n n e p é ly e s  
k e re te k  k ö z ö tt  az  M T E S z n a g y te rm é b e n . V p á ly á z a t  je le n 
tő s é g é t  H e v e s i G y u la , a  T a lá lm á n y i H iv a ta l  fő t i tk á r a  és 
G á rd o s  E m il az  M T E Sz f ő t i tk á r a  m é l t a t t a ,  A  p á ly á z ó k  n e v é 
b e n  D r . K o v á c h  A n ta l  t a g tá r s u n k  t e t t  Íg é re te t  az  ú j ító k  
m u n k á ja  te rv s z e rű sé g é n e k  to v á b b i  fo k o z á sá ra .

L a p s z e m l e
F orm a- és m agkészítés cem enthom okból. B evezetés az  

elm életi részébe és példák a gyakorlati fe lhasználásaira. 
M . Beilhack. C e m e n th o m o k ö ssz e té te le k  : 100 sú ly ré sz
e z ü s th o m o k  0 2— 1-2 v:m s z e m c se n a g y sá g ú , 6— 12 sú ly ré sz  
c e m e n t, 6— 8 sú ly ré sz  v íz . N a g y o b b  sz ilá rd sá g i k ö v e te lm é 
n y e k  e se té n  e h h e z  jö n  m é g  5 sú ly ré sz  »Porozit«  (sz a b a d a l-  
m ila g  v é d e t t  a n y a g ) . A  c e m e n th o m o k fo rm á z á s  e lőnye i. 
A m in ta k ik é p z é s  c e m e n th o m o k fo rm á z á sn á l.  E m e le te s  ö n té s . 
V é k o n y fa lú  ö n tv é n y e k  és k ö z ep e s  sú ly ú  d a ra b o k  fo rm á z á s a  
c e m e n th o m o k b a n . M a g k é sz íté s . (D ie  N e u e  G iesse rei. 1949. 
5. sz.)

H őálló  öntöttvas. G. Clas és K . Houben. A  h ő á lló  ö n tv é n y  
fo g a lm a . A z  o x ig én  sze rep e  az  ö n tö t tv a s  re v ése d é sé n é l. A z 
ö tv ö z ő e le m e k  v é d ő ré te g k é p z ő  sze rep e  a  re v ése d é sn é l. H a s z 
n á la to s  v é d ő ö tv ö z ő  e le m ek  : S i,  A l  és Cr. A  Cr k a rb id s ta b i-  
lizá lő  és sz e m c se fín o m ító  h a tá s a .  5— 7 %  S i  h a tá s a .  A  k a rb id  
sz é tb o m lá s  ré v é n  b e k ö v e tk e z ő  té r fo g a tn ö v e k e d é s  (1 3 -4 % ) 
és az  ez o k o z ta  m é re tv á l to z á s  s z á m ítá s i  a la p ja i .  A  h ő á lló 
ság  ü z e m i és la b o ra tó r iu m i  v iz s g á la ta ,  k ü lö n ö s  t e k in te t t e l  
k o h ó g á z ra . A  h ő á lló sá g  v iz s g á la tá r a  k ia la k u lt  la b o ra tó r iu m i 
m ó d sz e re k . A  k ís é r le te k  to v á b b i  fe la d a ta .  (D ie  N eu e  G iesse 
re i. 1949. év f. 5. sz .)

Hőmérsékletméréstechnika az öntödékben. K. Guthmann.
A  szerző  is m e r te t i  a  h ő m é rs é k le tm é ré s  a m e r ik a i  és a n g o l f e j 
lődési f o k á t  és v á z la to s  ö ss z e á llí tá sb a n  e g y  v a s -a c é l ö n tö d e  
ü z e m e lle n ő rz é sé t. A  k ü lö n b ö z ő  h ő m é r s é k le th a tá ro k  m é ré 
sé re  h a s z n á lh a tó  m ű sz e re k  : 600°-ig  a  k é m ia i m é rő e ljá rá s o k  
és h ő sz ín e s  i ro n o k , 1000° f e le t t  a  s z ín p y ro m e te re k , 800° 
f e le t t  a th e rm o e le m e k  és o p t ik a i  p y ro m é te re k  .S z á r ító k e m e n c é k , 
iz z ító k e m e n c é k  és te m p e rk e m e n c é k  h ő m é rs é k le té n e k  e llen 
ő rz ésé n e k  és p o n to s  b e á l l í tá s á n a k  n a g y  fo n to s sá g a  a  se le jt  
és a  g a z d a sá g o ssá g  sz e m p o n tjá b ó l .  B e s se m e r -k o n v e r te r  fú v a -  
tá s i  id e jé n e k  e llen ő rzése  fo to e le k tro m o s  sz e lé n ce llá v a l. Az 
ö n tö d é k b e n  az  ö n té s i  h ő m é rs é k le t  m e g h a tá ro z á s á ra  h a s z n á l t  
o p t ik a i  p y ro m é te re k  n a g y  m é ré s i h ib á i  és a n n a k  o k a i. Az 
o p tik a i la g  m é r t  és a  v a ló d i  h ő m é rs é k le t  k ö z ti  n a g y  k ü lö n b 
ségek  (100— 200°). A  k ö z v e tle n , te rm o e le m m e l v a ló  fü rd ő -  
h ő m é rsé k le tm é ré s  és a n n a k  g y a k o r la t i  k iv ite le . A  k e m e n c e 
f a la z a t  h a tá s a  a  fü rd ő  h ő m é rs é k le té re .  A  k e m e n c e típ u s  és 
n a g y sá g  h a tá s a  a  su g á rz á s i k é p esség re . (D ie  N e u e  G iesserei. 
1949. 6. sz .)

Fémek centrifugál öntése és kombinált öntése. G.
Schwietzke. A  n e h é z fé m e k  ö n té s z e te  az  u to lsó  20 é v b e n  fő leg  
a  k é t  k ö v e tk e z ő  s z e m p o n t sz e r in ti  t e r ü le te n  f e j lő d ö t t .  1. A  
szü k ség esség , j a v í t a n i  az a n y a g m in ő sé g e t  a  n ö v e k v ő  k ív á n 
s á g o k n a k  és te rh e lé se k n e k  m eg fe le lő en . 2. F ő le g  a  k ü lfö ld i 
a n y a g o k k a l  v a ló  ta k a ré k o s k o d á s . A  szerző  is m e r te t i  a  c e n tr i-  
fu g á lö n té s  e lm é le té t  s a n n a k  fé m ö n té s z e ti  je le n tő s é g é t.  
I s m e r te t i  to v á b b á  a  n e h éz fém e k  c e n tr ifu g á l  ö n té sé h e z  h a sz 

n á l t  g ép i b e re n d e z é se k e t. M in t g y a k o r la t i  a d a to t  k ö z li, h o g y  
a  k e rü le t i  sebesség  v íz sz in te s  te n g e ly ű  e lre n d ez é s  e se té b e n  
50 ’"{„•es 0 - n é l  0-5 m /p e rc , 300 0 - n é l  T 5  m /p e rc . A  g y a 
k o r la tb a n  h a s z n á l t  k e rü le t i  se b e ssé g ek  a z o n b a n  e ze k  h a t- ,  
ső t  t íz s z e re sé t is e lé rh e t ik .  A  szerző  s z e r in t  az  ö tv ö z e t  fa js ú ly a  
a  k e rü le t i  sebesség  m e g h a tá ro z á s á n á l  se m m i s z e re p e t n e m  j á t 
sz ik , h o g y h a  c ső fo rm a  e lő á llí tá s á ró l v a n  szó.

A  szerző  is m e r te t i  a  c e n tr ifu g á lö n té s  m in ő ség i e lő n y e it, 
m is z e r in t sz ív ó d ás  és g á z h ó ly a g  n é lk ü li  ö n tv é n y  g y á r th a tó .  
A  n a g y  leh ű lé s i seb esség  k ö v e tk e z té b e n  f in o m a b b  s z ö v e t 
s z e rk e z e t és sz ö v e tn e m e sü lé se k  é rh e tő k  e l, m in t  p l. Си— Sn  
ö tv ö z e t  e se té n . M in d e n  e lő n y e  m e l le t t  le g fo n to sa b b  je le n tő 
ség ű  az  eg y en le te ssé g . A  szerző  tá b lá z a to s á n  k ö z li az  e lé r t  
sz ilá rd sá g i é r té k e k e t ,  a m e ly  e g y  85-2 Си, 0-3 N i,  7*54 Sn, 
4-24 Zn, 2-72 Pb ö tv ö z e t  e s e té n  h o m o k ö n té s  e se té n  á l ta lá 
b a n  13 k g /in m 2, m íg  c e n tr ifu g á lö n té sn é l  3 0 '9 8  k g /m m 2, a  
s z a k ító sz ilá rd sá g . A  to v á b b ia k b a n  a  fe lh a sz n á lá s i  t e r ü le t e t  
is m e r te ti .  I s m e r te t i  a  sze rző  a  k o m b in á l t  c e n tr ifu g á l  ö n té s i  
k ís é r le te i t ,  e n n e k  e lő n y e it  és g y a k o r la t i  fe lh a s z n á lá s á t.  (D ie  
G iesse rei. 1949. 2. sz.)

M inőségi acélgyártás bázikus elektrom os ív fén ykem en -  
cében . J . V. Simpkinson. (M e ltin g  o f  Q u a lity  b a s ic  e le c tr ic  
s te e l.)  A  jó ré s z t  h id e g  b e té t te l  k é s z í t e t t  a c é lo k  g y á r tá s á t  
í r ja  le . A z a d a g o lá s n á l  fo n to s  a  k ö n n y ű  és n e h é z  ó c sk a v a s  
b e té te k  v is z o n y á n a k  m e g á lla p ítá s a .  A z  o x id á ló  p e r ió d u s  
a l a t t i  fo ly a m á tó l?  s o r r e n d jé t  és e g y e n s ú ly i v is z o n y a it  ism e r 
t e t i .  A  k a rb o n -o x ig é n  h e ly e s  v is z o n y á t  a  k a rb o n  f o r r á s t  a  
fü rd ő  a k t iv i tá s á r a  v o n a tk o z ó  m eg fig y e lé se it k ö z li. T u d n iv a ló k  
a  k ró m  o x id á lá s á v a l  k a p c s o la tb a n .  K é n te le n íté s .  A  d eso x i-  
d á lá s . A  k ü lö n b ö z ő  t íp u s ú  s a la k o k . K a rb id t íp u s ú ,  s ilic ium os 
sa la k o k . (B la s t  f u rn a c e  a n d  s te e l p la n t .)  1949 f e b ru á r  221— 216.

Ö n tö d e i to v áb b k é p ző  p ro g ra m . H. Smith. (E d u c a tio n a l  
p ro g ra m m e .)  R é sz le te z i a  v a s ö n tö d é k  je le n é t  és jö v ő jé t  és 
k é z e n fe k v ő v é  te s z i, h o g y  s z e re p é t c sa k  a k k o r  t u d ja  to v á b b r a  
is  f e n n ta r ta n i ,  h a  a  s a j á t  sz a k e m b e re i t  k e llő e n  n e v e li és a r ra  
is  v ig y á z , h o g y  a  k ik é p z é sn é l k e llő e n  fe lv ilá g o s íts á k  az  eg y éb  
s z a k e m b e re k e t  a z  ö n tö d e  v isz o n y a iró l. (T h e  fo u n d ry . C leve 
la n d . U S A . 1949 á p ril is  85— 87.)

A z öntöde gépesítése 80% -k a l csökkenti a kézim u nkát.
G. Gude. (M e ch a n ize d  fo u n d ry  re d u c e s  m a n u a l  h a n d lin g  80 
p e r  c e n t .)  L e ír ja  e g y  eg észen  k o r s z e rű s í te t t  ö n tö d e  b e re n d e 
z é sé t és a z t  ig e n  jó l  sz e m lé lte tő  á b r á k k a l  m u ta t j a  b e . (T h e  
fo u n d ry . C lev e lan d . U S A . 1949 á p rilis  88— 93.)

Varga Ferenc (V v .)
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H a rc o s ,  g y a k o r la t i  és e lm é le ti  s z a k la p o t  i n d í tu n k  a z  ö n té s z e tb e n  d o l 

g o z ó k  g y a k o r la t i  és  e lm é le ti  t u d á s á n a k  fe jle s z té s é re . T a n í tó  és ta n á c s a d ó  
m e s te r e  le sz  e la p  m in d e n  ö n tö d e i  d o lg o z ó n a k .

H a r c o s  m ű s z a k i  la p  le sz , m e r t  h a rc o l  az  e lm a r a d o t t s á g ,  z á r k ó z o t ts á g , 

a z  ö n té s z e t  le g n a g y o b b  s le g a la t to m o s a b b  e lle n sé g e  : a  s e 1 e j t  e lle n . H a rc o l  

a  t a p a s z ta la tc s e r e  g y o r s í tá s a  és k is z é le s íté s e  é rd e k é b e n  a z  ö n té s z e t  m in d e n  
á g á b a n ,  v a s b a n  és fé m b e n  e g y a r á n t .

G y a k o r l a t i  le sz , m e r t  az  ü z e m i m ű s z a k i  é le tb ő l v e sz i a n y a g á t ,  

a  le g a p ró b b  ü z e m i fo g á s tó l  a  s e g é d a n y a g o k o n  k e re s z tü l  a  le g n e h e z e b b  g y a k o r 

l a t i ,  g é p e s í te t t  e l já rá s ig  s a z  ö n tö d é k b e n  d o lg o z ó k  e g é sz sé g ü g y i v is z o n y á ig .

E l m é l e t e i t  a  g y a k o r la tb ó l  é p í t i  k i ,  e lg o n d o lá s a i t ,  e lő re  k id o lg o 

z o t t  e lm é le ti  fe l te v é s e i t  a  g y a k o r la t t a l  fo g ja  a lá t á m a s z ta n i .

T a n í t ó j a  é s  t a n á c s a d ó j a  m in d e n  ö n tö d e i  s z a k k é rd é s b e n  az  

eg ész  ö n tö d e i  a lk o tó  és d o lg o z ó  s z a k tá r s a d a lo m n a k .

* É p í t ő j e  d e m o k r a t ik u s  á l la m r e n d ü n k  ip a r o s í tá s a  e g y ik  je le n tő s  

m ű s z a k i  a la p á g a z a tá n a k ,  a  g é p e s íté s n e k , a  g y á r tá s te r v e z é s n e k ,  az  ü z e m - 

s z e rv e z é s n e k , 5 é v es  t e r v ü n k ö n  k e re s z tü l  a  sz o c ia liz m u s  ú t j á n  h a la d ó  n é p i 

d e m o k rá c iá n k  m e g e rő s íté s é n e k .

E z t  a  n a g y  m u n k á t  a z o n b a n  a  la p  c sa k is  az  á lla m i s z e rv e k  t á m o g a tá 

s á v a l  s a  f iz ik a i  és é r te lm is é g i ö n tö d e i  d o lg o z ó k  s z é le sk ö rű  b e v o n á s á v a l  t u d j a  

e lv é g e z n i.

Ezért felkérünk minden öntödei dolgozót, közölje velünk tapasztalatait, 
ötleteit, újítási elgondolásait, forduljon hozzánk kérdéseivel, m i minden gon 
dolatot, mindenkitől szívesen és örömmel fogadunk.

E z z e l is  h o z z á  a k a r u n k  já r u ln i ,  ö n té s z e t i  ip a r u n k  k o rs z e rű s í té s é h e z  és 

a  s z o c ia liz m u s t é p í tő  fe jle sz té sé h e z .

A SZERKESZTŐSÉG

4.
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Minőségi öntvénygyártás Htánlarlalmú n y m  vasakkal
V A R G A  F E R E N C

Дипл.  Инж.  Ф. Варга.

Производство квалифицированного чугуна из 
серого кугуна содержащего титан:
Основой производства квалифицированного ч у г у н э  

является правильная шихтовка. Содержиние титана 
в  серых ч у г у н э х  производимых кальциюмалюми- 
натовым шлаком колеблется в переделах 0.3— 0.5% . 
Производственные опыты подтверждают, что макси
мальное количество графита получается при 0.07 % 
титана. По этому надо уменьшать остальные эле
менты содействующие появлению графита, именно 
содержание Si, примерно на 0.3% . Эффект AI и V 
в серых ч у г у н э х  содержащых титан.

T h e  m a n u f a c t u r e  o f  h ig h  q u a l i t y  c a s t in g s  f r o n t  T i  c o n 
t a i n i n g  p ig  i r o n s .

B y  F . Varga.

T h e  b a s is  o f  th e  m a n u f a c tu r e  o f  h ig h  q u a li ty  g ra y  iro n  
d e p e n d s  u p o n  t h e  a d e q u a te  p o r t io n in g  o f  th e  p ig  i ro n  
q u a li ty .  T h e  T i  c o n te n ts  o f  p ig  iro n s , m a n u f a c tu r e d  w ith  
s lav e  o f  c a lc iu m  a lu m in a te ,  m o v e  b e tw e e n  0-3— 0 '5 %  
p e r  c e n t .  P l a n t  te s t s  p ro v e  t h a t  th e  m a x im u m  g r a p h it i -  
z a t io n  e ffe c t o f  T i  s e ts  in  a t  0 07 p e r  c e n t.  T h u s , w h e n  
u s in g  p ig  iro n s  c o n ta in in g  T i  th e  o th e r  g ra p h ite  fo rm a t io n  
e le m e n ts  n o m e ly , th e  S i c o n te n t  m u s t  b e  re d u c e d , ( a p p ro .  
0-3 p e r  c e n t .)  T h e  e f fe c t o f  V  a n d  A1 im p u r i t ie s  in  T i  
c o n ta in in g  p ig  iro n s .

Ö n tö d é in k tő l fe jlődő  ip a ru n k  növ ek v ő  ö n tv é n y 
szü k ség le tén ek  m egfelelően  n em csa k  a  te rm e lé s  
m enny iség i, h a n e m  m inőségi ja v u lá s á t  is m eg 
k ö v e te ljü k . A g y ár tá sm e n n y iség  em elkedésé t a 
sza k m u n k a erő  rac io n á lis  fe lh a szn á lásáv a l, az ö n tö 
d ék  gépesítésével s n em  u to lsó  so rb a n  helyesen  
m eg sze rv eze tt m u n k av e rsen n y e l m á r  a bék esz ín 
v o n a l fölé em e ltü k . G y á rtm á n y a in k  m inőség i ja v í 
tá s a  a szakszerűen  és le lk iism ere tesen  e lk é sz íte tt 
ö n tv é n y fo rm á n  k ív ü l a fo ly ék o n y  v as  és ezen 
k e re sz tü l a  b e té ta n y a g  sze m p o n tjáb ó l is k om oly  
k ö v e te lm én y e k e t á llít  fel. A  m ú ltb a n  csak  r i tk á n ,  
m a az o n b an  igen  g y a k ra n  e lő fo rdu ló  26— 40 kg  
sz ilá rd ság ú  tö m ö r szö v e tszerk eze t, n y o m ásá lló , so k 
szor hőálló  és egyéb  m ás m inőség i e lő írás helyes 
a d a g v eze té s t, ille tv e  a b e té ta n y a g o k  p o n to s  is 
m e re té t és szakszerű  m e g v á la sz tá sá t k ö v e te li m eg. 
K ü lön leges cé lokra h a sz n á lu n k  ö tv ö z ö tt  ö n tö t t  
v a s a t  (h ő á lló -té rfo g a tá lló  és kü lön leges m ágneses 
tu la jd o n sá g ú  ö n tv én y ek h e z), de az ö tv ö zésn ek  
—  k ü lö n ö sen  d rá g a  ö tvözőelem ekkel —  a  g a z d a 
ságosság  éles h a tá r t  szab . É p p e n  ezé rt b e té ta n y a 
g a in k  egyes k o m p en en se it, kü lönösen  a n y e rsv as- 
m inősége t ke ll úg y  m e g v á la sz ta n u n k , hogy  azzal 
a  g y á r tá s  gazdaság o sság án  k ív ü l az e lő írt m inőségi 
k ö v e te lm én y e k n ek  is e lege t tu d ju n k  te n n i.

N é h á n y  évve l eze lő tt sok  o ly an  ö n tv é n y  v o lt , 
m ely n ek  g y á r tá s á t  idegen , kü lfö ld i n y e rsv as  n é lk ü l 
n em  tu d tu k  elképzeln i. S ő t m ég m a  is v a n  ily en  
ö n tv é n y g y á r tá s i te rü le t.  A k é t  v ilá g h á b o rú  k ö z ö tt  
la ssan  önállósodó , m a  ped ig  h a ta lm a s  lépésekben  
fejlődő n e h é z ip a ru n k n a k  s ezzel egy idejű leg  v a s 
k o h á s z a tu n k n a k  fe lté tle n ü l m eg  kell ta lá ln ia  a z t 
az  u t a t ,  h o g y  v a s ö n tö d é in k e t n em csak  szükséges

m en n y iség ű , h a n e m  k iv á ló  m inőségű  n y ersv assa l 
lá ssa  el.

Az ö n té sze ti n yers  v a sg y á rtá s  sze m p o n tjáb ó l 
igen  n ag y je le n tő sé g ű  az  a k o h ó sítá s i k ísé rle tso ro 
z a t,  m e ly e t 1948 a u g u sz tu sá b a n  a d iósgyőri tö rp e 
k o h ó b an  k e z d te k  el. Az o t t  folyó k ísé rle tek rő l és 
azo k  cé ljá ró l Y isn y o v szk y  k a r tá rs u n k  a B á n y á sz a ti  
és K o h á sz a ti  L a p o k  h a s á b ja in  b eszám o lt. Ö n tésze ti 
szem p o n tb ó l lényeges, h o g y  ezen  k ísé rle te k  főcélja  
a m egfelelő  m inőségű  ö n té sze ti n y e rsv as  g y á r tá sa . 
A  k ísé rle te k  a la t t  g y á r to t t  —  á lta lá b a n  » b a u x it«  
n y e rsv a sn a k  n e v e z e tt  —  n y ersv as  ö n té sze ti fel- 
h a sz n á lá sá n a k  lehetőségeirő l az e z irá n y b a n  fo ly 
t a t o t t  üzem i k ísé rle te k rő l u g y a n c sa k  részletes 
beszám oló  l á to t t  n a p v ilá g o t.

A  p ro b lém a  fo n to sság a  és az  a z ó ta  e lte lt  idő 
a la t t  n y e r t  n ag y ü zem i e red m én y ek  az o n b an  szü k 
ségessé te sz ik , h o g y  a kérdésse l to v á b b  fog lalkoz 
zunk .

Az e lv ég z e tt k ísé rle tek b ő l m á r  első beszám o 
lóm bó l m e g á lla p íth a tó  hogy  h a  a  b a u x it  n y e rsv as  
ö ssze té te le  az  ü zem szerű  g y á r tá s  so rán  egyenle tessé  
és m eg b izh a tó a n  á llan d ó v á  v á lik , a  szü rke  és lág y í 
t o t t  ö n tv é n y n e k  m in d en  te k in te tb e n  é rték es  a la p 
a n y a g a  lesz. A  fo ly am a to s  üzem i fe lh aszn á lás  
so rá n  eg y -k é t o ly an  kérd és  v e tő d ö tt  fe l, m elyek re  
az  e lv ég z e tt k ísé rle te k  első k ié rték e lések o r n em  
h e ly ez tem  kellő  sú ly t. E z e k  k ö zü l leg fo n to sab b  a 
b a u x it-n y e rsv a s  T i- ta r ta lm a , m ely n ek  k ü lö n  ta g 
la lá sa  n é lk ü l n em  v o ln a  te lje s  a  b a u x it-n y e rsv a s ró l 
a d o t t  kép .

A  v asé rce k  tú ln y o m ó  részében  b izonyos m eny- 
n y iség ű  t i tá n s a v  v a n . A  b a u x it-n y e rsv a s  g y á r tá s a 
k o r  s a la k k é p ző k én t h a sz n á lt  b a u x itn a k  a  t i tá n s a v  
ta r ta lm a  1 és 3 %  k ö z ö tt  m ozog. A  t i tá n s a v  a 
n a g y o lv a sz tó b a n  neh ezen  re d u k á ló d ik , a z é r t  a 
k o h ó s ítá s  fo ly am á n  tú ln y o m ó ré sz t a sa la k b a  k e rü l 
és c sak  egy  n a g y o n  k is része m egy  a  n y e rsv a sb a . 
V isn y o v szk y  k a r tá r s  m u n k á já b ó l k itű n ik , hogy  
«a T i a n n á l n ag y o b b  m é rté k b e n  re d u k á ló d o tt, 
m in é l b áz ik u sa b b  v o lt  a  sa lak « . A  k ísé rle te k  a la t t  
g y á r to t t  n y e rsv a sa k  T i- ta r ta lm a  0 T  és 0 ’7 %  k ö z t 
m ozog. I ly e n  m en n y iség ű  T i- ta r ta lo m  m e lle tt  nem  
m e h e t el az  ö n tész  közönbösen , n em  h a g y h a tja  k i 
szá m ítá sa ib ó l, h a  ism eri a  T i-n a k  az ö n tö t tv a s ra  
g y a k o ro lt h a tá s á t .

A z ad a g  ö sszeá llításak o r k é t  k ö rü lm én y  v eze ti 
az  ö n té sz t : 1. a  ren d e lk ezésre  álló n y e rsa n y a g  és
2. az  ad a g  re n d e lte té se .

A  ren d e lk ezésre  álló  n y e rsa n y a g  —  b e té t 
a n y a g  —  elég tá g  h a tá ro k  k ö z t m o zo g h a t s a n n a k  
m enny isége  és m inősége az an y ag b esze rző k  ü g y es 
ségén és n em  kevésbé  az országos k ész le tek  a la 
k u lá sá n  m ú lik . A  fe lh a szn á lt n y e rsa n y a g o k a t 4 
c so p o rtb a  o s z th a t ju k :  1. n y e rsv as , 2. g ép ö n tv én y - 
tö re d é k , 3. s a já t  tö re d é k , 4. acé lh u llad ék . M inket 
je len leg  a n y e rsv as  érdeke l, m e r t  a s a já t  tö re d é k  
m in ő ség é t az  ö n tö d e  g y á r tm á n y a in a k  je lleg ze tes 
sége h a tá ro z z a  m eg , m íg  a  g ép ö n tv én y tö red ék ,
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m in t kereskede lm i á ru  kü lön  m inőségi elb írá lás 
a lá  esik , az acé lh u llad ék  v iszo n t á l ta lá b a n  az ille tő  
üzem  h u llad ék á b ó l k e rü l ki.

Az ö n tő  a n y e rsv as  m inőségét a  k ém ia i össze 
té te le n  k ív ü l a szem csenagyság , a  g ra f i t  eloszlása 
seg ítségével ellenőrzi, s n em  u to lsó  so rb a n  a nyers- 
vas-c ip ó k  hom okos v o ltá v a l. E ze n k ív ü l sok egyéb 
m ás, ú . n . szü le tési k ö rü lm én y  is befo ly áso lja  a 
n y e rsv as  m inőségét, a m it m á r e llenőrizn i nem  tu d . 
P l. a kohó  h ideg- v a g y  m e le g já ra ta , az  ad ag seb es 
ség, sa lak v iszo n y o k  s tb . É p p e n  ez é rt ezek e t a 
fe lh a szn á lásk o r figyelem be sem  tu d ja  ven n i. A 
k ém ia i ö ssze té te l és a  szem cseszerkezet figyelem be 
v é te lév e l á ll í tja  össze az  a d a g o t. A  n y e rsv as  % -os 
m enny isége  a m inőségétő l, a  fo lyékonyvas re n d e l 
te té sé tő l és n em  u to lsó  so rb an  a g azdaságosság tó l

függ-
V asö n tö d é in k  tú ln y o m ó ré sz t kupo ló -kem encé- 

ve l do lgoznak . K ö z tu d o m ású , h o g y  a kupo ló  eg y 
szerű  á tö m lesz tő  kem ence, m ely b en  a m e ta llu rg ia i 
lehe tő ségek  elég szű k  h a tá ro k  k ö z ö tt  m ozognak .

É p p e n  ezé rt a b e a d a g o lt n y e rsv as  az ad a g  tö b b i 
részéve l e g y ü tt  á tm e n v e  a ku p o ló  csekély  m e ta l 
lu rg ia i fo ly a m a ta in  m eg o lv ad , a m edencében  
k ev e red ik  a b e té t  tö b b i  részéve l, e red e ti tu la jd o n 
sága ibó l n em  vesz ítv e  k e rü l fe lh a szn á lásra , aho l 
az a la k u lá s á t  a  to v á b b ia k b a n  a  lehü lési sebesség 
n ag y sá g a  h a tá ro z z a  m eg. A  g y á r ta n d ó  ö n tv é n y  
m inőségé t kupo lókem encés üzem  ese té n  a n y e rsv as  
m inősége lényegesen  be fo ly áso lja , e z é rt a  fe lh asz 
n á la n d ó  n y e rs v a s a t a n n y ira  k e ll ism ern i, hogy  a 
g y á r tá s i, ille tv e  fe lh a szn á lás i lehető ségekkel szá 
m o ln i tu d ju n k .

Az ad a g  re n d e lte té se  és a  kupo ló  szűk  m e ta llu r 
g ia i lehető ségei szo rosan  összefüggenek  egym ássa l, 
s m e g h a tá ro z z á k  az ad a g  ö sszeá llítá sá t. Az ad a g  
re n d e lte té sé t, fe lh aszn á lás i te rü le té t  v iszo n t m á r 
a  ren d e lő  e lő írá sa i, k ív án ság a i sz a b já k  m eg. E zek  
a  m inőség i e lő írá sok  és az  ö n tv é n y  á tlagos fa lvas- 
tag sá g a  a  szükséges ö n tö t tv a s  ö ssze té te lé t m eg 
h a tá ro z z á k . M inden  ö n tő  ism eri k u p o ló já n a k  le- 
égési v iszo n y a it, am e ly n e k  figy e lem b ev éte lév e l 
szükségszerűen  k ia d ó d ik  az ad ag o lan d ó  ö sszeté te l. 
E z t  az  ad ag o lan d ó  ö ssze té te lt a  rendelkezésre  álló 
n y e rsan y ag o k b ó l ú g y  k e ll ö sszeá llítan i, hogy  az 
ö n tv é n y  a rendelő  á l ta l  m e g k ív á n t m inőséget 
e lérje . I t t  azo n b an  m ás m in d e n t is figyelem be kell 
ven n i.

Az ö n tö ttv a s  sz ilá rd ság a  a  lehü lési sebességtő l, 
ille tv e  a fa lv a s ta g sá g tó l függ , de en n é l sok k a l fo n 
to sa b b  a g ra f itla p o k  m enny iségének  és n ag y sá g á 
n a k  a  h a tá s a . T erm észe te sn ek  lá tsz ik , hogy  a 
sz ilá rd ság o t ez é rt a g ra f itla p o k  k iküszöbölésével, 
iile tv e  a  m enny iségének  a  c sökken téséve l v a g y  
k ed v ező b b , a sz ilá rd ság o t k ev ésb b é  csökken tő  
g rafite lo sz lás  lé tre h o zásáv a l tö re k sz ü n k  m eg jav í 
ta n i .  A g ra f i tla p o k n a k  az ö n tö ttv a s  szöve tébő l való  
k ik ü szöbö lésnek  h a t á r t  szab  az a k ö rü lm én y , hogy  
h a  az e u te k tik u s  C n em  g ra f i tk é n t k ris tá ly o so d ik , 
a k k o r rid eg  le d e b u r it  k e le tk e z ik  h e ly e tte  és az 
ö n tö ttv a s  is h a sz n á lh a ta tla n u l rideggé v á lik . A g ra f i t  
m enny iségének  a csökken tése , acé lh u llad ék  a d a g o 
lá sa  ré v én , a g y a k o r la tb a n  á lta lá n o sa n  h a sz n á la 
to s . E n n e k  az o n b an  elég szűk  h a tá r t  szab  az a 
k ö rü lm én y , hogy  az acé lh u llad ék  a  kupo lókem encé-

b en  k a rb o n izá ló d ik . Á g ra fite îo sz làs  kedvezőbbé  
té te le  tú lh ev íté sse l so k k a l cé lrav eze tő b b . A g ra f i t 
k r is tá ly m a ra d v á n y o k  u g y an is  1500° fö lö tt  te lje sen  
fe lo ldódnak , a leh ű lésk o r a g ra f i t  tú lh ü lé sse l kezd  
k ris tá ly o so d n i. E n n e k  e red m én y ek é n t f in o m  el 
oszlású  ap ró p ik k e ly es  lesz a g ra f i t ,  am in ek  a  k ö v e t 
k ezm énye  v iszo n t, h o g y  a  szak ító sz ilá rd ság  25 
k g /m m 2-rő l 40— 45 k g /m m 2-re, a h a jlító sz ilá rd ság a  
60 k g /m m 2-re em elked ik . Az ö n tö t tv a s n a k  ily- 
m érv ű  tú lh e v íté se  kup o ló k em en céb en  n em  le h e t 
séges. E z é r t  a k u p o ló b an  o lv a s z to tt  n y e rsv a sb a n  
a g ra f i t  k r is tá ly o d á sa  az o lv ad ék b a n  m e g m a ra d t 
k ris tá ly ré szecsk ék b ő l k iin d u lv a  kezdőd ik . M érsé 
k e lt  tú lh e v íté sk o r  a  g ra f itk r is tá ly m a g o k  szám a 
kevés, a z é r t  a k ris tá ly o so d ás  is k evesebb  k ö zép 
p o n t körül- in d u l m eg. A k ö v e tk ez m én y e  az lesz, 
hogy  a  g ra f i t  kev eseb b , de tú l  n a g y  la p o k  a la k já 
b a n  k ris tá ly o so d ik . A  k ris tá ly o so d ás  n em  csak  az 
a lacsony  fü rd ő h ő m é rsék le ten  je len lévő  g ra f itrá c s 
m a ra d v á n y o k  k ö rü l in d u lh a t  m eg, h an e m  a fü rd ő  
kü lönböző  ox idszennyezése i (pl. S i0 2, M nO, FeO, 
FeS  s tb .)  is k ris tá ly o so d ás i k ö zé p p o n to k  leh e tn ek . 
E ze k n ek  az o x id z á rv á n y o k n a k  a  fü rd ő b ő l desoxi- 
d á lássa l v a ló  e ltá v o lítá sa  tú lh ü lé sse l va ló  k r is tá 
lyo sodás rév én  a p rim é rk r is tá ly o k  sz á m á n a k  a 
n ö v ek ed ésé t és a  g ra f i tn a k  ap ró  lem ezes k r is tá ly o 
so d á sá t eredm ényez i. A desox idá lás  szem p o n tjáb ó l 
k om oly  szerepe v a n  a n y e rsv as  T i  ta r ta lm á n a k , 
m in t a z t  a  k éső b b iek  fo ly am á n  lá tn i  fog juk .

N ag y o n  kevés az  o ly an  szerencsés h e ly ze tb en  
lévő  ö n tö d én k , am ely  m inőség i s z ü rk e v a sa t e lek tro - 
k em en céb en  g y á r th a t ,  te tszé s  sze rin ti tú lh e v íté s 
sel a g ra f i trá c s m a ra d v á n y o k a t fe ltu d ja  o ldan i és 
az o x id z á ro d m á n y o k a t a C -nak  em elkedő  h ő m ér 
sék le ten  nö v ek v ő  re d u k á ló  h a tá s á v a l  el tu d ja  
tá v o lí ta n i .  Ö n tö d é in k  legn ag y o b b  tö b b ség e  kupoló- 
kem encéve l dolgozik , am ely b en  —  n o rm ális  ü zem 
v iszo n y o k a t fe lté te lezv e  —  kén y es  m inőség i e lő 
í rá sa in a k  a n y e rsa n y a g o k  helyes m eg v á la sz tá sán  
k ív ü l, az ad a g  cé lszerű  ö sszeá llítá sáv a l és a lehü lési 
v iszo n y o k  kedvező  le á llítá sá v a l tu d  e lege t te n n i.

A k u p o lókem ence  a d a g szám ítá s i sza b á ly a i a la p 
já n  az ad ag v eze tés  a S i és M n  p o n to s , az  ö n tv é n y  
je llegének  m egfelelő  b e á llí tá sá ra  tö rek sz ik , m íg  
a P  és a  S -n ek  az á to lv a sz tá sk o r  v a ló  a la k u lá sá t 
szám ítássa l sz in tén  figye lem be veszi, de az  ad ag  
k o m p o n en sek  m egfelelő  b e á llí tá sá v a l a z o k a t o p ti 
m ális  é r té k e n  igyekszik  ta r ta n i .  E n n e k  a  négy  
k o m p en en sn ek  a n y e rsv a s ra  v a ló  h a tá s a  k ö z ism ert, 
ebben  az e se tb e n  a  g ra fitk é p ző d és  szem p o n tjáb ó l 
foglalom  a z o k a t össze.

S í- ta r ta lo m  je len lé te  n é lk ü l a th e rm o d y n a m i- 
k a ilag  in s tab ilis  v a sk a rb id  b om lási sebessége oly 
k icsi, hogy  a fo ly ék o n y  n y e rsv as  lehű lése  közben  
a k ris tá ly o so d ó  v a g y  m á r  k ik r is tá ly o so d o tt v a s 
k a rb id  szé tb o m lása  n em  elegendő  elem i k a rb o n  
lé tre h o zásá ra . A k ris tá ly o so d ás i k ö zé p p o n to k  szám a 
és a  g ra f i t  k ris tá ly o so d ás i sebessége eg y m ag á b an  
k icsi, íg y  az o lv ad ék b ó l k ö zv e tle n ü l g ra f i t  k e le t 
k ezn i nem  tu d .  A  S í- ta r ta lo m  n ö v ekedéséve l a 
k ris tá ly m a g o k  szám a , k ö zv e tle n ü l az  o lv ad ék b ó l 
k ris tá ly o so d ó  g ra f i t  k ris tá ly o so d ás i sebessége és a 
v a sk a rb id  szé tb o m lási képessége n ö v ek e d n i fog. 
A  S i h a tá s á t  a g ra fitk é p ző d ésre  és a fo lyékonyvas 
carbono ldó  képességére a m egm erevedés hőm érsék-
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lé té n  F . W ü s t és 0 .  P e te rse n  v iz sg á lta  és a z t  az 
1. á b ra  szem lé lte ti. L á th a tju k ,  hogy  a g r a f i t 
k épződés k b . 1%  S i- ta r ta lo m tó l ro h a m o sa n  n ö 
v ek sz ik  és 3— 3 ’5 %  S i- ta r ta lo m m a l m a x im u m o t 
é r el. A S i-n a k  a  m ech a n ik a i tu la jd o n sá g o k ra  
g y a k o ro lt h a tá s á t  az e lőbb i erős g ra fitk é p ző  h a 
tá s a  m ag y a rázz a . K ü lö n ö sen  a sz ilá rd ság i é r té k e 
k e t  és a k em én y ség e t c sö k k en ti.

%>

(A  S i- ta r ta lo m  növekedéséve l a  (kom plex) k ar- 
b id o k  s ta b il i tá sa  csökken , s S i- ta r ta lm ú  ö n tö ttv a s  
u tó lag o s  iz z ítá sa k o r a fe rr it-  és szöve te lem  m e n n y i 
sége növ ek sz ik , a sz ilárd ság i é r té k ek , kü lönösen  a 
kem énység  csökken , m ég  h a  a k iin d u ló  a la p a n y a g  
tö b b é  v ag y  k evésbbé  pe rlite s  is vo lt.)

A  M n  desox idáló  és k é n te le n ítő  h a tá s ú , kom plex- 
k a rb id o k  képzése ré v én , s ta b iliz á lja  az  au sz ten i- 
t e t  és a  v a s k a rb id o t. K e m é n y ítő  h a tá s á t  csö k k en ti, 
hogy  a k is M n - ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s b a n  a  szuszpen- 
d á lt  m an g án sz u lfid  részecskék  b eo ltó  h a tá s u k  
rév én  a k ris tá ly o so d ás i fo ly a m a to k a t és ezzel 
szo rosan  összefüggve, a g ra fitk é p z ő d é s t is e lő 
seg ítik . K é n ta r ta lm ú  m a n g á n tó l m en tes  ö n tö t t 
v a sb a n  te h á t  a m an g án ad ag o lás  a  k e le tkező  M n S  
b eo ltó  h a tá s a  ré v én  a g ra fitk é p z ő d é s t növeli. 
Coe és W ü s t k ísé rle te i a z t ig azo lták , hogy  a M n S  
képződéshez  e lm életileg  szükséges M n -ból 0 -3%  
szükséges, h o g y  a k em én y ítő , k a rb id s ta b iliz á ló  
h a tá s a  é rv én y esü ljö n . A  M n  ta r ta lo m  0.6— 1*4% 
k ö z t a  sz ilá rd ság i é r té k ek re  és szö v e tszerk eze tre  
k edvezően  h a t .

A P -n a k  a  g ra fitk é p ző d ésre  va ló  h a tá sá ró l 
eléggé ellenkező  iro d a lm i a d a to k a t  ta lá lh a tu n k . 
S te ad , B a u e r  a d a ta i  sze rin t a P  a g ra f itk é p z ő d é s t 
seg íti és 5 %  P -n á l  v a n  a g ra fitk é p ző d és  m ax im u m a . 
W ü s t és S to tz  sze rin t v iszo n t a P -n e k  a g ra f i t 
k épződésre  sem m i h a tá s a  n incs, ső t K e il és M itsche 
sze rin t g á to lja  a z t. E z  az e llen tm o n d ás  ab b ó l a d ó 
d ik , hogy  a  Fe-C d ia g ra m m b a n  a CE  v o n a l b a lra  
to ló d ik , m iá lta l  az ö tv ö z e te k  em elkedő  P - ta r ta lo m  
ese tén  h y p e re u te k tik u s a k  lesznek , p rim é r g ra f i t 
k r is tá ly o k  k ö n n y eb b e n  k e le tk e zn ek , am i v iszon t 
m eg in t a  s tab ilis  g ra f i te u te k tik u m  képződésre  való  
h a jla m o t növeli.

A  k é n n e k  a v a s  tu la jd o n sá g a ira  g y ak o ro lt 
h a tá s á t  n a g y  iro d a lo m  tá rg y a l ja .  K ü lönösen  vas- 
szu lfid  a la k já b a n  a k a rb id  k e le tk ezésé t seg íti és a 
z su g o ro d ásá t is k ed v ező en  b e fo ly áso lja . A fo lyé 
k o n y  v a s a t  sű rű  fo ly á sú v á  te sz i, a  k é n ta r ta lm ú  
ö n tv é n y  h a jlam o s  a  rep ed ésre  és g y a k ra n  fo rdu l 
elő b en n e  k em én y , m e g m u n k á lh a ta tla n  kéreg . A

g ra fitk é p z ő d é s t csö k k en ti. E z  a h a tá s  P iw ow arszky  
és S ch u m ach e r sze rin t a n n á l jo b b a n  és erősebben  
é rv én y esü l, m iné l k iseb b  a S i- ta r ta lo m , m inél 
n ag y o b b  a  lehü lési sebesség  és m iné l k isebb  az 
ö n tv é n y  ossz C -ta r ta lm a . H a  figye lem be v esszük  a 
S -nek  ez t a  h a tá s á t ,  ak k o r a n n a k  je le n lé té t m inél 
jo b b a n  c sö k k e n te n i k ív á n a to s . A  g y a k o r la tb a n  
á lta lá b a n  0*1% S - ta r ta lo m  az a h a tá r ,  am edd ig  
m eg en g ed h e tő n ek  t a r t j u k  a S je le n lé té t. E zen  h a tá r  
fe le t t ,  v a g y  kü lön leges ese tek b en  m á r  ek k o r is 
k én te le n íté s re  v a n  szükség  ; a kén te len íté sse l n ag y  
szak iro d a lo m  és szám os ta lá lm á n y  fog lalkozik .

A T i-n a k  a  v a s ra  va ló  h a tá s á t  az e lm ú lt 
év tize d ek b en  so k an  v iz sg á lták . R ossi v o lt az első, 
ak i a t i tá n s a v n a k  a n ag y o lv asz tó  m en e té re  való  
k ed v e ző tlen  h a tá s á t  é sz rev e tte , de u g y a n a k k o r  a 
T i-n a k  az ö n tö t tv a s ra  va ló  kedvező  h a tá s á ra  is 
a fig y e lm e t fe lh ív ta . U tá n a  sokan  fo g la lk o z tak  a 
Ti ö tvöző  h a tá s á v a l ,  de a v é lem én y ek  eléggé m eg 
o sz lo ttak . P iw o w arszk y  k ísé rle te i végleg e ld ö n tö t 
té k , hogy  a T i  az  ö n tö ttv a s  tu la jd o n s á g a it  ja v í t já k .

A T i  1900°-on o lvadó , 4 8 -l  a to m sú ly ú , 4 5 
fa jsú ly ú  fém . Az Fe— Ti b in é r  egyensú ly i d iag ra m 
m o t 2 2 %  T i- ta r ta lo m ig  először L a m o rt, a m ódosí 
t o t t  Fe— Ti b in e r  d ia g ra m m o t v iszo n t T o fa u te  és 
B ü ttig h a u s  h a tá ro z ta  m eg . A  Fe2T i v eg y ü le t és 
a v a sb a n  dús sz ilá rd  o ld a t b in e r e u te k tik u m a  
13-2 %  T i- ta r ta lo m n á l,  1350°-on v a n . A  y -vas 
te rü le té t  a  T i  c sö k k en ti. (2. á b ra ) . A  v a s b a n  dús

sz ilá rd  o ld a tn a k  1350°-on m ax im ális  Ti o ldóképes 
sége 6 '3 , közönséges szo b ah ő m érsék le ten  kb  2 % . 
Az Fe— T i  b in e r  re n d sz e r te rü le te  k b . 0 '3 5 % , 
C h o z z áad á sáv a l 1 % -ra  b ő v ü l, m íg  to v á b b i C 
h o zz áad á sáv a l á llan d ó a n  csökken . E z á lta l  az  a— y 
á ta la k u lá s  m ag asa b b  h ő m érsék le t felé to ló d ik . 
T o fa u te  és B ü ttin g h a u s  m eg á llap ítá sa  sze rin t 3%  
C és 6 %  T i  ö tvözésig  a Fe— Fe3T i— TiC— Fe3C 
re n d sze rb e n  is u g y an a zo n  szöve te lem ek  fo rd u ln a k  
elő, m in t  a  Fe— Ti b in e r-ren d sze rb en .

A T i- ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s b a n  g y a k ra n  ta lá lu n k  
á lta lá b a n  a g ra f i te u te k tik u m  és a fo sz fid eu tek tik u m  
széleiben  k r is tá ly o so d o tt, egyenes szélű, éles sa rk ú , 
á l ta lá b a n  négyszög le tes k r is tá ly o k a t.  E g y ik  ré szü k  
fehéresszü rke  t i tá n k a rb id ,  m íg  a po rosas színű  
t i tá n n itr id .  M in d k e ttő  kem énysége sokkal n ag y o b b  
(M ohs-skála sz e rin t 8— 9), m in t  a p e r lité  v ag y  
fe rrité , a z é rt  a csiszo la ton  m in d ig  k id o m b o ro d n ak . 
A m aró sze rek b en  n em  m a ró d n a k . N ag y ság u k  a 
lehü lési sebesség n a g y sá g á tó l függ  : n ag y o b b  fal- 
v a s ta g sá g  ese tén  n a g y o b b a k , m íg  v é k o n y  fa lvas- 
tag sá g ú  ö n tv é n y b e n  ap ró k .

A  T i-n a k  az ö n tö t tv a s ra  g y a k o ro lt h a tá s á ró l  
eléggé e llen té te s  a d a to k a t  ta lá lh a tu n k  az iro d a-
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lo m b an . K ia la k u lt  v é lem én y  a z o n b an , h eg y  a Ti 
a g ra fitk é p z ő d é s t e lőseg íti és f in o m ítja ,  a kopás 
e llen á lló ság á t ja v í t ja ,  a sz ilá rd ság i é r té k e k e t b izo 
nyos m é rté k b e n  ja v í t ja .  D esox idá ló lag  és d en itri-  
dá ló lag  h a t  a  fo ly ék o n y  v a s ra  és sű rű , f inom  
sz ö v e tsz e rk e ze te t e redm ényez .

A  Ti t e h á t  a S i-a l e g y ö n te tű e n  a g ra f itk é p z ő 
d és t seg íti. A  % -os g ra fitk é p ző d és  m ax im u m a  a Si- 
ta r ta lo m tó l  fü g g e tlen ü l m á r 0 T %  T i- ta r ta lo m  
alatt), v a n . A  m eglévő  tö b b száz  ü zem i és la b o ra tó 
r iu m i a d a ta im  d iag ra m m sz erú  k ié rték e lése  a la p já n  
ez a  m ax im u m  0-07 %  T i-n á l v a n , m in t -azt a 3.

á b rá n  lá th a t ju k .  (Á llandó  M n  ta r ta lo m  m elle tt.)  
A g ra fitm en n y iség  n ö v ek ed ésé t v a ló sz ín ű  az á lta l  
okozza, hogy  n ag y o b b  lév én  a vegy ro k o n ság a  az 
ox igénhez , kénhez  és n itro g én h ez , azok  g ra f i t 
k ép ző d és t g á tló  h a tá s á t  k iegyensú lyozza .

A  sz ilá rd ság i é r té k e k  ja v u lá s a  T i-n a l való  
ö tvözés e se tén  éppen  ezen  g ra fitk é p z ő d é s t segítő  
h a tá s a  m ia t t  csak  a 0 -07% -os m ax im u m  fö lö tt 
k ö v e tk ez ik  be.

P iw o w arszk y  nö v ek v ő  T i- ta r ta lo m  m e lle tt  a 
szö v e tn ek  fokozato s m eg finom ulásá t á l la p íto tta  
m eg, m íg  u g y a n a k k o r  1%  a d a g o lt T i- ta r ta lo m ig  
fém es T i -1 k im u ta tn i  n em  tu d o t t .  E b b ő l a r ra  
le h e t k ö v e tk e z te tn i, hogy  szöve tfinom ító  h a tá sa  
és az  ezzel e g y ü tt já ró  sz ilá rd ság i tu la jd o n ság o k  
m egj a v u lá sa  n ag y o b b ré sz t a  fém  tis z t ítá s á ra  —  
d eso x id á lá sá ra , d e n itrá ló d á sá ra  v ez e th e tő  v issza .

A  Ti az  ö n tv é n y ü n k b e  k é tfé lek ép p e n  k e rü lh e t. 
S zándékos T i  seg éd ö tv ö ze t ad ag o lása  ré v én  v ag y  
a  n y e rsv assa l. S zándékos ö tvözés e se tén  az m in d ig  
az ü s tb e n  tö r té n ik , m égped ig  k ö zv e tlen ü l az ön tés

e lő tt .  M inél n ag y o b b  az időköz az adago lás és 
ön tés k ö z ö tt , a n n á l tö b b  Ti m egy  veszendőbe. 
A m agas o lv ad ás  p o n tja  m ia t t  n em  a já n la to s  
m agas T i- ta r ta lm ú  seg é d ö tv ö z e te t h asz n á ln i, h a 
n em  in k á b b  m ag asa b b  C ta r ta lm ú t .

A  T i-n a k  az ö n tv én y b e  ju tá s a  a n y e rsv as  
rév én  is lehetséges. A  leg tö b b  n y e rsv a sb a n  v a n  
belő le. A  d iósgyőri b a u x it-n y e rsv a s  T i- ta r ta lm a  
ОТ— 0 '7 %  k ö z ö tt  m ozog. H o g y  a  T i  m á r  a n y e rs 
v a sb a n  b en n e  v a n , a n n a k  az az  e lőnye, h o g y  az 
ö tvöző  e lem et n em  kell k ü lö n  ad ag o ln i s az ezzel 
já ró  ke llem etlenségek  is e lm arad n ak .

Jo g g a l k é rd e z h e tjü k , h o g y  a  n y e rsv as  e lőá llítása  
sze m p o n tjáb ó l a Ti je len lé te  m ily en  e lő n y t b iz to 
s ít. A  g y á r tá s i m ó d , a kohó  j á r a t a  a k ém ia i össze 
té te l tő l  fü g g e tlen ü l lényeges h a tá s s a l v a n  a  n y e rs 
v a s  m inőségére . A  leg ú jab b  k u ta tá s o k  sz e rin t a 
n y e rsv as  o ld o tt, ille tv e  k ö tö t t  o x ig é n ta r ta lm á n a k  
fo n to s szerepe v a n  a s tu k tú ra  k ia la k u lá sá ra , főleg 
a  m ásodszo ri á tö m lesz tésk o r. E zze l m a g y a rá z h a tó  
a  h id eg en  f ú j t a to t t  n y e rsv as  n a g y  előnye, a  m eleg 
széllel g y á r to t t  n y e rsv assa l szem ben , m e r t  az 
u tó b b i n ag y o b b  m é rté k b e n  v a n  o x id á lv a . I t t  v an  
a z tá n  a n y e rsv as  T i- ta r ta lm á n a k  n a g y  szerepe, 
h o g y  a  n y e rs v a s a t m á r  a k o h ó s ítá sk o r deso x id á lja  
és g á z ta la n ítja  s íg y  to v á b b i fe lh a szn á lásra  olyan  
n y e rsv as  k e rü l, am e ly e t a  T i  m á r  m egfelelően 
n e m e s íte tt .

A  n y e rsv a sb a  ju tó  T i  a  g á z ta la n ítá so n  k ív ü l a 
g ra f itk iv á lá s  m enny iségére  és m inőségére n ag y  
h a tá s s a l  v a n . A  T i-n a k  e z t a  h a tá s á t  m u ta t já k  
az 1— 4. szám ú  m ik ro szk ó p i fe lv é te lek  és 1. szám ú 
tá b lá z a t .

1 . s z . t á b l á z a t .

F e l 
vételi-
je lzés

N y ersv as-
m egnevezés

ö ssz .
C G rafit Si M n P s T i V A l

1 D ió sg y ő r i ö n 
té s z e ti  n y e rs 
v a s  ............. 3-89 3-50 3-45 0-80 0-468 0-035 0 0 4 0-09

“ D ió sg y ő ri ö n 
té s z e ti  n y e rs 
v a s  ............. 3-25 3 0 1 2-04 0-84 0-270 0-023 0 0 6 0 03

3 B a u x i t  n y e rs 
v a s  ............. 4-87 4 0 3 0-94 0-84 0 1 0 2 0 032 0 1 2 0-08 1.036

4 B a u x i t  n y e rs 
v a s  ............. 4-77 3-98 0-49 0-80 0 1 1 4 0-038 0 1 6 0 0 8 0-032

Az 1. és 2. je lű  d ió sgyő ri n y e rsv a sa k  régebb i 
g y á r tá sb ó l szá rm azó  ö n té sze ti n y e rsv a sa k , m íg  a
3 . és 4 . je lű e k  k a lc iu m a lu m in á tsa la k k a l g y á r to t t  
n y e rsv asak . A  k é t  n y e rsv as  össze té te le  sz e m p o n tjá 
b ó l lényeges e lté rés  v a n  a S i és Ti ta r ta lo m  szem 
p o n tjá b ó l. Az a lac so n y ab b  S i-, de m ag asa b b  Ti- 
ta r ta lm ú  b a u x it-n y e rsv a s  C ta r ta lm a  és g ra f i t 
t a r ta lm a  n ag y o b b , m in t a sok k a l tö b b  S i- t  t a r t a l 
m azó  m ás ik  k é t  d iósgyőri n y e rsv asé . A k é t  pé ld a  
élesen m u ta t ja  a T i-n a k  g ra f i t  k ris tá ly o so d á sá t 
elősegítő  h a tá s á t .  B á r az üzem i k ísé rle te k b ő l tö r 
v én y sze rű en  n em  s ik e rü lt k im u ta tn i ,  de fe lté te le z 
h e tő , hogy  a  b a u x it-n y e rsv a sa k  n a g y  C ta r ta lm á 
b a n  a  T i-n a k  is n a g y  szerepe v a n . E e lté te lezh e tő , 
hogy  a n y e rsv as  C o ldóképességét u g y a n ú g y  em eli, 
m in t a S i, de a n n á l so k k a l e ré lyesebben .

A  T i-n a k  a  g ra f i t  e lo sz lá sá t befo lyáso ló  h a tá s á t  
lá th a t ju k ,  h a  egy p il la n tá s t  v e tü n k  a  m ik roszkóp i 
fe lvé te lek re . Az 1. és 2. fe lv é te l a rég eb b i g y á r tá sú
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1— 4. m ikroszkóp i fe lv é te l.

ö n tésze ti n y e rsv as , d u rv á n , n ag y  la p o k b an  k r is tá 
ly o so d o tt, h ip e re u te k tik u s  g ra f i t  e lrendeződést m u 
t a t ,  a 3. és 4. fe lvé te l a nag y o b b  C ta r ta lm ú  b a u x it-  
n y e rsv as  sokkal kedvezőbb  e lo sz tású  g ra f i t já t  
m u ta tja .

A  7 't- ta r ta lm ú  n y e rsv asak  n a g y  C ta r ta lm á n a k  
a  fo ly ék o n y v as , ille tv e  az  ö n tv é n y  ossz. C t a r t a l 
m á ra  is lényeges h a tá s a  v a n . A 4. áb ra  o lyan  
kü lönböző  ad a g o k n ak  a  C g y ako riság i g ö rb é jé t 
m u ta t ja ,  m ely ek b en  3 kom p o n en s, és p ed ig  a 
h ä m a tit  n y e rsv as , g ép tö red ék  és az acé lh u llad ék  
m enny isége á llan d ó  v o lt  (25% ) s csak  az ö n tésze ti 
n y e rsv a s fa jta  v á lto z o tt .  A d iag ram m  I . sz. gö rbéje  
a  2 5 %  b a u x it  n y e rsv assa l a I I .  sz. gö rbéje  a  15%  
d iósgyőri ö n tésze ti nyersv assa l, a I I I .  sz. gö rbé je  a 
25 %  w erfen i faszenes n y e rsv assa l ad a g o lt ö n tv é 
n y e k  C ta r ta lm á n a k  gyako riság i g ö rb é jé t m u ta t ja .  
L á th a tju k ,  hogy  a  Ti n y e rsv assa l k észü lt ö n tv é n y  
á tlag o s  C ta r ta lm a  a  leg n ag y o b b , am i n em csa k  a 
n y e rsv as  n a g y  C t a r ta lm á ra  v ez e th e tő  v issza , 
h an em  a r ra  a m ár e m líte t t  k ö v e tk e z te té s re , hogy  
я T i a v as  C o ldóképességét is növeli.

Ü zem i m egfigyelések  és iro d a lm i a d a to k  sze rin t 
a b e té t  Ti ta r ta lm a  k u p o ló b an  va ló  á tö m lesz tés  
e se tén  a k ö rü lm én y e k tő l függően 10— 70% -ig  sa la 
k u l el és csak  a m a ra d é k  Ti m enny iség  m egy  á t  
az  ö n tö ttv a s b a . Az 5. á b rá n  lá th a t ju k  a 25 %  
b a u x it-n v e rsv a ssa l k ész ü lt ad ag o k  Ti ta r ta lm á n a k
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gyako riság i g ö rb é jé t. A  d iag ram b ó l m eg á lla p íth a tó , 
hogy  a  Ti ta r ta lo m  tú ln y o m ó ré sz t 0 '05  és o - n %  
k ö z ö tt  m ozog.

E z az ö n tv é n y b e n  m ara d ó  Ti k b . m egegyezik  a 
leg tö b b  g ra f i to t  b iz to s ító  m enny iséggel. Az a 
k érd és , h o g y  ez a  k ö rü lm én y  m en n y ib en  b e fo ly á 
so lja az  ö n tő t  az ad a g  v eze tésb en  ?

Î A  b a u x it  n y e rsv a sn a k  ig en  n a g y  előnye, hogy  
n ag y  a C t a r ta lm a  és a T i je le n lé te  n ag y o b b  m eny- 
ny iségű  acé lh u llad ék  a d a g o lá sá t te sz i leh e tő v é . 
K edvező  sz ilá rd ság i és ö n th e tő ség i e red m én y ek e t 
k a p ta m  50% -os b a u x it-n y e rsv a s  és 50%  acé lh u l 
lad ék  ad ago lása  ese tén . A  tö b b  acé lh u llad ék  a d a 
g o lásán ak  v iszo n t k é t  e lőnye v a n  : csö k k en ti a 
fo lyékony  vas á r á t  és u g y a n a k k o r  csö k k en ti a 
lun k erk ép ző d ési h a jla m o t is és íg y  tö m ö reb b  ö n t 
v é n y t ad .

A v as  C ta r ta lm á n a k  növekedéséve l ja v u l  a 
fo lyékonyvas ön th e tő ség e  : t e h á t  v ék o n y fa lú  b o 
n y o lu lt ö n tv é n y e k  ön tése  b iz to sa b b  lesz, m iköz 
b en  lényegesen  ja v u l  az ö n tv é n y  m agas fo ly ad é k 
n y o m ássa l szem ben  ta n ú s í to t t  ellená llása , v a la 
m in t a m ech an ik a i tu la jd o n sá g a i is.

A lacsonyabb  S i- ta r ta lo m  m e lle tt sem  kell t a r 
t a n i  a k a rb id o s  k ris tá ly o so d ás tó l. A T i  je len lé te  
te h á t  a  M aurer d iag ram m  I I .  m eze jé t m in d k é t 
irá n y b a n  b ő v íti. Az edd ig i üzem i ta p a s z ta la to k  
a la p já n  az ö n tv é n y b e n  je len levő  0-1%  Ti kb . 
0 -3%  S i-o t h e ly e tte s íth e t.

A  T i-h a tá s  a  k é n ta r ta lo m  a lak u lá sa  szem 
p o n tjá b ó l sem  h a g y h a tó  figye lm en  k ív ü l. A  6.

szám ú  á b ra  a  2 5 %  b a u x it  (I. sz. görbe) a 25 %  
d iósgyőri ö n tő  (I I . sz. görbe) és 2 5 %  w erfeni 
faszenes n y e rs v a s a t ( I I I . sz. görbe) ta r ta lm a z ó  
ad ag o k  S  ta r ta lm á n a k  g y ak o riság i g ö rb é it á b rá 
zo lja . L á th a tju k ,  hogy  a T i- ta r ta lm ú  n y ersv assa l 
g y á r to t t  ö n tv é n y  k é n ta r ta lm a  eg y en ran g ú  a fa 
szenes n y e rsv assa l g y á r to t t  ö n tv én y év e l.

U gyanezen  ad ag o k  m ech an ik a i sz ilárd ságai közü l 
a h a jlí tó  sz ilárdság  a la k u lá sá t m u ta t ja  a 7. sz. 
á b ra . A  b a u x it-n y e rsv a ssa l g y á r to t t  a d a g o k  szi 
lá rd sá g a  2, ille tv e  4 k g /m m 2-el a lac so n y ab b . E n n e k  
m a g y a rá z a tá t  a b b a n  ta lá lh a t ju k ,  hogy  e lein te  
n em  ism erve  a T i-n a k  az ö n tö ttv a s ra  való  h a tá s á t ,  
m ag asab b  S í- ta r ta lm ú , te h á t  m ag asab b  te líté s i 
szám ú  v o lt  az  ö tv ö z e tü n k , am iv e l v iszo n t a szi 
lá rd sá g i é r té k e k  csökkenése j á r .  N em  v o ln a  te ljes  
az  egyes k ísérő  elem rő l szóló tá rg y a lá s u n k , h a  nem  
em lékeznénk  m eg a  b a u x itn y e rsv a s  F - és Al- 
ta r ta lm á ró l.

M in t az 1. sz. tá b lá z a tb a n  lá th a t ju k ,  a  b a u x it  
n y e rsv a sn a k  á lta lá b a n  0-05— 0-1%  F - ta r ta lm a  v an , 
am i a  sa lak k é p ző k én t h a sz n á lt  b a u x itb ó l k e rü l a 
n y e rsv asb a . Az ö n tö ttv a s  szö v e té t a F  lényegesen  
fiin o m ítja  és a  F -b a n  dús k a rb id , szem ben  a  lem e 
zes p a r li t te l ,  a szem csés k ris tá ly o so d ás ra  ha jlam o s. 
A  F  a  k a rb id k é p ző d és t seg íti, a k a rb id  a k em én y 
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séget n ö ve li és á  m ech an ik a i tu la jd o n sá g o k a t 
ja v í t ja .  A  g ra fitk é p z ő d é s t csö k k en ti. À  V  h a tá s a  
főleg 0-5%  V -ta r ta lo m  fe le tt  kezd  érv én y esü ln i, 
de a  b a u x it  n y e rsv asb an  je len lévő , h a b á r  csekély  
F - ta r ta lo m  az ö n tv é n y  m inőségének  ja v í tá s á b a n  
fe lté tlen ü l k ö z re já tsz ik .

A  b a u x it  n y e rsv a sb a n  A l  is v a n  n é h á n y  század  
% -n y i m enny iségben , m in t a z t  az  1. tá b lá z a tb ó l 
lá th a t ju k .  Az A l  a  g ra fitk é p ző d és t elősegíti. 
2 -8%  C -ta rta lo m  fe le tti  ö tv ö ze te k b en  1%  S i  
0 '5 — 0-75%  A l -al eg y en érték ű , m íg  a lacsony  2-8%  
C a la t t i  ö tv ö ze te k b en  1%  S i  1— 1*5% A l-a l egyen 
é r té k ű . Az A l-n a k  a g ra fitk ép ző d ésre  való  h a tá s a  
egy m ax im u m o s görbében  je len tk ez ik , 3— 4 %  A l  
k ö z ö tt . 11%  ylZ-ötvözés m e lle tt n ag y o n  k em én y  
ö tv ö z e te t k a p u n k , am ely  tű zá lló .

Az a lacsony , n é h á n y  század  %  AZ-ötvözéssel 
P iw o w arsk y  fo g la lk o zo tt. M egá llap ítása  sze rin t m á r 
ez az AZ-m ennyiség a  v a sö n tv é n y e k  szem cseszer 
k e z e té t lényegesen  f in o m ítja  és az  ö tv ö z e te t des- 
o x id á lja , az  ö n tv é n y  tö m ö rség é t növeli. E z á lta l  
te rm észe tesen  a  sz ilárdság i é r té k e k  is ja v u ln a k .

Ü zem i k ísé rle te im  so rán  b e ig azo ló d o tt, hogy  
a  T Z -ta rta lm ú  b a u x it  n y e rsv as  a lá g y í to tt  ö n tv é n y  
g y á r tá s á n a k  é rték es  a la p a n y a g a  leh e t. H a b á r  h az a i 
v isz o n y la tb a n  te m p e rö n tv é n y g y á rtá sh o z  n y e rs 
v a s a t  n em  h asz n á lu n k , a  te m p e rö n tv é n y  m inőségé- 
n a k  ja v í tá s a  érd ek éb en  a  nyersvashozago lás g o n 
d o la tá v a l fe lté tle n ü l fo g la lk o zn u n k  kell. C sak  így  
é rh e tjü k  el, h o g y  n á lu n k  is a z t a h e ly e t fog lalja  
el a  kereskede lem ben , m in t m in d en  fe jle tt  ip a rú  
k ü lfö ld i á llam b an . K ísérle te im  u g y a n  a  sza k ító 
sz ilárdság  em elkedését n em  e red m én y ez ték , de a 
n y ú lá s  é r té k e  n ö v e k e d e tt  ; te m p e rö n tv é n y g y á rtá s  
szem p o n tjáb ó l a  T i  je len lé te  főleg g á z ta la n ító  és 
desox idáló  szerepe m ia t t  fo n to s , am ely  k ö rü lm én y  
a  te m p e rö n tv é n y g y á rtá s  szem p o n tjáb ó l lényeges 
k ö rü lm én y . A  Ti je len lé téb e n  n em csak  a  szö v e t 
sze rkezet lesz finom abb , h an e m  a  tem p ersz én  
k iv á lás  is f inom abb  lesz. H á trá n y o s  v iszo n t a 
b a u x itn y e rsv a s  V  t a r ta lm a , m e rt  a  V  k a rb id -

stab iíizá ló  h a tá s a  m ia t t  a te m p e rá lá s  ide je  n ö v ek 
szik.

A  Ti t a r ta lm ú  b a u x it  n y e rsv a sa t értesü lésem  
sze rin t k é reg h en g e r-g y á r tá s ra  is p ró b á ltá k  fe l 
h a sz n á ln i. E d d ig  n em  sok e red m én n y el, m e rt 
n é h á n y  hen g er m eg re p ed t. A  repedés o k á t v izs 
g á lv a , a  b a u x itn y e rsv a s ra  v e z e tté k  v issza , m e r t  az 
előző adag o k h o z  és fo rm ázási techno lóg iához  k ép est 
ez az  egy  v á lto zá s  v o lt. H a  k öze lebb rő l n ézzü k  a 
p ro b lé m á t, a  b a u x it-n y e rsv a s  je len lé te  ped ig  
n em  o k o zh a tó , h a c sa k  n em  a g y á r tá s  első ide jébő l 
szá rm azó  eg y en e tlen  ö ssze té te l o k o z ta  a b a j t .  
A  k é reg h en g erek  kü lső  k e rü le te  t is z ta  fehér, léde- 
b u r i to s  ré te g , m íg  a  k ö zep én ek  lehető leg  szívós 
szü rk ev asn ak  k e ll lenn i. Ö tv ö ze tlen , te h á t  csak  Só
t a r ta lm ú  szü rk ev assa l nehéz  a k ív á n t  fe lü le ti 
k em én y ség e t e lérn i, m ásré sz t v iszo n t eb b en  az e se t 
b en  a  fe lü le ti ké reg  h ir te len , m in d en  á tm e n e t n é l 
k ü l m eg y  á t  a  szü rk e  középső  részbe , am i v iszo n t 
k ö n n y en  a  ké reg  m egrepedéséhez v eze t. É p p e n  
ezé rt k ü lfö ldön  e lte r je d t  az  ö tv ö z ö tt  kéreghenger- 
g y á r tá s . M in t ö tv ö ze te lem  a  C r és Mo jö n  szóba. 
A b a u x it-n y e rsv a s  ü - ta r ta lm a  ebbő l a  sze m p o n t 
bó l előnyös. A  V  k a rb id k é p ző  h a tá s a  ré v é n  n ö v e k 
szik  a  hen g er fe lü le ti kem énysége, am ive l e g y ü tt  
j á r  a  kéregm élység  növekedése  is és tö m ö r, jó l 
p o líro zh a tó  h en g e rfe lü le te t e redm ényez . N agyon  
k ív á n a to s  v o ln a , h a  kéreg ö n tésse l foglalkozó k a r 
tá r s a in k  m ódszeres üzem i k ísé rle tek k e l á l la p íta n á k  
m eg a  b a u x it-n y e rsv a sn a k  a  kéreg ö n tésre  való  
fe lh a szn á lás i lehe tő sége it.

A z ö n tö t tv a s n a k  a z t  a  tu la jd o n sá g á t, hogy  
m ag asab b  h ő m érsék le tre  fe lh ev ítv e , kü lönösen  ped ig  
ism é te lt  h ev íté se k n é l és leh ű té se k n é l té rfo g a tu k  
irrev erz ib ilisen  m egnöveked ik , d u zz ad ásn a k  n ev e z 
zü k . A z ö. V .  d u zzad ás  o k á t  ism erjü k  és kellő 
ö tvözésse l g y a k o r la ti  h ő m érsék le tek en  n em  duzzadó  
ö n tv é n y e k e t tu d u n k  e lő á llítan i. A  Ti h a tá s á t  az 
ö. V .  té r fo g a t  á llan d ó sá g á ra  K e n n ed y  és O sw ald  
v izsg á lták . M u n k á ju k  e red m én y é t a b b a n  leh e t 
összefoglalni, hogy  Tt'-al va ló  desox idác ió  ré v én  a 
d u zz ad ásra  v a ló  h a jla m  csökken . S ze r in tü k  ez a 
je lenség  az ö. v . c s ö k k e n te tt  gázm enny iségéve l 
m a g y a rá z h a tó , P iw o w arszk y  sze rin t em e lle tt az o n 
b a n  a  T i  szem csefinom ító  h a tá s a  is k ö z re já tsz ik . 
M e g á lla p íto ttá k  a z t  is, hogy  m ag asa b b  és v á lto zó  
iz z ítá so k n a k  a  T i is c sak  e le in te  g á to lja  m eg a 
d u zz ad ás t. H o sszab b  izz ítá s  u tá n  a  v as  rácsszerk e 
z e tén ek  á ta la k u lá sa  ré v é n  e lk e rü lh e te tlen  szö v e t 
fe llazu lás k ö v e tk e z té b e n  a  leg jo b b an  d eso x id á lt 
a n y a g o k  is d u z z a d n i fognak .

A  T i- ta r ta lm ú  b a u x itn y e rsv a s  h az a i g y á r tá s i 
lehetőségeirő l Y isny o v szk y  az »Ö n tésze ti n y ersv as- 
g y á r tá s  h az a i n y e rsan y ag o k b ó l a lu m in á tsa lak - 
képzés m e lle tt«  c ím ű  m u n k á já b a n  rész le tesen  b e 
szám o lt. E ze n  a  h e ly en  n em  is a  n y e rsv a sg y á rtá s  
lehető ségére , h a n e m  a g y á r ta n d ó  n y e rsv a sn a k  az 
ö n tö d é k  sze m p o n tjáb ó l m e g k ív á n t össze té te lével 
és a n n a k  lehetőségeivel k ív á n o k  fog lalkozn i. Y is 
n y o v szk y  m u n k á já b ó l lá th a t ju k ,  hogy  a lu m in á t- 
sa lakképzésse l a  m ag asa b b  S i- ta r ta lo m  n ag y o b b  
k o k sz fe lh aszn á lá s t, n ag y o b b  sa lak m en n y iség e t igé 
nye l, am i a  g y á r tá s  g azd aság o sság á t ro n t ja ,  ille tve  
a  n y e rsv as  á r á t  em eli. É p p e n  ez é rt az ö n tö d ék  a 
n y e rsv as  S i- ta r ta lm a  sze m p o n tjáb ó l k o rlá to z zák
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ig én y e ik e t, m e rt m inden  ö n tö d e  az á tom lesztés  
fo ly am án  a k á r  az ad ag  kellő  ö sszeállításával, a k á r  
F eS í-ad ag o lássa l a  S í- ta r ta lm a t  te tszé s  sze rin t 
á l l í th a t ja  be. M ásik  m egoldás v iszo n t, hogy  m aga 
a k o h ó m ű  a  n y e rsv as  lecsapo lása  u tá n  ferroszili- 
c ium ötvözésse l em elné a S í- ta r ta lm a t .  E z t  az 
u tó b b i m ego ldást azo n b an  n em  ta r to m  k ív á n a to s 
n ak , m e rt egy  m e g a d o tt, a k o h ó sítá s  fo ly am án  
b eá llt S í- ta r ta lo m  növelése ú jb ó li á tö m lesz tésné l 
tö k é le te seb b en  m eg o ld h a tó , m in t n ag y b a n i, de 
m égis csak  ü s tad ag o lá ssa l, aho l h e ly i S í-d u su láso k  
e lő fo rd u lh a tn ak .

H a  figyelem be vesszük  V isn y o v szk y n ak  a 
g y á r tá s  g azdaságosságára  v o n a tk o zó  m e g á llap ítá 
sa it, ak k o r a b a u x itn y e rsv a s  e lő á llítá sá t a 2. sz. 
tá b lá z a tb a n  m e g a d o tt ö ssze té te li h a tá ro k  k ö z ö tt 
ja v aso ln á m . A  ja v a so lt  ö ssze té te lekben  m in d en  
ö n töde  m e g ta lá lja  a z t  a n y e rsv a sa t, am ellyel a 
gazdaságos, a  m űszak i, ille tv e  rendelési e lő írá sa i 
n a k  legm egfelelőbb n y ersv asszü k ség le té t b iz to s ít 
h a t ja .

2 . sz. táblázat

Jelö lés
C s s z e t é t e l

C Si Mn P s T i

Bl ,  . . . 4%  fö lö t t 1*3— 1-5 0-6— 0-8 m a x , 0'1 m a x , O'2 k b . 0-2
B2, . . . 4%  « 0-9—  Г З 0-5— 0-7 m a x , 0'1 m a x , O'2 «  0-2
B 3, . . . 4 %  « 0-5— 0-9 m a x . 0 '6 m a x , O'2 m a x , 0 '2 « 0-2
B4, . . . 4 %  « 0-3— 0-5 m a x , 0 '5 0-2— О'З m a x , 0 '2 « 0-3
B 5, . . . 4 %  « 0-2— 0-5 m a x , 0 '5 О'З— 0-5 m ax , 0 '2 »  0 '5

B efejezésü l sze re tn ék  n é h á n y  szó t szólni a 
n y e rsv asg y á rtó ü z em ek  és az ö n tö d ék  e g y ü tt 
m űködésének  szükségességéről és lehetőségeirő l.

A m ú ltb a n , ső t a je len b en  is, a k á r  d iósgyőri, a k á r  
ózdi n y e rsv a sa t k a p o t t  egy  ö n tö d e , a rró l u g y a n 
a n n y it  tu d o t t ,  m in th a  csak a v ilág  tú lsó  sa rk áb ó l 
k a p ta  vo ln a . Az a kevés k ap c so la t, a m it a ko h ó k b ó l, 
az egyes v ag ó n sz á llítm án y o k k a l k ü ld ö tt ,  össze 
té te l i  m ű b izo n y la t je le n te t t ,  az  u tó b b i idő b en  
te lje sen  e lm a ra d t. Ism ere tlen  g y á r tá s i m en e tb ő l 
szárm azó , ism ere tlen  ö ssze té te lű  an y ag g a l kezd  do l 
gozni az ö n tö d e . F e lteszem  a k é rd é s t, hogy  nem  
vo lna-e  helyes a k é t  üzem  k ö z t a  k ap c so la to t köze- 
leb b re  vonn i. A  n y e rsv a sg y á rtó  é rték es  g y ak o rla ti 
fe lv ilág o s ítá so k a t k a p h a tn a  a kü lönböző  g y á r tá s i 
m en e tb ő l szárm azó  n y e rsv a sá n a k  fe lhaszná lási, 
ö n tésze ti v ise lkedésérő l, m íg  u g y a n a k k o r  az ön tő  
tu d o m á s t szerezhetne  a fe lh a szn á lásra  k erü lő  n y e rs 
v a sá n a k  szü letési kö rü lm én y e irő l, tu la jd o n ság a iró l. 
A k é t  üzem  közös, m egértő  m u n k á já n a k  n em  ők, 
h a n e m  a gazdaságos és b iz to sa b b  g y á r tá s  rév én , 
elsőso rban  fe jlődő  ip a ru n k  v en n é  h asz n á t.

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M  :

D r Verő J .  : A z ip a r i  v a s ö tv ö z e te k  m e ta l lo g rá f iá ja .  1948 .
Pivjow arsky : H o c h w e r tig e s  G u sse isen  1942.
H anem ann  u n d  Schrader : A t la s  M e ta llo g ra f ic u s  B a n d  I I .  

1936.
Geiger : H a n d b u c h  d e r  E is e n -  u n d  S ta h lg ie sse re i. 1928.
V isnyovszky : Ö n té s z e t i  n y e r s v a s g y á r tá s  h a z a i  n y e r s 

a n y a g o k b ó l  a lu m in á ts a la k k é p z é s  m e l le t t .  B K L . 1949. 3— 4. sz .
P fannenschm idt : D e r  E in f lu s s  v o n  P fa n n e n z u s ä tz e n  a u f  

d a s  G efü g e, d ie  F e s t ig k e i te ig e n s c h a f te n  u n d  d a s  W a c h se n  
v o n  G ra u g u ss . D ie  n e u e  G iesse re i 1949. 1. sz á m .

D r H ajtó— Varga : A  k a lc iu m a lu m in á ts a la k k a l  g y á r to t t  
n y e rs v a s  ö n té s z e ti  f e lh a s z n á lá s á n a k  leh e tő ség e i. B K L . 1949. 
l í .  s z á m .

Challansonnet J .  : N o rv e g isc h e  V a n a d iu m -T i ta n  le g ie r te  
E le k tro -H o lz k o h le n ro h e is e n s o r te n . ( V a n t i t )

★

S ierk es/lés , iniiilakészílés, mini selejlokozó
Páll Árpád előadásajaz Országos Öntödei Selejtkonfer encián

Az ö n tv é n y  se le jtm en tes  g y á r tá s a  a k ö v e tk ez ő k 
tő l  függ  :

1. Az ö n tv é n y  sze rk esz te tt ra jz á tó l, szerkezeti 
ö sszeép ítésétő l, v ék o n y  +  v a s ta g  fa lerő  á tm en e te k , 
csom ópon tok , k ih a jlá s ra  a lk a lm as  részek , zsugoro 
d á s t g á tló  a lak i fo rm ák , te rjed e lm es  m é re te k  s 
n em  u to lsó  so rb a n  a  fo rm á z h a ta tla n  m egoldási 
k iképzések tő l.

2. A  m in tak ész ítő  n ag y  k ö rü lte k in té s t k ívánó  
gondos és p o n to s  m u n k á já tó l.

I

3. A  fo rm ázási m ó d tó l, az ö n tő , m agkész ítő , 
kohász , szá llító  gondos m u n k á já tó l.

E z  a lk a lo m m al az  első k é t  o k o z a to t k ísé re ljü k  
m eg g y ak o rla ti p é ld ák k a l m egv ilág ítan i.

I . R É SZ .

A rendelő  á lta l  rendelkezésre  b o c sá to tt  r a j 
zokból, m elyek  az ö n tv é n y  a la k já t  m eg szab ják  ; 
szárm azó  h ib ao k o k  négy  c so p o rtra  o sz th a tó k .

32



E z e k  a
I /a  fo rm áz  ásiT ferdeségek ,
I /b  m eg m u n k á lás i je lek  je len tő sége ,

I/c  á tm e n e ti  csom ópon tok ,
I /d  a lak i k iképzések , ü regek , k iö n the tő sége , k i 

t is z títh a tó s á g a .

I /a

Az 1. ábrán egy  egyszerű , le já ró  m in ta részek -

né lk ü li t a r tá ly  b e fo rm ázo tt m in tá já t  lá t ju k , m e ly 
n é l a köv e tk ező  h ib a o k o k a t lá th a t ju k  : az  »a«

2 i

o ldalfe lü le teken  n incs fo rm ázási ferdeség, a »h« 
csa tlak o zás  éles sa rok .

E z e k  u tá n , hogy  a m in tá t  k iem elhessük  a fo r 
m ából, o lda lü töge tésse l (laz ítássa l) k e ll m egküz- 
d e n ü n k  s közben  szám o ln u n k  kell a hom ok  t a p a 
d ása  m ia tt  a fo rm arészek  m eg ro n g á lásáv a l és a

7

7. á b r a .

»b« élek  le sza k ad ásá v a l is, n em  szá m ítv a  m ég a z t, 
h a  k ü lö n  le já ró  ré szek  is v o ln án ak . íg y  u tó lagos 
fo rm a k ija v ítá s  g o n d a tlan sá g áv a l m á r m eg is v an  
a selejtes ö n tv é n y  lehetősége. N em  egy  ese tben  
v o lt hason ló  fo rm a m ia t t  se le jtö n tv én y .

A  2. ábra a helyesen  m eg sze rk esz te tt és h ib a 
m en tes  fo rm á zh a tó ság o t m u ta t ja .

Az »a« fe lü le tek  jó  fe rde  k iképzéssel, m íg a »b« 
élek  jó  le k e re k íte tt  (g ö m b ö ly íte tt)  k iképzéssel 
v a n n a k .

8. á b ra .

I /b .
A 3. ábra egy  v íz to la t ty ú h á z  ré sz le tra jz á t m u 

t a t j a ,  am ely  u tá n  a m in ta  e lkészü lt (az ék p á ly a  
fe lü le tén ek  m eg m u n k á lás i rá h ag y ásn é lk ü li k ik ép 
zésével).

A  4. ábra a m egm unkáló  m ű h e ly b en  levő  ra jz  
ré sz le té t m u ta t ja ,  hol az é lp á ly án  m egm unkálási 
je l v an .

Hiba ! M ivel a n y e rsö n tv é n y  m ére tén é l to le ra n 
c iáva l kell szám oln i, így  a m eg m u n k á ló b an  nem
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9. á b ra .

v o lt m it lem u n k á ln i s e z é rt se le jtté  v á l t  az ö n t 
v én y . Ille tv e  ú ja b b  rendelésre , m ó d o s íto tt ék 
m é re tek k e l fe lh a szn á lh a tó .

I/c
Az 5. ábra egy  fé k h en g e rö n tv é n y  ré sz le tra jz án

a v ék o n y  fa le rő  á tm e n e ti  c so m ó p o n tjá t lá t ju k , 
m ely  á llandó  szívódásos, ü reges, ly u k acso s  selejt- 
ö n tv é n y  elő idézője v o lt.

A  6. ábrán h e lyesen  m eg sze rk esz te tt ré sz le t 
ra jz o t lá tu n k , m elyen  a se le jtképző  ok  m egszűn t.

I d
A  7. ábra egy  szerkocsi ten g e ly á g y ö n tv é n y  

an y a g h a lm a z á b a n  n y ers  a lak i k ik ép zés t áb rázo l,

formázási ferde seriek.
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m ely  n y ers  fo rm á b a n  á llandó  se le jtveszéllye l j á r t  
és a  v as  á lta l  e lso d ro tt hom okrészek  a m eg m u n k á lt 
fe lü le tek en  p iszkos le ra k ó d áso k b an  je le n tk e z te k .

A  8. ábra s z in tén  a  szerkocsi ten g e ly ág y - 
ö n tv é n y  ny ers  a lak i k ik ép zésé t áb rázo lja  a m agon ,

Formálási ferdeséget; dagramja.
X

aho l a  vas so d rá sá n a k  e se te n k é n t n em  b ír t  e llen 
á lln i s íg y  a  se le jtv eszé ly  á lla n d ó a n  fe n n á llt,  m e rt 
az e lso d ro tt  ré szek  a m e g m u n k á lt  fe lü le tek en  p isz 
kos le ra k ó d áso k b an  je le n tk e z te k .

A  9. ábrán szerkesztésse l le tá rg y a l t  s a  7. és 8. 
á b rá n  je lz e tt  se le jto k -ü reg ek  m eg m u n k á lás i je lle l 
e l lá to t t  v á z la tá t  lá t ju k .  E z  ü re g ek  e lh ag y ásáv a l 
tö m ö r ö n téséve l az á llan d ó  se le jtveszé ly  te lje sen  
m eg szű n t.

M ivel az edd ig i n ég y  p o n t a la t t  a  se le jtek rő l és 
o k o za ta iró l b eszé ltü n k , szükséges o lyan  ra jzo k ró l 
is szólni, m elyek  a rendelésse l é rkeznek , fa m in ta  
azo n b an  m ég nem  k ész ü lt, de u g y a n a k k o r  a  selejt- 
képződés m á r  előre lá th a tó .

1 3

12— 12/a ábra. 13— 13/a. ábra.

A 10. ábra egy  s íp h áz -ö n tv é n y b en  4 m m  0 - jű  
ly u k  és 4 m m  alakos fü lköz  tis z ta , n y e rs  k ik ép zésé t 
áb rázo lja , m íg  a fe n ti é lnél m eg m u n k álás  u tá n  1 
m m  fa lv a s ta g sá g ú n a k  k e ll m a ra d n ia . V á jjo n  ez 
n em  se le jtveszély?

A  11. ábra fed é lö n tv én y éb e  3— 4 m m  v a s ta g 

ságú , 4 b o rd ás  g y ű rű a la k  tis z ta  n y e rs  b eö n tésé t 
ra jz o lja , m ely n ek  a belső k im u n k á lt  0 -n é l  kb .
1-4 m m  fa le rő  kell, hogy  m ara d jo n . V á jjo n  ez nem  
se le jtveszé ly?

A  szerkesztésse l k ap cso la to san  b e m u ta to t t  p é l 
d á k  a la p já n  ja v a so lh a tó , hogy  m in d en  ra jz te rem b e  
fe ltű n ő en  ír ju k  k i a k ö v e tk ez ő k e t :

»A « H a  ö n tv é n y ra jz o t szerkesztesz v ag y  ra j-

15. á b ra .

zolsz, vigyázz a fo rm ázási ferdeségekre (lásd  A  ábra 
ferdeség i tá b lá z a to t  -)- В ábra d iag ram m o t).

»B « H a  az ö n tv é n y ra jz o n  m eg m u n k álás i he ly e t, 
a la k o t és m é re te t v á l to z ta t to k  ; gondolj az ö n t 
v é n y g y á rtá s  azo n n ali le á llí tá sá ra  és a m in ta  á t 
a la k ítá s á ra  V á lto z o tt  m ére tek  fe ltű n ő  b ek a rik á - 
zá sáv a l c sa to ld  a ra jz o t!
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I I .  R É SZ .
Л  m in ta k ész íté sn é l e lőforduló  h ib ao k o k  k é t 

részre  c so p o rto s íth a tó k .
^  1. a  m in ta  k ikész ítésén é l és

2. a m in ta  lak k o zá sán á l e lk ö v e te tt  h ib ák ra .
A  12. és 12/a ábra egy e lo sz tó szek rényház 

v ékony fa lú  ö n tv é n y m in ta  m ag h e ly ze té t áb rázo lja , 
m elynek  az »a« fe lü le tén  n incs m ag v eze ték  (m ag 

je l), m íg a »b«  alsó m agveze tékben  (m agjelben) 
n incs elég ferdeség . H ogy  az ön tő  a m ag o t be tu d ja  
helyezn i, m ind  az »a«  m in d  a »b«  fe lü le te t m eg 
fa ra g ta  és így  erős fán c  (féder) képződés tö r té n t  
ü g y a n n y ira , hogy  az »a«  fe lü le t te lje s  sím a b e fu tá s 

sa l v o lt s am ik o r a t is z t ító b a  k e rü lt , az a lakos 
k iképzésnél az  X  összekö tő fal m a jd n e m  m in d en  
ese tben  e l tö r t  (így ren g e teg  se le jt vo lt).

A 13. és 13ja. ábra a  helyes k ik ép zést áb rázo lja . 
Az »a«  fe lü le t a lak i fo rm á ja  m agk ivezetésse l, m íg 
a »b«  m ag v eze ték  jó  fe rde  k iképzéssel n y e r t  m ó 
d o s ítá s t. E zzel az  ö n tésk o r képződő  v ék o n y  fán co t

a köszö rű n  k ö n n y en  el le h e te tt  selejtmentesen 
tá v o lí ta n i  s íg y  a se le jtok  m egszűn t.

A  14. ábra egy  c sa p ö n tv é n y  m eg m u n k álás i 
rá h ag y ás  (X ) n é lk ü l ö n tö t t  s e le jtjé t áb rázo lja .

A 15. ábra a  fa m in ta  és m ag v eze ték  a la k já t  
áb rázo lja , m ely n ek  m ag szek rén y éb en  a m in ta 
kész ítő  a m eg m u n k álás i h o zz áad á s t e lfe le jte tte  
k iképezn i.

A 16. ábra egy  c sa p p a n ty ú  se le jtö n tv é n y  egyik  
e lto ló d o tt  ré szé t áb rázo lja .

A 17. ábra m ag szek rén y rész le te t áb rázo l, m ely 
nél a h ib a  m e g tö r té n t, vagy is  az »a«  a g y m in ta rész

hev ed eren  v o lt  fe lszerelve, s am ik o r a  m agkész ítő  
fe ltö m te  a m ag o t, az  »a«  m in ta részes  h ev e d e rt 
b e ü tö tte ,  a k is »b«  m in ta c sa p o k  vezetéséve l, t e r 
m észetesen  nem  a helyére , m e rt az  o ld a lnyom ások  
helyei t is z tá n  m u ta t tá k  a m in ta c sap o k  á lta l  k é p 
z e t t  ly u k a k a t.

A  18. ábra a fe n ti  se le jt m eg szü n te té sé t b iz to s ító  
c sa p o k a t áb rázo lja , m elyek  a  h ev ed eren  k eresz tü l 
az »a«  m in ta rész  m ag assá g án ak  m egfelelő hossz -f- 
ly u k b av ez e tés  h osszával k észü ltek .

A  19. ábra egy  csőperem  se le jtö n tv é n y é t á b rá 
zo lja , m elynek  felsőrészén  a m eg m u n k álás  u tá n  
szivacsos lyukacsosság  m a ra d t,  m e r t  a m in ta a s z ta 
los ú g y  k é sz íte tte  a m in tá t ,  hogy  a m eg m u n k á lt 
rész a felsőrészbe k e rü lt  (a lakkozó  n em  lak k o z ta  
sá rg á ra  a m eg m u n k á lt fe lü le te t) .

A 20. ábra a helyesen  k é sz íte tt  f a m in tá t  á b rá 
zo lja , m elyen  a m eg m u n k álás i fe lü le te t az alsó 
részbe t e t te .  S ele jt a m eg m u n k á lásn á l n em  m u ta t 
k o zo tt, m e rt a sá rga  fe lü le tre  az ö n tő  is fe lfigyelt).

A  21. ábra se le jtes lég sz iv a tty ú  fe lső részön tvény  
ré sz le té t áb rázo lja , az e ltö m ö tt (e lto lt) szem ekkel, 
m elyek  m ia t t  sok ö n tv én y  selejtes le t t ,  az é rt, m e rt
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a m iü ta k ész ítő  a  le já ró  szem eket 2— 2 szeggel 
b iz to s íto tta .

A  21/a ábra a szem ek fecskefarok-fészek  b iz 
to s ítá ssa l va ló  m eg o ld ásá t áb rázo lja .

T u d n u n k  kell, hogy  az ö n tő  o ld a lt le já ró  részek-

H o g y  a  n o rm á lm ag o t be lehessen  a  helyére  á l 
l í ta n i, az ö n tő n ek  m eg k e lle tt  fa rag n i a m ag  v ége it, 
m in d  az alsó, m in d  a  felső m agvezetékhez . E z  
o k o z ta  a m ag  b iz o n y ta la n  á llá sá t, e zé rt ok o zo tt a

né l a nehézkes kezelés m ia t t  n em  igen  h aszn á lja  
a szegeket, h an em  u jja l  m e g ta r tv a  tö m i, s m iko r 
a szem  fel v a n  tö m v e , ak k o r m á r  a kéz n incs o tt .  
IJ jab b  tö m ésn é l a szem eket e lm o zd ítja .

T ö m eg g y á rtá sn á l úg y  kell a m in ta k ész ítő n ek  a

23. ábra.

lejáró részek biztosítását k ész íten i, hogy  azok  m in 
d en k o r m é re th ű e n  a h e ly ü k ö n  m a ra d ja n a k .

A  22. ábra egy  esz te rg a  la k a tö n tv é n y  m in tá já t  
áb rázo lja , m elyen  a  m ag v eze ték ek n ek  n ag y o n  
kevés a ferdesége (no rm ál m ag ra  v a n  szám ítv a).

felső szek rén y  ráhelyezése p o n ta tla n sá g o t, m ag 
dő lést, h o rz so lá s t és a  fecskefa rok  h e ly te len  k i 
a la k ítá sá v a l k b . 30% -os se le jt k e le tk e z e tt. A m in t 
lá tn i, az  egész m in ta  o sz tó sík ja  n incs jó l v á la sz tv a ,

26/a . ábra.

m e rt X  részn ek  sem m i szín  a la t t  sem  szabad  felső 
részbe kerü ln ie .

A 23. ábra a  helyes fo rm ázású  m in ta  m ego ldá 
s á t  áb rázo lja , am ik o r a m eg m u n k á lt vezető fe lü le 
t e k e t  tá p lá ln i  is leh e t.

24. ábra. M ivel a m in ta  m egvo lt, így  egy sürgős 
m ego ldással a se le jt csökken tése  cé ljábó l az a lsó 
részbe ta lp a s  m ag v ez e ték e t te t tü n k  10% -os ferde- 
seggel, m íg  a  felsőrészbe a m ag v eze ték e t 20% -os 
ferdeséggel k é s z íte ttü k  el. Az X  résznél n a g y 
su g arú  le k e rek íté s t a lk a lm a z tu n k . E  m ó d o sítá so k 
k a l a se le jt m in im u m ra  csökken t.

A m in ta la k k o z á sn á l e lk ö v e te tt  h ib ák  is le h e t 
n e k  selejtokozók .

A 25. ábra egy  fo g askerékszek rény  n a g y  m a g 
szek rén y én ek  belső ré sz le té t áb rázo lja , ho l az  X  
ü re g n ek  m ag v eze ték e  (a hom lokfe lü le t) n em  v o lt 
k ü lö n  fek e té re  lak k o zv a , s tév ed ésb ő l m ég a  m ag 
sze k rén y t sem  a d tá k  le. íg y  tö r té n t  m eg az a  sa j 
n á la to s  h ib a , hogy  egyszerűen  an y ag tö m eg n ek  
n éz te  az  ö n tő  a m ag je le t és íg y  r a k o t t  össze. Az 
e red m én y  se le jt. A  h ib a  o k á t keresve, zsebkéssel a 
kis X  m ag v eze ték  h o m lo k fe lü le té t m e g k a p a rtá k  
és e lő tű n t a fek e te  lak k . M eg á llap íth a tó , hogy  a 
m in ta ja v ítá sn á l és a  m in ta  ú jra  lak k o zá sán á l fe-
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27 . ábra.

lü le tesség  tö r té n t .  E z u tá n  m ár a m in ta ra k tá rn o k  is 
elő tu d ta  a d n i a  h ián y zó  m ag sze k rén y t. E b b ő l 
lá t ju k ,  hogy  m ég a  m in ta ra k tá rn o k  felü letessége 
is h o z z á já ru lt  a  sele jtképzéshez .

A  26. ábra egy  csapos tá rc s a ö n tv é n y  m in tá já 
n a k  m e tsz e té t áb rázo lja , m íg  a 26 /a  m e tsze t a 
le ö n tö t t  ö n tv é n y t.

Hiba ! M in ta  X  csap részé t az ö n tő  m ag v ez e ték 
n ek  n éz te , m ivel a lak k o zás  n ag y o n  k o p o tt  vo lt. 
Az ö n tő  n o rm á lm a g o t h e ly e z e tt a  fo rm á b a  s így  
n ag y sz ám ú  se le jt k e le tk e z e tt . A m in t lá t ju k ,  a 
m ag v eze ték ek  ferdesége és a  m ag v eze ték  lak k o zása  
is leh e t se le jtö n tv é n y  okozó ja . E z é r t a  m in tak ész ítő  
ü zem ek  részére  ja v a so lju k , hogy  az alsórészbe 
kerü lő  m ag v eze ték ek  fe rd esé^ é t 1 0 % -ra , m íg  a 
fe lsőrészbe kerü lő  m ag v ez e ték é k é t (27. áb ra ), m e 
ly ek re  a  fo rm a  ü l rá ,  2 0 % -o sra  k épezzék  k i. M ag 
v eze ték ek  lak k o zá sán á l ja v a so lju k , hogy  n em csak  
a h o m lo k fe lü le te t, h an em  k ö rü l az  egész m ag 
v e z e ték e t fe k e té re  lak k o zz u k  m in d  a m in tá k o n , 
m in d  a  m agszek rén y ek b en .

A  m ag v eze ték ek  te lje s  fe k e te  színű  kö rü llak - 
k o zá sá t in d o k o lttá  te sz i az az  ö n té s tec h n ik a i szem 
p o n t is, h o g y  az ö n tő  v ag y  m ag k ész ítő  n e  fekecselje 
be, n e  s im ítsa  le a  m ag v eze ték ek  (m agje lek) o ld a l 
fe lü le te it, m e rt a tö k é le te s  levegőzés e lenged 
h e te tle n  k ö v e te lm én y e  an n a k , hogy  jó  ö n tv é n y t 
ö n tsü n k . A  te lje sen  k ö rü lla k k o z o tt m ag je l, m ind  
a m in tá n , m in d  a m ag szek rén y b en  fig y e lm ez te tés  
az  ön tő - v a g y  m agkész ítőnek . (R észben  a h ib a 
fo rrá s  m eg szü n te té se  is.)

A m in t lá t ju k  az is m e r te te t t  á b rá k  a la p já n , 
m in d en  h ib a fo rrá s t k i leh e t küszöbö ln i. N incs 
o ly an  h ib a , m ely n ek  okozó ja  ne lenne s a h ib a 
okozók k iir tá sa  m o st fő fe la d a tu n k . E n n e k  elen 
g ed h e te tle n  fe lté te le , hogy  az e lm éle t és g y ak o rla t 
p á ro su ljo n , ille tv e  az é rte lm iség iek  odaadó  m u n k á 
v a l igyekezzenek  a m u ta tk o z ó  h ib á k a t  helyesen

m ego ldan i s a n n a k  m eg szü n te té sé re  az in tézk e d és t 
azo n n a l m eg ten n i.

H a  a  se le jtcsö k k en tés  fő fe lad a ta , hogy  az 
oko zó k a t fe ld e rítsü k , ez m in d en ek  e lő tt  közös 
m u n k á n k  e red m én y e  le h e t és h a  a z t  becsü le tes, 
o d aad ó  m u n k á v a l v é g re h a jtju k , az e red m én y  nem  
m a ra d h a t  el.

Meg kell e m líte n ü n k  a  m o st fe lfejlődés a la t t  
álló  ö n tö d e i g y á r tá s te rv e z é s t, m e ly e t a b e m u ta to t t  
p é ld á k  sze rin t a  m in ta te rv ez és  fog  k ö v e tn i. A 
fe jlődés n em  á ll m eg. E z é r t  b íz u n k  a b b a n , hogy  a 
fe lsőbb  vezető ségen  k ív ü l, m u n k av á lla ló in k  is 
á t lá t já k  e n a g y  h o rd e re jű  kérd és  fo n to sság á t. 
A  m in ta te rv e z é s t is m eg  kell m in d en  n ag y o b b  
üzem b en  sze rv ezn ü n k , m e rt  lá t ju k ,  h o g y  nag y  
száza lék b an  m á r  c s írá já b a n  el leh e t fo jta n i  a 
se le jto k o zó t és n em csak  a  m á r  le ö n tö tt  se le jt 
ö n tv é n y  h ib ao k o zó it keressü k , h an e m  a z o k a t m eg 
e lőzzük.

Az ö n tv én y b e teg ség ek  m eg szü n te té se  a fő fe la 
d a tu n k . N e k ü n k , ak ik  ö n tv é n y g y á r tá s sa l fog la l 
k o zu n k , á tv i t t  é r te lem b en  o rv o so k n ak  kell len 
n ü n k . H a  a  h ib a o k o k a t b ec sü le tte l fe ltá r ju k  s 
a z o k a t rögz ítve , ab b ó l ta n u lu n k , az  ö n tv én y se le jt 
százaléka  m in im u m ra  fog csökkenni.

A  m eg sza b o tt szű k  k e re te k e n  b e lü l m eg p ró b á l 
t u k  rö v id en  fe ltá rn i  a se le jto k o zó k a t a  szerkesztés 
sel és a  m in tak ész íté sse l k ap cso la to san .

R ö v id  összefog la lónkat n a g y  ta n ító m e s te rü n k , 
S z tá lin  e lv tá rs  szav a iv a l k ív á n ju k  befe jezn i :

» H a  n em  á lla p ít ju k  m eg és n em  t á r ju k  fel n y íl 
t a n  és becsü le tesen , ah o g y  bo lsev ikokhoz illik , a 
m u n k á n k b a n  m u ta tk o z ó  h ián y o sság o k a t és h ib á 
k a t ,  e lz á rju k  m a g u n k  e lő tt  az  e lő reh a lad ás  ú t já t .  
Mi ped ig  előre a k a ru n k  h a la d n i. É s  éppen  az é rt, 
m e r t  előre a k a ru n k  h a la d n i, egy ik  leg fon to sabb  
fe la d a tu n k k á  kell te n n ü n k  a  becsü le tes  és fo r ra 
d a lm i ö n b írá la to t. E n é lk ü l n incs e lő reh a lad ás. 
E n é lk ü l n incs fejlődés«.
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Minőségi gyártást biztosító ellenőrzési tevékenységek  
m egszervezése az öntödékben

(F o ly ta tá s .)

3. K ész ö n tvények  m inőség i á tv é te li e llenőrzésének  
m ód ja .

A  m inőség i á tv é te li  ellenőrzés v iz sg á la tá n a k  k i 
ke ll te r je d n ie  m in d azo k ra  a  je llem ző k re , am e ly e k e t 
az  ö n tv é n y  á tv é te li  fe lté te le i sza b á ly o zn ak . A v izs 
g á la to k  cé lja  v a g y  ab sz o lú t m érő szám o k  m eg á lla 
p í tá s a , v ag y  ö sszehason lító  m in ta  seg ítségével 
azonosság  v ag y  haso n ló ság  m eg á llap ítá sa .

A  v iz sg á la to k  egy  része n e m  v ég ezh e tő  el m in 
d en  d a ra b o n , e z ek e t a  m egfelelő  re n d sz a b á ly o k  
fig y e lem b ev éte lév e l k é sz ü lt m in tá n  kell elvégezni, 
az ö n tv é n y e k  b izonyos c so p o r tjá ra  v o n a tk o zó a n . 
A  v iz sg á la t e red m én y e  a  c so p o rt m in d en  ta g já r a  
v o n a tk o z ik .

A z ellenőrzés v é g re h a jtá s a  so rá n  először a  m in 
tá k o n  elvégzendő  v iz sg á la to k a t ke ll m eg e jten i és 
csak  m egfelelőnek  m inősü lő  c so p o rto k  d a ra b ja i t  
kell egyén i v iz sg á la t a lá  v o n n i, az  egyén ileg  m eg 
á lla p íta n d ó  je llem ző k  cé ljábó l.

B izonyos o lyan  je llem ző k e t, m e ly ek e t á lta lán o s  
e se tb en  m in d en  ö n tv é n y e n  egyedileg  kell e llen 
ő rizn i (p é ldáu l ö n tv é n y sú ly , fe lü le ti m inőség , a lak - 
hűség , m ére th ű ség ), k iv é te le s  e se tb e n  (p é ld áu l 
tö m e g g y á r tá s , az ö n tv é n y e k  k ö zü l e lő írt m ódon  
és a rá n y b a n  v á la s z to tt  d a ra b o k o n  k e ll c su p á n  
v izsgáln i. P é ld á u l tem p e rö n té sn é l, tö m e g g y á rtá s -  
szerűen  e lő á llí to tt  ku lcso k  ese téb en  az á tv é te li  fe l 
té te le k  k im o n d h a tjá k , hogy  az ö n tv é n y  sú ly - és 
m ére th ű ség  e llenő rzésé t az  ö n tv é n y e k  4 % -á n  kell 
elvégezn i, o lym ódon , hogy  a  g y á r tá s  so rre n d jéb en  
m in d en  25-ik  k u lcso t kell rész le tes  egyed i v iz sg á la t 
a lá  v o n n i.

I ly e n  ese tb en , h a  a  m in ta  e red m én y e i nem  
fe le lnek  m eg  az á tv é te li  fe lté te le k n ek , az  á tv é te li  
fe lté te le k b en  kell rö g z íten i a to v á b b i e llenőrzés m eg 
e n g e d e tt m ó d já t. (P é ld á u l k é tsze res  m enny iségű  
p ó tm in tá n  kell a  v iz sg á la to t v o n a tk o zó  té te lre  
m eg ism éte ln i, h a  ez sem  k ie lég ítő , az  egész té te l t  
egyed i v iz sg á la tn a k  kell a láv e tn i.)

Az ellenőrző  v iz sg á la to k  elvégzési m ó d já ra  
v o n a tk o z ó a n  az a láb b i irá n y e lv e k  m é rté k a d ó k .

a) A  gyártmány azonosítása. Az e lő ír t a d a to k  
a la p já n  m eg á llap ítan d ó  az á tv é te lre  b o c s á to tt  ö n t 
v én y  és az á tv é te li  ellenőrzési u ta s í tá s  v o n a tk o zó  
ö n tv é n y é n e k  azonossága.

b) Alakhűség. Az ö n tő d éb ő l k ik e rü lt  és h o m o k tó l 
m e g tis z tí to t t  ö n tv é n y t az e llenőr m egv izsgá lja  ra jz , 
m in ta  a la p já n  és m e g á llap ítja , h o g y  n incs-e  r a j ta  
d u rv a  a lak h ib a . K ü lö n ö s g o n d o t ke ll fo rd íta n i a 
le já ró  m in ta ré sz ek , c sa to rn á k , m ag o k  s tb . h e ly é 
n ek , sz ívódások  kele tk ezésén ek  ellenőrzésére és 
a r ra , h o g y  a  fém  k itö ltö tte -e  a fo rm á t. H a  az ö n t 
v én y  ép n ek  b izo n y u l, d u rv a  a la k h ib a  n é lk ü l, a k k o r 
az á tv é te li  u ta s í tá s  e lő írása i sze rin t e llenő rizendők  
az a lak h ű ség  rész le tes  fe lté te le i. Az ellenőrzés esz 
közei : m érővonalozó , m érőkörző , to lóm érce , szög 
m érő  és ese tleg  a lak sab ló n .

A z a lak h ú ség  ellenőrzése ese téb en  a  v iz sg á la t 
m ódszere  á l ta lá b a n  ö sszehason lítá s  a la p já n  azonos 
ság, v a g y  haso n ló ság  m eg á llap ítá sa , ab sz o lú t m érő 
szám o k  m eg h a tá ro z á sa  r i tk á b b .

c) Mérethűség. A  m é re t  sze rin ti e llenőrzés so ro 
z a tg y á r tá s  e se té n  sza b v án y -, ille tv e  ra jz  a la p já n  
k ész ü lt a lak z ó k  (sab lonok) seg ítségével tö r té n ik . 
A  sab lo n n a l v a ló  ellenőrzés az  á tv é te li  fe lté te le k b en  
f e l tü n te te t t  v a la m e n n y i m é re tre  k ite r je d . A z e llen 
őrző sa b lo n o k a t m e g h a tá ro z o tt  id ő k ö zö k b en  ra jz - 
és m é re t sze rin t e llenő rizn i kell.

B o n y o lu lta b b  m eg m u n k á lá sra  k e rü lő  d a ra b o k  
m ére te llenő rzése  n ém ely  e se tb e n  n em  v ég ezh e tő  el 
m érőeszközökkel v ag y  sab lo n o k k al. I ly e n  e se tb e n  
a  v iz sg á lt d a ra b ra  a  m e g m u n k á lá so k a t elő kell 
ra jz o ln i a m ére th ű sé g  és helyesség  m e g á llap ítá sa  
cé ljábó l.

S o ro z a tg y á rtá s  e se tén  a so ro za t első d a r a b já t  kell 
m in ta d a ra b n a k  (e ta lon ) te k in te n i. A m in ta d a ra b ra  
—  h a  az ö n tv é n y  m e g m u n k á lá s ra  k e rü l —  a m eg 
m u n k á lá s  m ére te i e lő ra jzo lan d ó k . Szükség  ese tén  a 
m e g m u n k á la tla n  e lő ra jzo lt m u n k a d a ra b o n  k ív ü l egy  
m e g m u n k á lt m in ta d a ra b o t is kell k ész íten i, szükség  
ese tén  a n n a k  m é re te it  a ren d e lő v e l jó v á h a g y ó a n  
e lism erte tn i.

N em  so ro z a tb a n  g y á r to t t  ö n tv é n y e k n é l a  m é re t 
e llen ő rzést az  ip a rb a n  h a sz n á la to s  m érőeszközökkel 
ke ll elvégezn i, az  á tv é te li  fe lté te le k  é r té k e in ek  és 
tű ré se in e k  m egfelelően.

d) A  felületi minőség ellenőrzése az  á tv é te li  fe l 
té te le k  e lő írá sa in ak  m egfelelően  v ag y  összehason 
lító  m in ta  (e ta lon ) a la p já n , v ag y  az e lő írt h ib a- 
é r té k e k n e k  m egfelelően  ab sz o lú t m érőszám ok  m eg 
h a tá ro z á sa  rév én , v ag y  a k é t  m ódszer ö sszekapcso 
lá sáv a l tö r té n ik . M érőeszközök  azonosak  а с )  p o n t 
a la t t ia k k a l .

S zab ad  szem m el n em  észle lhető  rep ed ések  je le n 
lé té n e k , h e ly én ek  és m é rté k é n e k  m e g á lla p ítá sá t 
ú g y  kell végezn i, hogy  a  rep ed ésre  g y an ú s  m eg 
t i s z t í to t t  fe lü le te t h íg  o la jja l  kell bőségesen  b e 
k en n i. Az olaj a repedésekbe  b esz ívód ik , ennek  
b iz to s ítá sá ra  id ő t  ke ll h ag y n i. E z u tá n  a fe lü le trő l 
az  o la ja t g o ndosan  le ke ll tö rö ln i, m a jd  z s ira d é k 
szívó (liofü) a n y a g g a l (p é ld áu l k ré ta p o r)  beszórn i 
v a g y  b ed ö rzsö ln i. Á rep ed ésb ő l a b e v o n a tb a  fel 
szívódó olaj a b e v o n a t sz ínének  e lv á lto zá sáv a l je lz i 
a  rep ed és  h e ly é t és m é rté k é t. Az o la jn a k  a re p e 
d ésbő l a b e v o n a tb a  tö r té n ő  fe lsz ívódása  id ő t  vesz 
igénybe , e z t b iz to sa b b á  te n n i  és g y o rs ítan i le h e t a 
rep ed ésg y an ú s  h e ly  m eleg ítésével.

e) A  belső mikrószerkezet ellenőrzése, h a  m egfelelő 
v izsgáló  beren d ezés  (p é ld áu l R ö n tg en , u ltra h a n g  
stb .) rende lkezésre  áll, ron cso lásm en tesen  m in d en  
ö n tv é n y d a ra b o k ra  k ite r je d h e t.  B erendezés h iá n y á 
b a n  az e lő írt a r á n y b a n  és m ódon  k iv á la s z to tt  
m u n k a d a ra b o k a t szé t kell vág n i, a h ib ák  fe ltá rása  
cé ljábó l.
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B első szerkezeti h ib á k  fe ltá rá s á t  b izonyos ese 
te k b e n  a m ech an ik a i tu la jd o n sá g o k  v iz sg á la tá n  
k e re sz tü l kell végezn i. Ü reges te s te k e t  —  p é ld áu l 
ezese tben  h id ra lik u s  n y o m ó p ró b á n a k  kell a láv e tn i, 
— a m ére tezésn ek  m egfelelően e lő írt ny o m ás m e lle tt.

S zivárgás v ag y  tö rés  je lz i a belső  szerkezet 
h ib á it.

f)  Az ö n tv é n y  sú ly v izsg á la ta  k ite r je d h e t az 
á tv é te lre  b o c s á to tt  ö n tv é n y e k  m in d en  egyes d a r a b 
já ra ,  v ag y  so ro z a tg y á rtá s  e se tén  m e g h a tá ro z o tt  
m ódon  és a rá n y b a n  k iv á la s z to tt  m in tá k ra . A sú ly 
m eg á llap ítá s  egyszerű  sú lym érésse l tö r té n ik . Az 
á tlagos ö n tv é n y sú ly  m eg á llap ítá sa  tö b b  (e lő írt 
szám ú) d a ra b  egyszerre  v é g z e tt  m érlegelésével és 
az e red m én y n ek  a d a rab szá m m al való  o sz tásáv a l 
is tö r té n h e t.

Az ö n tv é n y sú ly  m eg á llap ítá sa k o r kü lönös gon 
d o t ke ll fo rd íta n i a r ra , h o g y  a d a ra b o n  m eg tap a d ó  
idegen  an y ag o k  ne m a ra d ja n a k , a  m ag o k  gondosan  
el legyenek  tá v o lí tv a  s tb .

g) A  kém ia i elem zések  elvégzésére á lta lá b a n  
h a sz n á lh a tó k  azok  a m ódszerek , m e ly ek e t a v á lla 
la to k  la b o ra tó riu m a i ellenőrzésekhez h aszn á ln ak , 
s am elyek  elvégzésére jó l fel v a n n a k  szerelve és 
szem élyze tük  jó l beg y ak o ro lt.

h) A  mechanikai tulajdonságok v iz sg á la ta in a k  
m ódszere egységes e lvek  sze rin t h a jta n d ó  végre,

egységes techno lóg ia i m ego ldásokka l, egységes 
k iv ite lb en .

A m ech an ik a i a n y a g v iz sg á la to k  v é g re h a jtá sá ra  
v o n a tk o zó  és a kö te lezően  a lk a lm az an d ó  e lő írá so k a t 
a MOSz 102., 103., 104., 105., 2602., 2603., 2604. 
sza b v án y o k  ta r ta lm a z z á k .

A m en n y ib en  a m inőség i á tv é te li  fe lté te le k  a 
sza b v án y o k b an  le fe k te te t t  m ó d szerek tő l e lté rő  m ó d 
szerek  a lk a lm a z á sá t v ag y  n em  sz a b v á n y o s íto tt  
m ech an ik a i je llem ző  szám  m e g h a tá ro z á sá t ír já k  
elő, az á tv é te li  fe lté te le k b en  a  v iz sg á la t v ég re 
h a j tá s i  m ó d ja  is le fe k te ten d ő k .

i) A  belső mikrószerkezet v iz sg á la ta  a  m e ta llo 
g rá fiá i te rü le té b e  ta r to z ik  és a  fém  m ik roszkóp ia  
seg ítségével o ldandó  m eg. A  p ró b a d a ra b o k b ó l m eg 
felelő m e tsze te k  k ész ítendők .

j)  E g y éb  m e g k ív á n t tu la jd o n sá g o k  ellenőrző  
v iz sg á la ta in a k  m ó d já ra  szükség  ese tén  a rendelővel 
eg y ü tte se n , a m ű szak i g y á r tá s  e llenőrzést fe k te t le, 
ese trő l-ese tre  e lő írá so k a t.

k ) A  m eg ren d e lt ja v í th a tó s á g  m érté k é n e k  és 
m ó d já n a k  ellenőrzésére kü lönös gon d o t ke ll fo r 
d ítan i. Az ellenőrzés m ó d ja  azonos a h ib á k  e llen 
őrzési m ó d jáv a l.

A  minőségi ellenőrzéssel foglalkozó 
munkabizottság.

★

\  kokszpótlók ('elhasználása a kupolában
N . N . S Z T U K A L I N  m érnök*

Az ö n tö d ék b en  a k u p o ló k  leg n ag y o b b  részének  
te rm e lése  n em  h a la d ja  u g y an  m eg  az ó rá n k én ti 
5 t  m en n y iség e t, de az év i k o k szfogyasz tás  ezer 
to n n á k ra  rú g . T erm észe tes, hogy  a d rá g a  ip a ri 
tü ze lő a n y ag , a  koksz  h e ly e tte s íté se  h e ly i e re d e tű  
és olcsó tü z e lő a n y a g fa jtá k k a l igen  je len tő s  kérdéssé 
v á lt .

A ta p a s z ta la t  a z t  m u ta t ja ,  hogy  a k u p o ló k b an  
v a ló  o lv asz tá s  sokféle k o k szp ó tló v a l tö r té n h e tik . 
O rsz ág u n k b an  az egy ik  leg e lte r je d teb b  h ely i e red e tű  
tü z e lő a n y a g  a tőzeg .

A  n y e rsv a sn a k  tőzeg -koksszal va ló  o lv a sz tá sá t 
az A cél In té z e t  ö n tő la b o ra tó r iu m á b a n  k ísé rle te z ték  
k i. A  k ísé rle te k e t a K u d in o v -i tőzegge l v ég ez ték , 
am e ly n e k  fe lh a szn á lásá v a l a k u p o ló k b ó l u g y a n 
o ly an  hő fo k ú  h ígfo lyó  ö n tö t tv a s a t  n y e r te k , m in t 
az  á sv á n y i kokssza l v é g z e tt  o lv asz tá sn á l.

A m eszes tőzeg-koksz  a lk a lm a z á sá ra  az 1940. 
év b en  v ég ez tek  k ísé rle te k e t a »S z tá lin«  a u tó g y á r  
lágyacé l ö n tö d é jéb en .

A tő zeg -k o k szo t m észo ld a tb a n  á z ta t tá k ,  v ag y  
kézi p erm e tező  seg ítségével az o ld a tta l  b ep e rm e te z 
té k  ; a z u tá n  egy  n ap ig  p ih e n te t té k  a k u p o ló b an  
való  fe lhasználásig .

* K iv o n a t ; A  » Z a  ek o n o m iju  to p liv a«  c ím ű fo ly ó ira t 1949 . é v i 4. szám á 
b a n  a 2 2 —25. o lda lon .

E n n e k  az előkezelésnek  e red m én y ek ép en  m eg 
n ö v e k e d e tt  a  tőzeg-koksz  m ech a n ik a i sz ilárd sága , 
c sö k k en t a reakcióképessége , v agy is  a  tü z e lő a n y a g 
n a k  az a képessége, hogy  re d u k á lja  a tü ze lő a n y ag  
elégésekor k e le tk ező  C 0 2-t és CO -t, v a la m in t 
c sö k k en t a m orzso lódása .

A tőzeg-koksz  m eszesítése  fe lü le ti m észkéreg  
képződéséve l tö r té n ik  :

Az o lv asz táso k h o z  h a sz n á lt  tü ze lő a n y ag  70%  
tőzegkokszbó l és 30 %  á sv á n y i kokszbó l á llo tt. 
Az o lv asz tá s  e red m én y ek ép p en  m e g á lla p ítá s t n y e r 
t e k  a k ö v e tk ez ő k  : a  v as  hő m érsék le te  és a  kupo ló  
te rm e lék en y ség e  n em  v á lto z ik  észrevehetően , a 
te lje s  tü ze lő a n y ag  fe lh aszn á lás  u g y a n a k k o ra , m in t 
a  c su p án  á sv á n y i kokssza l v é g z e tt  o lv asz tá sn á l, 
a  m észré teggel b o r í to t t  tőzeg -koksszal o lv a sz to tt  
n y e rsv as  vegy i össze té te le  k evesebb  k é n t  m u ta t ,  
a n y e rsv as  m inősége ja v u l.

Az u tó b b i évek  fo ly am án  a tő zeg n ek  a k u p o ló 
b a n  tö r té n ő  o lv asz tá s ra  va ló  fe lh a szn á lá sá ra  v ég 
z e t t  k ísé rle te k  e red m én y ek ép p en  m e g á lla p íto ttá k , 
hogy  a tő zeg  redukció -képessége  m egnehezíti a 
szab v án y o s k u p o ló b an  a n y e rsv a sn a k  c su p á n  tő zeg 
gel va ló  o lv a sz tá sá t és ez é rt a k u p o ló t á t  kell 
te rv e z n i úgy , hogy  az e ltáv o zó  g áz o k a t a  f ú j t a to t t  
levegő előm eleg ítésére  k e ll fe lhasználn i.
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T eljesen  k ie lég ítő  e red m én n y el j á r t  a sz a b v á 
nyos k u p o ló b an  a  tőzeg -kokszbó l és a n tra c itb ó l, 
v ag y  á sv á n y i kokszbó l 50 : 50 %  a rá n y b a n  össze 
á l l í to t t  k ev e rék  a lk a lm azása .

A  tőzeg-koksz  a lk a lm az ásáv a l tö r té n ő  o lv asz tá si 
fo ly am a t k ido lgozásako r te k in te tb e  kell v en n i a 
tőzegge l szem ben  tá m a s z to t t  k ö v e te lm én y e k e t és 
az  o lv asz tá s  fő b b  sz a b á ly a it, m elyek  az a lá b b ia k  :

1. G épi v a g y  h id ro m ec h an ik a i ú to n  k ite rm e lt 
tő z e g e t ke ll h aszn á ln i.

2. Az o lvasz táshoz  a felső, á tm e n e ti  tő zeg ré teg e t 
kell fe lh aszn á ln i.

3. K ív á n a to s , hogy  a h a m u ta r ta lo m  ne  legyen  
tö b b  10% -nál.

4. A  tő zeg  n e d v e ssé g ta rta lm a  egyen le tes  n ed v e s 
ségelosztás m e lle tt, ne  legyen  tö b b  3 5 % -n á l ; te h á t  
z á r t  h e ly iségben , v a g y  ö ssz e ra k o tt h a lm o k b an  kell 
tá ro ln i.

5. Az o lvasz tásh o z  h a sz n á lt  üzem i tü z e lő a n y a g 
b a n  50 % -ig  le h e t az á sv á n y i tü z e lő a n y a g o t tőzeggel 
h e ly e tte s íte n i az  ö n tö ttv a s  hő m érsék le tén ek  csök 
kenése né lkü l.

6 . A d a rab o s  a n y a g o k  a d a g o lá sá t az  a láb b i 
so rre n d b en  a já n la to s  végezn i : a n tra c i t ,  tőzeg , 
m eszes an y a g o k , a p ró  a d a lé k v as , n ag y o b b  d a rab o s 
a d a lé k v as , n y e rsv as  s tb .

7. A  d a rab o s  ö n tö ttv a s , t ö r t  ad a lé k v as  elő 
k ész íté sé t, v a la m in t a kupo ló  kezelésé t az o lvasz tás  
fo ly am á n  kü lön leges g o n d d a l ke ll végezn i, h o g y  a 
kem ence a k n á já n a k  e ld u g u lá sá t e lk e rü ljü k .

8. M észkövet a  v a sa d a g  sú ly á n a k  5 % -a  erejéig  
a já n la to s  a lk a lm azn i.

A  tő zeg n e k  5 0 % -n y i m en n y iség b en  va ló  a lk a l 
m azása  te lje sen  m egengedhető  a kupo ló  és a levegő- 
fú v ó  berendezés sze rk eze tén ek  m e g v á lto z ta tá sa  
n é lk ü l.

Az olcsó tü z e lő a n y ag  a lk a lm a z á sá n a k  m ásod ik  
és n em k ev ésb b é  je len tő s  v á lto z a ta  a koksz  h e ly e tte 
s ítése  a n tr a c i t ta l .  A  k ie lég ítő  m ech an ik a i sz ilá rd 
ságú  és hőá llóképességű  a n tra c i t  jó  tü ze lő a n y ag  a 
ku p o ló n á l. Ism ere te s , hogy  az a n tra c i t  hő leadó  
képessége je le n té k e n y e n  fe lü lm ú lja  a k o k szé t. 
A kőszén-koksszal ö sszeh aso n lítv a  az a n tra c i t  
eg ye tlen  h á trá n y o s  tu la jd o n sá g a  a  k isebb  m ech a 
n ik a i sz ilárdsága .

Az a n tra c i t  m ech a n ik a i sz ilá rd sá g án ak  és h ő 
á llóképességének  é r té k e  nem  á llan d ó  ; az  a n tra c i to t  
3 k a te g ó r iá ra  o sz tju k . Az első k a teg ó riáh o z  ta r to z ó  
ö n tö d e i a n tra c ito k  m ech a n ik a i sz ilá rd ság a  és hőálló  
képessége n a g y , n em  ta r ta lm a z n a k  2 % -n á l tö b b  
k é n t és ö n tö d e i tü z e lő a n y a g k é n t, koksz-hozzáadás 
nélk ü l h a sz n á lh a tó k . A m áso d ik  k a te g ó r iá b a  ta r to z ó  
ön tö d e i a n tr a c i t  m ech an ik a i tu la jd o n sá g a i sz in tén  
igen  jó k , v iszo n t 2— 2 '5 %  k é n t ta r ta lm a z n a k  ; a 
h a rm a d ik  c so p o rtb a  közepes hőállóképességű  és 
3 % -ig  te r je d ő  k é n ta r ta lm ú  ö n tö d e i a n tra c i to k  t a r 
to z n a k , ezek e t kokssza l k ev e rv e  h a sz n á ljá k  a 
k u p o ló k b an .

A  szerves an y a g  m enny isége te k in te té b e n  az 
ö n tö d e i a n tra c ito k  igen  s ta b ila k , p é ld áu l a szén 
ta r ta lo m  ig en  szűk  h a tá ro k  : 96’2— 9 7 %  k ö z ö tt
v á ltak o z ik .

A n n a k  m eg íté lésére , hogy  az a n tr a c i t  m ily  h ő 
á llóképességgel ren d e lk ez ik  és k ö v e tk ezésk ép p en  
m egfelel-e m in t ip a r i  tü ze lő a n y ag  a  k u p o ló b a n  való

o lv asz tá sh o z , üzem i k ö rü lm én y e k  k ö z ö tt  egyszerű  
e ljá rá s  az a n tra c it-d a ra b o k  k ip ó b á lá sa  k o v ácstű z - 
b en . J ó l  k i iz z íto tt  a n tra c i t -d a ra b o k a t  s za b ad  eséssel 
600 m m  m agasság ró l v a s la p ra  e j tü n k , ek k o r az 
egyes d a ra b o k n a k  leg fe ljebb  2— 3 d a ra b ra  szabad  
szé ttö red ezn iö k . Az a n tra c i t  előzetes tű z i  k ip ró b á 
lá sa  te lje se n  elegendő a n n a k  m eg íté lésére , hogy  
m egfelel-e m in t ö n tö d e i tü ze lő a n y ag .

Ig e n  n a g y  m é rté k b e n  h a sz n á lh a tó  az  a n tr a c i t  
m in t k iv á ló  m inőségű  ko k szp ó tló  előzetes hőkezelés 
u tá n ,  m e ly n ek  e red m én y ek ép en  m ég az ön tödei 
cé lok ra  a lk a lm a tla n  a n tr a c i t  is k iv á ló  m inőségű  
ön tö d e i tü z e lő a n y a g g á  v á lik  és kü lö n  elnevezést 
k a p  : » te rm o a n tra c it«  lesz.

A  te rm o a n tra c i to t  ú g y  á ll í tjá k  elő, hogy  fo ly to 
nos egyen le tes  m eleg ítéssel 1100°C-ig h e v ítik . A k ö 
zönséges a n tr a c i t  ilyen  hőkezelés u tá n  v esz ít m agas 
hő fokon  va ló  m orzso lódó  képességéből és üzem 
b iz to ssá  te sz i a kupo ló  m ű k ö d ésé t.

A  te rm o a n tra c i to t  a  kü lön leges ak n á s  k em en 
cékben  a n tra c itb ó l  va ló  e lő á llítá sán  k ív ü l sikeresen  
leh e t e lő á llítan i a  fe lh aszn á lás  he lyén  az ö n tő ü ze 
m ek b en  közönséges k am rá s  k em en cék b en  és m ag á 
b a n  a k u p o ló b an .

Az ö n tö d e i te rm o a n tr a c i t  e lő á llítá sá ra  b á r 
m ely ik  a n tra c i t ,  v ag y  fé la n tra c it  f a j ta  a lk a lm as. 
Az egész á td o lg o zási fo ly a m a t k ö rü lb e lü l 3 ó ra  
h o ssza t t a r t  ; a  h ev íté s  fo ly am á n  az a n tra c i tb a n  
lévő  illó an y ag o k  n ag y része  e ltáv o z ik .

Az illó an y ag o k n ak  az  a n tra c itb ó l  va ló  e ltá v o 
l í tá s á v a l  egy ide jű leg  tá v o z ik  az  a n tra c i t  k é n ta r ta l 
m á n a k  m in te g y  6 0 % -a . íg y  a k é n ta r ta lo m  0.8—
1.2%  h a tá ro k  k ö z ö tt  m a ra d . C sökken a  nedvesség- 
ta r ta lo m  és n ö v ek sz ik  a  n yom ósz ilá rd ság .

A  te rm o a n tr a c i t ta l  v é g z e tt  o lv asz tá so k  a lk a l 
m á v a l m e g á lla p íto ttá k , h o g y  a te rm o a n tra c i t  csök 
k e n te t t  re d u k á ló  képessége fo ly tá n  az égéste rm ékek  
n ag y o b b  a rá n y b a n  ta r ta lm a z n a k  szén d io x id o t : a 
C 02 ta r ta lo m  á tla g  16% -ig  növeksz ik , a  C O -tar- 
ta lo m  v iszo n t 8— 9 % -ig  csökken . A  tü z e lő a n y a g 
fe lh aszn á lás  a  koksz  13— 1 4 % -áv a l és az  a n tra c i t  
9 % -á v a l csökken . A ku p o ló  te lje s ítm é n y e  25—  
3 0 % -a l növ ek sz ik . A n y e rsv as  h ő m érsék le te  a 
kupo ló  c s a p to rn á já b a n  1450° C-ig em elked ik . Ily en  
tú lh e v íté s  m e lle tt  az  ö n tö ttv a s  ö n tésze ti tu la jd o n 
sága i —  és m ech a n ik a i m inősége is —  ja v u ln a k .

A  h a jlító sz ilá rd ság  35— 40 k g /m m 2-ről 40— 50 
kg( m m 2-re növeksz ik , a  b eh a jlá s  ped ig  8— 10 m m -rő l 
12— 14 m m -ig  em elked ik .

Az ö n tö t tv a s  m ik ro s tru k tú rá ja  : m inőség i p e r lit 
(a  fő töm eg) ap ró  g ra f i t  z á rv á n y o k k a l. K ü lönösen  
m eg növeksz ik  a  v a s  h íg fo lyóssága.

A  te rm o a n tr a c i t ta l  v é g z e tt  o lv a sz tá sn á l igen  
érdekes az e lem ek  m enny iségében  beá lló  csökkenés : 
a szilícium - és m an g án csö k k en és  szo k v án y o s, a 
foszforé v á lto z a tla n , a kéné  csökkenő te n d e n c iá t  
m u ta t  (h a  a n y e rs v a s a t  0 ‘8— 1.2%  k é n ta r ta lm ú  
te rm o a n tr a c i t ta l  o lv a sz tju k ). A széné b izonyos fokú  
n ö v ek v ő  te n d e n c iá t  m u ta t .

A m észkő fe lhaszná lás 2 .8 % -ra  csökken , a koksz- 
szá l v é g z e tt  o lv asz tá sh o z  szükséges 4 % -a l szem ben .

A kupo ló  bélésének  k iégése a kokssza l v ég z e tt 
o lv asz tá sh o z  v isz o n y ítv a  n e m  fokozódik . A  sa lak  
elegendő m é rté k b en  h ígfo lyós. Az e ltávozó  kupo ló
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gázok  hő m érsék le te  a  kokszos o lv asz tá sn á l szokásos 
450° C-al szem ben  250° C -ra csökken . E z  azzal 
m a g y a rá z h a tó , h o g y  a te rm o a n tra c i t  tö k é le te seb b en  
ég el és a v a sa n y ag , am elyen  a  gázok  á th a la d n a k , 
erő sebben  h ű t ,  te k in tv e , hogy  a kup o ló  te l je s í t 
m énye növeksz ik . A  kup o ló  te rm ik u s  h a tá s fo k a  
je len ték e n y en  ja v u l.

Az olcsó tü z e lő a n y a g o k n a k  : tő zeg -koksznak , 
a n tra c i tn a k  és te rm o a n tra c i tn a k  a  k u p o ló b a n  való  
a lk a lm az ásán á l e lé r t  e red m én y ek  fo ly tá n  m eg 
á l la p íth a tó , hogy  a  koksz  h e ly e tte s ítő iv e i tö k é le te sen  
le h e t o lv a sz ta n i és az  o lv a s z to tt  vas m ech an ik a i 
tu la jd o n sá g a i jó k .

F o rd í to tta  : Füzesséry I.

★

Harc a selejt ellen

2. közlem ény .

Az odvasság  (lunker) elhárítása.
E lő b b i k ö z lem én y ü n k b en  a lu n k e r  k e le tkezésé 

n ek  o k a it ism e r te t tü k . L á t tu k ,  hogy  az  odvasság , 
a sz ívódási tö lcsér, a m ik ro lu n k er —  m in d  a fo lyé 
k o n y  fém n ek  a  tú lh e v íté s  h ő fo k á ró l a  te ljes  m eg- 
derm edésig  bek ö v e tk ező  té rfo g a tcsö k k en ésén ek  k ö 
v e tk ezm én y e . Az ö n tv é n y e k , főleg ped ig  az acél 
ö n tv é n y e k  selejtességének  egy ik  leggyako ribb  oka 
éppen  a lu n k e r. N em csak  a  kü lső leg  is lá th a tó  
szívódások , b e h o rp ad áso k , v a g y  az ö n tv é n y tis z tí 
tá s ,  ille tv e  a m eg m u n k álás  közben  k ib u k k an ó  
odvasság  m ia t t  kell sok ö n tv é n y t k ise le jtezn i, —  
h an em  a  n ag y  víz- v ag y  gőznyom ás a lá  kerü lő  
ö n tv én y ek n é l szabadszem m el g y a k ra n  n em  is l á t 
h a tó , r i tk a  helyeken , az ú. n . m ik ro lu n k eren  á t  
tö r té n ő  sz ivárgás m ia t t  ke ll sok  ö n tv é n y t se le jtes 
n e k  m inősíten i.

Az ö n tö d e i selejt je len ték e n y  csökken tésére  
éppen  a  lu n k e r e lh á r ítá sa  a d  m ó d o t. A  le g á lta lá 
n o sab b a n  h a sz n á lt  e ljá rá s  az  odvasság  elkerü lésére 
az, h a  az ö n tv én y en  m egfelelő h elyen , m egfelelő 
m ére tű  fe lö n té st (nyom ófe je t, h o ltfe je t, sz ívó 
tö lc sé rt s tb .)  a lk a lm azu n k . E ze k  azo n b an  csak  
ak k o r fe le lh e tn ek  m eg  cé lju k n a k , h a  a fém  b en n ü k  
—  m in t egy  ta r tá n y b a n  —  az ö n tv é n y  te lje s  m eg 
m erevedéséig  fo lyékony  á lla p o tb a n  m a ra d  és em el 
l e t t  a  fe lö n tések  úg y  v a n n a k  elhelyezve, hogy  az 
ö n tv é n y  fokozato s hú lése  és zsugorodása  k ö v e t 
k ez téb en  kele tkező  ü re g ek e t a be lő lük  lecsurgó 
fo lyékony  fém  k itö lth e ti .

Az 1. á b ra  egy tá rc sá s  fékdobo tT  tü n te t  fel, 
am e ly n ek  a g y á n  egy  felfelé tö lcsérszerűen  bővü lő  
fe lön tés v a n  elhelyezve. A m ikor az ö n tv é n y  k a r i 

bii
1. ábra.

m ája  és tá rc s á ja  m á r  m eg d erm ed t, az agya  m ég 
részben  fo lyékony  és a lu lró l és o lda lró l csak  fo k o 
za to san  derm ed  m eg. A z agyon  levő  fe lön tés ek k o r 
m ég csaknem  egész tö m eg éb en  fo ly ék o n y  és belőle 
az a g y b a n  m egm erevedő  fém  té rfo g a tc sö k k en é sé 
n ek  m egfelelő m enny iségű  fo lyékony  fém  csurog  le. 
íg y  az a g y b a n  o d ú  (lunker) n em  k ép z ő d h e tik .

A  fe lön tés csak  a k k o r fe le l m eg cé ljá n ak , h a  
ben n e  a fém  fe lté tle n ü l to v á b b  m a ra d  fo lyékony  
á lla p o tb a n , m in t m a g á b a n  az ö n tv én y b en . E z  
te rm észe tesen  csak  ú g y  lehetséges, h a  a fe lön tés 
k e resz tm e tsze te  n ag y o b b , m in t  az  ö n tv é n y  leg 
v a s ta g a b b  helye. T erm észetes  az is, hogy  a  fe l 
ö n té s t ép p en  az ö n tv é n y  leg v as ta g ab b  részén  
—  ille tv e  részein  —  ke ll elhelyezn i, —  m in d e n ü tt 
o t t ,  ah o l a  fém  leg to v áb b  m a ra d  fo ly ék o n y  á lla 
p o tb a n  —  és aho l en n e k  k ö v e tk e z té b e n  szívódás 
(lunker) k e le tk ezh e tn ék .

A fe lön tések  szám a és m ére te  az  ö n ten d ő  fém  
zsugorodási m é rté k é tő l függ. A c é lö n tv én y ek en  —  
az acél jó v a l  n ag y o b b  zsugorodási m érté k e  m ia t t  —  
sokkal k ö rü lte k in tő b b e n  kell a fe lö n té se k e t e l 
he lyezn i és sokszorosan  n a g y o b b ra  m ére tezn i, m in t 
a v a sö n tv én y e k n é l. Míg a  v a sö n tö d ék b e n  a  fe l 
ön tések  és tö lc sé re k  sú ly a  á tlag o sa n  k b . 3 0 % -á t 
tesz i k i az ö n tv é n y e k  sú ly án ak , ad d ig  az acél 
ö n tö d ék b en  a fe lö n tések  á tla g a  100% , v ag y  m ég 
enné l is tö b b . A  fe lön tések  e lhelyezésének  és m é 
re te in ek  helyes m eg v á la sz tá sáh o z  n ag y  g y ak o rla t 
és ügyesség  szükséges. M ás és m ás fe lö n té s t (és 
m eg v ág ást is) kell a lk a lm azn i az ö n ten d ő  fém  
m inősége sze rin t. E zzel m a g y a rá z h a tó  az a  m e s te r 
ségbeli kü lönbség , am i az  acél-, v as-, tem p e r-, 
k ö n n y ű - v ag y  nehézfém ön tő  szak m a k ö z ö tt  v an . 
H a  egy v a sö n tv é n y n e k  m egfelelően  k é s z íte tt  fo r 
m áb a  acé lt ö n ten én k , ak k o r —  e lte k in tv e  a  hom ok  
tű zá lló ság á tó l —  ez az acé lö n tv én y  valószínű leg  
odvas lenne. E z é r t ke ll p l. a v a sö n tő n e k  acé l 
ö n tő v é  való  á tk ép zésén é l a  legnagyobb  sú ly t a 
fe lön tések  h e ly én ek  és m ére te in ek  helyes m eg v á 
la sz tá sá n a k  e ls a já tí tá s á ra  helyezn i.

A  köv etk ező  á b rá k o n  kü lönböző  ö tv ö ze te k n ek  
m egfelelő és m eg nem  felelő fe lön tések re  h o zu n k  
fel szem lé lte tő  p é ld á k a t. A  2. áb ra  egy acélön tésű  
k a r im á s  p e rse ly t t ü n te t  fel. A  tö lcsérszerű en  fe l 
felé bővü lő  fe lön tés alsó részén  a fa l o ly an  v as tag , 
m in t am ilyen  széles a  k a r im a , m agassága  ped ig  k b . 
ö tszöröse a perem  szélességének.
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A  3. á b rá n  egy  k ö n n y ű  fém lap  m eg v ág á sá t 
és n y o m ó fe je it lá t ju k  fe ltü n te tv e . A  lap  k o k illá k ra  
v an  ö n tv e . A  n y o m ó fe jek  n em  a d a rab o n ,

h a n e m  ehhez közel, o ld a lt v a n n a k  elhelyezve és 
v a s ta g  m eg v ág áso k k a l k ö z lek ed n ek  az ö n tv én y n y e l.

A  b ronz- vag y  sá rg a rézö n tv én y ek n é l g y a k ra n  
a 4. á b rá n  f e l tü n te te t t  m eg v ág ást és n y o m ó fe jek e t 
a lk a lm azzák . A  n y om ófe jek  i t t  to já s d a d  a la k ú a k  
az é rt, hogy elegendő fo ly ék o n y  fém e t ta r ta lm a z z a 
n a k  a szívódási ü reg ek  k itö ltéséhez .

B e ö n t é s
3. á b ra .

U g y an csak  a  fo lyékony  vas tá ro lá sá ra  szolgál 
az 5. á b rá n  fe ltü n te te t t  m egvágási m ód , am ely e t 
a te m p e rö n tv é n y e k  fo rm ázásán á l h a sz n á ln ak  g y ak 
ra b b an .

A v a sö n tv é n y  és ac é lö n tv én y  e ltérő  fo rm ázási 
m ó d ja  és főleg a fe lön tések  elhelyezésében és m ére 
tezésében  szükséges e lté rések  a köv e tk ező  okok ra  
v ez e th e tő  v issza  :

1. Az acél ö n tés i hő m érsék le te  k b . 1650 C°, 
te h á t  k ereken  300 C°-al m ag asab b , m in t az  ö n tö t t 

v asé . Az acé lön tésné l h a sz n á lt  fo rm ázó h o m o k n ak  
ez é rt jó v a l  tű z á lló b b n a k  kell lenn ie . A kevésbé 
tű zá lló  ho m o k  ráég  az ö n tv én y re . E rrő l a selejtok - 
ró l a hom o k o k  tá rg y a lá s á n á l  lesz szó.

2. Az acél lin eá ris  (egyenes irá n y ú ) zsugorodási 
m érté k e  k é tsze r  o ly an  n ag y  (a lág y acé l m ég  ennél 
is tö b b ) , m in t a  szü rkevasé , —  ezé rt az a c é lö n t 
v én y b e n  m egderm edése u tá n  lényegesen  nag y o b b  
feszü ltségek  lép n ek  fel, m in t a v asn á l. Az ebből 
szá rm azó  se le jto k o k ra  m ég v issza  fo g u n k  té rn i.

3. M ost az  o d v aso d ás  sze m p o n tjáb ó l fon to s 
té rb e li  zsugo rodásró l kell m eg em lék ezn ü n k . Az

6. á b ra .

acél lin eáris  z sugo rodása  —  m in t e m líte t tü k  —
2— 2-4% . A  lu n k e r  —  m in t lá t tu k  —  a te ljes  
m eg derm edés e lő tt i  zsugorodás (  sx -)- s2)  k ö v e t 
k ezm énye. H a  csak  2 % -o s zsugo rodássa l szám o 
lu n k  i t t  is ( sx -|- s2) ,  a k k o r is ez a té rb e n  (hosszban- 
szé lességben-m agasságban  ) 2 x 2 x 2  =  8 % -o t
tesz  k i. A té rb e li  zsugorodás az o n b an  m ég enné l 
is n a g y o b b . E zzel szem ben  a  szü rk ev as  belső 
zsugo rodása  legfe ljebb  csak  l x l x l  =  1 % . Az 
ac é lö n tv én y b en  te h á t  tö b b  m in t nyo lcszor ak k o ra  
ü reg  (lunker) k e le tk e z h e tik  a  belső zsugorodás
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k ö v e tk ez téb en , m in t a v a sö n tv én y b e n . Ë z  a 
m a g y a rá z a ta  an n a k , hogy  az acé lö n tv én y ek en  sokkal 
n ag y o b b  fe lö n té sek e t ke ll a lk a lm azn i, m in t a vas- 
ö n tv én v ek en . A  6., 7., 8. és 9. á b rá n  szem lé lte tjü k  
az e lté ré s t u g y an azo n  ö n tő m in ta  u tá n  acélra v ag y  
v asra  tö r té n ő  befo rm ázás ese tén .

8. á b ra .

9 . á b ra .

A  k ö v e tk ező  10— 15. á b rá n  helyesen  és h ib á san  
m é re te z e tt  és e lh e ly e ze tt fe lö n té sek  k ö z ö tti  k ü lö n b 
ségeket lá t ju k . Az á b rá k  m in d en  k ü lö n  m a g y a rá 
z a t  n é lk ü l é r th e tő e k .

A  fe lön tés —  a m in t e m líte t tü k  —  csak  ak k o r 
fe le lh e t m eg cé ljá n ak , h a  ben n e  a fém  leg to v áb b  
m a ra d  fo lyékony  á lla p o tb a n . E z t  a fe lön tés helyes

m ére tezésén  és elhelyezésén  k ívü l kü lönböző  m ódon 
se g íth e tjü k  elő.

H a  a fo rm a  az alsó részen  v a n  m egvágva  és 
így  a fém  a fo rm á t a lu lró l em elkedve tö l t i  k i, —  
ak k o r, am ire  a fo rm a felsőrészén  e lh e ly eze tt fe l 
ön tésbe  é r —  kü lönösen  n a g y m é re tű  ö n tv é n y e k 
n é l — , je le n té k e n y e n  leh ű lh e t. I ly en  ese tben , 
kü lönösen  acé lö n tv én y n é l, célszerű  az ö n té s t a 
fe lön tések  te lje s  m egtelése  e lő tt  fé lb e szak ítan i és 
a fe lö n tések e t friss, fo rró  fém m el fe ltö lten i. H a  
ez t n em  tesszü k , ak k o r a fe lön tésbe  legkésőbb 
j u t o t t  fo lyékony  fém  h idegebb  lévén , m in t az ö n t 
v én y b en  levő  —  h a m a ra b b  derm ed  m eg és az 
ö n tv é n y  lu n k ere s  leh e t —  a n n a k  ellenére, hogy  a jó l 
m é re te z e tt fe lö n té s t m egfelelő he lyen  a lkal- m á z tu k .

A  fe lön tések  id ő e lő tti b e fag y ásá t azzal is kés 
le l te th e tjü k , hogy  rossz h ő v eze tő an y ag o k k a l, p l. 
h am u v a l, k o k szp o rra l s tb . fe d jü k  be. A  koksz 
elégésénél kele tkező  m eleg m ég in k á b b  k ésle lte ti 
a b e fag y ás t.

S okkal h a té k o n y a b b  az ú . n . lu n k e rp o r . E z t  
n a g y m ére tű  fe lön tésekné l és főleg acé lö n tv én y ek 
n é l h a sz n á lják . A  lu n k e rp o r ak k o r h a tá so s , h a  
a lu m in o te rm it is v an  benne . E z  n em  m ás, m in t 
a lu m in iu m p o r és v a so x id  keveréke . H a  ez m eg 
g y u llad , a lu m in iu m o x id d á  és fém vassá  a lak u l á t ,  
m iközben  igen  n ag y  m elegm enny iség  fe jlőd ik . A 
lu n k e rp o r t a fe lön tésben  fe lem elkedő fo lyékony  
acé lra  szó rják , v ag y  p a p írb a  csom agolva d o b ják  rá . 
M egjegyzendő, hogy  a te rm it  csak  igen  n ag y  h ő 
m érsék le ten  g y u llad  m eg. A  fo lyékony  acél h ő m ér 
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sék le te  azo n b an  elegendő a m eg g y ú jtá sáh o z , az 
ö n tö ttv a s n á l  p ed ig  m ég k ü lö n  g y u jtó p o rt is kell 
a lu n k erp o rh o z  k ev e rn i, hogy  a vegy i fo ly am a t 
m eg in d u ljo n . Az így  k ele tkező  fo ly ék o n y  v as  re n d 
k ív ü l n a g y  h ő m érsék le tű  és lényegesen  em eli a 
fe lön tés h ő m érsé k le té t.

A  fe lön tés n y itv a  és fo lyékony  á lla p o tb a n  való  
ta r t á s á t  e lő seg íth e tjü k  az ú . n . sz iv a tty ú zá ssa l, 
p u m p á lá ssa l is. E  célból egy  vörös izzá sra  h e v í te t t  
v a s rú d d a l k e v e rg e tjü k  a fe lö n tésb en  levő  fo ly é 
k o n y  fém e t, m iközben  a ru d a t  fel- és a lá  is m oz 
g a tju k . I ly  m ódon  a fe lön tés és a d a rab  k ö z ö tt  az 
ese tleg  m eg m erev ed e tt k é rg e t á t tö rv e , az össze 
k ö t te té s t  a  k é t  rész k ö z ö tt  sokáig  f e n n ta r th a t ju k .  
N a g y m é re tű  ö n tv én y ek n é l a p u m p o lás  sokszor 
ó rák ig  e l ta r th a t .

N ag y o b b  d a ra b o k  fokozato s lehű lése közben  
id ő n k é n t fo rró , fo ly ék o n y  fé m e t ö n tü n k  a b eö n tő  
tö lcsérb e . E z t  m in d ad d ig  ism é te lg e tjü k , am íg  a 
nyom ófe jeken  m á r  n em  em elk ed ik  fel fo lyékony  
v as , ille tv e  acél. H a  ez bek ö v e tk ez ik , a k k o r a 
n y om ófe jekbe , fe lön tésekbe  ö n tö g e tü n k  fo rró  fém et 
m in d ad d ig , m íg  a d a ra b  ez t besz ív ja . A  b eö n tő

tö lcsé ren  tö r té n ő  u tá n ö n té s n e k  az a cé lja , hogy  a 
d a ra b  lehű lésével b ek ö v e tk ező  fo g y ás t fo rró  fém 
m el p ó to lju k . A  fe lön tésekbe ö n tö t t  fo rró  fém  ped ig  
ezek  h ő m érsé k le té t növeli és en n ek  k ö v e tk ez téb en  
a  fe lö n té sek b en  a fém  to v á b b  m a ra d  fo lyékony  
á lla p o tb a n  és íg y  a fe lö n tések  fe la d a tu k a t  tö k é le 
te seb b e n  te lje s íth e tik .

U tá n ö n té s re  sem  a b eö n tő  tö lcséren , sem  a  fe l 
ö n tések en  n em  sza b ad  a befagyáshoz  közelálló , 
ú . n . m a t t  fém e t ö n ten i. E zzel u g y an is  in k á b b  
á r tu n k , m in t h a sz n á lu n k . E z é r t  á tö n té s re  és u tá n 
ö n tésre  m in d ig  ú jra  c sap o lt, v ag y  k ü lö n  tég e ly b en  
m elegen  t a r t o t t  fo rró  fé m e t h a sz n á lju n k . F o n to s  
az  u tá n tö ltö g e té sn é l a kellő  id ő p o n to k  b e ta r tá s a  
is. H a  g yo rsan  és g y a k ra n  tö r té n ik  az  u tá n ö n té s , 
a fe lö n té sek  előbb  te ln e k  m eg  fo ly ék o n y  fém m el, 
m in tsem  a d a ra b  m egderm edne . H a  v iszo n t sokáig  
v á ru n k  az u tá n tö lté s se l, a k k o r a z a la t t  a  fe lön tések  
fa g y h a tn a k  be. A  helyes id ő p o n to k  b e ta r tá s a  az 
ö n tő  ta p a s z ta la tá tó l  és ügyességétő l függ.

A  fe lö n té sb en  levő  fém  fo ly ék o n y an  ta r tá s á r a  
n éh o l v illam os fé n y ív e t is h a sz n á ln ak .

(F o ly ta tju k .)

Kérdezz— id e ie k !

K érdés : G y a k ra n  elő fo rdu l ü ze m ü n k b e n , hogy  
az ú jo n n a n  e lkészü lt g ip szm atricák ró l, g ip szm in ta - 
lap o k ró l a  szélek le tö red ezn ek , v ag y  te lje sen  m eg 
repedeznek . Mi e n n e k  az oka?  R ossz a gipsz m in ő 
sége, v a g y  az elkész ítés m ó d ja  n em  helyes?

F elelet : Az ö n tö d ék b en  h a sz n á lt  g ip sznek  is 
m eg v a n  az a tu la jd o n sá g a , hogy  k ö tés  közben  
d ag ad , m iközben  felm elegszik. E z  a  d ag a d ás  az 
oka  a  kész m in ta la p o k  csekély  ta r tó s sá g á n a k . 
A  g ipszpép  elkészítéséhez m e g h a tá ro z o tt  m e n n y i 
ségű v íz  szükséges. A v íz  és a gipsz a rá n y á n a k  
h e ly te len  m eg v á la sz tá sa  e se tén  is k ö n n y e n  e lk é 
sz íth e tő  a m in ta la p . A lak h ű en  k itö lt i  a sze k rén y t, 
de kevés v íz  h a s z n á la ta  ese tén  a gipsz a levegőből 
vesz fel nedv esség e t, am i a  gipsz to v á b b i d a g a d á sá t 
eredm ényez i. A  m in ta la p  k ö n n y en  m egreped . A víz 
és a  gipsz a rá n y á n a k  helyes m eg v á la sz tá sá ra  á l ta 
lános szab á ly , hogy  a n n y i g ip szet ke ll a v ízbe 
ö n ten i, am íg  a v íz  fe lsz ínén  m eg nem  je len ik . 
N ém i v íz tö b b le t k ív á n a to s  a z o n b an , h o g y  az előbb  
e m líte t t  h a sz n á la t k ö zb en  b ek ö v e tk ező  d a g a d á s t 
e lk e rü ljü k . A ján la to s  a le ö n tö t t  g ip sz lap o t lega lább  
egy  é jts z a k á n  á t  é r in te tle n ü l h ag y n i és szétem elés 
u tá n  a  levegőn  m eg szá rítan i. C sak  e z u tá n  t is z t íts u k  
m eg  a re á  ra k ó d o tt  h o m o k tó l. A g ip szm in ta lap b a  
a n n y i v a s m e re v ítő t te g y ü n k , am e n n y i szükséges. 
L eg a lk a lm a sab b  e rre  a  cé lra  a k ív á n t  fe lü le thez  
illeszkedő  h u rk o lt  d ró t. A g ip szp ép e t sz itá n  kell 
á ts z ű rn i. L eghelyesebb  h á ro m  m m  ly ukbőségű  
s z i tá t  h a sz n á ln i. Az ily m ó d o n  e lő á ll í to tt  g ipsz 
la p o k  jó l b e v á lta k  és a k á r  10.000 fo rm á z á s t is 
k ib írn a k .

K érdés : N ag y  d a ra b o k  sikeres leön téséné l n a g y  
sze rep e t já ts z ik  a m ag levegő  c sa to rn á k  b iz to s  e l 
z á rása . M elyik  az az  an y a g , am ely ik  a  leg b iz to sab 
b a n  m eg ak ad á ly o zza  a  v a s n a k  a levegő c sa to r 
n á k b a  v a ló  ju tá s á t?

F ele le t s A  k érdés a la p já n  s z á r í to t t  fo rm ára  
le h e t k ö v e tk e z te tn i,  v a g y  o ly an  ned v es  fo rm á ra , 
m ely n é l a  m ag lev eg ő t tö b b  eg y m ásb a  csa tlak o zó  
m ag b ó l v e z e tjü k  el. T öbbfé le  a n y a g o t h a sz n á ln a k  
e rre  a  cé lra  : ag y a g o t, g ip sze t, a g y a g p ép e t, g y a n 
t á t ,  s z u lf itlú g o t, s tb . A g y a k o r la tb a n  az o n b an  leg 
jo b b a n  b e v á lt  a g ra f i t  és e lh a sz n á lt gépolaj k ev e 
rék e . A kérdéses h e ly re  n é h á n y  m m  v a s ta g sá g b a n  
ko szo rú sze rű en  a lk a lm az zu k . A n n a k  m eg ak a d á ly o 
z á sá ra , h o g y  a  m aghoz ta p a d jo n ,  v ag y  a  felső 
szek rényhez  ism é te lt  rá p ró b á lá sn á l, v ék o n y a n  g ipsz 
szel szó r ju k  be. Az o la jg ra f it  k ev e rék  k ép lék en y , 
k ö n n y e n  a la k í th a tó ,  e z á lta l  a  m ag  n em  nyom ód- 
h a t ik  m eg. N a g y  e lőnye, h o g y  h ir te le n  le h ű ti  a 
fo ly ék o n y  v a s a t  és a m e lle tt  a  tű zá lló ság a  m agas.

*

K érdés : G y a k o riak  az ü ze m ü n k b e n  az ö n tv én y - 
fe lrágások . K ü lö n ö sen  n ag y  la p o k n á l, v a g y  az alsó 
szek rén y ré szb en  h o m o rú  ö n tv én y ek n é l. Mi ennek  
az oka  és h o g y a n  le h e t e lk e rü ln i?

F e le le t : Az alsó szek rén y ré szb en  k e le tkező  fel 
rá g áso k  a h e ly te le n  sz á rítá so n  k ív ü l a r ra  v e z e t 
h e tő k  v issza , hogy  az ö n tés  k ö zb en  k e le tk ező  gázok  
és v ízgőzök  elvezetése  n em  tö k é le te s . A z ö n tő  a 
h o m o k ág y b an  k ész ít u g y a n  le v e g ő já ra to k a t ,  de ezek  
a sze k rén y  ráhe lyezéséné l e ltö m ő d n ek . A se le jt 
e lkerü lése é rd ek éb en  az alsó szek rénybő l éppen
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u tá n  a fa rác s  egyes ré sze it k ih ú zzu k  a szek rény  
o lyan  le lk iism ere tesen  kell a levegő t e lvezetn i, 
m in t  a felső szek rény részbő l. E zzel az  alsó szek rén y 
b e n  elő fo rdu ló  fe lrágások  e lk e rü lh e tő k . L eghelye 
sebb  k én y es  d a ra b o k  ö n téséné l a h o m o k ág y b a  
fa rá c so t ág y azn i. A rács  m ére te  n a g y o b b , m in t a 
ráh e ly ezen d ő  szek rén y . A  szek rén y  elhelyezése 
aló l, s íg y  b iz to s ítju k  a sza b ad  le v e g ő já ra to t. 
K isebb  szek rén y ek  ö n tésén é l leghelyesebb , h a  a 
fo rm á t d ró th á ló s  á llv á n y ra  h e lyezzük  és o t t  
ö n tjü k  le. E b b e n  az e se tb e n  tö k é le te s  lesz az 
alsó szek rény rész  levegőelveze tése , h a  az  ön tő  
a fo rm á b a  elegendő le v eg ő c sa to rn á t szú rt.

*

K é rd és  : G y a k ra n  elő fo rdu l, hogy  k o v ácso lt 
v a s a t  k e ll ö n tö t t  v a sb a  b eö n ten i. » Ö n tö ttv a s  ke rék  
k o v ác so lt vas k ü llőkke l« . T erm észe tesen  a b eö n 
te n d ő  ré szn ek  fe lté tle n ü l t i s z tá n a k  és o x idm en tes- 
n e k  k e ll len n ie . E z é r t  g o n dosan  m e g tis z tí tjá k  és 
a  m ú ltb a n  ó n o z ták . Az ónozás az o n b an  kö ltséges 
és n ehezen  k e re sz tü lv ih e tő . H o g y a n  leh e t ónozás 
n é lk ü l tö k é le te s , gázh ó ly ag  n é lk ü li ö ssze fo rrad ást 
e lérn i?

F e le le t :  B á rm e ly  acél, v ag y  v a sa lk a tré s z t  kell 
b e ö n te n i, a já n la to s  előzőleg k iizz ítan i. Iz z itá s  u tá n  
a b e ö n ten d ő  fe lü le te t m e g tis z tí tju k  a r á ta p a d t  
o x id ré te g tő l. A t is z t í tá s  tö r té n h e tik  keféléssel, 
v a g y  h o m o k su g á rra l. T o v áb b i kezelés n em  szü k 
séges. In k á b b  a já n la to s  k á trá n y o s  ro n g g y a l á td ö r 
zsö ln i, m iá lta l  a  b e ö n ten d ő  rész v ék o n y  k á t r á n y 
ré teg g e l v o n ó d ik  be . A k á tr á n n y a l  b e v o n t d a ra b o t 
m ag szá rító  kem en céb en  m e g sz á rítju k , m íg  a fü s t 
k épződés m eg  n em  szű n ik  és k ihű lés u tá n  a 
fo rm á b a  h e ly e z h e tjü k . Az íg y  e lő k é sz íte tt b eö n 
te n d ő  a lk a tré sz n e k  az ö sszecsu k o tt fo rm á b an  hosz- 
szabb  állás  n em  á r ta lm a s .

*

K érdés : N ag y o n  sok  ö n tö d e , m e ly e t a rá n y la g  
jó n ev ű  ö n tö d én ek  m in ő s íten e k , n em  fe k te t  elég 
g o n d o t a m agok  kellő  sz á r í tá s á ra  és n incs m eg 
felelő szá rító  k em en cé je . K ö z tu d o m á sú  ped ig , hogy  
a k ifo g á s ta la n  m ag  a  jó  ö n tv é n y  a lap fe lté te le . 
M elyek a leg m o d ern eb b  m ag szá rítá s i e ljá ráso k ?

F e le le t:  A  leg m o d ern eb b  m ag szá rítá s i e ljá rá s  az 
e lek tro m o s á ra m m a l v a ló  sz á rítá s . L egegyszerűbb  
f a j tá ja  az  e lek tro m cs  á ra m m a l v a ló  sz á rító k n a k  
az, a m ik o r a szá rító  lev eg ő t e lek tro m o s á ram  
seg ítségéve l egyszerűen  fe lm e leg ítjü k . E b b e n  az 
e se tb e n  a h ő á ta d á s  a  levegőbő l a m ag n ak  h őveze 
té se  ré v é n  tö r té n ik .

Az e lek tro m o s á ra m  seg ítségével tö r té n ő  to v á b b i 
s z á rítá s i e l já rá s o k a t k é t  c so p o rtra  o sz tju k  : 1. szá 
r í tá s  in fra v ö rö s  su g a ra k k a l, 2. szá rítá s  m agas 
frek v en c iáv a l.

1. Az in fra v ö rö s  su g árzássa l v a ló  sz á rítá sn á l a 
m agas h ő m érsé k le tű  v ilág ító  te s te k n e k , v a g y  izzó 
ru d a k n a k  sugárzási m elegé t e rre  a lk a lm as re f le k 
to ro k  seg ítségével k ö zv e tle n ü l a m a g n a k  a d ju k  á t. 
Az in fra v ö rö s  su g a ra k  a h ő su g a ra k  köze lében  v a n 
n a k  hu llám h o ssz  sze m p o n tjáb ó l. In frav ö rö s  s u g á r 
zással va ló  szá rítá s  e se té n  fe lü le ti elgőzölgés k ö v e t 
k ez ik  be . A m ag  b e lse jéb en  lévő  nedvesség  a h a j 
szá le reken  a fe lü le tre  v án d o ro l, ehez egy  m e g h a tá 

r o z o tt  idő re  v a n  szükség , a m e ly e t n em  a hőm ér" 
sék le t em elésével, h an e m  az á ram ló  levegő m en n y i’ 
ségének a növelésével le h e t befo lyáso ln i. A h ő m ér 
sék le t em elésénél u g y an is  o la jm ag o k  sz á rítá sa  ese 
té n  a m ag  fe lü le tén ek  gyors és erős elégése k ö v e t- 
k e z h e tik  be. Az in frav ö rö s  su g árzássa l va ló  szá rítá s  
csak  az o k b an  az o rszág o k b an  tu d o t t  m indezideig  
e lte r je d n i, ah o l az  e lek tro m o s ene rg ia  olcsó.

2. A  m agas f rek v en c iá v a l tö r té n ő  szá rítá s  ese tén  
az e lek trom os k észü lék  á l ta l  e lő á llí to tt  s u g a ra k a t 
egy  tek e rc s , v a g y  k o n d e n z á to r seg ítségéve l úg y  
á ll í tjá k  be, hogy  azok  ú g y  a  m ag  fe lü le tén , m in t 
a m ag  belse jéb en  m e tsz ik  e g y m ást, s e z á lta l h ő t 
fe jle sz tenek . H a  egy  szá rító  sza lag o t m ag o k k al 
m e g ra k u n k  és ez t a  sz a b  g fö lö tt  és a l a t t  e lhe lye 
z e t t  sugárzó  k észü lék  k ö z ö tt  egyen le tes  sebességgel 
á te n g e d jü k , ú g y  a sugárzó  készü lékbő l k isu g á rz o tt  
e lek tro m o s energ ia  h a tá s á ra  m in d  a m ag  fe lü le te , 
m in d  a belse je  m eg szá rad . M ivel a  sugárzás á lla n 
d ó an  egyen le tes , e len g e d h e te tlen  fe lté te l, h o g y  a 
m ag o k  n ag y ság a  is közel eg y en le tes  legyen . K ü lö n 
böző  k e resz tessze lv én y ű  m ag o k n á l u g y an is  a v ék o n y  
részek  és n y ú lv á n y o k  előbb  fe lm elegszenek , m in t 
a m ag  tö b b i részei, s e z é rt k ö n n y e n  e léghe tnek . 
A szá rítá s i id ő t  a  k észü lék  n ag y sá g a  és a m agok  
n ag y sá g a  h a tá ro z z á k  m eg. A m agas frek v en c iá jú  
sz á rító k  ü zem kö ltsége  m ég  m ag asa b b , m in t az 
in fra v ö rö s  su g árzássa l m űködő  szá rító k é , ezért 
ezek  is ép o ly an  kevéssé  te r je d te k  el.

*

K érdés : H o g y a n  v ise lk ed n ek  a vizes m ag o k  és 
az  o la jm ag o k  szá rítá s  k ö zb en ?

F e le le t:  V izes m ag o k n á l a sz á r ítá sn a k  célja 
c sak  a  nedvesség  e ltá v o lítá sa . A  v izes m ag o k n ál 
a szá rítá s i h ő m érsé k le t n e m  o ly an  lényeges, m in t 
az o la jm ag o k n á l. H a  egy  v izes m a g o t 100, v ag y  
300°-on sz á r ítu n k , n em  o ly a n  fo n to s k ö rü lm én y , 
m e r t  a m ag  ez t a  h ő m érsé k le te t a la k já n a k  m eg 
v á lto z ta tá s a  n é lk ü l k ib ír ja . S okkal lényegesebb  
tén y ező  a szá rítá s  sebessége. H a  a m ag  fe lü le tén  
az elgőzölgési sebesség n ag y o b b , m in t  a k icseré lő 
dési sebesség, azaz  az a sebesség, am ellye l a  n e d 
vesség  a m ag  belső  részébő l a  k ap illá ris  h a tá s  
k ö v e tk e z té b e n  v á n d o ro ln i tu d ,  a m ag  m eg rep ed e 
zik . A szá rítá s i sebességet a  hom okszem  n ag y ság a  
és a hom ok  a g y a g ta r ta lm a  h a tá ro z z á k  m eg. Vizes 
m agok  szá rítá sáh o z  egy b izonyos m e g h a tá ro z o tt  
idő  szükséges, am e ly e t a m ag  n ag y sá g a  és a n n a k  
n e d v e ssé g ta rta lm a  h a tá ro z  m eg. N em  közöm bös, 
h o g y  a m ag  fe lü le te  jo b b a n  k iszá rad -e , m in t a m ag  
belse je , m e r t  az e z á lta l k e le tk ező  fe szü ltségek  rév én  
a m ag o k  m egrepedeznek . F igye lem be kell v en n i, 
h o g y  a v izes m ag o k  szá rítá s  u tá n  e rősen  h igrosz- 
k o p ik u sak , azaz  n ag y o n  h a jla m o sa k  a levegő  n e d 
vességének  a fe lvé te lére .

Az o la jm ag o k  szá rítá s  k ö zb en  m ásk ép  v ise lk ed 
n ek , m in t a  v izes hom ok . A  v íz  elgőzítése az  o la j 
m ag o k n á l m á r  a levegőn  e lkezd ő d ik , ső t be is 
fe jező d h e t, h a  a levegő re la t iv  p á r a ta r ta lm a  a r á n y 
lag  a lacsony . M eg g y o rsíth a tó  az  elgőzölgés a  szá 
r í tó  levegő jének  m ag asa b b  h ő m érsék le te  rév én . 
A m ag  h ő m érsé k le tén ek  fokozato s em elkedésével 
a be lse jéb en  lévő  víz h ő m érsék le te  em elked ik ,
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elgőzölög és a k ö rnyező  olaj és hom o k ré teg en  
k e re sz tü l tö r  m a g á n a k  u t a t  a  fe lü le t felé. E k ö zb e n  
a rossz hom o k k ev erés  fo ly tá n  elő fo rdu ló  o la jd u su - 
lá so k  is szé to sz ló d n ak  és az egyes hom okszem csék  
k ö z ö tt  eg y en le tesen  e lo sz lanak . E z  a  m a g y a rá z a ta  
a n n a k , hogy  az o la jm ag o k n ak  n ag y o b b  és főleg 
eg y en le teseb b  a g ázá te re sz tő  képessége, m in t a 
vizes m agoké, v a g y  hason ló  m ag k ö tő  an y a g g a l 
k é sz ü lt m agoké. A  fok o za to s  és egyen le tes  elgőzö- 
s ítés é rd ek éb en  a já n la to s  a m a g o t la ssan  em elkedő  
h ő m érsék le ten  sz á ríta n i. Á ll ez kü lönösen  a k ü lö n 
böző , ille tv e  v á lto zó  k e re sz tm e tsz e tű  m ag o k ra .

K ísé r le te k  ig azo lják , h o g y  az o la jm ag o k  szá rí 
tá sá h o z  levegőre, ille tv e  o x ygén re  v a n  szükség . 
K é tsé g te len ü l b e b iz o n y íto tt  té n y , hogy  a hom ok- 
szem csét h á r ty a sz e rű e n  k ö rü lv ev ő  o la jn a k  a szilár- 
d u lása  csak  egy  b izo n y o s, az ille tő  o la jra  m e g h a tá 
ro z o tt  h ő m érsé k le ten  k ö v e tk ez ik  be. L en o la jn á l és 
ehez hason ló  m ag k ö tő  a n y a g o k n á l a  szá rítá s  k ez 
d e té t  je le n tő  h ő m érsék le t alsó h a tá r a  k b . 160° 
és k b . 200°-nál éri el a  leg m ag asab b  é r té k é t .  H a  
egy m ag  ezen  a h ő m érsék le ten  hosszabb  ideig  v an , 
a sz ilá rd ság i é r té k e i nem  ro m lan a k . H a  az o n b an  
a  h ő m érsék le t to v á b b  em elked ik , a hom okszem csé 
k e t  k ö rü lv ev ő  olaj h á r ty a  h ir te le n  szé tesik , ez a szé t 
esés e b b e n  az ese tb en  m á r  240°-on b ek ö v e tk ez ik . 
M ivel a m ag  fe lü le te  te rm észe tsze rű leg  először v a n  
k ité v e  e n n e k  a m ag asa b b  h ő m érsé k le tn ek , ez a 
szétesés először a  m ag  fe lü le tén  k ö v e tk e z ik  be, 
t e h á t  azon  a hely en , am e ly e t az ön tés a leg jo b b an  
igén y b e  vesz. A ny o m ó  és sza k ító  sz ilá rd sá g n ak  
la b o ra tó r iu m i m eg h a tá ro z á sa  te h á t  n em  a d h a t 
t is z ta  k é p e t, m e r t  a m ag  belső  része n em  azo n  a 
h ő m érsé k le ten  v a n  sz á r ítv a , m in t  a kü lső  része, 
a k ö té s , v a g y  az o la jh á r ty a  ese tleges szé troncso lása  
m ég  n em  k ö v e tk e z e tt  be . Y ék o n y  faló. m ag o k n á l 
ez a k ö rü lm én y  k ev ésb b é  fon to s. N ag y o b b  fa lvas- 
tag sá g ú  m ag o k n á l a z o n b a n  k ö n n y en  e lő fo rd u lh a t, 
h o g y  a m a g k ö tő a n y a g  m eg sz ilá rd u lá sa , azaz a 
k ö tés  c sak  az ö n tés i h ő m érsék le ten  k ö v e tk e z ik  be.

*

K érdés : M ire te r je d je n  k i a m ag k ö tő  a n y a g o k  
m inőség i ellenőrzése?

F e le le t . A m ag k ö tő  an y ag o k  m inőség i e llen ő r 
zésének k é t  irá n y b a  kell k ite rje d n ie . Az első szem 
p o n t az , hogy  a m ag k ö tő  a n y a g  k ém ia i ö ssze té 
t e lé t  m e g h a tá ro zz a  és eb b ő l k ö v e tk ez te ssen  a m a g 
k ö tő  an y a g  m inőségére . E n n e k  elvégzése a kém iai 
la b o ra tó r iu m o k  fe la d a ta . A k ém ia i ö ssze té te len  tú l  
ö n té sze ti sze m p o n tb ó l so kka l fo n to sab b  az o n b an  
a m ag k ö tő  an y a g  g y a k o r la ti  kö tők ép esség én ek  
h o m o k la b o ra tó r iu m i m e g á llap ítá sa  és nem  u to lsó  
so rb a n  a m ag k ö tő  an y a g  á lta l  az ö n té s i h ő m érsék 
le te n  fe jle sz te tt  gázm enny iség  m eg h a tá ro zá sa . H a za i 
v isz o n y la tb a n  az egyes ö n tö d ék  m e lle tt  az u tó b b i 
id ő k b en  m in d  n ag y o b b  szám b an  m űködő  h o m o k 
la b o ra tó r iu m o k  m á r e llenőrz ik  a m ag k ö tő  a n y a 
g o k a t k ö tő k ép esség ü k  sze m p o n tjáb ó l. Az ö n tésze t 
to v á b b i fe jlődése és az ö n tö d ék  sze m p o n tjáb ó l 
tá m a s z to t t  m in d n ag y o b b  k ö v e te lm én y e k  az cn b an  
szükségessé fo g ják  te n n i,  hogy  a  kü lönböző  cégek 
á l ta l  g y á r to t t  és edd ig  g y á r tá s i t i tk o t  képező  
m ag k ö tő  a n y a g o k a t fokozato s ellenőrzés a lá  v o n ju k  
és t is z tá z z u k  az egyes m ag k ö tő  a n y a g o k n a k  az

Öntési h ő m érsé k le ten  va ló  v ise lk ed ésé t, főleg g áz 
fe jlesz tés  s z e m p o n tjáb ó l.

*

K érdés : Y an-e  fe jlődés a leg u tó b b i id ő k b en  a 
m ag k ö tő  an y a g o k  te rü le té n ?

F ele le t : A  k ém ia  le g ú ja b b a n  a  Si o rgan ikus 
v eg y ü le te iv e l és azo k  ip a r i  fe lh a szn á lá sá v a l foglal» 
k o z ik  b e h a tó b b a n . Ö n té sz e ti fe lh a szn á lás  s z e m p o n t 
já b ó l, m in t  k ö tő a n y a g , az  E til-a lk o h o l k o v asa v as  
e sz te re  é rd ek e l b e n n ü n k e t.  A z e lő á llítá sa  S i- te tra - 
k lo rid b ó l tö r té n ik ,  m elyhez  m e g h a tá ro z o tt  m e n n y i 
ségű  a lk o h o lt a d a g o ln a k . E z e k  közü l leg jo b b an  
b e v á lt  a  g y a k o r la tb a n  » e tilsz ilik á t 40« elnevezés 
a la t t  fo rg a lo m b a  h o z o tt  k ö tő a n y a g . M agas tű z - 
á lló ságú  m ag o k  k ész íté sé re  n ag y o n  jó l b e v á lt .

*

K érdés : Mi h a tá ro z z a  m eg  az ö n tv é n y  helyes 
h e ly z e té t a fo rm á b a n ?

F ele le t : M inden  fo ly ék o n y  fém  kis sa lak részecs 
k ék k e l, h a b b a l és gázh ó ly ag g al v a n  szennyezve. 
E ze k  a k ö n n y eb b  fa jsú ly ú k  m ia t t  a fe lsz ín re  ig y e 
k ezn ek . E h ez  b izonyos id ő re  v a n  szükség . Az ü s t 
b e n  ez c sak  ré szb en  m e h e t végbe . A  fo rm á b a n  is 
fo ly ta tó d ik  ez a k ü lö n v á lá s , a m it  a fém n ek  ön tés 
k ö zb en i m ozgása  csak  előseg ít. Ö n tés k ö zb en  a 
szennyeződések  fe lü l h e ly ezk ed n ek  el, a fo rm a  
te te jé n ,  m ag o k  a la t t ,  k iu g ró  éleken. M egm unkálás 
k ö zb en  jö n n e k  elő ezek  a  h ib á k , az ö n tv é n y  ly u 
kacsos lesz, se le jt. Az ö n tő n  m ú lik  ezeknek  az 
e lkerü lése . A m eg m u n k á lan d ó  fe lü le te k e t a lu l vag y  
leg a lá b b  fe rd én  k e ll e lhe lyezn i. A  m in tá n  a m eg 
m u n k á la n d ó  fe lü le te k  sá rg á v a l v a n n a k  je lö lve . H a  
n em  lehetséges a lu l, v a g y  fe rd én  e lhelyezn i a m eg 
m u n k á la n d ó  fe lü le te k e t, a k k o r  a n n y i m e g m u n k á 
lá s t  ke ll ezek re  rá h a g y n i, h o g y  a sze n n y eze tt rész 
m eg m u n k á lá sn á l leessen .

*

K érdés : Mi a szerepe sz ü rk e ö n tv é n y  g y á r tá s á 
n á l az  ac é lh u lla d ék  ad a g o lá sá n a k ?

F e le le t : A  s z ü rk e ö n tv é n y e k  a n y a g a  lényegében  
szü rk e  n y e rsv a s , v ag y is  1 ‘7 % -n á l m in d ég  n ag y o b b  
sz é n ta r ta lm ú  v a s fa j ta ,  m e ly n ek  közönséges hű lési 
v iszo n y o k  m e lle tt  tö r té n ő  m egderm edéseko r a 
sz é n ta r ta lo m  leg n ag y o b b  része g ra f i t  a la k já b a n  
v á lik  k i. A  k iv á l t  g ra f i t  okozza az  ö n tv é n y  je lleg 
ze tes szü rke  sz in é t. A  k iv á lt  g ra f i t  a la k ja  és a 
g ra f itk iv á lá s  m érté k e  n a g y b a n  befo ly áso lja  az 
an y a g  sz ilá rd ság i tu la jd o n s á g a it .  A m inőség i s z ü r 
k evas g y á r tá s  fő p ro b lé m á ja  t e h á t  a g ra f itk iv á lá s  
m érté k é n e k  és a g ra f itk iv á lá s  a la k já n a k  a sz a b á 
lyo zása . H o g y  m en n y ire  befo ly áso lja  a g ra f i t  je le n 
lé te  az  ö n tv é n y  sz ilá rd ság i tu la jd o n s á g a it ,  a r ra  
nézve m eg em lítjü k , h o g y  az ö n tv é n y  a la p a n y a g á 
b a n  a p e rlite s  szö v e tn e k  sza k ító  sz ilá rd ság a  100 
k g /m m 2, m íg  az u g y a n c sa k  p e r lite s  szö v e té , de 
g ra fite re k k e l á ts z ő t t  s z ü rk e ö n tv é n y  szak ító  sz ilá rd 
sága a leg jo b b  e se tb e n  is c sak  25— 30 k g /m m 2. 
A  g ra f i t  m en n y iség én ek  a csö k k en té sév e l te h á t  az 
ö n tö t tv a s  sz ilá rd ság i é r té k e it  n ö v e lh e tjü k .

A sz ü rk e ö n tv é n y  g y á r tá s  fo ly am á n  a kupo ló  
k em encébe ad a g o lt a lac so n y  s z é n ta r ta lm ú  acél- 
h u lla d é k  eg y ik  cé lja , h o g y  ez á lta l  c sö k k e n tsü k  a 
kész ö n tv é n y  szén- ille tv e  g r a f i t t a r ta lm á t  és ez-
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á lta l  n ö v e ljü k  a  s z ilá rd sá g u k a t. E n n e k  h a tá r t  szab 
az o n b an  az a k ö rü lm én y , hogy  a ku p o ló  kem encébe 
ad a g o lt a c é lh u lla d ék  fe lszeneződ ik  s íg y  v a ló já b a n  
n em  ig en  c sö k k e n ti az  ö n tv é n y  sz é n ta r ta lm á t. 
Az acé lh u llad ék  a d a g o lá sá n a k  fo n to sa b b  k ö v e tk e z 
m énye  az o n b an  a lu n k erk ép ző d és  veszé lyének  csök 
kenése , m iá lta l  az  ö n tv é n y  tö m ö re b b  lesz. E n n e k  
a  n a g y  e lőnye k ü lö n ö sen  a  n y o m ó sv izsg á la tra  
k e rü lt  kényes ö n tv é n y e k  ö n tése  so rán  m u ta tk o z ik .

*

K érdés : M ekkora a leggazdaságosabb  tö l tő 
koksz  m enny iség  kupo ló  k em en cék n él?

Felelet : A  tö ltő k o k sz  fe la d a ta  a  kupo ló  kem ence 
e lőm eleg ítése , azaz  az ü zem i h ő m érsék le tre  va ló  
b e á llítá sa . H a  a tö ltő k o k sz  m en n y iség é t helyesen  
á lla p ít ju k  m eg , a k k o r n em  fo rd u lh a t elő, h o g y  az 
o lv asz tá s  k ez d e tén  a v as  h id eg , v a g y  tú l  fo rró . 
A  tö ltő k o k sz  te h á t  a  kem ence egyensú ly i á llap o 
t á n a k  b e á llí tá sá ra  szolgál.

Á lta lán o s  s z a b á ly k é n t a z t  m o n d h a tju k , hogy  
az ad ag o lá s  k e z d e té n  a  tö ltő k o k sz  m ag asság a  a 
fu v ó k á k  felső széle fe le t t  600 m m  legyen . E z t  
a z o n b an  so k m in d en  b efo lyáso lja . J ó  m inőségű  
koksz  e se tén  m á r  500 m m . is e legendő , m íg  g y en 
gébb  koksz  h a sz n á la tá n á l 700 m m . is kell. A  tö l 
tő k o k sz  helyes m ag assá g á t m in d en  kem encénél 
k ísé r le tte l  ke ll m eg h a tá ro zn i. A  k ísé rle t a k ö v e t 
kező  : M eg tö ltjü k  a  k u p o ló t a  fú v ó k á k  fe le tt 
6— 700 m m -el k o k sza i és erre  n o rm á l v a s , m a jd  
k o k sza d ag o t ad ag o lu n k . M eg in d ítju k  a fúvószele t 
és m eg fig y e ljü k  az o lv asz tá s  m e n e té t. H elyesen  
m é re te z e tt  tö ltő k o k sz -m ag asság  és jó l e lő m eleg íte tt 
anyagoszlop  ese tén  3— 6 p erc  a la t t  je len ik  m eg az 
első fo ly ék o n y  v as . H a  n ag y o n  so k á ra  je len ik  m eg 
az első fo ly ék o n y  v a s , a fú v a tá s  k ezd e te  u tá n , 
v a g y  k ez d e tb en  tú l  la ssan  o lv ad  a v a s , később  
az o n b an  g y o rsa b b an  és rö g tö n  eléggé fo rró , úgy  
a  tö ltő k o k sz  m agassága  tú l  m ag as , m e r t  a  v as  m ár 
az o lv asz tózóna  legfelső ré szén  o lv ad  m eg. E z  idő 
és k o k sz p a z a r lá s t okoz. H a  a v as  e le in te  tú l  g y o r 
san  o lv ad  és a rá n y la g  h ideg , s ű rű n  fo lyó , a z t je le n ti, 
hogy  az o lv asz tá s i zóna  alsó ré szén  o lv ad  a vas. 
E lőző  ese tb en  a tö ltő  k o k szo t c sö k k en ten i, m íg az 
u tó b b i e se tb en  nö v e ln i kell.

*

K érdés : M iért h a sz n á lu n k  ö n tö d é in k b en  a vas 
o lv a sz tá sá ra  k ü lfö ld i k o k szo t?

Felelet : K ö z tu d o m ású , h o g y  ö n tö d é in k  m o s ta 
n á b a n  alsósziléziai, o sz tra u i v a g y  lengyelo rszág i 
k o k szo t h a sz n á ln ak . A jó  m inőségű  o lvasz tó  k o k sz 
tó l  m eg k ö v e te ljü k , hogy  h a m u ta r ta lm a  8 % -n á l,

k é n ta r ta lm a  1 % -n á í, p o r ta r ta lm a  6 % -n á l k isebb  
legyen , v iszo n t n a g y  d a rab o s , n a g y  sz ilá rd ság ú  és 
m agas 7— 8,000 k a ló ria  fű tő é r té k ű  legyen . Ily en  
jó m inőségú  k o k szo t c sak  összesülő g áz b an  dús 
fek e te  kőszénbő l le h e t e lő á llítan i. M agyaro rszágon  
csak  a pécsi szénm edencében  v a n  k okszo lásra  a lk a l 
m as feke te  k őszénelő fo rdu lás. B á r  a m ú lt század 
közepén  rö v id  ideig  P écsen  te rm e lte k  k u p o ló k b an  
is jó l h a sz n á lh a tó  o lv asz tó  k o k szo t, a je len leg  t e r 
m e lt pécsi koksz  erre  a cé lra  nem  h a sz n á lh a tó . 
R em én y  v a n  az o n b an  a r ra , hogy  ez a kérd és  is 
közel jö v ő b en  kedvezően  m ego ldód ik , s nem  
leszü n k  sokáig  a r ra  u ta lv a , hogy  k u p o ló in k b an  
csak  d rág a  k ü lfö ld i ko k szo t a d a g o lju n k .

*

K érdés : M ekkora a k u p o lókem ence  gazdaságos 
k o k sz fo g y asz tása  ?

Felelet : S o k a t v i t a to t t  k érdés a  kupo ló  kem ence 
százalékos k o k sz fo g y asz tása , azaz  a 100 kg  b e a d a 
go lt v a s  m egöm lesztésére  h a sz n á lt  koksz  m e n n y i 
sége. Á lta lá b a n  a  kupo ló  kok sz fo g y asz tása  8- és 
20 %  k ö z ö tt  m ozog. E z  k é t  szélső h a tá ré r té k ,  
m elyek  közü l a  8 %  a g y a k o r la tb a n  e lé rh e tő  leg 
jo b b  e red m én y , m íg  a 20% -os felső h a tá r  fe les 
legesen  n a g y  k o k szfo g y asz tás  és a r ra  m u ta t ,  hogy  
a k u p o ló b a  kevés levegő t fú j ta tu n k .

G y a k ra n  ta lá lk o z u n k  azza l a tév es  felfogással, 
h o g y  a fo ly ék o n y  v as  h ő m é rsé k le té t a k o k szad ag  
em elésével k e ll növe ln i. E z  a  fe lfogás h e ly te len  és 
e lv e ten d ő . A* b e a d a g o lt v a s  m eg o lv asz tá sáh o z  és 
tú lh ev íté séh ez  szükséges m elegm enny iség  egy  m eg 
h a tá ro z o t t  é r té k , m e ly e t a  k o k szn a k  m in é l tö k é le 
te se b b  elége téséve l ke ll b iz to s íta n u n k . A  k o k sz 
m enny iség  tú lság o s  em elésével a  kupo ló  nem  
o lvasz tó  k em ence, h a n e m  in k á b b  g ázg en e rá to r lesz 
és te ljes ítő k ép esség e  csökken . K ísé r le te k  ig azo l 
j á k ,  hogy  a  k u p o ló b a  b e f ú j ta to t t  lev eg ő m en n y i 
ségnek  á llandó  é r té k e n  v a ló  ta r tá s a  m e lle tt  a k o k sz 
ad a g  em elésével a k u po lókem ence  te lje s ítm é n y e  és 
a  fo ly ék o n y  v as  h ő m érsék le te  csökken . U g y a n 
a k k o r ta p a s z ta l tá k  a z t is , hogy  á llan d ó  k o k sz 
ad a g  m e lle tt  v iszo n t a levegőm enny iség  em elése 
e se tén  az e lőbb i k é t  é r té k  n ö v e k e d e tt . G y a k o rla t 
b a n  b e ig az o ló d o tt té n y , hogy  1 2 % -n á l tö b b  a d a g 
k o k szo t h asz n á ln i p az a rlá s . L á th a t ju k  ezekből, 
hogy  az ad ag k o k sz  m en n y iség én ek  p o n to s  és lelki- 
ism ere tes  m érlegelése n em csa k  nem ze tg azd aság i 
kérdés, h an e m  a kupo ló  k em en cén k  b iz to s  és m eg 
felelő te lje s ítm é n y ű  já r a tá n a k  e len g ed h e te tlen  fe l 
té te le . M inden  ö n tö d e  k ü lö n  sú ly t fek te ssen  a 
kupo ló  k em encébe b ek e rü lő  k o k szn a k  á llan d ó  és 
p o n to s  m érlegeken  va ló  ellenőrzésére .

★

Felelős sz e rk e sz tő : H e in rich  Jó z se f . F ele lős k ia d ó :  a  T u d o m án y o s  F o ly ó ira tk ia d ó  N V . v ez é rig az g a tó ja . 
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Az

Építőanyag
című folyóirat im erteti

az összes építőanyagok

tulajdonságait, gazdaságos

és helyes felhasználási módját.

Rendszeresen foglalkozik a* építő- 

anyagipar súlyponti kérdéseivel

A  K ö z lek ed és  v a l a m e n n y i  á g é n a k  

k é r d é se iv e l, a z  út-, ( v a sú i- , m é ly -  é s  

h íd ép ítés  p r o b lé m a iv a l fog la lk oz ik  a

Magyar közlekedés

mély- és vízépítés
c lm a  fo lyó irat, ism erteti a  S zo v je t 

u n ió  e  terü leten  elért e r e d m é n y e it  

é s  tapasztalatait

M e g j e l e n i k  k i t h a v o n k é n t  ал  É p í t ő i p a r i  

T u d o m á n y o s  E g y e s ü l e t  s s e r k e s s i i s é b  e n

M e g j e l e n i k  h a v o n t a  a K ö z l e k e d é s  é s  M é l y .  

é p í t é  •  t n d о ш á n у E g y e s ü l e t  i z e r k e s t t é i é b e n

Évi  előfizetési á ra  i

Egyének részére F t  72*—

V állalatok, in tézm ények részére F t  240*—

K iad ja  a  Tudom ányos Folyóiratkiadó N . V ., B udapest, V ., S zalay -u . 4

Az a l u m í n i u m  m i n é l  s z é l e s e b b k ő r ű  f e l h a s z n á l á s á n a k  

k é r d é s e i v e l  f o g l a l k o z i k  a z

ALuminium
c í  m ű  o l y ó l T a l

K ö z l i  a z  a n y a g  v e g y é s z e t i  

k í s é r l e t i  e r e d m é n y e i t  é s  

a z o k  g y a k o r l a t i  a l k a l m a z á s á t

•

M e g j e l e n i k  h a v o n  t e  

a z  O r s z á g o t  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  

s z e r k e s z t é s é b e n

É v i  e l ő f i z e t é s i  á r a

E g y én ek  r é s z é re ..............................  F t  24* —

* V á lla la to k , in té z m é n y e k  részére  «  180* —

K ia d ja  a  T u d o m án y o s  F o ly ó ira tk ia d ó  N . V ., B u d a p e s t , V . , S z a la y -u . 4

É V  E L Ő F I Z E T É S I  Á R A

Egyének ré szé re ............................ .. F t  72*—

V állalatok, intézm ények ré szé re .. . . .  «  240*—

K iad ja  a T udom ányos F olyóiratk iadó  N . V ., B udapest, V ., Szalay-u. 4

Terméshozamunk em elése  
csak tudományosan m egalapozott 
agrótecQnikai m ódszerek  

alkalmazásával biztosítható

A z

' Agrártudom ány
Clmü folyóirat közli a z  élenjáró  
szovjet agrártudomány elméletét, 
tapasztalatait. Ismerteti m e ző -  
gazdaságunk eredm ényeit, 
útmutatást nyújt időszerű term elési 
feladatok m egoldásához

Megjelenik havonta

a  Mezőgazdasági Tudományos Egyesfflel 

szerkeszlésében

É V I  E L Ő F I Z E T É S I  Ä R A  1 0 0 - —  F

' \

K ia d ja  a T u d o m án y o s  F o ly ó ira tk ia d ó  N . V ., B u d a p e s t , V«, S za lay -u .



л M A G Y A R  TEC H N IK A
cím ű folyóirat ism erteti az élenjáró 

szovjet tech n ik át, rendszeresen fog 

la lkozik  t e r v g a z d á l k o d á s u n k  

sú lyponti kérdéseivel és az összes 

iparágakat érintő általános m űszaki 

kérdésekkel

Megjelenik havonta a M ű s z a k i  és  

T e r m é s z e t t u d o m á n y i  Egyesületek 

S z ö v e t s é g é n e k  s z e r k e s z t é s é b e n

&

É v i  e l ő f i z e t é s i  á r a :

Egyének ré s z é re ....................................  60* — F t

Vállalatok« in tézm ények ré s z é re ........  300* — €

K i a d j a  a

TUDOM ÁNYOS FO LY Ó IRA TK IA D Ó  N .V .,  

B u d a p e s t «  V. « S z a l a y - n t o a  4

JLi Ж. című folyóirat i s m e r t e t i  az

élenjáró s z o v j e t  g é p i p a r
r

e r e d m é n y e i t .  Foglalkozik a 

^  v a s -  és g é p i p a r  m ű s z a k i

és üzemszervezési kérdéseivel

M egjelenik  h a v o n ta  

a O ép ip ari T u d o m á n y o s E gyesü le t 

szerkesztésében

É ri előfizetési ára :

E g y én ek  részére ...................................  24 '— F t

V álla la to k , in tézm én y ek  részére .......  240 '— »

K i a d j a  a

T u d o m á n y o s  F o l y ó l r a t k l a d *  N.  V. ,

B u d a p e s t ,  V. ,  S z a l a y - u t c a  4

A  v il la m o s ip a r

m in d e n  á g án ak  s z a k k é rd é se iv e l fo g la lk o z ik  

a z

E L E K T R O T E C H N IK A
I У

/

Megjelenik havonta 

a  Magyar Elekírolechnlkai 

Egyesület szerkesztésében.

Ismerteti villamossági gyáraink új 

gépeit, az áramfejlesztéshez szük

séges segédgépek pontos műszaki 

leírását, kezelési módját

É V I  E L Ő F I Z E T É S I  Á R A ;

Egyénei részére 96' — Ft

Véilelatoi, intézményei részére Í40 — Ft

F ö l d t a n  i
K ö z l ö n y

c í m ű  f o l y ó i r a t  a  f ö l d  á s v á n y  

é s  k ő z e t a n y a g a i n a k  k u t a t á s á v a l  

f o g l a l k o z i k  t u d o m á n y o s  

é s  g y a k o r l a t i  

s z e m p o n t b ó l .

M egjelenik negyedévenként 

a  M agyarhoni Föld tani T ársu la t 

szerkesztésében.

É V I  E L Ő F I Z E T É S I  Á R  A

Egyének részére.................... .. • 40*— F t

V állalatok, intézm ények részére 100*—  F t

Kiadja a Tudományos Folyóiratkiadó N. V., Budapest, V., $ialay-utca 4 K iad ja  : •  Tudom ányos Folyóirat k iadó N . V ., Budapest« V.« Szalay-utca 4
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A Bányászati és Kohászati Egyesület 

és a Gépipari Tudományos Egyesület rendezésében  

1950 március 11—12-én megtartott 

öntödei selejtkonferencia

Az Országos Öntödei Selejtkonferencia 800 
résztvevője 1950 m árcius 11-én ü lt össze. A kon 
ferenciát V ajk P é te r fő titkár ny ito tta  meg a 
következő szavakkal:

Az Országos M agyar B ányászati és K ohá 
szati Egyesület és a  Gépipari Tudom ányos Egye 
sü let nevében üdvözlöm a  megjelenteket.

Jav as la to t teszek az elnökség tag ja inak  
m egválasztására. Javaslom , hogy az értekezlet 
elnökül válassza meg Zsofinyecz M ihály elv 
társ, nehézipari m inisztert. Az elnökség ta g 
ja iu l javaslom :

Ferenczi Ödön sztahánovista, Győr,
Zsák Viktor, műegyetem i tanár,
Czottner Sándor, nehézipari állam titkár,
Dr Gillemot László, m űegyetem i tanár, 
Fehér István sztahánovista, MÁVAG, 
Karczag Imre, nehézipari állam titkár, 
Gáspár Sándor, Vasas Szakszerv, főtitkára, 
Bözsönyi Lajos sztahánovista, Lam part, 
Hevesi Gyula, Tudományos A kadém ia m ű 

szaki titk á r,
Osztrovszki György csoportfőnök,

B K E elnöke,
Zimonyi József sztahánovista, H ofherr, 
Bíró Ferenc vezérigazgató, GTE elnöke, 
Huiler István  sztahánovista, WM,
Fock Jenő, gépipari főosztályvezető,
Martin Ferenc, kohászati főosztályvezető, 
Rétfalvi András sztahánovista, MÁVAG,
B. Sebestyén Endre, főosztályvezető 

helyettes,
Szele Mihály, főosztályvezetőhelyettes, 
Frank László, osztályvezető,
Pokorádi Lajos, öntödei osztályvezető, 
Tömösközy Jenő, osztályvezetőhelyettes, 
Gárdos Emil, MTESz főtitkára,
Kovács Tibor, GTE főtitkár,
Vajk Péter, B K E  főtitkár,
Vécsey Béla, öntödei szakosztály elnöke, 
Varga Ferenc, öntödei szakosztály titkára .
K érem  az elnökség tag ja it, hogy helyüket 

az  emelvényen foglalják el.
Felkérem  Zsofinyecz M ihály e lv társat be 

szédének m egtartására.
Zsofinyecz M ihály nehézipari m iniszter 

m egnyitó beszéde:
Tisztelt Konferencia, tisztelt Elvtársak! 
1948 szeptemberében tartottuk meg első ön

tödei konferenciánkat, amelyre valószínűleg 
még mindannyian emlékeznek az itt jelenlévők.

Az 1948-ban megtartott konferencia is már 
nagyrészt a selejt kiküszöbölésének, a selejt 
csökkentésének jegyében folyt le.

Bíró Ferenc elvtárs vetette fel azon a kon
ferencián azt a kérdést, hogy az öntödék nem 
lesznek képesek a szerszámgépgyártási progra
mot teljesíteni, mert a munkamódszer rossz, a 
szakemberek nem eléggé képzettek. A  selejt 
hatalmas méreteket ölt. Az utolsó tíz esztendő
ben öntödei vonalon teljesen lemaradtunk.

A konferencián jelenlévők ezekkel a meg
állapításokkal mindannyian megegyeztek és 
valahogy úgy nézett ki akkor, hogy gyökeres 
fordulat fog beállani a selejt terén. Ez nem így 
történt. A  konferencia után néma csönd lett. 
Megjelent egy szépen kiállított füzet a konferen
ciáról, ezt gondosan elrakták és tovább nem 
történt semmi. Teljes tespedés uralkodott ezen 
a téren.

így volt ez egészen 1949 december 2-ig, 
amikor miniszteri rendeletnek kellett meg
jelennie ebben a kérdésben. A  rendelet nagy 
visszhangra talált és azóta intenzívebben kezd
tünk beszélgetni a selejtkérdésről. Nem állí
tom azt, hogy a rendelet megjelenése után 
semmi nem történt. Legtöbb vállalatnál, legtöbb 
öntödénkben tettek lépéseket arra, hogy a ren
delet szellemében járjanak el és elindulhassunk 
azon az úton, amely valóban a selejt jelentős 
csökkentéséhez vezet.

Tudtuk azt, hogy a selejtcsökkentés terén 
gyökeres változás egyik napról a másikra nem 
állhat be, ehhez hosszú időre van szükség, alap
jaiban kell a dolgokat elkezdeni, hogy eredmé
nyes munkát végezhessünk. A  megtett intézke
dések ellenére is, azt hiszem, megállapíthatjuk, 
hogy eddigi eredményeink egyáltalában nem 
kielégítőek. A rendeletben megállapítottam, hogy 
1948-ban a vasöntödék fekete selejt átlaga 4%' 
körül mozgott. Most már megállapíthatom, hogy 
a múlt évi feketeselejt átlagosan majdnem 8%, 
tehát kétszeresére emelkedett az 1948. évi átlag
nak. Múlt évi acélöntvény-termelésünknek 
fekete-selejtje 5%. Azt hiszem felesleges itt a 
megjelentek előtt ismertetnem azt, hogy a sélejt- 
nek ilyen nagymérvű emelkedésével milyen 
tetemes károkat okozunk népgazdaságunknak. 
A kiküszöbölhető többlet-selejt értékének meg
felelő összegből évente meg lehetne építeni egy 
teljesen mechanizált, évi 6000 tonna öntvényt 
termelő korszerű öntödét.
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A rendeletben kifejtettem már, hogy az ön
tödei selejt kérdése nehéziparunk egyik köz
ponti kérdésévé vált■ Most, ötéves tervünk kü 
szöbén hangsúlyozottan kell öntödei szakember- 
reink elé tárnom, hogy a magas öntödei selejt 
igen nagymértékben veszélyezteti nehéziparunk 
fejlődését, terveink teljesítését. Különösképpen 
veszélyezteti gépgyártásunk tervszerűségét, fo
lyamatosságát és ezekből adódóan fejlődését is.

A  rendelet megjelenése óta Győrben tar
tottunk egy országos öntőkonferenciát. Kommu
nista kritikával meg kell állapítanunk, hogy ez 
a konferencia is, bármennyire is fontos volt, 
nem hozta meg a várt eredményt.

Tisztelt Hallgatóim!
Ilyen súlyos helyzetben, mint amilyen hely 

zetben nehéziparunk öntödei szektora van, min
den kimondott szót, ami ilyen konferenciákon 
hangzik el, tetteknek kell követnie. Ezt most 
hangsúlyozom ki, a konferencia megkezdésekor.

A  kiadott öntödei selejtrendelet csupán 
irányi mutat, megjelöli a legfontosabb teendő
ket, de a vezetőkre, d műszakit értelmiség 
és a fizikai dolgozók tömegeinek együttes és az 
ügy komolyságához mért munkájára és lendü
letére van szükség annak végrehajtásához. Nem 
lehet egyszerűen csak kiírni az üzemi hirdető 
táblára, hogy ma selejt értekezlet lesz. Ko
moly előkészítőmunkára van szükség, hogy az 
értekezleten valóban felszínre kerülhessen min
den kérdés. Hogy mennyire mechanikusan ke 
zelik a havi értekezlet ügyét, jellemző példája 
annak a Ganz-hajógyár öntödéjének januári 
selejtértekezlete, amelyen mindössze tíz fő jelent 
meg. Pedig az öntödében különösen január hó
napban lett volna miről beszélni. A  Ganz-hajó- 
gyár decemberi 4.18%-os feketeselejtje január 
hónapban 8.93%-ra emelkedett. Meg kelleti 
volna ezen az értekezleten tárgyalni, hogy mi 
okozta ezt nagymérvű emelkedést.

A  havi értekezleteken mindinkább kicsendül, 
hogy nem érvényesül az egyéni felelősség. De 
igen rosszul viszonylanak ezek az értekezletek 
az önkritikához is. Nem önkritikát gyakorolnak 
a dolgozók az öntödékben, hanem mindig más
ban keresik a hibát. Az öntő azt mondja, hogy 
a magkészítő a hibás. A  magkészítő azt mondja, 
hogy az öntő a hibás. Az öntő hivatkozik a szá
rítóra és a vasra. A  művezető a konstrukciót 
hibáztatja és a mintát. A  valóság pedig az, hogy 
majdnem minden egyes munkafázisnak meg
vannak a maga hibái és azokat vagy nem vesz- 
sziik észre, vagy könnyelműen átsiklunk felet
tük. Tehát, hogy hibáinkat ki tudjuk küszöbölni, 
először meg kell látni a sa já t hibáinkat és 
azután ennek birtokában már sokkal könnyeb
ben tudjuk feltárni a többi munkafázis hibáit 
is. Ennek szellemében tartsák meg a műhely
értekezleteket és biztos vagyok benne, hogy az 
eredmény nem is fog elmaradni.

A  múlt hónapban már minden öntödében 
felállították a műszaki ellenőrzést. A  selejt- 
nyilvántartást az öntödék már bevezették és 
történtek intézkedések a selejtokozóknak fel
tárására is.

Ez eredményezte azt, hogy január hónapban 
már tiszta képet kaptunk a selejt valóságos mér
tékéről. Január hónapban a selejtszázalék növe
kedett. Ebben a hónapban nagyobbarányú 
selejtemelkedés mutatkozik a WM- vasöntödé

jében a szerszámgépöntések vonalán. Míg aW M
I. számú vasöntödéje decemberi selejtje 
6.58% volt, addig január hónapban ez 9.2%-ra 
emelkedett. Ha e százalékon belül a szerszám
gépöntést vizsgáljuk, akkor kitűnik, hogy a 
szerszámgépöntésnek 20.8%-a vált selejtté ja 
nuár hónapban ebben az öntödében.

Az egyéni felelősség érvényesülésének gát
ját jelenti az a tény, hogy a csoportelszámolást 
csak igen vontatott formában bontják fel. Ezen 
a téren is segíteni kell. Meg kell gyorsítani az 
egyéni akkordra való áttérést, amelyet még 
életerősebbé fog tenni a művelettervezés beve
zetése.

Már többízben beszéltünk arról, hogy az 
öntödei selejt csökkentésében milyen hatalmas 
szerep vár a műszaki értelmiségre. A  múltban 
igen súlyos hiba volt, hogy a műszaki vezetőket, 
mestereket és csoportvezetőket adminisztratív 
természetű munkával terhelték meg. Ilyen körül
mények között kevés idejük maradt arra, hogy 
a számukra legfontosabb kérdéssel, a műszaki 
kérdésekkel foglalkozzanak. Ezen a téren már 
javulásról számolhatok be. Például a Ganz- 
hajógyárban az öntöde vezetői annyira bele
merültek az adminisztrációba, hogy a műszaki 
munkákra, a termelésre és a selejt ellenőrzésre 
alig maradt idejük.

Az eddig felsorolt hibák eredményezték 
nagyrészt azt, hogy bizony igen siralmasan áll
tunk öntödei viszonylatban az elmúlt hetekben 
a sztahánovisták első magyar tanácskozásán, 
öntödei viszonylatban egészen gyermekcipőben 
jár Sztahánov-mozgalmunk. Meg kell néznünk 
és ez is elsőrendű feladataink közé tartozik, m i 
az oka annak, hogy összes öntödéinkben együtt
véve eddig csak pár sztahánovistánk van. Ma 
már tudjuk, hogy Sztahánov-mozgalom nem 
különös kiváltsága egyik szakmának sem. A  
szovjet példák nyomán láthatjuk, hogy minden 
szakmában megindulhat a Sztahánov-mozgalom. 
Miért lenne kivétel ez alól éppen az öntödei szek
tor, amikor az öntödékben a mozgalom kifejlő 
désére minden lehetőség megvan. Nézzük meg 
tehát az alapvető okokat. Először is súlyos gátat, 
jelent az öntödei Sztahánov-mozgalom számára 
az, hogy az öntödékben csak elenyészően kis 
mértékben fejlődött ki az egyéni munkaverseny. 
Még mindig erősen kiéreződik a régihez, az ósdi
hoz váló ragaszkodás. Ez gátját jelenti mind 
az egyéni munkaversenynek,, mind pedig ennek 
magasabb formájának: a Sztahánov-mozgalom- 
nak. Az öntödékre különösen vonatkoznak Rá
kosi elvtárs szavai, amelyet a sztahánovista 
kongresszuson mondott: „Mi gyakran ismétel
jük, hogy a szocializmus felszabadítja és meg
hatványozza a dolgozó nép teremtő erejét. De 
amíg a dolgozó ezt felismeri és a gyakorlatba 
is át tudják vinni, addig a régi, az ócska, a meg
szokott, veszedelmes gátnak, szörnyű féknek 
bizonyul és nem egyszer ez az egyik legvesze
delmesebb ellenségünk“.

Eeladatunk tehát, hogy öntödéinkben is sza
kítsunk a régivel, az elavulttal, az ócskával. És 
jöjjön az új, a modern, amely megfelel szo
cialista építésünk követelményeinek. Legyünk 
merészek a kezdeményezésben és cselekedjünk 
ne csak szavakban, hanem tettekben is. Minden 
igyekezetünkkel azon legyünk, hogy öntödéink 
ben növeljük az egyéni versenyzők számát,
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mint a többi szakmákban. Teremtsük meg a 
lehetőséget arra, hogy az egyéni verseny az ön
tödékben is valóban a kívánt mértékben kifej 
lődhessék.

Meg kell jelölnöm még egy okot, amely 
igen lényeges akadályozója a Sztahánov- 
mozgalomnak és az egészséges munkaverseny 
kialakításának. Ez pedig öntödéink túlnyomó 
többségében a rend hiánya. Legtöbb üzemünk
ben összedobált magszekrényekkel, magvasak
kal, homokrakásokkal és egyéb rendellenessé
gekkel találkozhatunk. Ilyen körülmények kö
zött lehetséges-e Sztahánov-mozgalom, vagy 
akár jó munkaverseny az üzemekben? Nem, 
nem lehetséges. Ezen a téren is gyökeres válto
zásnak kell beállnia.

Jól szívleljük meg Rákosi elvtárs szavait, 
amelyet a sztaháncvista kongresszuson mon
dott:

„Ha végignézzük ipari termelésünk és köz
lekedési rendszerünk egész területét, akkor azon
nal megállapíthatjuk, hogy mint régente a tér
képeken, itt is sok fehér folt van, olyan terület, 
amely a Sztahánov-mozgalom, az újítómozga
lom szempontjából még nincs felfedezve

Ilyen terület öntödéink területe. És ha ezt 
megállapítjuk, azonnal állapítsuk meg a cselek
vés irányát is. Ha nincs felfedezve, fedezzük 
fel. Ha fel van fedezve, segítsük elő. Ez minden
kinek a feladata, Pártnak, Szakszervezetnek, 
Minisztériumnak, vezetőknek és fizikai dolgo
zóknak egyaránt.

Az öntödei selejt-konferencia foglalkozik 
szervezési kérdésekkel is, mint a műveletterve
zés és a műszaki ellenőrzés, amely szervezetek
nek felállítására éppen azért van szükség, hogy 
a gyártási tapasztalatokat lerögzítsék, a selejt- 
okokat precízen megállapítsák, hogy ugyanazon 
öntvényeknek újból való gyártása esetén 
meg legyen a figyelmeztetés arra, hogy milyen 
eljárásokat alkalmazunk a jó öntvény biztosí
tása érdekében.

A szovjet tapasztalatok eredményére vonat
kozóan példaként kell odaállítanom a Győri 
Vagongyárat. Szovjet tapasztalatokból szerzett 
tervezéssel készül már a Győri Vagóngyárban 
az acélöntésü forgóalváz.

Az ellenőrzés tulajdonképpeni célja az okok 
kivizsgálása és a rendelkezésre álló mérőeszkö
zök igénybevételével előre kizárni azt, hogy 
megmunkálásra kerüljenek olyan darabok, 
amelyeknek selejtessége már előre megállapít
ható volt.

A  műszaki ellenőrzést rendszeresebbé kell 
tenni és jobban kell megszervezni.

Az öntéstechnika az utolsó tíz esztendőben 
annyira fejlődött, hogy egészen új módszerek, 
új gyártási eljárások vannak, amelyek előttünk 
még újak és ismeretlenek. Éppen ezért meg kell 
szerveznünk a szakmai továbbképzést. A z öntö
dékben szemináriumokat állítunk fel és kötele
zővé tesszük ezeknek az öntőszeminariuytok
nak megtartását és hallgatását. A  szeminá

riumok tanayagát már kidolgozták és folya
matosan az üzemek rendelkezésére bocsátják. 
Egy éven belül valamennyi öntöde összes fizikai 
dolgozójának a szemináriumot el kell végeznie.

Meg kell emlékeznünk az Országos Magyar 
Bányászati és Kohászati Egyesület jó munká
járól. Az egyesület állandóan támogatott ben
nünket. Megindította az Öntöde című folyóira
tot, amelynek vezérfonala a selejt elleni küzde
lem és a szakmai színvonal emelése. Nagymér
tékben elősegítette és elősegíti az Egyesület a 
minőségi átvétel feltételeinek kidolgozását. 
Nagy része van az öntödei szemináriumok meg
indításában. Ez a mai konferencia is bizonyítja, 
hagy az Országos Magyar Bányászati és Kohá
szati Egyesület csúcsponti kérdésének tartja a 
selejt kiküszöbölését és az öntödei színvonal 
emelését. Én köszönetét mondok az Egyesület 
eddigi jó munkájáért.

Most pedig foglaljuk össze röviden és tö
mören legfontosab feladatinkat. Elsősorban a 
politikai öntudat elmélyítése. Az egyéni fele
lősség fokozása. A  munkához való új viszony 
megteremtése■ Rend és tisztaság teremtése az 
öntödékben. Az öntödei anyagokkal és alap
anyagokkal való takarékosság, azoknak meg
felelő tárolása• A megszerzett tapasztalatok
nak legszélesebb körben való átadása. A  szak
mai tudás fejlesztése. Az újítások kiszélesí
tése. Az egyéni verseny kiszélesítése. A  Szta
hánov-mozgalom elősegítése. Az öntödei érte
kezletek színvonalának és eredményességének 
biztosítása. Komoly művelettervezés megterem
tése. Az ellenőrzés minden oldalra való kiter 
jesztése. Az öntödei selejt egyértelmű megálla
pítása és kiértékelése. Egyszóval: az öntödei 
selejt nagymérvű csökkentése. Ez a célja jelen
legi konferenciánknak is. És hiszem, hogy ezt 
a célt el is fogjuk érni.

Fogjon össze fizikai dolgozó és műszaki 
értelmiségi egyaránt Rákosi elvtárs tanítása 
nyomán, hogy öntödéinkben is elérhessük a 
kellő színvonalat.

Április í -ёп lesz hazánk felszabadulásának 
ötödik évfordulója. Mi. öntők is háláljuk meg 
a dicsőséges Szovjet Hadsereg, a szovjet nép 
értünk hozott véráldozatát azzal, hogy ebben 
a szektorban is rendet teremtünk. A  felszaba
dulás ünnepére munkafelajánlásaink előterébe 
az öntödei dolgozók részéről a selejt csökken
tését vegyük és minden erővel arra töreked
jünk, hogy a selejt nagymérvű csökkentése 
rövid időn belül be is következzék. Vegyenek 
részt az ilyenfajta felajánlásban a vezetők is 
és a műszaki értelmiség is. Ennek jegyében 
folyjon le ez a konferencia és kezdődjön új 
korszak a konferencia után■ Ezzel ünnepeljük 
meg mi, öntők legméltóbban április negyedi
két. Ez legyen a hálánk a dicsőséges Szovjet
unió és a világ haladó emberiségének nagy 
vezére, Sztálin elvtárs felé-

A m iniszter befejező szavai u tán  a kon 
ferencia tag ja i viharos lelkesedéssel tün tettek .
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Hozzászólások

P á l l  Á rp á d n a k  az  ön tödei se le j tk o n fe re n e iá n  t a r t o t t  e lő ad ásáh o z . (M e g je len t az  „ ö n tö d e “ 1950. év i 2. szám áb an )

Besnyő László hozzászólása:

Az előadásnak a  m intakószítósre vonat
kozó részében, m in t elsőt, egy olyan példát 
lá ttunk , ahol a  magvezeték helytelen kikép 
zése okozott selejtet.

Feltétlenül szükséges, hogy a Szabvány 
ügyi Intézet k iad ja a  többi öntödei szabványok 
között a magvezetékekre vonatkozó szabványt- 
Ebben meg kell határozni a  magvezetékek 
hosszát az átm érőktől függően; a kúposságu- 
kat a  boszúságuk függvényében és azt, hogy 
a m agátm érő, ill. maghosszúság milyen m ér
tékben legyen kisebb, m int a  magvezeték.

A feistésekre vonatkozó szabványt szintén 
el kell készíteni. Ez azonban még nem elég 
ahhoz, hogy a mintakészítőműhielyekben csak 
hibam entes m inták készüljenek. Ehhez elsősor
ban az kellene, hogy az öntőm intákat éppúgy 
megtervezzék, m int m inden más egyéb g y á rt 
m ányt. A m in tákat készítő m űhely vagy gyár 
rendelkezzék egy szerkesztési irodával, ahol 
mintaszerkesztők felrajzolják a  m unkadarab 
a lap ján  az öntőm inta k ivitéli a lak já t és a ra j 
zon a  szükséges festést is előírják. Mi sem te r 
mészetesebb, m int hogy egy-egy ilyen m inta 
szerkesztési irodában legalább egy kiváló 
min ta aszta l ost kellene alkalmazni, akinek az 
ú tm u ta tása i a lap ján  dolgoznának szerkesztők 
és rajzolók. Az így elkészített rajzokról a 
kevésbé jól képzett mintaasztaloisok is jó m in 
tákat tudnának  készíteni, sőt lehetne nem szak 
képzett m intaasztalosokat is alkalm azni.

F en ti elgondolással hasonló esettel állunk 
szemben a  szerszámok és készülékek gyártásá 
nál, ahol sok helyen (kisebb műhelyekben) még 
m aga a szakm unkás konstruál, de a  m unka job 
ban előkészíthető, jobban megszervezhető ott 
(nagyobb gyárakban), ahol a  szerszámkészítő 
részletrajzokat kap kézhez.

Nemcsak a helyes kivitelezéssel, de az 
öntőm inta anyagának helyes m egválasztásával 
is csökkentjük a  selejtet és növeljük a  gazda 
ságosságot. Ma gépgyártásunkban m indinkább 
rá té rünk  a nagy  sor ozat óikra. Egy nagyobb fa 
m in ta  (pl 3 m-es esztergaiágy) 50 öintés után 
generál jav ítá st igényel, 100 öntés u tán  pedig 
m ár nem használható. Gélszerű tehát olyan 
m intákat, melyek u tán  több m int 100 db önt
vény formázandó, fémből készíteni. A mi 
viszonyaink között a  legmegfelelőbb férnek 
mintakiészítésre az alumíniumötvözetek. Leg 
alább egyenértékű minden m ás fémmel és emel
le tt nagy  előnye a könnyű m egm unkálhatósága 
és a kis súlya.

A fam intáról az alum ínium m intára való 
á tté rés  egy konkrét esetben 200.000 F t meg
tak a rítá s t jelent 1000 db öntvévt feltételezve. 
H a  ugyanazon öntésből csak 300 db készül, 
úgy a m egtakarítás 45.000 Ft. A kiszám ításnál 
nem  vettük figyelembe a kevesebb selejt, keve
sebb tisztítás és utánmumkálás á lta l m egtaka 
r ítha tó  összegeket.

Célszerű egy új gép prototípusánál (próba- 
darabjánál) az első fam intát egyszerű kivi
telben és m ingyárt kétszeres zsugorodással ké 

szíteni, a  prototípus kikísérletezése u tán  az 
esetleges szükséges á ta lak ításokat elvégezve, 
m ingyárt az alum ínium m intát elkészíteni. 
(Természetesen, ha 100 db-nál nagyobb szériát 
kell m ajd készíteni.)

Az alum ínium ötvözet kiválóan alkalm as 
magszekrények és m intalapok készítésére is. 
Felhasználhatók a hulladékok és ism eretlen 
összetételű töredékek is. Osák a  különösen 
igénybevett részeket aján latos m agasabb szi
lárdságai és keményebb ötvözetből elkészíteni. 
(Pl élek, sarkok, kiugró részek, vékonyfalú 
modellek stb.)

A felsorolt setej tokozó hibák egy része 
olyan, amelyek a jól megszervezett modell- 
raktározással és az ahhoz kapcsolódó ellenőr
zéssel eleve kiküszöbölhetők lettek volna.

Az öntödéből a  raktáriba bejövő m in tákat 
ellenőrizni kell, hogy a lejáró alkatrészeket, 
magszekrényeket vele szállította-e az öntöde. 
A szüksógeis jav ításokat elő kell jegyezni, hogy 
ú jram unkábaadás előtt a  jav ításokat még kéllő 
időben a  m m taasztalosm űhely elvégezhesse. 
Â  m in ta rak tá ri féljegyzések alap ján  m egálla 
p ítható  kell hogy legyen, hogy a m in ta  melyik 
rekeszben ta lálható . A m in ta rak tá r a  legtöbb 
öntödében m a súlyos problém át jelent hely 
szűke m iatt.

Nagyobb rend esetében a meglévő hely 
minden esetre jobban kihasználható.

Új m odellraktár építésénél figyelembe kell 
venni a következőket: Öntödék, melyek inkább 
kis darabokat és csak kevésszámú nagy dara 
bot öntenék, darabonként 0.1—0.15 m2, öntödék- 
melyek csak nagy darabokat öntenek, a ra k tá r 
méretezésénél darabonként 2—3 m2-rel számol
hatnak . A levegő nedvességtartalm a 50%-ná’l 
a legkedvezőbb, a  hőmérséklet lehetőleg állan 
dóan rl0° C. A rak tá r lehetőleg csak észak 
felé néző kis ablakokkal épüljön. Önműködő 
tűzjelzőberendezésről és szállítóberendezésről 
kell gondoskodni. Az állványokat célszerű cső
ből készíteni, a  felfekvőlapolkat dróthálóból.

Szükséges lenne intézményesen megállapi- 
tajni a modellek megőrzési idejét. K önnyen elő
fordulhat ugyanis, hogy egy m inta, am elyet az 
utolsó leöütéstől szám ított 10 éven keresztül 
megőriznek, raktározási költségekben a  több 
szörösét emészti meg annak, amibe került.

B á rá n y o s I s tv á n  h ozzászólása:

P áll k a rtá rsam  előadásához hozzászólva, 
szükségesnek tartom  egy rövid visszatekintést 
vetni a m intakészítés viszonyára, illetve be
folyására az öntödei selejttel kapcsolatban.

M int tudjuk, a m intakészítők az elm últ
2—3 évtől eltekintve, órabérben és nem telje 
sítm énybérben dolgoztak. Ebből következik az, 
hogy a termeléshez való viszonyuk is más volt, 
m int ma, am ikor a  végzett m unka mennyiségé 
vel a  keresetük is arányosan növekszik. Ter 
mészetes az, hogy ha előre nincs lerögzítve a 
m unka kivitele és minősége, akkor a  minőség 
rovására meg nem engedhető változtatások tö r 
ténnek, melynek káros hatásai az öntő többlet
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m unkájában és selejt növekedésében je len t 
kezik.

Ennek felismerése sarkalta  nehéz- és 
könnyűgépiparunk vezetőit a rra , hogy ezen 
anom áliák megszüntetésére egy új szervet hív 
ja n ak  életre. Ez a szerv — am elynek én is tag ja  
vagyok — a „m intagyártás-tervezés“, vagyis a 
ni i ntaszerk esztő iroda. Ez egy összekötő szerv 
a szerkesztési irodáktól az öntödén és megmun
kálóüzemen keresztül egészen a  szereidéig. 
Ezen a vonalon szerzett adatokat és tapasztala 
tokat összegyűjti és ennek b irtokában tervet, 
illetve m intarajzo t készít. Ez a ra jz  állhat egy
szerűbb esetekben a darabrajz  átalakításából, 
pótlásából, bonyolultabb esetekben pedig külön 
álló lapból, vagy lapokból.

Szemléltemé kell m inden esetben a form á 
zás m ódját, a m in ta  osztását, magj eleket, a meg
m unkálási ráhagyások m értékét, úgy a m inta, 
m in t a m agszekrény összeépítésének m ódját 
oly részletezéssel, hogy későbbi v iták  k ialaku 
lását feleslegessé tegye. M inden esetben ez a 
ra jz  képezi a  kalkuláció alap ját. És ebből kö 
vetkezik1, hogy m intatervezés és kalkuláció a 
legszorosabban együttm űködnek. Hiszen az a 
cél, hogy a  kalkuláció minél megbízhatóbb 
alapból tudjon kiindulni.

Az üzemvezetőségnek és revizoroknak kö 
telességük ellenőrizni a m in tara jz  vagy vázlat 
u tasításainak  m aradéktalan  betartását.

A m in ta te rv  és ra jz  elkészítésénél m inden 
esetre irányelv  kell, hogy legyen P áll k a r tá r 
sunk előadásában lefektetett m inden egyes 
pont, de különösképpen a form ázási ferdeségek 
betartása. Nem lehet elégszer hangsúlyozni, 
hogy ennek micsoda döntő szerepe van a jó 
öntőform a elkészítésénél, de kiváltképpen az 
összerakásnál. Hozzászólásomban tu lajdonkép 
pen ezzel a  problém ával akarok foglalkozni.

Egy nem megfelelő kúpossággal készült 
m in ta  lazítása és formából való kivétele sok 
szor m egoldhatatlan problém a elé á llítja  a leg 
jobb öntőt is. A nagym érvű lazítás nem meg
oldás, m ert nagym érvű m éretváltozást idéz elő 
és a forma m aga is roncsolódiik, am inek k ijav í 
tá sa  sok időt vesz igénybe. A m inta is idő előtt 
tönkremegy, jav ítá sra  szorul, vagy sok eset
ben teljesen használhatatlanná válik.

A m intakészítésnél van egy terep, ahol 
úgyszólván korlátlan  lehetőségek vannak, ez a 
m agjelek kúpossága. Ezt a lehetőséget oly sok
szor k iaknázatlanul hagyjuk.

P á ll k artá rsunk  is nagy fontosságot tu la j 
donít ennek a  kérdésnek és kérem  őt, hogy ezt 
a  problém át jó l á t kell beszélni és cselekedni 
is kell. Ez legyen az elsőszámú ellenség, am it 
le kell gyűrnünk és le is fogjuk gyűrni, még 
pedig szabványosítással. Legelőször vegyük az 
á llva  behelyezendő norm ál magokat. Oly egy 
szerű a  megoldás: a meglévő norm ál magszek 
rényekbe fémből kúpos betéteket készítünk és 
az egyik betétet egyszerű kis készülékkel hosz- 
szúságra beállíthatóvá tesszük. Szögletes és kü 
lönböző alakú m agszekrényeknél a drágább 
ráépítést húzott könnyűfém  beszögezésével pó 
to ljuk. Ilyen  és ehhez hasonló egyszerű eszkö
zökkel nagy segítséget nyú jtha tunk  öntő elv 
tá rsainknak  és nagyban hozzájárulhatunk az 
öntödei selejtcsökkentéshez és az ötéves terv  
időelőtti teljesítéséhez.

Az elhangzott előadással kapcsolatban sze
retném  külön felhívni a  figyelm et a r ra  a nem 
eléggé kárhoztatható  körülm ényre, hogy az 
egyes rendelők a  m inta  készítésénél, az esetek 
legnagyobb részében, az anyagi kérdést helye 
zik előtérbe. Ez azonban sokszor nem egyedül a 
rendelő, hanem  a m intakészítő h ibája  is, aki a 
kérdéses m unka elnyerése érdekében, önm agá 
val m egalkudva, a szakszerűség há trányára, 
sok esetben mag a ján lja  a m in tának  olcsóbb, 
többosztásos elkészítésének megoldását. A több- 
osztásos elkészítésének megoldását. A több- 
oszitásos m inta  form ázástechnikailag rendszerint 
elvetendő, s csak akkor alkalmazandó, ha a 
m intával ta lán  3—4 form át kell készíteni; aztán 
a  m in tá t végleg kivonják a  használatból, tehát 
m indazon esetekben, m ikor pl. egy harm adosz 
tá lyú  m in tá t szokás készíteni.

A m intam egoldás nagyrészben befolyá 
solja az öntvény gazdaságos előállítását is. Ha 
például figyelembe vesszük, hogy egy hűtő- 
szivattyú  form ázási ideje háromrészes szek 
rényben 75 perc, a szükséges mag 14 perc, tehát 
a nyersöntvény előállításának összideje 89 
(12.25 perc/kg) és ugyanezt a  m in tá t kétrésze 
sen, maggal kiképezve, a  formázás és magkészí
tés ideje 57 perc (8.1 perc/kg), a  különbség 
utóbbi megoldás ja v á ra  4.15 perc/kg. A külső 
felület, valam int a  m egm unkálási felület m erő 
legessége tekintetében feltűnő különbség lá t 
ható a  két m intam egoldás u tán  leöntött önt
vénynél. Az ilyen és ehhez hasonló esetekre 
m agának a m intakészítőnek kellene a  rendelő 
figyelm ét felhívni, aki a  legtöbb esetben a 
m inta  és öntvény előállításához nem ért. Az 
em lített darabból öntödénkben 108 darabot kell 
elkészíteni, am it három részes m inta  u tán  m ár 
nem gazdaságos gyártan i. Ezzel kapcsolatban 
felvetődik egy m ásik kérdés is: vájjon  nem 
lett volna célszerűbb, a későbbi gyártási 
lehetőséget szám ításba véve, a  m in tá t fémből 
készíteni. Tudvalevő, hogy az öntvény alak- 
és m érethűsége a m inta  állapotának függvénye 
és a  fém m inta tu d ja  ezeket, a  m intával szem 
ben tám asztott követelményekét, a leginkább 
kielégíteni, illetve megközelíteni. Igaz, hogy 
előállítása drágább, de tá ro lásra  alkalm asabb, 
tömeges, még szakaszos g yártásra  is alkalm a 
sabb, m int bárm ilyen fam inta és így m inden 
kor kalkuláció tá rgyává  teendő, hogy a  m in tá t 
m ilyen anyagból készítsük.

Egy másik, általános esetről szólva, ism ere 
tes, hogy a formázó a  vízszintesen elhelyezendő 
m agoknál a  m in ta  éleit megtöri, lekerekíti, 
hogy az összerakás u tán  az élek meg ne nyo 
m ódjanak. A formázok sokfélék, m unkam ód 
szerük m ás és más, tudásuk és tapasztalatuk  
különböző, s ezeket az éleket hol erősen, hol 
kevésbé erősen, vagy sehogysem törik  meg, 
s ennek következtében a m inta  kisebb-nagyobb 
m értékben m egsérülhet és selejt képződik. Cél
szerű volna te h á t ezeket a m agjeleket úgy k i 
képezni, hogy a  form a éleinek megtörése m ár 
a m agjelen ra jta  volna. V itán  felüli, hogy ez a 
m intakészítőnek többletm unkát jelent, de v á j 
jon  nem többletm unka a  formázónál eseten 
ként ugyanezt megcsinálni, am it a m intán

M a r éch a l K á r o ly  h o zzá sz ó lá sa :
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egyszeri elkészítéssel egyszer és m indenkorra 
elvégezhetünk? (Lásd ábra.)

B evált a m intafestésnél az egyezményes 
színek használata. Az előadó elvtárs szóvá 
teszi, hogy ne csak a  homlokfelületet fessük 
egyezményesen feketére, hanem  a  teljes mag- 
vezetéket. K étségtelenül szemléltető!»!) a  telje 

sen m egfestett magjel, de helyes-e ez akkor, ha 
a mag á lta l kiképzett ü r  m egm unkált felületi 
Felteszem a kérdést, m ilyen az üzemvezetés 
m unkája ott, ahol a ttó l kell ta rtan i, hogy a 
magjel. ha nincs teljesen befestve, előfordulhat, 
hogy azt falnak nézik. A formázó a  m in tá já t 
átvizsgálja, lá tja  a bü tün  a  fekete jelzést, tehát 
tudom ást szerez a m ag szükségességéről. K é 
vésüké kell ta rta n i ilyen súlyos, valószínűleg 
csak ritkán  előfordult esetről, am ikor a  m ag 
je le t falnak  nézték. Ezzel szemben, igenis fon 
tos, hogy a m in tá t bizonyos idő m úlva átfessük 
és á t javítsuk, hogy a  színezés jól láthatóvá 
váljék és az alak-, illetve m érethűség is bizto 
sítva legyen. H a a m ag je l festésének em lített 
szem pontja anny ira  döntő volna, akkor a  fém 
m intáknál, ahol színezést nem használunk, 
gyakran  fordulhatna elő ilyen hiba. Javaslom  
azonban a m agjel alsó-felső részét egymáshoz 
viszonyítva, m éretben kissé változtatva, el
tolódva elkészíteni, s akkor a formázó biztosan 
fel fog figyelni rá. R á kell m utatnom  a  magok 
számozásának szükségességére, m ely számozás 
egyúttal az összerakás sorrendjét is jelentené.

Túl messzire vezetne felszólalásom, ha 
mindazokat a szempontokat felsorolnám, am i
ket a  selejt csökkentése érdekében a  m inta 
készítésnél még figyelembe kell venni. Nem 
lehet azonban elmenni a  m intam egoldással 
kapcsolatban szó nélkül az öntvényszerkesztés 
m ellett. E  téren sokat vétenek, de ennek igen 
sokban az az oka, hogy tervezőink távol állanak 
az öntödétől és az öntöde követelm ényét zakla 
tásnak veszik. E  téren valahogy fel kellene m ár 
számolni a  hiányosságokat azáltal, hogy k i 
m ondottan öntödei iskolákat, öntödei techni
kum okat kellene beállítani, ahol a  tanm enet a 
m atem atika, a ra jz  és öntvényszerkesztés és 
a  speciális öntödei ismeretek, m in t súlypont 
körül mozogna. Az innen kikerülő technikusok 
az összes elméleti követelmények birtokában 
és a m ár b irtokukban levő gyakorlati ism ere 
teket felhasználva, teljesen fel tudnák  göngyö
líteni az о téren  fennálló hiányosságokat. Az 
ilyen öntőgeneráció sikeres nevelésével lehető 
ség nyílik a jelenleg még szűk keresztm etszetű 
öntödei szektorunkat úgy kiépíteni, hogy az 
nem kerékkötője^ hanem  fejlődésével irány 
m utató ja  lehet az iparnak, s ötéves gazdasági 
tervünk egyik oszlopává válhat.

Az előttem szólók sok példával m u ta ttak  
rá  a selejt lehetőségeire, csak egyre nem té r 
tek ki, mégpedig a fémek megmerevedésénél 
fellépő jelenségekre, melyekkel úgy az öntők, 
m int a konstruktőrök nincsenek tisztában. A 
fémek megmerevedésénél külső és belső jelen 
ségek vannak. K ülső a la tt é rtjü k  a  külső zsu
gorodást, mely abból adódik, hogy m inden fém 
az öntés u tán  megmerevedik. Ez igen kellem et
len jelensége az öntészetnék, m ert az összezsu
gorodás u tán  vagy meleg, vagy hideg repedé
sek keletkeznek és az öntvényben feszültségek 
jönnek létre, melyek nem  tudnak  kiegyenlí 
tődni. Ezen úgy segítünk, hogy ahol az összezsu
gorodás bajt okoz, lazábban döngölünk.

Sokkal nagyobb baj a belső jelenség, mely 
abból adódik, hogy a fémek folyékony állapot
ban kisebb faj súllyal bírnak, m int szilárd ál 
lapotban. Ahogy a belső fémrétegek a külső 
rétegekhez hozzáfagynak, belül fogyási hézag 
keletkezik, melyet lunkernek nevezünk. Ezek a 
luűkerek veszélyesek, m ert anyagfolytonossági 
h iány t okoznak, de baj az is, hogy itt  dúsulá- 
sok keletkeznek, egyes részek kikristályosod 
nak és az öntvény összetétele is változik — 
nem felel meg a  követelményeknek.

M inden szellemi m unka a  konstruktőr-iro 
dából indul ki. Én több m int tíz évet töltöttem  
öntödében és előfordult, hogy egy konstrukció 
eltört. A törés helyét gyakran  m egvastagítják, 
pedig az öntést o tt vékonyítani kell —- meg kell 
szüntetni az anyaghalm ozást. Lunker csak ott 
képződik, ahol anyaghalm ozás van, ahol a fém 
u to ljára  m arad t folyékony. Problem atikus se 
gítség a hűtőszögek elhelyezése. Ez hol si
kerül, hol nem, m ert ha  sokat alkalm azok: baj, 
ha keveset teszek bele: baj.

A külső és belső zsugorodás ism erete fontos 
és feltétlenül azt ajánlom  a  szaktársaknak, 
akik az em líte tt öntészeti szem inárum okat, 
tanfolyam okat végzik, hogy erre nagy súlyt 
helyezzenek, m ert úgy az öntő, m int a kon 
s truk tő r e jelenséggel kell, hogy tisztában  le 
gyen. A m űegyetem en m a m ár erre  igen nagy 
súlyt helyezünk. H a a szaktársaknak segítség 
re van szükségük, a műegyetem öntödei ta n 
széke szívesen áll az Önök rendelkezésére.

A m ásik kérdés a rajzterem  és a m űhely 
összpontosítása. Személyes tapasztalatból tu 
dom, hogy m ilyen sok eredm ényt lehet elérni 
jóakarattal« különösen a konstruktőr oldaláról. 
Figyelm eztetem  az öntő szaktársakat, hogy ez 
ne azt jelentse, hogy elzárkóznak minden 
kom plikált öntéstől. A  m ai gépipar kom plikált 
öntvényeket követel az öntészet terén. A gép 
iparban  igen sok darabot öntünk ma, am it a 
m últban kovácsoltunk. A vas, az acél öntési 
fron tján  tudjuk, hogy az öntések meleg keze
lésével megközelítjük a  kovácsolt darab tu la j 
donságait, ugyanakkor az öntési felület egysze
rűbb és gyorsabb és sok m egm unkálást ta k a 
r í t  meg.

H a a szerkesztésben is m egvan a jóindulat 
és a szerkesztő is tisz tában  van a  fémek előbb 
em lített jelenségeivel, akkor igen ham ar közös 
nevezőre jön az öntő és a  szerkesztő és ennek 
elsősorban a m agyar gépipar és az egész m a 
gyar gazdaság lá tja  hasznát-

Z sá k  V ik to r  h o zzá sz ó lá sa :



A Ganz hajógyár műszaki dolgozóinak üd 
vözletét tolmácsolom a kongresszus résztvevői 
íelé, remélve, hogy ez a  kongresszus a szocializ 
mus építését viszi előbbre.

A fém m inta kérdését nem látom  eléggé 
hangsúlyozva, de feltétlenül szükséges, hogy 
fém m intáink sokkal nagyobb m értékben ké 
szüljenek, m in t most. Szükséges, hogy a  gyá 
rak, öntödék profilírozva, gépesítve legyenek 
és ehhez időre van szükség.

A hajógyárban sok az ellenőrzés és ez hoz
za m agával, hogy kevés a hiba. Nincsen olyan 
m inta, am ely ne m enne á t a  négy ellenőr valam e 
lyikének kezén. Rajz szerint veszi á t a da ra 
bot az ellenőr és ad ja  tovább az öntödének- 
K ívánatos volna az, hogy ez m indenütt így 
menjen és akkor nem fordulna elő, hogy m in ta 
h ibából lesz selejt.

Meg akarom  még említeni, hogy az egyete 
m et végzett mérnök-szerkesztők, akik  üzembe 
mennek, gyakorlatot kell hogy szerezzenek 
még az egyetem falai között az öntésből. íg y  az 
elméleti tudást a gyakorlatba á t tud ja  v inn i és 
lá tja , hogy milyen módon lehet dolgokat elké 
szíteni.

Mi, a hajógyár m intaasztalosai, m egtettük 
azt, hogy összeírtuk, hogy mik azok a dolgok, 
am ikről feltételezhető, hogy nem országosan is 
m ertek — ezt á tad tuk  az újító  irodának, az to 
vábbvitte  és tapasztalatcsere form ájában tette  
lehetővé m indenki szám ára a tanulást. Ilymó- 
don adjuk á t tudásunkat másoknak. E zt kell 
á tv inn i az öntödékbe is. Kölcsönösen ki kell 
cserélni egym ással tudásunkat, hogy a szoci
alizm us építését előbbre vigyük.

N é m eth  G yu la  h ozzászólása:

Népgazdasági te rvünk  építésének komoly 
akadálya  a selejt. A selejt kérdése szorosan 
összefügg a m intakészítés technikájával. Azért 
a  form ázás és öntés technikájának  megfelelően 
elkészített m in ta  nagym értékben hozzájárul a 
selejt csökkentéséhez.

A szerkesztők és m intakészítők nagyrésze 
még m a is elm ulasztja azt, hogy az elkészíten 
dő m intadarabot az öntöde illetékes szerveivel 
átbeszélje. Fontos ez azért is, m ert helyes for 
mázási e ljárással időt, anyagot tak arítu n k  meg 
és a  selejtet csökkenteni tudjuk.

V annak olyan m inták, am elyeket a m inta- 
készítő m aggal old meg. holott mag nélkül, 
na tú rb an  is el lehet készíteni.

Ez helytelen, m ert maggal öntött m in tánál 
m indig több lehetőség adódik a selejt öntésé 
hez. Ma m ár formázás terén  is sok ú jítá s  szü 
le te tt. Ism erünk olyan form ázási módot, am i
ko r egy fedőmag alkalm azásával az eddig h á 
rom, vagy négy részben form ázott m in tá t két 
részben tudunk  elkészíteni. Ezért fontos a 
m in ta  elkészítésének a m ódját m inden esetben 
az öntödével átbeszélni.

A tapasztalat azt m u ta tja , hogy szerkesz
tő ink  a  fehér, lágyöntésű alkatrészek készítésé 
nél követik el a legtöbb hibát. G yakran ta lá l 
kozunk olyan lágyöntésű m intával, ahol 4—5 
m illim éteres és 15—20 mm-es keresztm etszete 
ket képeznek ki. Ez lágyöntvénynél különösen 
helytelen, m ert a lágyöntvény erős zsugoro

S z i lá g y i  S á n d o r  h o zzá sz ó lá sa : dása következtében az ilyen egyenlőtlen fal- 
vastagságoknál megszakad, am it csak a  leg 
kom plikáltabb öntési e ljárással lehet kiküszö 
bölni. A lágyöntvény minősége nagyban függ 
a lágyítás folyam atától. H a a lágy ítást úgy 
végezzük, hogy a  vékony keresztmetszetnek 
legyen meg a k íván t szilárdsága és nyúlása, 
akkor a vastag  rész rideg m arad, nem lágyul 
ki. H a pedig a lágy ítást a  vastag résznek meg
felelően végezzük, a vékony rész erősen revé- 
sedik, veszít szilárdságából és nem  felel meg a 
követelményeknek.

Ezért szerkesztőinknek a lágyöntési m in 
ták  készítésénél a rra  kell törekedni, hogy ke- 
rü ljék  az egyenlőtlen falvastagságokat és 
éles sarokkiképzéseket, m ert ezáltal az öntö 
déket sok felesleges m unkától és selejfitől m en 
tesítik.

A Szovjetunió élenjáró öntéstechnikájá 
ból m ár sokat tanultunk , ez azonban tovább 
fejlődésünkhöz még nem  elég.

Én i t t  a rra  szeretném kérni az illetékese 
ket. hogy tegyék lehetővé, hogy egy öntödei 
szakemberekből álló csoport tanulmányi láto
gatást tehessen a Szovjetunióban, vagy az 
öntészetéről h íres Csehszlovákiában.

Meg vagyok győződve arról, hogy egy 
ilyen tanulm ányi látogatás nagyban hozzá
já ru ln a  öntödénk problém áinak megoldásához.

B iró  F eren c  hozzászólása:

Ma tulajdonképpen az öntödei selejt kérdé 
sével jö ttünk  ide. M agában az a tény, hogy 
ilyen napirenddel kelle tt összehozni egy konfe 
renciát, azt m uta tja , hogy rosszul állunk ezen 
a  téren. F élre  kell verni a harangokat és én, 
m int a W eiss M anfréd-m üvek igazgatója, ebben 
a kérdésben túlságosan érdekelve vagyok. A mi 
öntödéink első helyen já rn a k  az országban a 
selejtterm elésben. Ezt kénytelenek vagyunk, 
mi, W eiss M anfréd-gyári dolgozóik; beism erni, 
bárm ennyire is kellem etlen ez a tény. Ezért 
kénytelen vagyok sokat foglalkozni az öntés 
sel, az öntödei technológiával, öntödei kérdé 
sekkel, dacára annak, hogy én gépészmérnök 
vagyok és nem kohász. Azt hiszem, hogy most, 
am ikor összehoztunk egy ilyen konferenciát, 
akkor nem  elég az, ha m i ezt a  dolgot általában  
általános m űszaki intézkedésekkel v ilág ítjuk  
meg, illetve táv la ti kérdésiként em lítjük. P e r 
spektívára  van  szükségünk, hogy tud juk , m erre 
m enjünk, m it akarunk, m ilyen általános m ű 
szaki intézkedéseket akarunk  foganatosítani. 
De m it kell csinálnunk, hogy a jövő hónapban 
m i a hengerfejeket ne 100%-os selejttel öntsük 
le, hanem csak 25%-ossal. Nem akarom  leszűkí
ten i a konferencia m unkáját, de a döntő kérdé
sekre kell nyomatékosan rátérni és érezhető 
segítséget adni az iparnak.

Zsofinyécz elv társ felszólalásához akarok 
csatlakozni é® szeretném a  tisztelt konferencia 
figyelmét bizonyos m om entum okra rátereln i. 
H a m egvizsgáljuk öntödéinket, teljesen azt a 
képet lá tjuk , am it Zsofinyécz elv társ vázolt. 
Meg kell állap ítanunk, az öntödéknél, különö 
sen a m últta l szemben — értem  ezalatt a felsza
badulás előtti időket —, hogy az ömtödevezetés 
erősen meggyengült. Ez a mi öntvényselejtünk 
túlnyomó részének az okozója. A  m i öntö 
déinkben távolról sincs olyan erélyes vezetés,
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m int am ilyen volt azelőtt. Öntödéinkben ma 
ágy állunk, hogy nincs meg a kap ita listák  álta l 
k iterm elt fegyelem. Az új szocialista m unka- 
fegyelemtől az öntödékben sokkal távolabb áll 
nak, m in t a többi üzemekben, m ert ez a  kér 
dés a  többi üzemekben jobban megfogható volt. 
Nem véletlenül van ilyen óriási selejt. Á tutaz 
tam  Európát, voltam  a Szovjetunióban és lá t 
tam  egész csomó prim itív  öntödét is, _ ahol 
nagyszerűen öntöttek. A  kérdés nem tisztán  
m űszaki kérdés, hanem  túlnyomórészben a ve 
zetés lazaságának a  kérdése. (Taps!) Ezt merem 
á llítan i a  Weiss M anfréd-gyár részéről és meg 
vagyok győződve arról, hogy a  többi öntödék
ben sem áll sokkal jobban ez a kérdés. Még 
fiatalok vagyunk a  szocializmus építésében, 
ezért még nem születhetett meg az összes dolgo
zókban az a  szocialista öntudat, aimi döntően 
viszi előre a dolgokat. Ezért szükséges az, 
hogy az öntödékben sokkal nagyobb legyen a 
m űszaki fegyelem, m in t a többi üzemekben. Pl. 
ha az ember m echanikai m egm unkálást végez, 
állandóan előtte folyik a processzus, meg tud ja  
fogni a dolgokat. Máskép áll ez az öntőknél, 
ez a kérdés jobban be van burkolva, ezért van 
az, hogy a selejtet akkor vesszük észre, am ikor 
m ár semm it nem lehet vele csinálni. Ez a  pro 
cesszus kom plikáltabbá teszi a kérdést, m int a  
többi üzemeknél. Ezért fontos az, hogy le legye
nek fektetve az öntödékben mindenféle gyár 
tá sra  a m űvelettervek és ez szigorúan ellen 
őrizve legyen. Ezt nem ak arja  megcsinálni a je 
lenlegi vezetőség nagy része. Nem tudom  miért? 
Lehet, hogy veszekedni kell a  m unkással és 
erősen kézbevenni a dolgokat, ami kényelm et
len. Merem állítani, hogy ha a Weiss M anfréd- 
öntödékben erős, keménykezű vezetés volna, a 
selejt legalább 50%-kal kevesebb volna, mint 
am ennyi most. Most ind íto ttunk be egy 
m odern homokelőkészítő berendezést, amelynek 
nagyobb a kapacitása, m in t az öntöde jelenlegi 
homokszükséglete, ugyanakkor az öntöde 
ugyanúgy készíti elő a homokot, mint régen. 
Ez természetesen nem csak Weiss M anfréd sajá 
tosság, ez a többi öntödéknél is így van. Ezért 
van az, hogy nálunk m agasan a nemzetközi 
viszonyok fölött álló a  selejt. Külföldön sem min 
denütt elsőrangú és modern öntödék vannak, 
döntő tehát a vezetés kérdése. I t t  vezető e lv tá r 
sak vannak jelen, fogjuk meg erősen a bika 
szarvát, a  vezetés kérdését, m ert ennek a kér 
désnek meg nem fogása nélkül a többi intézke 
déseket se tud juk  bevezetni. N álunk még nin 
csen k ia laku lva  a  szocialista m unkam orál úgy, 
ahogy m ár k ia laku lt a Szovjetunióban, éppen 
ezért szükséges az öntés technológiájának és 
ellenőrzésének szoros lefektetése és ennek szi
gorú végrehajtása. Ez így volt a Szovjetunió 
ban is és így kell lennie ná lunk  is. A m unkás 
m a nincs kívülről kényszerítve, hogy nagyon 
jól dolgozzon: nincs m unkanélküliség. így  az 
a munkás, aki nem  szocialista ember, csak a ke 
reseti lehetőséget nézi. Külső nyomás nincs, a 
belső vezetés hiányzik, ez hozza m agával a sok 
öntödei selejtet.

Meg kell mondanom, hogy ha megvizsgál
juk az öntést, akkor le kell szögezni, hogy az 
öntödei selejt túlnyom ó része nem kohászati 
okokból van. nem abban van a hiba, hogy ön
tőink, m intakészítőink és a  vezetők ne ism er
nék a problémát, hanem  fegyelem kérdése az 
egész- Fegyelmezetlenség az öntödei selejt túl

nyomó részének az oka. A fegyelmezetlen veze
tésből fejlődik ki a végrehajtás fegyelmezetlen 
sége is. Nemrégen voltam  a  Szovjetunióban és 
ezzel a kérdéssel foglalkoztam. A Szovjetunió 
ban először is m inden öntött darabra  elkészítik 
az öntvényrajzot. Ez nem m agának a  m intának  
a rajza, hanem  annak  a  rajza, hogy hogy kell 
kinéznie az alkatrésznek az öntés folyamán. 
Ezt nálunk  is be kell vezetni. Természetesen a  
m i szerkesztőinknek ismerniök kell az öntés 
technológiáját annyira , hogy ezt a rajzot meg 
tud ják  szerkeszteni. Ism erniök kell az öntödei 
technika elemeit és ha nem ismerik, sürgősen 
ki kell adni ezeket szabványkönyvben. Meg 
kell tan ítan i a  konstruktőröket a rra , hogy 
viselkedik öntésközben az, am it meg akarnak  
tervezni. Enélkül nem lehet komolyan beszélni 
arról, hogy műszaki vonatkozásban a  dolgokat 
előrevigyük.

B átran  rá  kell térn i a rra , hogy a m intákat 
ugyanúgy megszerkesszék, m int ahogy ábrákat 
szerkesztenek. Speciális szerkesztők szerkesz- 
szék meg, akik erre  vannak beállítva. Nem akar 
nak megbarátkozni azzal a gondolattal, hogy a 
m intákat is meg kell éppen úgy szerkeszteni a 
szerkesztőknek, m int ahogy a  gép más elemeit 
megszerkesztik. Minél gyorsabban m egbarátko 
zunk ezzel a gondolattal, annál ham arább emel
jü k  fel az öntödei technikát. Nem szabad meg 
engedni, hogy a m intaasztalos legyen az, aki 
megszerkeszti a m in tát. A m intaasztalos meg
csinálja a  m intát. A m intaasztalosnak külön 
féle elképzelései lehetnek, pl. hogy hogy tud  
többet keresni. Nem az ő feladata, hogy m in 
dent átgondoljon, neki ki van adva a lecke és 
az, hogy azt m inél gyorsabban m egcsinálja. 
Oda kell adni ezt a kérdést a  specialistáknak, 
akik  a rra  vannak hivatva, hogy az öntészetnek, 
kohászatnak mindeniféle adottságait, a helyi 
adottságokat és a m egm unkálási lehetőségeket 
is ismerve, megtervezzék a m in tákat úgy, ahogy 
azok a helyi körülm ényeknek a legjobban 
megfelelnek. E ttő l á lta lában  húzódoztak az em- 
berek, de m ikor mi m egpróbáltuk a W eiss Man- 
frédban, akkor nagyon tetszett nekik. M unkás- 
viszonylatban m egadja a lehetőséget a  m in ta 
készítő elvtársnak, hogy eltűnik feje felől a  p la 
fon, nőhet tovább, lehet belőle technikus és 
mérnök a sa já t szakm áján belül. Olyan m érnö 
köt készen nem  kapunk, aki ezzel a dologgal 
rögtön megbirkózna, ezzel a legjobb m inta- 
készítő asztalos elv társak tudnak  megbirkózni, 
ezeket kell bevinni az irodákba és tovább 
képezni őket. Ezekből az asztalosokból nagy 
szerű mérnökök lehetnek, úgy, ahogy a Szov
jetunióban, ahol a mérnökök túlnyomó része 
fizikai m unkásokból kerü lt ki és ahogy látjuk , 
nagyszerű eredm ényeket érnek el, m ert gyakor 
la ti tapasztalatokkal is rendelkeznek. Elsősor 
ban a legjobb m intaasztalosok közül kell a káde 
reket ezekhez az irodákhoz kiválasztani. Ezek 
jó l képzett emberek, a rajzot ism erik és nagy 
szerűen meg fognak birkózni a feladattal. F é 
lünk őket kivenni azért, m ert azt mondjuk, 
hogy akkor nem lesz, aki m egcsinálja a m in tá 
kat. P á r  hónap a la tt egy jó m intaasztalos, jól 
megszervezve a m unkát, egy p á r fia ta l rajzoló 
val háromszor-négyszer annyi m in tá t tervez 
meg, m in t am ennyit tervezett volna, am ikor 
csinálta a m intát. Nézzünk b á tran  előre. U gyan 
úgy, ahogy az a m unkásigazgató jól el tu d ja



vezetni a gyárat, a  jó m intakészítő elvtársak 
nagyszerű m intakonstruktőrökké válhatnak .

A m i pedig a M űszaki Tudományos Egyesü 
le tünk m unkájá t illeti, ezen a  vonalon felhívom 
az elv társakat, ad ják  ki m inél gyorsabban 
az öntőtechnológiai szabványokat, ne kelljen 
a  konstruktőröknek ezeket a  szabványokat 
ezer helyen összeszedni, hanem  ott lehessen 
m inden konstruktőr fiókjában és m inden szer 
kesztésben. ahol m in tákat szerkesztenek. H a 
a  kohászati szakosztály ezt kezébe veszi és ez 
a könyv meg fog jelenni, hatalm as lökést adunk 
az öntödei technológia fejlesztésének. A Szov
jetun ióban  m inden gyárban van szab vány iroda, 
am ely előkészíti m inden száknak a  szabványo 
kat, am it m indenki a zsebében hordhat.

H ozzájárul a m űszaki fegyelem m egterem 
téséhez. ha a  m űszaki tudom ányos egyesületbe 
töm örülnek a m űszaki értelmiségiek és ma
gukra  vállalják , hogy a lehető legrövidebb időn 
belül, pl. két hónapon belül összehoznak egy 
ilyen zsebkönyvét és ezzel m egadják a  lehető 
séget ahhoz, hogy a kádereket m inél gyorsab 
ban tud juk  kiképezni, m ert így a konstruktőrök 
és m intaszerkesztők m egkapják a  m unkájukhoz 
közvetlenül szükséges m űszaki adatokat.

M aurer Ernő hozzászólása:

Ahhoz, hogy a gyártástervezés és azon 
belül a m intaasztalos részleg jól funkcionáljon 
— ahogy Biró elv társ m ondotta—, szükséges az 
elsőosztályú jó gyakorlati szakember. Ezt a 
kérdést a MÁVAG-on belüli gyakorlati példá 
val tám asztom  alá abban a vonatkozásban, hogy 
ennek anyagi okai vannak. Nem szívesen jön 
nek az első osztályú szakemberek fel a  gyártás- 
tervezésbe, m ert ez anyagi veszteséggel já r. 
Sok pénzt kidobunk azért, m ert a mi öntőink 
rajzism erettel nem rendelkeznek úgy, m in t az 
asztalosok és am ikor a m inták elkészítésénél 
tanácsot kérünk, nem tudnak  hozzászólni. 
Helyes volna, amíg ezt a h iányt pótolni tu d 
juk , kisebb m in ia tű r m in tadarabokat készíteni, 
olyant, m int a nagy, ezt leadni az öntő szaktars- 
nak megvizsgálás céljából, kisebb ellenőrzéssel 
le is formázni. Sokszor tapasztalhatjuk , hogy a 
szerkesztés egy bizonyos gyártm ány megszer
kesztésével elhúzza az időt és azután megkésve, 
a m intaasztalost, öntödét sürgeti és így nincs 
idő arra , hogy az öntőkkel megbeszélve, meg 
csinálják  a  m intát. A szériagyártásnál em lítet 
ték a fém m inta kérdését. H a fém m intát csiná 
lunk, komoly anyagi kérdéssel állunk szemben. 
Ehhez az szükséges, hogy a m intaasztalosok 
a r ra  vegyék az irány t, bogy a magszekrényben 
a lejáró részeket, a m intán lévő bordákat csi
n á lják  fémből, hogy ezzel kisebb legyen a lehe 
tőség arra , hogy az öntés nem k ap ja  meg a 
megfelelő m éretet. A m agszekrényeknél a 
m intaasztalosnak gondot kell fordítani arra , 
hova fog a magkészítő ü tn i a kalapáccsal. 
Gyakorlatból mondom, hogy sok esetben meg
feledkeznek erről: a magkészítő m egüti a mag
szekrényt és ez széttörik.

Egyet szeretnék még megjegyezni az öntő- 
u tánpótlás kérdésével kapcsolatban. Az öntő 
iskolában az iparostanulóknál hiányzik a rajz. 
Azt m ondják, az öntő úgysem fog rajzzal dol
gozni, tehát nincs is szüksége rá . Ezen változ 
ta tn i kell. Az iparostanulőknalk ugyanúgy, m int 
az esztergályosoknak, meg kell ism erni a ra j 

zot. hogy hozzá tud janak  szólni a m intakészí
téshez.

E m líte tték  a  próbadarab legyártásának 
kérdését is. G yakorlati példát tudok erre  mon 
dani. Egy bizonyos m unkánál volt 20—30% 
selejt. Bevezettük, hogy addig, amíg a  darab 
olyan alakot nem vett fel, hogy mm-es eltoló 
dása volt, a m intaasztalos, aki a m in tá t csinálta, 
le jö tt ellenőrizni. Ennek következében az össze
rakásból eredő m éreteltolódás nem következett 
be és a selejt lecsökkent 6—8%-ra. Ezt is be kell 
vezetni. A m intaasztalosok félnek az öntödétől, 
m ert piszkos. Pedig le kell jönni az öntödébe, 
tanu ln i fognak és segítik az e lv társakat jó tan á 
csaikkal. Meg vagyok győződve arról, hogy a 
jelenlegi m agas selejtszázalék egyik napról a 
m ásikra roham osan csökkenni fog, ha a  durva 
h ibákat kiküszöböljük. 65% olyau hiba van, 
am i megfogható. H a azokat a  hibákat, am e 
lyek döntően elősegítik a  selejtet, kiküszöböl
jük, akkor az országnak gazdaságilag hatalm as 
segítséget nyú jtunk . H iba az is, hogy nem 
igyekszünk e lsa já títan i azt a  technikát, ami 
élenjáró, a  Szovjetunió technikáját, m ert m in 
den újtó l idegenkedünk. Azt_ hiszem, ha ezt 
m egszüntetjük, akkor e lérhetjük B iró г Ívtárs 
á lta l em lített egyik napról a m ásikra történő 
selejtcsökkenést.

Kovács János hozzászólása:

Pál elv tá rs  ráv ilág íto tt a rra , m ennyire fon 
tos, hogy a  mintakiészítés vezetői összedolgoz
zanak a  szerkesztéssel. R áv ilág íto tt azért, meid 
szükségesnek ta rtja , hogy olyan természetű 
konstrukciók ne készüljenek, melyek károsak 
lehetnek a g y á rtá sra  és nagym ennyiségű selej
te t okozhatnak. E lőadásának ezt a  részét ón 
továbbviszem és azt mondom, hogy a  mdnita- 
kószítőknek és szerkesztőknek nemcsak az öntö 
dével kell összedolgozni, hanem  az öntvényki
készítéssel is. Előfordul, hogy am ikor az 
öntvénykészítőbe beér az öntvény, m érethibákat 
hegesztőnek. A közelm últban egész komoly ta 
pasztalatunk  volt, hogy az egyik nyers form a 
m in tá jánál elkészített zsugorléptéknél nem 
vették figyelembe, hogy nyers form ázásnál 
nagyobb a  zsugorodási lehetőség és így 2000 db- 
nál a külső m éreteket hegeszteni kellett és 
ugyancsak ennek a darabnak  a belső oldaláról 
ezt a m ennyiséget le kellett vakarn i. A selejtet 
nem szabad úgy nézni, hogy csak az selejt, am it 
eldobunk. Hozzászokunk ahhoz, hogy k i lehet 
jav ítan i, tehát még jó. Minden olyan öntvény, 
amely természetes kikészítésén felül m egjaví 
tá sra  szorul, éppen úgy  selejt, m int az, am it 
eldobunk. Különösen fontos ez töm eggyártás 
nál.

Hasonló eset, ha  az elkészített m inta szép 
és lia a  m agszekrénnyel összehasonlítjuk, jónak 
lá tjuk , ugyanakkor lá tju k  azt is, hogy m inden 
egyes darabnál ugyanazt a m agot az öntőnek 
meg kell faragnia, hogy a form ába betehesse. 
Ezzel az öntőnek többletm unkát, időveszteséget 
okozunk és ez m ind selejtnek számít. H a a 
m intaasztalos összedolgozik az öntővel és meg 
nézik a hibát, meg fogjuk érteni, hogy nem 
elég a  ra jz táb lán  összeilleszteni a m unkát a 
m agszekrénnyel. Nemcsak az a  veszély áll fenn, 
hogy az öntőnek többletm unkát Okozunk, ha 
nem a ineghorzsolt, a  szilárdságában meggyen 
g íte tt magot össze is lehet törni.,
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Helyes a  javaslat, hogy egy tanu lm ányi 
csoport menjen k i a  Szovjetunióba és o tt tan u l 
juk  meg a  jó gyakorlatot. A gondolatot üdvö 
zöljük, azonban ahhoz, hogy a  Szovjetunióba 
m indannyian kijuthassunk, még sok idő kell. 
De nem kell sok idő ahhoz, hogy a m in taaszta 
los lemenjen az üzemekbe, megnézni, hogy dol
gozik az öntő. Ism erek olyan m intaasztalost, aki 
nem képes a 100 m  távolságban levő műhelybe 
lemenni. És az öntők közül legalább a 80%-a 
nem látogatja  meg a m intaasztalos üzemet.

E gym ást megkeresve, összedolgozva épít 
sük k i a kollektív m unkát és azután vállalkoz 
zunk csak a rra , hogy messzebb is menjünk.

V annak m intakészítő üzemek, melyeknek 
közelében nincsenek öntödék, pl K ispesten, ahol 
külön belépési engedélyt kell kérni egy gyárba, 
hogy az öntödébe mehessünk. Fontos lenne, 
hogy a m inisztérium  ezeknek az üzemi m inta- 
asztalosoknak a  m unkáját elősegítse azzal, hogy 
látogassák az üzemek öntödéit.

U lr ic h  h o zz ászó lá sa :

A m intákészítéssel kapcsolatos kérdéseket 
szeretném összefoglalni. Sok problém a m erült 
fel. Szerintem  döntő kérdés a  munkaszerszám. 
Csak jó szerszámmal lehet jó m unkát végezni. 
Javaslatom , hogy állítsanak  fel egy bizottságot, 
melyben szerkesztő, mintakészítő, megmunkáló 
venne részt és ezek vizsgálják ki lielyenkint a 
selejtes darabokat. Ezeknek a vizsgálatoknak 
eredményeképpen a selejt csökkeni fog.

A szerkesztéssel kapcsolatban egyik előadó 
elv társam  olyan jav as la tta l jö tt, mely fo rra 
dalm i lenne. Ez a  szabványosítás az öntödei 
iparban. De amíg ez megvalósul, jó  lenne né 
hány  kérdést szabványosítani. Sok esetben a 
m intatervezést a m intakészítő sa já t ízlésére 
bízzuk. íg y  pl az utóbbi időben sokszor u tá n a 
néztünk a  m egm unkálás kérdésének is. M agyar- 
országon a  m egm unkálásra szabvány nincs, 
még német szabvány sincs, most kezdtünk ér 
deklődni a  szovjet szabványok után.

E gy m ásik probléma, mely sok esetben a 
selejt okozója, a  tolerált m inta. N agyon jó lenne 
a  szabványok bevezetése, elsősorban a  szerkesz
tőség felé, hogy m ár ott figyelembe vegyék a 
tűréseket és úgy szerkesszék meg a  gépeket. A 
szabványozással igen sóikat segíthetünk a m un 
kánkban. V an egy probléma, mely mintákészí- 
tésvonatkozásban a  Ganz Vili. problémája. Az 
üzemnek csak házi öntödéje van és így  öntvé 
nyei 25 különféle öntödében készülnek. A 
munkaivándorlás, mely azzal, hogy az á ru t szál
l í tjá k  egyik helyről a  m ásikra, sokszor igen 
nagy százalék selejtet okoz- Nagyon jó lenne és 
itt a  T ervh ivata lra  gondolok, hogy olyan gyá 
raknál, ahol nincs öntöde, a  kapacitásokat és 
a  terheléseket úgy elosztani, hogy egy öntöde 
m indig ugyanazokat a m unkákat kap ja  meg. 
B árm ilyen jó szakemberek is vannak a  m űhe 
lyekben, az öntödékben, bárm ennyit is öntenek, 
egy ú j öntéssel m égis csak kísérleteznek. H a 
egy em ber állandóan egyform a m unkát készít, 
természetes, hogy jobban belejön, m intha min 
dig m ásféle m unkát kap és természetes az is, 
hogy a selejtszázalék csökken, kevesebb lesz.

Javaslatom , hogy hozzunk össze egy m inta- 
készítőértekezletet, ahol a  problém ákat jól á t 
lehetne beszélni.

Meg kell állapítanunk, hogy a m intakészí
téssel bajok vannak. Elsősorban meg lehet álla 
p ítani, hogy szám talan üzem dolgozik 8—10 
m intaasztaloseal. M egállapítható az is, hogy 
nincsenek rendes mérőeszközök és egyik a  m á 
sik kezéből kap ja  k i azokat. Ezen jav ítanunk  
kell.

A m intadarabok megszerkesztésében Páll 
elv társnak jav as la tá t helyesnek tartom , hogy 
egy m in ta  megszerkesztéséhez segítségül h ív 
ják  a m intaasztalost. H a ez m egtörténik, nem 
fognak előadódni oly esetek, hogy a  m érettől 
eltérő darabot kap az öntő.

Azt a  javasla to t is helyesnek ta rtam , hogy 
a  m in tá t próbáljuk először fam intán  és úgy  
térjünk  á t a fém m inták elkészítésére, Á ltalában 
az üzemek félnek a  túlkiadástól, pedig ez tíz 
szeresen m egtérül a  jó és hibam entes darab  elő
á llításával és nem történik meg, hogy széria 
darabok elkészítésénél az agyonhasznált m intáit 
e lron tják  az anyagot.

Ezenkívül a m intakészítés vonalán, am i igen 
komoly és m inden figyelm et megkívánó iparnak  
tekinthető, — meg kell állapítani, hogy az u tán 
pótlásnál, a tanonckérdésnól igen komoly bajok 
vannak. A tanoncok, akik a 48 órából 20—22 
órát töltenek az üzemben — ak ár önállóan, a k ár 
szakuiunkáis segítségéivel dolgoznak —, önállóan 
nem tudnak  komoly m unkát végezni. Jav a s 
lom, hogy a tanoncok tanu lási idejét hosszabb 
időben kellene m egállapítani, hogy a  48 órából 
legalább 36 órát üzemben dolgozhassanak.

N ém eth  I s tv á n  hozzászólása:

A m intakészítés hibájáról beszélek, mely 
általános ,a mi szakm ánkon belül. Az előttem 
felszólaló e lv társak  több értékes dologról beszél
tek, többek között, hogy végezzünk-e az öntödé 
ben magreszelést, m ert ebből sokszor komoly 
hibák szárm aztak.

Tudjuk, hogy nem áll sokból k ijav ítan i a 
m agszekrény m in tá já t, de nem  veszik a dolgo
zók a fáradságot, hogy az üzemvezetőnek szólja 
nak a  hibáról. Ez okozza egyik részét a  selejt- 
nek. Azonban egyetértek az előttem felszólaló' 
elvtárssal abban, hogy öntő elv társaink  nem 
rendelkeznek olyan rajzism erettel, mely m un 
kájukhoz szükséges volna. Ez igaz és az öntő 
elv társaknak el kell s a j á t í t a n i  a ra jz  tudo 
m ányát.

E gyik felszólaló elv társam  arró l beszélt, 
hogy a m intakészítő és az öntő beszéljék á t a 
problém ákat. Szeretném  ebihez hozzáfűzni, hogy 
sok esetben azért nem lehet előre megbeszíélni a  
dolgokat, és kérem, i t t  ne sértődjenek meg az 
elvtársak, de sokan vannak, akik a  ra jzzal nin 
csenek tisztában  és csak akkor szólnak hozzá, 
akkor kritizálnak, am ikor készen van  a  m inta. 
M ikor a ra jzokat nézik, nem szólnak hozzá, csak 
a  vállükat húzogatják.

Megemlítem még a  m űvelettervezés kérdé 
sét. Ez komoly segítséget jelent és jelentene 
miéginkább akkor, ha tökéletesítve lenne. A m ű 
velettervezés nem csak segíti a  m in ták  elkészíté 
sét, de biztosítja a  minőséget is. A gyengébb 
szaktársakkal szemben nagy segítséget n y ú jt a 
művelettervezés, de meg kell m ondani azt is, 
hogy ezen a  téren a m intakészítő szakm a bevés 
tám ogatást kapott a  N ehézipari M inisztérium 

H a lá sz  h o zzá sz ó lá sa :
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tói. V ontatottan  megy a fejlődés, ez m indannyi- 
unknak  a megfigyelése.

Szeretnék még arró l beszélni, bogy van a 
N ehézipari M inisztérium ban két m intakészítő 
szaktárs, ak ik  m ár évek óta benn dolgoz
nak. Azt hiszem, hogy benn nem olyan dolgok
kal foglalkoznak, amikikel egy kitűnő szak 
embernek a szakm ájában foglalkoznia kellene. 
K i kellene őket az üzemekbe helyezni, hogy jó 
szaktudásukkal segítségükre lehessenek szaktár 
sainknak. K á r a jó szakembereket adm inisztra 
tív  m unkára befogni.

P á ll e lv tá rs  előadása kétségtelenül nagyon 
komoly előadás volt, melyből m egláttuk a  hibá 
k a t a  m intakészítésnél. Meg kell mondani, hogy 
azok a dolgok, am elyekről P á l e lv társ beszélt — 
és ezt tőlem ne vegye rossznéven —, vélemé
nyem  szerint egy elsőéves iparos tanuló szak 
m ai kérdéséhez tartozik  és nem egy ilyen kon 
ferenciára. A  hallo ttakat m ár m inden m in ta 
készítőnek ism ernie kell. Az em lített hibák fenn 
á llnak  ugyan, de ezek nem a  konferencia elé 
valók.

Ellenben nagyon helyesen világított rá  P á ll 
e lv társ a  rajzokon előforduló hibákra. A kik n in 
csenek a  m intakészítő szakmában, nem tudják 
elképzelni, hogy m ilyen sok pótm unkát jelenít, 
hogy a  rajzok felületesen vannak  elkészítve, 
méretlhibák vannak  és sokszor olyan halványan  
vannak  a rajzok elkészítve, hogy lá tn i sem lehet, 
hogy m it a k ar ábrázolni. M inden egyes esetben 
nem lehet a tervezőirodához fordulni a hibák 
nál. A m intákészítő igyekszik az üzemen belül 
megoldani a  problém ákat, am i helyes is, m ert a 
szerkesztésben van olyan kezdő alkalm azott, aki 
m inden további nélkül ráteszi az általános meg

m unkálási jegyet olyan darabra  is, m elyet nem 
lehet m egm unkálni. Egy m intakészítő ezzel nem 
is fordul a szerkesztés felé. Á ltalában sok a  hiba 
a  rajzokkal és ezen az állapoton segíteni kell.

Olyan üzemben, áhol 170 alkalm azott van, 
termelő alkalm azottra  gondolok, a 120 alkalm a 
zottal szemben, o tt kevés 3 ellenőr. Tévedhet a 
m intakészítő is. De vigyázni kell, a  m intakészít- 
tósnél nem  szabad tévedni. M indig kell, hogy idő 
legyen az ellenőrzési]]ez, m ert ha- az ellenőrzést 
elm ulasztjuk, az öntés u tán  jön  k i a hiba. És i t t  
a hiba elsősorban a vezetőkben van. Az öntőüze
mek vezetősége álta lában  nem olyan mértékben 
viseli lelkén a dolgokat, m in t ahogy azt kellene.

Zsofinyec elv társnak igaza volt, hogy a 
politikai ön tudat hiányossága m egm utatkozik 
az öntödében és a  m intakészítőüzem ekben egy
a rán t. Ma m ár a  m intakészítőknek úgy, m int az 
öntőknek, nem szabad vaskalaip nyom ása a la tt 
lenni. Le kell venni ezt a  kalapot és meg kell 
barátkozni az ú j, fejlődő dolgokkal. Űj szellemet 
kell felvenni. H a a politikai öntudat irá n y a  lesz 
ú rrá  az öntödékben és a  mintakészítőüzem ek- 
ben, a  selejit kérdése megoldódik.

Zsofinyec elv társ is m egem lítette, hogy az 
üzemek túlzsúfoltsága is nagy  hiba. N álunk, a 
WM m intakészítő üzemében is fennáll egy tú l 
zsúfoltság és ezért nem tudunk  jó termelő m un 
k á t végezni. Még ezenfelül 40 tanulónk is van 
az üzemben. Ezeknek külön tanulóhelyet és 
m unkapadot kellene felállítani, m ert m ilyen 
szakemberek lesznek azokból a  tanulókból, akik  
csak néhanap ján  ju th a tn ak  gyakorlati tanu lás 
hoz, m ert nincs elég m unkapad?

K érem  a  m iniszter e lv társ tám ogatását 
ebben a  kérdésben.

Mándoki Andor kohómérnök „Művelettervezés és minőségi ellenőrzés“ című előadása és 

a vele kapcsolatos hozzászólások az Öntöde következő szám ában jelennek meg, (Szerk.)

Selejtokok a formázástól a felhasználásig

C SISZ Á R  M IK L Ó S

Az öntödei selejtkonferencia első nap ján  
m egvilágítást nyert a szerkesztés és a m inta- 
készítés befolyása a  selejt k ia laku lására  vonat 
kozóan. Bebizonyosodott, hogy a  m űveletterve 
zés felállítása h iva to tt lesz a  kezdeti g y ártási 
selejt m ajdnem  teljes kiküszöbölésére. Hiszen 
az öntöde profilváltozása esetén m ás m űhelyben 
tö rtén t ön tvénygyártás átvitelével együtt- a 
m űveletterv is  á tk erü l a  gyártó  műhöz. S ha a 
m űveletterv helyesen és jól van  elkészítve, ak 
kor te ljes ú tm u ta tást fog adni a  zavarta lan  
gyártáshoz és nem kell a  gyártó m űnek a  gye
rekbetegségeken keresztülmennie, illetőleg kísér 
leteket fo lytatn ia.

A m ai előadás és v ita  a selejt okokról fog 
szólni a  darab form ázásától kezdve a  darab fel
használásáig. Az első kérdés: mi a  feltétele an 

nak, hogy az öntvény jó legyen. A  válasz egy 
szerű: jó  öntő, kellően m egválasztott form a és 
mintahomok, jó bevonó anyag  (fekecs), tökéle 
tes szárítás, helyesen szerkesztett m inta- és 
magszekrény.

M ielőtt a  selejtesség tulajdonképpeni okaira 
rátérnék, é rin ten i fogom egész röviden a  ho- 
mokkérdést. H azánk abban a helyzetben van, 
hogy m inden egyes részében talá lható  felhasz 
n á lásra  alkalm as homok, csak a  homokok sok
félesége következtében az egyes öntödékben 
annyiféle homok kerü l forgalomba, hogy azo
k a t okvetlen egységesíteni kell. A  homokok 
vizsgálatainál a  következőkre kell figyelemmel 
lenni, am it a MOSZ le is fektetett és szabván 
nyosított:
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tűzállóság, 
lágyulási hőfok, 
gázátbocsátó képesség, 
nyíró szilárdság, 
nyomó szilárdság, 
agyagtartalom , 
szemosenagyság. 
szemesealak, 
szeimosefelület.

N álunk a homok fa jtáknak  és ezek külön 
féle keverésének valóságos irodalm a van és 
így a  különböző öntödékben használt recept 
akipján mindeoi öntöde á lta lában  össze tud ja  
á llítani, hogy a  g y á rto tt darabhoz viszonyítva, 
milyen összetételű hom okra van szüksége. 
M inthogy sokféle homok van, azért szükséges 
a homokok tu lajdonságai szerint való osztályo 
zás. A m int említettem, a  szabványosítás m eg 
történt. de az öntödék nincsenek berendezve ho- 
m ókvizsgálatra, tehát csak az öntödei vezetők 
és m esterek érzékére van bízva, hogy a homok 
megfelelő-e vagy sem. Ezért szükséges a köz
ponti irányítás, am ely rendelkezésre tud ja  
bocsátani a kért feltételeknek megfelelő nyers 
homokot. Ezt azután az öntödékben úgy keve
rik  össze, am ilyen homokot k íván a forma, vagy 
mag.

Első feladat m egállapítani azt, m ikor jó az 
öntvény, illetőleg miikor válik selejtessé?

Jó  az öntvény:
1. ha m érethű.
2. h a  nincsen úgy nyersen, m int megm un 

kálás u tán  folytonossági hibája,
3. h a  megfelelő minőségű anyagból ön

tötték.
4. ha jól meg van tisztítva,
5. ha  m egm unkálható
Selejtes az öntvény:
1. h a  ne;m m ér et,hű,
2. ha  folytonossági hiányosságok vannak 

a darabon,
3. h a  helytelenül választatták  meg a  vas 

minőségét, öntési hőfokát és öntési se
bességét,

4- ha helytelen m űszaki ^előírások vannak, 
amelyek nem ta rtha tók  be,

5. ha helytelen tisz títási eljárások követ
keztében eltörik  a darab.

6. helytelen jav ítások  következtében a  da 
rab m egm unkálhatatlan.

V izsgáljuk meg pontról-pontra ezeket a 
körülm ényeket.

A jó  form a elkészítéséhez pontos forma- 
szekrényre van szükség. Az öntödék még most 
sincsenek felszerelve korszerű és jó formaszek- 
rényekkel, m ert a  form aszekrényeket holttőké- 
nök tekin tik  a vállalatok. H a a formaszekrénv 
nem pontos, vagyis a vezetőosap és a vezető- 
fu ra t nem  illeszkedik, hanem  kotyog, a kész da 
rabon kívülről eltolódás m utatkozik, am i selej
tessé teszi a  darabot. A jó formaszekrénynél 
szükséges, hogy a  felfekvő felületeik meg le 
gyenek m unkálva. Sokkal gazdaságosabb, ol
csóbb és biztonságosabb a  m unka, h a  helyes és 
jól m egválasztott form aszekrénnyel dolgozunk.

H a nem m érethű az öntvény, vagyis falvas- 
tagság differenciák vannak, selejtessé válhat a 
darab. H a a m inta- és a imagszekrény megfelelő 
és ennek ellenére m éretdifferenciák vannak, 
akkor az összerakó öntő a  hibás. Nem rögzíti 
kellőképpen a magokat a  formában, nem tá 

m asztja ki elég pontosan, ennek következtében 
öntés közben a  m agok könnyén elmozdulhat
nak  és ezáltal ital vastagság differenciák lépnek 
fel, melyek a  darabot selejtessé teszik.

A m agokat tehát jól kell elhelyezni a  for 
m ában és ott, ahol lehetséges, összerakó sablont 
kell alkalm azni éppen a  m agok helyes berakása 
és ezáltal a falvastagság pontos betartása  vé 
gett. Sorozat m un kán ál nagy on aján latos a m a 
goknak sablonszerinti átvétele, m ert ezáltal lé 
nyegesen m egkönnyítjük az összerakó m unká 
já t, nem kell a  m agokon faragni, am i szintén 
a hibásadásnak egy forrása.

Új öntödék telepítésénél célszerű és kor 
szerű a tisztítóm űhelyek mellé berajzolóm ű 
helyt építeni, hogy az elszállítás előtt az önt
vényeket be lehessen rajzolni és így  m éretre 
ellenőrizni. Ez azt a célt is fogja szolgálni, hogy 
az elhasználódás következtében a m in ták  és 
magszekrénveken fellépő hibásodások azon
nal észlelhetők lehessenek és a  hibák k ijav ítása  
érdekében az öntöde vezetője intézkedését azon
na l meg tu d ja  tenni.

Selejtes az öntvény, ha folytonossági h iá 
nyok vannak ra jta  m egm unkálás előtt vagy 
m egm unkálás u tán . Ezek a folytonossági h iá 
nyosságok a következők:

Gáz- vagy gőzlyukak,
grafitk iválás,
felrágás,
lefövés,
szívódás,
ráógés,
hidegkötés,
hullámosság,
homokzárvány,
salakzárvány,
hideg- és melegrepedés.

A gáz- vagy gőzlyukak keletkezése a for 
mából helytelenül k ivezetett levegőcsatornák 
nak, a  m agban helytelenül elhelyezett levegő
szúrásoknak és levegőkivezetóseknek, illetőleg a 
forma és mag helytelen k iszárítása  a következ
ménye. Ez a  h iba  egyike az öntvény legvesze
delmesebb m eghibásodásának m ár azért is, 
m ert a nyers felületen felfedezni a lig  lehet és 
csak a m egm unkálásnál derül ki, hogy a darab 
selejtessé vált. I t t  a  feladat helyes megoldása 
száz százalékban az öntő kezében van.

Hogy csak egy példával szolgáljak: 
Öntödénkben egyik típusú esztergaágy ön 

tésénél, melybe 24 m ag jön, egy m agnak a  hely 
telen szárítása következtében az egész darab se
lejtessé v á lt akkor, am ikor m ár 48 m egm unká 
lási m unkaórát fektettek a darabba. A m eg 
hibásodás oka a  rosszul száríto tt mag, illetőleg 
a magból m ég ráadásul a levegőt sem vezették 
ki- Ú jabban a r ra  is  rá jö ttünk , hogy a  m agké 
szítők a  m ag levegőzését csak a  felszínen vég 
zik el, nem szúrják be a  levegőszúrót egészen 
a mag közepét képező kokszig, am i teljesen 
helytelen, m ert a  m agban keletkező gázok és 
gőzök nem tudnak  eltávozni. H a feltételezzük, 
hogy a form a és a  magbomok teljesen megfelelő 
és a levegőkivezetés is tökéletes, jön ̂  egy bar 
m adik selejt tényező, a  tökéletlen szárítás.

Csak a  felszabadulás u tán  térhettek  rá  az 
öntödék m odern (szárítókemencék építésére, 
m ert a  felszabadulás előtt az öntödék (fejleszté
sével és korszerűsítésével egyáltalán  nem tö 
rődtek.
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A m odern szárítókemencékben történő szá 
r ítá s  tökéletes, mgy&nakkor a rég i kemencékhez 
viszonyítva 50—60 százalékos tüzelőanyag-meg
takarítássa l dolgoznak. A korszerű szárító 
kemencéket hőfokmérővel i® el kell látni, ezáltal 
a  kemencében uralkodó hőmérséklet állandóan 
ellenőrizhető. A  korszerű szárítás előnye, hogy 
a  túlnyom ás -alatt ta rto tt kemencében elhelye 
zett formáik és m agok szárítás köziben nem  re 
pedeznek meg, m ert a  vízgőzök egyenletesen és 
lassabban távozhatnak el a kém énycsatorná- 
ban. A vízgőzök eltávozása u tán  körcilkulációt 
ik ta tunk  be, ami^a forró levegőt órákon k e re s z 
t ü l  keveri a k e m e n c é b e n . Ezáltal a szárítás 
pontos, gyors és biztos.

A meghibásodás következő pontja  a  g ra fit 
kiválás, m űnyelven kifejezve, porézöntés.

A m agyar nehézipar csak akkor lehet ver 
senyképes, h a  minőségi m unkát gyárt. A m eg 
rendelések m ind porézmentes, szürkeönté-sre vo
natkoznak, aminek az a követelménye, hogy a  
m egm unkált felületen m ikrolyukacsosság és 
g ráfitk iválás ne mutatkozzék.

Egyes m unkadaraboknál a szerkezet m ia tt 
elkerülhetetlen, hogy különböző falvastagsá 
guk legyen. H a a különböző falvastagságú  da 
rabot- m egm unkáljuk, akkor -szabad szemmel 
lá tható  különbségek vannak  -az anyag  szerkeze
tében. Ugyanabból az anyagból ön tött darabok 
nál a vékony fal finom szemcsézetet, a vastag 
fal durva szemcsézetet m utat. V agyis a vékony 
fa lnál kevesebb g ra f i t  válik  iki, m in t a v-astag 
falnál. A g rafitk iválást elősegíti a folyékony 
vas ika.rbo-nt-artalma, szilícium tartalm a és a le- 
hűlósi idő nagysága. A g ra fitk iválást megne
hezíti -a m angántartalom . E gy form ába csak 
egy minőségű vasat lehet önteni. Ezért a kü 
lönböző szelvényvastagságokon előfordul a 
g ra fitn ak  -erősebb vagy -gyengébb kiválása. E n 
nek a  grafitkiváláisnak a  m egakadályozására 
m esterséges hűtést kell alkalm azni, hogy a 
megmerevedésig terjedő időt csökkentsük és ez
á lta l a  g ra fitnak  tömeges k iválását m egakadá 
lyozhassuk.

Következő pont a felrágás. Tipikus for 
mázó hiba, a  kemény döngölés következménye.

Ennek ellenkezője a hullám os öntés, am i
kor a  form át puhára  döngöltük, ezáltal a  darab 
hullámos, púpos lesz. Mind a  két -esetben iá da 
rabot el kell dobni.

Következő meghibásodás a lefövés.
A lefövés szintén tip ikus formázási hiba. 

Van egy öntőközmondás, am elyik azt m ondja: 
jól megdöngöltem, jól megvizeztem, levegőt 
sem szúrtam  bele, a darab mági-s lefőtt. Ez te r 
mészetes. H a túlerősen döngöljük a  form át és 
ráadásul nem tom pa Végű. hanem  hegyes le- 
vegőszúrót használunk, a -gáz-ok beszorulnak a 
form ába, nem  tudnak eltávozni. U gyanez áll a 
m agra  is. A darab  -öntés közben nyugtalan , úgy 
a  beöntő, m int a  felöntő nyílásokban mozog, ki- 
dob-álja a  vasat és am ikor a darabot k ivettük  a 
szekrényből, fényes felületű hibásodáist kapunk, 
am it a gyakorlatban lefövésnek nevezünk. A 
lefövés beállhat akkor is. lia öntés közben rosz- 
szul vezettük k i a levegőt, illetőleg a folyékony 
vas a levegőkivezető csatornákat elönti, am i 
á lta l a gázok nem tudnak  eltávozni, a  darab 
mozog, lefövés vagy hólyagosodás keletkezik. A 
helyesen döngölt, jól levegőzött, helyesen szárí 

to tt form ánál és a levegőcsatornák helyes el- 
dolgozásánál lefövés nem  fordulhat -elő.

Az öntvényen fellépő szívódások, am elyek 
a nyers darabnál észrevehetőik, rendszerint a  
beömlő nyílások és a  felöntő nyílások szelvé
nyén fordulhatnak elő. H a ezen szelvényeket 
helytelenül helyeztük el a darabon: a  darab 
m egszilárdulásig nem kap  utánpótlást, beszívó
dik. Ezek a szívódások azonnal észrevehetők 
tisz títás u tán  és a  megfelelő intézkedéseket 
azonnal meg lehet tenni.

Ellenben van a  -szívódásöknak -egy nagyon 
veszedelmes fa jtá ja : az elszívás. Ez a  jelenség 
akkor á ll be, ha vékony fal kapcsolódik a  vas 
ta g  falihoz. M int em lítettem , ia vékony fal gyor 
sabban m erevedik meg, m in t a vastag fal- 
A m ikor a vastag  fal kezd megmerevedni, nincs 
mi táp lálja , imiert hiszen -nem lehet m inden 
egyes i-ly-en szelvénynél fel öntéseket -elhelyezni, 
ezáltal az összekötő szelvényben ritk u lás  áll 
he. H a a darab külső felületén van, meg lehet 
akadályozni m esterséges hűtéssel. H űtővasat 
(lmkillát) rakunk  a  vastag  -fal fölé. Ennek célja 
az, hogy a  vastag  fal a vékony falla l egy idő 
a latt hűljön le, -ezáltal az elszívás ne állhasson 
be. De h a  az öntvény belső üregeiben áll fenn a 
szerkesztés következtében az az eset, hogy kü
lönböző bordák kapcsolódnak egymáshoz és 
hozzá nem  férhető csomópontokat alkotnak, 
m in t pl robbanómotorok hengerfejei, avagy 
nagy  falvastagság differenciák vannak, m in t 
pl a  kn-orr-fékalkatrész öntvényeinél, ahol 
nem lehlet kokilláfcat rakni, m ert a kokillák ki 
vétele nem lehetséges az öntvényből. Ilyenkor 
úgynevezett beolvadásra szánt hűtővas-a-kat a l 
kalm azunk. Ezek lehetnek hűtőszögek, hűtő- 
rúdak, vagy  hűtőspirálok. Ezeket beállítjuk  a 
csomópontokba vagy az átvezető részekbe és a 
folyékony vassal egyesülve beolvadunk az 
anyagba, m iáltal a szel Vény lehűlési sebességét 
fokozzák és m egakadályozzák az elszívódáso- 
kat. A beolvadásra szánt hűtőszeg-ek, hű tőrúdak  
és rugók m indenkor tiszta  ónnal vagy  tiszta 
rézzel vonandók be, hogy ia rozsdaképződéstől 
m entesítsük, m ert a  rozsdás hűtőanyagok -oxi- 
dokiat képezve lyukacsossá teszik a szelványí. 
I t t  utalok még a rra , hogy ugyanilyen elő vi 
gyázattal kell lennünk a  m agtám aszokkal 
szemben is.

A ráógósek legtöbbször a  rossz bevonó
anyag.. a helytelenül száríto tt mag, illetve 
form a következménye. Ezeket a darabokat r i t 
kán  lehet m egmenteni, m ert a homok an n y ira  
ráégett a darabra, illetőleg .a homok a vassal 
is összekeveredhetett, hogy ép darabot nem 
kaphatunk, -a dara-b selejtessé válik.

Következő meghibásodás: hid-egkötés.
V an egy öntőközmondás: sűrű vasból vé

kony iés m egm unkálásra szánt darabo t önteni 
nem szabad. A hidegkötést az öntők úgy szok
ták  m eghatározni, hogy m egijedt a vas. A vas 
nem tud -megijedni, hanem csak az történ t, 
hogy a darabot -olyan alacsony hőm érsékletű 
vassal ön tö tték  le, melynek nem volt ideje a 
m egszilárdulás e lő tt k itö lten i a  form át. Ez kü 
lönösen vékonyabb daraboknál fordul elő. E n 
nek következtében a  gázok sem tudnak tökéle 
tesen eltávozni s az anyagban fényes felületű 
hibásodások keletkeznek- De előfordulhat ez a 
hibásodé® akkor is — és ez különösen a műszak 
vége felé öntött daraboknál fordul elő —, ami- 
kor az öntő siet m ár haza és kevés vasból önti
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le a darabot. Am ikor lá tja , hagy a  vas nem jön 
föl a felöntőbe, akkor u tána  hoz még és u tán a 
önt. U gyanakkor a  form ába m ár leöntött vas 
felülete vékony oxid réteget kapott, m ár meg is 
merevedett, a  ráön tö tt friss vas nem  képes a 
form ába beöntött vassal összekeveredni, össze
forrni, különváltan m arad  tőle és egy vékony 
vonalban jelentkezik- Ez is a hidegkötésnek 
egyik válfaja.

A  homok zárvány elsősorban a  tisz tá ta lan  
m unka következménye, am ikor a form át ösz- 
szerakás, illetve öntés előtt nem tisz títjuk  meg 
a  benne lévő homok és piszoktól. Öntés közben 
a  helytelenül ja v íto tt formából, vagy  magból 
egyes boon okrészeket a vas elragad, ez benne 
m arad  az öntvényben és csak m egm unkálás 
u tán  mutatkozik. Hom okzárványok keletkez 
hetnek ajkkor is, h a  elégett m agot raknak  be a 
formába, am i nem tud  ellenállni a  vas nyom á
sának. M inthogy az elégés következtében por- 
iékony az ilyen mag. egyes darabok leválnak 
belőle, és benn rekednek az öntvényben. Ezen 
anyagokat el kell dobni, felhasználásra nem 
alkalmasaik.

A  salakzárványok keletkezése az öntvé
nyen a  helytelenül elkészített beömlőnyílás, 
illetőleg a tisz tá ta lan  öntőedényből tö rtén t ön
tésnek a következménye, am ikor a salak be
folyik a form ába és o tt egyes szegleteknél meg
akadva. nem tud  a  felöntőbe elju tni. A jól elké
szített Ъ eönt őnyílás m ellett i s  .megtörténhet sa- 
laikzárványkópződés akkor, h a  r o s s z u l  térbelik 
le a  szekrényt. Az öntés következtében keletke 
zett nyom ás a szekrényt megemeli és a  keletke 
zett résen a vas megszökik. Ez a  megszökés ak 
kor is  előállhat, ha  az összerakásnál nem vé
geztük el gondosan az összeillesztésnél az eldol- 
gozást, vagyis a  szekrény nem zárul tökélete 
sen. Amikor a  vas kezd k itö rn i a  szekrényből, 
az öntő az öntéssel autom atikusan leáll azért, 
hogy a kitörés helyét könnyebben el lehessen 
töm ni. Ekkor a beöntőnyílásban lévő salak, 
am i öntés közben a  vas felületén úszik, becsú
szik a  beöntőnyílásba és am ikor a  kitörés he 
lyét eltörniük, újból vasat önt rá, ezáltal a 
salak bekerül a formába.

U to ljára hagy tam  a  hideg és meleg re 
pedést.

Ezek a repedések bekövetkezhetnek akkor, 
ha  túlfcemény vasból öntünk: a  vas kéregbe fut, 
ezáltal könnyen reped. U gyanakkor repedés 
á llha t be, h a  a m agvasat rosszul választjuk 
meg, tú l közéi helyezzük e l a  falhoz, vagy  pedig 
az öntés u tá n  egyes kényesebb vékony fallal 
szerkesztett daraboknál a  m egszilárdulás után 
nem  törjük össze a  m agvasat. Ilyen kényesebb 
daraboknál a m agvasat a  m egszilárdulás u tán  
összetörik, ezáltal az öntvény összéhúzódását 
biztosítjuk. Bekövetkezhet a repedés akkor is, 
h a  túlkem ényre készítettük a  m agot. A m ag 
készítők szeretnek a m ár elkészített maghomokba 
még m agkötőport belekeverni csak azért, m ert 
az ilyen maghomok jobban köt, gyorsabban 
lehet vele dolgozni. Ez teljesen helytelen, m ert 
ezáltal a  m ag olyan kem ény lesz, hogy nem 
enged az öntvény összehúzódásának, nem ru g a l 
mas, az öntvény m egreped és a  darab selejtessé 
válik.

Ezek azok a  folytonossági hibák, melyek 
az öntvényeken előfordulhatnak.

A következőkben technológiai h ibákra  óhaj
tok rám uta tn i. A megrendelők és a szerkesztők

különféle h ibákba esnek, am ikor előírják az 
öntvény minőségét. Részben a  biztonsági érzet 
vezeti őket, részben az előkalkulált ár. E lőírnak 
vékony falvastagságú daraboknál m agas szi
lárdságú anyagot azért, hogy biztosítva legye 
nek, nem  számolva azzal a  körülm énnyel, hogy 
ha az öntöde magasszilárdsáigú anyagból 
vékonyfalú önvényieket gyárt, ezek az öntvé 
nyek kéregbe futnak, m egm unkálhatatlanok. 
Az öntvények ennek, következtében selejtessé 
válnak. A  helytelen előírások következménye 
az is, hogy ilyen esetben ,a revízió nincs tá jé 
koztatva arró l, hogy a  darabok emény.ségét m i
lyen szelvényben m érje. Jellemző példának fel
hozom, hogy kapcsol óháznál 2 mm-es és 20 
mm-es if,alak fordulnak elő. Az előírás 26 kg-os 
anyag  keménysége 170 és 230 között. A kem ény 
séget a vastag falnál m érték. A darabot eldob
ták, m ert ott csak 140 brinnel kem énységű volt. 
Ugyanezt a darabot leöntöttük az előírás sze
r in ti 26 kg-os szakító szilárdságú anyagból, 
am ikor a  20 mm falvastagságú anyagnál a b rin 
nel keménység 185 volt, a darab m egfelelt a  szi
lárdsági követelm ényeknek, ugyanakkor a 
vékony felületeket nem lehetett megm unkálni, 
azok kéregbe futottak. K énytelnek voltunk a 
szerkesztést felkérni a rra , hogy rev ideálja  á t 
álláspontját, am i meg is történt, azóta a  dara 
bok gvártása zavaratalnu l folyik.

Nagy hiba az anyagelőírásoknál az, hogy 
a szakító, a ha jlító  szilárdság, a  behajlás és a  
brinnel keménység m ellett előírják az anyag  
összetételét is. V agy a .szilárdsági feltételeket 
ír já k  elő, vagy  pedig az .anyag összetételét, 
m ert a  ke tttő t együttvéve előírni nem lehet. 
Ez különösen a  szürkéi öntvényekre vonat
kozik.

A m ásik helytelen előírás az, am ikor sem
m it sem írnak! .elő, de am ikor a  darabot m eg 
m unkálják és esetleg még víznyom áspróba alá 
is bocsátják, különböző k ívánalm akkal lépnek 
fel az öntödével .szemben és az öntödéket teszik 
felelőssé, hogy a da rab  liasználhatatalan, selej
tes. Ez is helytelen. Az öntödéknek, de leg 
alább az öntödevezetőknek, tudn iuk  kell, hogy 
a darabot m ire használják fel. T alán az öntö 
dék tud ják  legjobban, bogy m ilyen darabhoz, 
m ilyen anyagot kell alkalm azni, ha  tisztában 
vannak azzal a körülm énnyel, m ire  használják 
a darabot- Jellemző eset: 2Ü0 db egyszerű tá r 
csát rendeltek. E lőírás semmi. A darabot meg
m unkálták, alul, felül és oldalt, m ajd középen 
lyukat fú rtak  bele. m enetet is vágtak, víz 
nyom ási próbának is alávetették  és végül 
m ind a 200 darabot visszaküldték azzal, hogy 
az öntés a célnak nem felel meg. Amikor 
érdeklődtünk az irán t, hogy m ilyen célt szol
gá lnak  ezek a  tárcsák, k iderült, hogy magas- 
nyomáisú duga ttyúka t g yártanak  bélőlük, ennek 
következtében a k íván t követelményeknek nem 
felelnek meg. Az öntési metóduson változtat 
tunk, hű tővasakat alkalm aztunk és ezen eljá 
rá s  u tán  a  legyárto tt 200 db-ból 3 db-ot kap 
tunk vissza, .salakzárvány m iatt. Ebből is kö
vetkezik az, hogy .az öntödéknek tudniok kell, 
hogy a  darabot m ire  használják  fel, ezáltal 
meg tud ják  választani azt az anyagot, amely 
szükséges a darab jóságához (szilárdságához, 
esetleg t i y  omásál 1 óságához).

Befolyásolja .a daráh m inőségét és jóságát 
a kupolák helyes vezetése, illetőleg a folyékony 
fém hőfoka és minősége. Az acélgyártásról,
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illetőleg az acélgyártó kemencék helyes olvasz 
tási vezetéséről nem beszélek, m ert nem vagyok 
acélgyártó. Ellenben rá  kell m utatnom  azokra 
a  hibáikra, melyek a  kiipoló helytelen vezetése 
-következtében előfordulnak, a  folyékony vas 
m inőségét ron tják  és ennek következtében elő
segítik  ,a darab iselejtességét.

A kúpolókemencónek van egy gyakorla ti 
lag  k ialaku lt olvasztási folyam ata, am it m eg 
változtatn i nagyon nehéz, Az eddigi kísérletek 
azt m uta tták , hogy azok a törekvések, amelyek 
a r ra  'irányulnak, hogy a koksz m ennyiséget 
csökkentsük, csak kism értékben voltak célra 
vezetők. Véleményem szerint jól vezetett 
kúpolókemeneénél az adagkoksz 10—12% között 
mozog. E zt eddig csökkenteni a  vas minőségé
nek rovására  lehetett csak. A  cél az, hogy a 
kúpolókemeiioéből tú lhev íte tt ó. n. friss vasat 
kapjunk, hogy ideje legyen a folyékony vasnak 
sa já t m agát kidolgoznia és belőle az oxidok el 
tud janak  távozni. A  kúpolókemencében bár 
m ilyen rendellenesség — értem  a la tta  akár a 
koszorúképződést, ak ár a fennakadást, vagy 
pedig nagy  darabok bedobálása következtében 
fúvókáknál m egjelenő m eg nem olvadt vasat, 
— m ind lesűrűsíti a  vasat, vagyis csapoláskor 
sű rű  folyású, alacsony hőm érsékletű vasat 
kapunk, am it öntésre használni csak olyan 
daraboknál lehet, am elyek vastagok és nem 
kerülnek m egm unkálásra (pl ellensúlyok). Ép 
pen ezért a  kúpoló vezetője m ind ig  a r ra  tö re 
kedjék. hogy tú lhev íte tt v asa t kapjon, m ert 
csak így  tu d ju k  megfelelő hőm érsékletű vassal 
a darabokat leönteni és a  darab jóságát bizto 
sítani. De nem  m indig  jelenti a  vas m agas hő
mérséklete az öntés jóságát. F igyelnünk kell 
az öntés sebességére is. A  gyakorlat azt m u 
ta tja , m inél gyorsabban ítélik m eg a  forma, 
annál biztonságosablb az öntés, annál kevésbé 
vagyunk kitéve annak, hogy öntés közben a 
folyékony vas a  form áról a finom 'grafitréteget 
lemosva, a  csúcsokba és szögletekbe össze
gyűjtve a  darabot selejtessé tegye. Tehát a  jó 
darab  előállításához szükséges: a  helyes kúpoló 
vezetés, ennek következtében a  tú lhev íte tt vas, 
jól m egválasztott öntési idő, a  helyesen m eg 
választott vasanyag  és a helyes előírások.

H a a  darabot leöntöttük és a  darab  lehűlt, 
következik a következő m űvelet, a  szekrények 
ből tö rténő  k iürítés. Ez egyszerű daraboknál 
könnyű, egyszerű napszámosok is el tud ják  
intézni, de képzettség kell m ár nagyobb, kom 
p liká lt daraboknak a kiürítéséhez, m ert hely 
telenül m egfogott darab felemelés közben lees- 
hetik , eltörik, ezért a darab selejtessé válik, 
darab  selejtessé válik.

H a m ár a  darab jó, sú ly t kell fektetni a 
darab kikészítésére, az ú. n. ap re tú rára . Az önt
vényt a  homoktól teljesen és tökéletesen meg 
kell tisz títan i. U gyanakkor a  fédereket le  kell 
faragn i és le kell köszörülni, öntödéink nag y 
része nincsen ellátva megfelelő szerszámokkal, 
am elyek a  tisz títás  célját szolgálják s legtöbb 
tisztítóm űhelyben m ég m indig  p rim itív  eszkö
zökkel folyik a  tisztítás, am i nem áll másból, 
m int vágóból és a kalapácsból. Öntödéink tisz 
títóm űhelyeit fel kell szerelni korszerű tisztító- 
eszközökkel, a  homokbontók és vágógépeiktől 
kezdve egészen a lefúvókig és a  kaptátokig. 
Ezek teszik a  darabot szemre is  széppé és ver 
senyképessé.

U to ljára  hagy tam  az öntödében hibás dara 
bok jav ítá si lehetőségét- Az aoélöntvények ja v í 
tásáró l nem beszélek. A szürke öntvények jav í 
tása  egyik legnehezebb problém ája az öntödé
nek. Az ú. n. szépséghibák a nyersen m aradó 
felületeken lévő esetleges lyukacsosság, salak 
zárvány, vagy komokosodás. Ezeket ki lehet 
jav ítan i úgy, hogy a hibás részeket hegesz
téssel k itö ltjük  és u tán a  leköszörüljük. Sokkal 
nehezebb a helyzet akkor, ha a hibásodás meg 
m unkált felületen van. M egm unkált felületeken 
hegeszteni nem lehet, m ert hegesztés u tán  azon 
a  vékony részein, ahol a  hegesztett anyag  össze
fo rr az öntvény anyagával. Vékony megmun- 
ká lhata tlan  kéreg keletkezik, am i a  m egm un 
kálókést kinyom ja és a  darabot ennek követ
keztében százaid m m  pontosságig m egm unkálni 
nem lehet. Az egyetlen jav ítási mód isaját anya 
gával való felforrasztás, am i úgy  történik, hogy 
ahol a hiba. van, előzőleg a darabot felépítjük, 
rózsaszínmelegre felm elegítjük és addig öntünk 
rá  folyékony vasat, m íg  a  folyékony vais körü l 
m a rja  a  szilárd anyag felületét és azt meg
olvasztva, a szilárd résszel egyesül és egybeforr. 
Ez a  jav ítá s i mód csak egyszerűbb daraboknál 
vezet célra. K om plikált darabnál, ahol a vékony 
és vastag  szelvénvek egym ást váltják , nem 
célravezető, m ert a felmelegítés következtében 
olyan hatalm as feszültségek keletkeznek az 
egyes szelvényekben, hogy az később a lehűlés 
u tán  megreped. Nagyon érdekes példát tudok 
erre felhozni: egy kettős gőzhenger példáját. 
A kettős gőzhenger egyik felfekvő felületén 
hibásodás volt. A  hibásodást k ifaragtuk, az 
egész darabot felm elegítettük, gondosan felfor
rasztottuk, u tána  ráhelyeztük a kocsira, betol
tuk a szárítókemencébe, am it m ár előzőleg fel
fű tö ttünk és o tt ta rto ttu k  12 órán keresztül, 
m ajd a kemencével együtt egyenletesen hagy 
tuk  lehűlni. A lehűlés u tán  kihúztuk a kocsit és 
örömmel konstatáltuk, hogy a forrasztás 
sikerült.

Délelőtt 11 órakor egy nagy  dörrenést ha l 
lottunk. m ert a darab a benne lévő feszültségek 
m ia tt kettéhasadt, sele jt lett. Éppen 'ezért na 
gyon gondosan kell e ljá rn i a felforrasztásoknál, 
Nem úgy, m int egy öntő csinálta, hogy am ikor 
lá tta , hogy a darab ja  öntés közben főtt, meg
várta , m íg a darab megmerevedett, kibon 
to tta  és a lelő vés heyét folyékony vas rá lö tty  in 
tésével felforrasztotta. A darab a tisztító- 
műhelybe került, o tt a kis dudort leköszö
rü lték , elkerült a  megm unkáló m űhelybe és a 
darabot nem lehetett a  felforrasztás helyén 
m egm unkálni. Nem is lőhetett, m ert: tökélete 
sen nem forrott össze a felforrasztással, 
hiszen a felforrasztandó felület nem volt 
tökéletesen tiszta, hidegkötés keletkezett és 
a forrasztott rész k ivá lt belőle. De ha nem 
is vá lt k i belőle és összeforrt, akkor i,g az össze- 
forrás helyén épp úgy, m in t a hegesztésnél, 
vékony, kem ény réteg keletkezett, ami meg- 
m unkálhatatlanná te tte  a  darabot. Az ilyen 
jav ítási m etódusoktól m inden öntő tartózkod 
jék, m ert célra nem vezet, csak m egm unkálási 
többletet je len t és a végén a darabot el kell 
dobni.

Ezek volnának azok az előforduló hibák, 
jelenségek, am elyek az öntvényt selejtessé te 
szik. H a pedig átgondoljuk és analizáljuk, hogy 
m i teszi lehetővé az öntvény jóságát, m i fogja 
biztosítani öntödéink alacsony selejtszázalékát,



előtérbe kerül az ember, az öntő, a jól képzett 
szakmunkás. Am ikor a  m in ta  az öntödébe kerül 
a megrendeléssel, az öüitőmester a m in ta  meg 
tekintése u tán  azonnal tud ja , hogy melyik öntő- 
szakm unkásnak fogja k iadni a  darabot g y ár 
tásra.

Nem vagyunk egyform ák. Vannak élvonal
beli, vagy elsőosztályú, kiváló ru tinos öntők, 
akik a  legnehezébb problém ák m egoldására 
alkalm asak. De ugyanakkor vannak közepes, 
sőt gyenge öntők is. Éppen ezért a  m unkakiadás 
egyik legfontosabb a lap ja  a jó  öntésnek. Meg 
kell állapítani azt, m in t m ár m ondottam , hogy 
csak jó  szerszám m al tud az öntő jó m unkát vé
gezni. Égy öntőnek a szerszám állom ánya kb. 
80—120 féle szerszámból áll. Ezeket a  szerszá 
mokat használni is kell. Most rá  akarok mu
ta tn i azokra a  hibákra, amelyek a  felszabadu 
lás u tán  egyes öntőinknél elharapóztak. A szer
számokat nem  használják, vagy csak kevés szer 
számot használnak, ezáltal egyes műveleteket 
k ihagynak a  formázásból, m inek következtében 
a  darab biztonságos leöntése b izonytalanná vá 
lik és a  selejtszázalék emelkedik. Jó l jellemezte 
ezt az a diósgyőri öntő szaktárs, ak i tavaly  
ősszel a Nehézipari M inisztérium ban ta rto tt 
selejtkonferencián a  következőket m ondotta:

„E gy és ugyanazon a  m unkán dolgozom a 
felszabadulás óta. 1945-ben ehhez a  munitához 32 
féle szerszámot használtam . 1948-ban m ár csak
12-t s jelenleg pedig hárm at.“ Ez a  három  egész 
biztos a  simító, a  homokkiemelő és az ecset. 
A többi műveletet egész bizonyosan a kezével 
végzi.

Ez nem helyes. Innen adódik az, hogy az 
utóbbi időben az öntödékben a  selejt erősen 
emelkedett. Az öntőszak-ember-elk nem használ
ják  szerszámaikat, ezzel akarnak  időt m egtaka 
rítan i, pedig ne a  szerszám nem használásával 
fokozzuk a  termelést, hanem helyes m unka 
menettel, helyes beosztással, űj munkamódsze 
reik bevezetésével, amelyek a termelékenységet 
emelik. S minthogy vannak kiváló, kevésbé jó, 
közepes és -gyenge öntők, -szükséges az öntő
szakm unkások továbbiképzése és öntőátképző- 
seink további tanítása. Szükséges tehát -a m ű 
szaki szem inárium ok mielőbbi elindítása. Külö 
nös gond -fordítandó a  tanuló ifjaink  gyakor 
la ti és elméleti kiképzésére. Nagyon fontos, hogy 
tanulóifjaink olyan kiképzésben részesüljenek, 
am ely szakmájukhoz tartozik. M entesíteni kell 
eket o lyan tárgyak  tanulásától, amelyek a szak 
m ával nem függnek össze, ezek helyett inkább 
a szakm ával összefüggő problém ák megoldásá 
val kell ficglalkozniok.

Talán -sehol, egyetlenegy m űhelyben nem 
olyan szükséges a  brigádm ozgalom  kifejlesz 
tése, m in t az öntödében. Ezen brigádm ozgalm aí, 
a brigádmegszervezést úgy képzelem, bogy a 
kiváló öntőszakmunkások mellé gyengébb szak
m unkásokat helyezünk, -ami álta l a közepes, 
vagy gyengébb -szakmunkás szakképzettségét 
növelni tudja, tanu l a j-obbiktól. M ert hiszen 
tanuln i nem szégyen. V alam ennyien tanulunk 
egész addig, am-edd-ig meg nem halunk. Tudá 
sunkat pedig nem vihetjük a  koporsóba, azt át 
kell adn-uink a  következő nemzedéknek. Éppen 
ezért a brigádmozgalmon kívül az öntödékben 
nagyon fontos a kollektív m unka, a kollektív 
keretén belül, az öntödék között is-

B ár nem tartozik  szorosan- a tárgyhoz, fel 
kell hívnom a figyelmet a forgács: ol ó in üli-e 1 ус-к-

kel történő közös m unkára, am i szintén a  
selejt csökkentéséhez vezet.

A  nehézi-parügyi m iniszter e lv társ elren 
delte, hogy a  szériagyártásnál az első két darab 
azonnal berajzolandó -és m egm unkálandó az 
esetleges hibák felderítése céljából. Ez, sajnos, 
a m egnm nkálóm üheiyek túlterheltsége m iatt 
m-ég m a -sem valósítható m eg és így az öntödék 
a  sötétben tapogatózva kénytelenek a  -gyártást 
folytatni. U gyanakkor rendelet van arról, hogy 
a szériagyártásnál m inden 10 darabot ki keli 
szúrni, be kell rajzolni és so-ronkívül m eg keli 
m unkálni. Ez sem történik  meg. A íorgácsoló- 
műhely-ek a rra  való hivatkozással, hogy a 
munkaa-dagolás ütemezve van, nem hajlandók 
a soronkívü-li darabot m egm unkálni, pedig ez 
óriási hiba. Az öntödéknek szériagyártásnál a 
i'orgácsolóüzemeket legalább 3 hónappal kell 
megelőzniök, hogy a forgácsolóműhelyek 
m unkaadagolása, illetőleg m unkafolyam atos 
sága 100% -ban biztosítható legyen. Abban az 
esetben, ha  a szériagyártásnál valam i hiba csú 
szik be az öntödékbe, úgy nemcsak az illető 
Nemzeti V állalatnak, hanem  -az egész 'nehéz
iparunknak  óriási ká ra  szárm azik belőle, nem 
beszélve arról, hogy a  selejtes öntések kiesése 
következtében a széria szerelésénél zavarok áll 
nak be. A -megmunkálóműheiyelk azzal védekez
nek, hogy ők a m unkát elvégezték, ők nem 
tehetnek arról, hogy az öntvények selejtesek. 
Ez való igaz, de ha  a gyártásnál szúrópróbákat 
vesznék és ennek következtében észleljük a 
liibát, azonnal tudunk  intézkedni: a  h ibaforrást 
fe ltárjuk  és a  meghibásodásom azonnal -segítünk. 
Tehát nemcsak az öntödék között kell a kölcsö
nös segítségnek kiépülnie, hanem  az öntödék 
és a m-egmunkálóműhelyek között is.

Tekintettel a rra , -hogy úgy  az öntöde veze
tője, onint m aguk a m esterek és m űvezetők m in 
dennap állandóan figyelemmel kísérik az önt
vényeik sorsát, eélsz-erű nehézipari g y ára in k a t 
úgy telepíteni, hogy a  megmunkáló- és szerelő 
műhelyek m ellett o tt legyen az öntöde is. Ez 
á lta l az öntvények -ellenőrzése -gyorsan m egtör 
ténhetik -és az -esetleges hibát korrigálhatjuk.

De nem csak a  megmuiikálóműhelyefckel, 
hanem  a megmuinkálóműhelyek m űveletterve 
zőivel is együtt kell dolgoznia az öntödéknek. 
A m egm unkálandó öntvény m eghibásodása kü 
lönösen a felsőrészben szokott előfordulni. Tud 
juk  azt, hogy az öntendő daráb kényes részét 
az alsórészbe kell helyezni a formázásnál. N a 
gyon -sok olyan darab van, különösen szerszám 
gépeknél, ahol a da rab  m inden oldalról m eg 
m unkált. Éppen -ezért a  művel-ettervezésnek a 
forgácsolási vonalon a  lehetőség szerint -az önt
vény azon részén kell m egindítania a  forgácso- 
lá-si m űveletet, am elyik a  form ázásnál a felső
részben volt, m ert ezáltal a  hiba, am i a  felső- 
résziben szokott gyakran  előfordulni, azonnal 
k ibújik  és így nem kell a többi m űveletet elvé
gezni. Ezáltal tetem es m egm unkálási költséget 
tudunk m egtakarítan i.

M egmunkálóműhelyeinknél nagyon gyak 
ran -előfordul, hogy bár a m egm unkálás közben 
a  darabon h iba bújik  ki, a  további operációkat 
is elvégzik és az utolsó operáció u tán  á llap ítják  
meg, hogy a  darab selejtes. Ez nem helyes, m ert 
ezáltal nemcsak az illető vállalatnak, hanem 
népgazdaságunknak is tetem es k á rt Okoznak. 
E rre  vonatkozólag a legszigorúbb intézkedést 
kérjük az illetékesektől.
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A kollektív szellem kifejlődés© és fejlesztése 
el fog 'bennünket vezetni ahhoz az  úthoz, hogy 
egym ást segítve, egymás tap asz ta la ta it kicse 
rélve, egym ástól eltanulva a  gyártási módsze
reket, el fogunk ju tn i ahhoz az úthoz, am ely a 
selejt lényeges és erőteljes csökkentéséhez vezet.

A nehéziparügyi m iniszter e lv társ bejelen 
tette, hogy az öntödei selejt értékéből hav i 600 
tonnás kapacitású  öntödét lehet felállítani. Ezt 
az öntödék á lta l m egadott selejt jelen tések sta 
tisztikai adata inak  a lap ján  á llap íto tta  meg.

A  baj csak ott van, hogy az öntödék a  selejt- 
jüket vagy  eltitkolják, vagy csak részben jelen 
tik  be, m ert hiszen tudjuk, hogy az öntödéknél 
a  nagyobb töm egű selejt a  m egm unkálás u tán  
derül ki.

A  Szabad Nép egyik cikkében rám u ta to tt 
a rra , hogy az az öntöde, am elyik állandóan 
2—3% selejtet jelentett, egyik (belső konferen 
c iáján  önkritikát gyakorolva, bevallotta, hogy 
a  selejt 26—30% között mozog. Elképzelhetjük, 
hogy a selejtes öntvények értékéből egy esz
tendő a la tt  hány  600 tonnás kapacitású  öntödét 
lehetne felállítani. Nézzünk szembe a  selejttel, 
tá rju k  fel a  hibákat, beszéljük meg, minden 
egyes selejtdarabbal külön foglalkozzunk, á lla 
p ítsuk meg a selejtesség okait. Ne szégyeljük 
azt, hogy néha-néha az öntödék m élypontba ke 
rülnek, hanem  igyekezzünk a h ibákat kiküszö 
bölni. I t t  kell m egem lítenem még azt. hogy 
addig, am íg az öntödék korszerű fűtése nem 
oldódik meg, a  selejt a téli időszakban lényege 
sen emelkedik a n y ári időszakokhoz viszo
nyítva. Ez m egm agyarázható a fagyott homok
kal és a hideg form ákkal.

A három éves te rv  m egindítása előtt szük
séges volt a  vasú t felépítése. G-erő E rnő m inisz 
te r  e lv társ k iad ta a  jelszót: arccal a*vasút felé.

A m agyar dolgozó nép csakugyan arccal 
fordult a  vasú t felé és hihetetlen m unkaakarás 
sal m egoldotta azt a  nagy  problém át, hogy, a 
tönk re te tt vasútvonalainkat és kocsiállomá
nyainkat, úgyszintén m ozdonyparkunkat helyre 
á llíto tta , am i egyik  fő biztosítéka volt a  három 
éves terv  m egindításának, illetőleg időelőtti 
győzelmes befejezésének.

Az ötéves te rv  legnagyobb terhét a  nehéz
ip ar viszi. A nehéziparnak pedig a  legszűkebb 
és legnehezebb keresztm etszete az öntödékben 
van. H a az öntödék nem tudnak  felfejlődni, 
nem tu d já k  term elékenységüket f okozni, a  m inő 
séget emelni és a  selejtet erőteljesen és rad iká 
lisan  csökkenteni, akkor az ötéves te rv  nagyon 
nehezen valósítható meg.

Én hiszem, rem élem  és tudom, hogy az öntő- 
szakm unkások mindenben átérzik  a  n ag y  fele
lősséget, a  m űszaki értelm iségiek éppen úgy, 
m in t az öntödei segédmunkások, m ert hiszen 
az ő közös m unkájuk  gyümölcse lesz a  m ár 
közeljövőben elérendő selejt csökkentés. Fordul 
junk  m i is fokozott figyelemmel a  selejtokok 
fe ltárása  felé, á llap ítsuk  meg ,a selejtokokat, 
küszöböljük k i a  h ibákat, m ert csak ezen az 
úton lehet a k íván t célt elérni.

E zért és ehhez a m unkához kérem  legelső 
sorban P á rtu n k  hathatós és erőteljes tám oga 
tását, úgyszintén szakszervezeti vonalon is ké 
rem  a legmesszebbmenő tám ogatást.

Végezzen P á rtu n k  és Szakszervezetünk fel- 
világosító m unkát az öntödékben és politikailag 
is tudatosítsa  az öntők között azt, hogy milyen 
fontossággal b ír  az öntödei iselejtosökbentés. H a 
mindezek a  dolgok m egtörténnek, meg fog in 
dulni az a  m unka, m ely hazánk felv irágoztatá 
sához, dolgozó népünk jólétének emeléséhez és 
szocialista M agyarországunk felépítéséhez vezet.

Hozzászólások Csiszár Miklós előadásához

Z sofin yecz Im re  h ozzászólása:

Csiszár e lv tá rs  előadásához a  következők
ben óhajtok hozzászólni: Az öntödékben a 
m unkakiadás az egyik legfontosabb m unka. 
A  m ester, a  művezető tu d ja  a legjobban, m elyik 
öntő képes a  k ijelölt m unka elvégzésére, hiszen 
ő van legtöbbet az öntők között.

A  művezető, a  mester, am ikor egy új m un 
ká t k iad  az öntőnek, meg kell, hogy beszélje 
vele, hogy hogyan fogják a darabot formázni, 
megbeszéli, melyik rész kerüljön az alsó, illető 
leg a  felsőrészbe, hova tegye, az öntő a  beömlő 
és felöntő nyílásokat és száríto tt, vagy  ned 
ves form ában készítse el a  darabot.

Az öntőm ester gondoskodik a darab  form á 
zásához szükséges for m aszekrény r  ő 1, számí
tásba véve azt, hogy az öntvényt m inél köny- 
nyebben, m inél gyorsabban és m inél kevesebb 
homokkal lehessen elkészíteni, am i á lta l elő
segíti az önköltségcsökkentést is.

A m unkakiadás és á ltalában  a m unka- 
szervezés, a  munkamódszerek m eghatározása 
szintén az öntőmester, a  művezető feladata.

Épp ezért azt m ondhatnánk, hogy a  darab  jó 
sága, vagy selejtessé válása  legalább 50%-ban 
az öntőmester, a  művezető kezében van.

A m unkák elosztásánál nemcsak a m unka 
kom plikált voltára, hanem  az öntvény nagy 
ságára  vonatkozóan is figyelem m el kell lenni. 
Ezért van az, hogy az egyszerű m unkákat a 
kevésbé jó  szakm unkások kapják, a  kom pli
ká lt és nehéz m unkákat élvonalbeli szakm un 
kások kapják. E nnek pedig az a  következménye 
a, m ai bérezési rendszer m ellett, hogy a  kevésbé 
szakképzett öntő fizikai erejét igénybevéve lé
nyegesen több form át készít, m in t am ennyit a 
kalkuláció előír. Az öntő úgy gondolkozik, 
hogy h a  elkészít tegyük fel 8 óra  a la tt 20 for 
m át és azt le is önti, a  kalkuláció pedig ösz- 
szesen 8 form a elkészítésére szám ítta to tt ki, 
ha a  húsz formából öntés u tán  kettő selejt lesz_, 
még m indig m arad  18 form a és ezzel megkeresi 
a 230—240 %-ot.

Mi a  helyzet a  kom plikált és nagy  darabok 
nál?

A kom plikált és nagy daraboknál az öntő 
nek figyelmesen, meggondoltan, pontosan és
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bizonyos biztonsággal kell dolgoznia, m ert ha 
ezt nem követi, m egtörténhetik, hogy egész 
hónapos m unkája selejtessé válik. Ezért szok
ták  az öntők egym ás között azt állítaná, hogy 
a  kom plikált m unkáknál nem lehet elérni azo
kat a m agas százalékokat, am it elérhetnek egy 
szerű kis m unkáknál, vagy különösen a  Sztahá- 
nov-mozgalom á lta l a  forgácsolási műhelyek 
ben elért 2—3000-es százalékot. Felvetődik tehát 
a kérdés, lehetséges-e Sztahánov-mozgalom a 
nagy m unkánál, illetőleg a kom plikált m unká 
nál. A felelet: igen, lehetséges. Mégpedig nem 
azáltal, hogy túlfeszített m unkával nap m int 
nap m agas teljesítm ényt é rt el az öntő, ha 
nem azzal, hogy a  m inőséget ja v ítja  és 'a, selej
tet lényegesen csökkenti, m ert h a  a term elést 
em eljük és a  selejtet csökkentjük, lényegesen 
többet term elünk, m in t akkor, ha  erőteljesen 
em eljük a term elést, ugyanakkor a  selejt nem 
csökkent, hanem  a gyorsabb m unka következ
tében emelkedik.

K i kell térnem  fia ta l öntősegédeink m un 
kamódszereire is. A felszabadulás előtti idők
ben az élvonalbeli öntők nem akarták  átadni 
munkamódszereiket, tudásukat és tapasztalt sá- 
gukat a  fiataloknak. Félte tték  a kenyerüket. 
Most ford íto tt a helyzet. Az öregek szívesen 
tan ítanának , de a  fiatalok nem akarnak  ta 
nulni. A fia ta l segédek nem azt nézik, hogy a 
szakm át tökéletesein elsajátítsák  és az élvonal
beli öreg vasöntőktől tanu ljanak , hanem  mind 
csak egyszerű, sírna, lehetőleg kevés maggal, 
vagy m agnélküli öntvényt kívánnak gyártan i, 
hogy ezáltal keresetük m agas legyen. H a ez a 
gondolkodásmód m egm arad a fia ta l öntőknél, 
és nem kapcsolódnak bele a  kom plikált, nehéz 
és sablon u tán i darabok gyártási módszereinek 
elsajátításába, az idősebb élvonalbeli öntők 
kiesése, kiöregedése következtében alig  lesznek 
a fiatalok közül olyanok, akik1 kom plikált, ne 
héz, vagy sablon u tán i öntvényt el tud janak  ké 
szíteni.

Tudatosítani kell ifjú  öntőinkkel azt, hogy 
meg kell m indenféle öntvény gyártási metó 
dusát tanulni, meg kell szeretni a  szakmát, 
hogy ezáltal ők is élvonalbeli öntők lehessenek. 
Ezen a téren  nagyon sokat v á runk  a norm ák 
selejím egállapítása következtében előállott 
prém ium rendszertől, m ely h ivatva lesz ki 
egyenlíteni a  kom plikált, nehéz és sablon után 
készült darabokon dolgozó vasöntők, illetőleg a  
könnyű, egyszerű darabokon dolgozó vasöntők 
közötti bérezést.

I t t  kérem  ügy P á rtu n k a t, m int a  Szakszer
vezetet és a  SZIT-et, még erőteljesebb és még 
hatékonyabb m unkát fejtsen k i a fia tá l öntőink 
öntndatoisításánál, hogy ezáltal ők a  m unka 
szépségén keresztül m egism erjék és m egtalálják  
azt az u ta t, am i elvezet az élen dolgozó vas 
öntők tudásához. Csak ez az ú t vezet az él
vonalbeli öntőik utánpótlásához és hathatós 
selejtcsökkenitéshez, am i biztosítani fogja az 
ötéves te rv  m aradék talan  és időelőtti befeje 
zését.

Tóth A ndrás hozzászólása:

Tegnap Biró elv társ rám u ta to tt a rra , hogy 
a  múltban, is  öntöttünk, a m últban is hasonló 
üzemi berendezések voltak és a  selejt m égis ke 
vesebb volt. Ma, am ikor hozzászólásomban a

selejttel kívánok foglalkozni, főikép azokra a. 
h ibákra szeretnék rám uta tn i, am elyék bizonyos 
technológiai feltételeknek figyelem be nem vé
teléből szárm aznak, a rra  a  felületességre és 
gondatlanságra, amellyel bizonyos jelenségek 
nek nem tu la jdon ítanák  kellő fontosságot. A m i
kor ia selejtet vizsgáljuk, szem ünk előtt meg
elevenedik az egész gyártás  folyam ata, kezdve 
a. döngöléstől a  form ába öntésig. Természetesen 
nem feledkezhetünk meg az anyagról, az anyag  
vizsgálatáról sem. Ezekkel kapcsolatban nem 
akarok a fémekre k ité rn i, tisz tán  a  homok, 
illetőleg formázó anyag  egy-két tu la jdonságát 
szeretném m egem líteni, illetve a  Csiszár elvtárs 
előadásában nem  em lítettekkel az előadást k i 
egészíteni. A  homok legfontosabb tu lajdonsága 
a tűzállóság. E lhangzott az, hogy az országban 
m indenütt lehet megfelelő homokot találni. 
Sajnos, nem m indenütt, m ert homokjaink nem 
tűzállónk és tűzálló t keveset lehet ta lá ln i. Fel 
kell hívnom  a figyelm et, hogy a  solym ári ho
mok, am it nagy  kedvvel használnak öntőink, 
m ert jó ragasztószer, 1200 fokon megolvad és 
ez a m egolvadt, agyagszerű homok, ha csomó
sán a  form a felületére kerül, az öntvényt sa 
lakossá teszi.

Meg kell emlékezni a  tűzállósággal egyen 
é rtékű  homioktulajdonságról, a  hőtágulásról. 
H a a homok nagy hőtágulású, akkor felrágott 
öntvényeket gyártanak . Ennek kiküszöbölése 
érdekében az öntő különféle szerves anyagokat, 
dex trin t és más anyagot: hőtágulás helyett hő
zsugorodást m utató  agyagféleségeket kevernek 
a homokhoz. A m ikor ezt hozzákeverik, sokszor 
átesnek a ló m ásik o ldalára: olyan m ennyisé 
get kevernek be, hogy a keletkező gázok nagy 
nyom ása veszélyezteti a  gyártást. A gázok nem 
tudnak  a homok pórusain keresztül eltávozni 
és ezáltal az öntvényt lyukacsossá teszik.

Nem beszéltünk a formázó homok egyiik 
igen fontos alkotójáról, a  vízről. Az öntészet- 
nek ellensége, m in t a  víz, nincs még egy. Nem 
csak az történik, hogy az öntési hőmérsékleten 
m inden köbcentim éter víziből 1700 cms víz ke 
letkezik, hanem  a  víz felbom lik és az acél a  h id 
rogént elnyeli és ezt később ad ja  le megder- 
medés p illanatában. H a  m ár pépszerű az 
anyag, lyukakat okoz benne: hosszú tű lyuka 
kat, am elyeknek átm érője megegyezik a 
va rró tű  átm érőjével és hossza az öntvény fa l 
vastagságával. N agyon sokszor érezni ennek a  
víznek káros hatását, de m ikor a  form át készí
tik, kényelmesebb a homokban dolgozni, ha. 
nedvesebb.

Miikor a  m in tá t kiem eljük a formázó homok
ból, az öntő a  m in ta  körü li részen a  fo rm át 
m egnedvesíti és nem gondol a rra , hogy ez a  
nedvesség m ilyen zavarokat okozhat, különö 
sen a  nyers form áknál. H a  egész vékonyan 
meghúzzuk ecsettel, ta lá n  nincs baj, főként, ha 
jó a  homok, de gyakorlatban  azt lá tjuk, hogy 
nem takarékoskodnak a  vízzel, az ecsetet jól 
m egm ártják  és körü lcsnrgatják  a  m in ta  szé
lét. Mi következik ebből? N yers form a esetén 
szürke vasnál az osztósíbon lyukacsos öntvényt 
okoz. Az öntő azt tapasztalja, m ennél nedve 
sebb homokkal dolgozik, annál keményebb, 
szilárdabb lesz leszárítás u tán  a  form ája. Igaza 
van, de nézzük meg, helyes-e a  form át locsolni, 
A form ákat nedvesíteni kell, de m i történik, h a  
kannával locsoljuk meg? A homok szemcsék 
közötti apró szemcsék az üregeken keresztül a
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víz sodró h a tásá ra  m indig beljebb hatolnak a 
form a belsejébe, o tt egym ásra rakodnak, iszap - 
réteget képeznek és ez a  gázokat á t  nem eresztő 
ré teg  okozza, hogy az öntvény lyukacsos lesz.

A form ában keletkező gőzök és gázok el
vezetésére a  form át levegőzik. A  levegőzésnél 
is sok hiányosságot találunk. M egtörténik, 
hogy ha  az öntő levegőt szúr, nem figyeli meg, 
m ilyen mélységben van  a  form ában, van  hely, 
ahol beleszúr a m intába, máshol nem éri el azt 
a  mélységet, ahol a  gázok összeszorulnak és 
könnyen eltávoznak. K étféle levegőszúrást kell 
m egkülönböztetni: am ikor a  form ában kelet
kező légzsákokból kell az összegyűlt gázokat 
elvezetni, azt helyesebb a  m in ta  kiemelése u tán  
kiszúrni, am ikor biztosan lá tjuk , hogy a lég 
zsákból a megszoruló levegőt k i tu d ju k  vezetni. 
Olyan m éretű legyen, hogy h a  belefröccsen a 
fém, ne tömje el. A  fém áram lás közben fel- 
esapódik és ha bezárja a  nyílást, az öntvény 
lyukacsos lesz. 12 évvel ezelőtt egyik öntödében 
.nem lehetett egy zárt felöntés megoldásánál 
egyik rész szívódását kiküszöbölni. Ez a  zárt 
felöntés azzal az eredm énnyel já r t, hogy a  le 
vegő benne m egszorult és az öntvény m ind 
egyike lyukacsossá vált. M ikor a felöntést az 
öntő kiszúrta, azt mondta, elég oda 2—3 mm-es 
nyílás, ki tu d ja  fú jn i a levegőt, azonban a ny í 
lás eltömődött, a  légzsák m egm aradt és az önt 
vények lyukacsosak voltak. A m íg k isn jjny i 
vastagságú lyukat nem  fú rtunk , ez a  h iba nem 
szűnt meg.

M ásik m ódja a  forrna levegőzésének, am i
kor a r ra  törekszünk, hogy a  gázok m ind 
összegyűljenek ilyen elvezető csartonába, de a  
fém bele ne hatolhasson. H a a  levegőt kivezető 
csatorna form a felüli részét nem zárja  el, a 
fém behatol és nemcsak a  form a felületén ke 
letkező gázok nem  tudnak  eltávozni, hanem  
még nagyobb gázfejlesztő felületet kapunk. 
A  form a levegőzése nagyon lényeges. Pontos, 
hogy ott, ahol a form a a szekrények közelébe 
kerül, azokon a részeken a szekrény falai mel
le tt a levegő kivezetéséről gondoskodjunk: 
T olattyú perselyeket gyárto ttak  és az öntő kis 
m éretű form aszekrényt vett úgy, hogy a 
to la ttyú  felső része és a  szekrény fa la  között 
egy cm-nél nagyobb rés nem  volt. Sok volt a  
selejt, 60—70%. M ikor a form a és a  szekrény 
között a  levegő kivezetésére több levegő- 
csatorna befúrásával készült, a selejtesség en 
nél a gyártm ánynál megszűnt.

Selejt keletkezhet m agától a  döngöléstől is. 
Ennek is íro tt törvényei vannak, de nagyon 
sokszor ezek ellen taz íro tt törvények ellen is 
véteni szoktunk. H a  megnézzük, hol keletkezik 
a  legtöbb gáz, azt lá tjuk , hogy a form a fa lá 
nál, ott van a  legtöbb hő, ott fog a  legtöbb gáz 
anyag  is keletkezni. Az öntő m indig a r r a  tö re 
kedjék, hogy a  m in ta  körü l oly m értékig  dön 
gölje a  homokot, hogy azon keresztül a  gázok 
el tu d jan ak  távozni. A döngölést m indig a  szek
rény  szélénél kezdjék és a  form ánál, m in tánál 
fejezzék be. M indig keményebben döngölhetik 
a  szekrény széleknél és lazábban a m intánál. 
Azt m ondhatják, m iért mondom én ezt el, am i
kor ez közism ert dolog? Sajnos, a gyakorlatban  
azt látjuk , hogy nem  közismert. M egtörtént, 
bogy az öntő betette  a  (szekrényt, de nem a  dön 
gölővei döngölte, hanem  ráug ro tt a  fa ta lpú  ba 
kancsával és jól betaposta, azután csodálkozott, 
hogy az öntvény elfőtt. Kétségtelen, hogy így

gyorsan lehet bedöngölni, egyszerű alakzatok 
nál jó eredm ényt is ad, ha  a  homok nedvessége 
nem tú l nagy, a homok gázátbocsátása k i 
fogástalan  és az összes keletkező gázok el tu d 
nak  menni. De, h a  belekerült a  formázó 
anyagba szennyező anyag, akkor egy okkal 
m egszaporítottuk azokat a  tényezőket, amelyek 
az egyensúlyi állapotot felborítják.

M ásik h iba a  döngölésnél, am ikor a  ré te 
geket nem  osztják el egyenletesen. Ebből az kö 
vetkezik, hogy keletkeznek igen kemény és 
igen laza rétegek. Veszélyesek azok a  döngölési 
rétegek, am elyek a  m in ta  közelében keletkez 
nek. Nemcsak azért (veszélyes, m ert a  homok 
nagyon kemény, hanem  miért a  m in tá ra  r á 
tapad, a m in ta  kiemelésekor felszakad és ho
mokos öntvény szárm azik belőle. A részleges 
döngölést kell m ég megemlítenem, am it neon 
egyszer tapasztaltunk . Az öntő azért, hogy jó  
levegőzése legyen, m inden réteg  iedöngölése 
u tán  meglevegőzi a  form át. Ez felesleges 
m unka, m ert az összes levegővezető csatorná 
k a t a döngölésnél bedöngöli.

A  form ázásnál, m in t a  selejt okait, meg 
kell em lítenem  a beömlések és felöntések hely 
telen alkalm azását- Fel kell h ívn i a figyelm et: 
nem elég a beömlőt te le ta rtan i fémmel és nem 
törődni azzal, m i tö rtén ik  az a la tta  lévő részek 
kel, m ert h a  az alsó csatornákat nem töltöm ki, 
m egszakad a fém folyam atossága és éppen 
olyan homokos lesz az öntvény, m in tha a  be 
ömlési nem tudnám  te le tartan i. Az öntő sok
szor azt mondja, olyan vasat kapott, am ibe a  
salak beugrik- Idő kérdése, hogy a salak m eny 
nyi idő a la tt rakodik le. Helyesen m éretezett 
beöm lőcsatornákon lehet hagyni sál ak fogókat;, 
ahol a salak összegyűlik. Sokszor az öntő szűrőt 
alkalmaz, de nem gondol a rra , hogy a szűrő 
m ögött lévő csatorna bővebb keresztmetszetű, 
m in t a szűrő keresztmetszete, szívóhatás lép 
fel és a salak  szűrő ny ílásain  keresztülszivá 
rog és az öntő csodálkozik, hogy az öntvény 
salákos lesz. A felöntések elhelyezése olyan 
helyen legyen, ahol a  form ába bekerü lt szeny- 
nyeződések eltávozhatnak, azonkívül a  felöntés 
az anyagutánpótlást, a  lehűlés közben m egder
m edt fém térfogatveszteségét pótolni tud ja . 
Az öntő sokszor a  szöget ferdén sziírja he. hogy 
jobban fogja a  homokot. A  ferde szögfejnél 
üreg képződik, ez az üreg  azu tán  elsímogatás- 
nál kitöltődik apró porszemcsékkel és ez az 
öntésnél lesodródik. A szöget a  felületre merő 
legesen kell szúrni.

Egész jelentéktelennek látszó dolgok ezek, 
de ha megnézzük a  selejtstatisztikát, azt látjuk , 
hogy ezek a  h ibák  nagy szám ban fordulnak elő. 
Nagy form áknál lá tjuk , hogy időm egtakarítás 
céljából a  sverces edényben lévő anyagot a 
form a felületén végigöntik. A  víz gyorsan le 
szűrődik a  szemcsék közein, az o tt ta lá lt por 
szemcséket lemossa és gázokat á t nem eresztő 
iszapos réteget képez, a v isszam aradt lekvár 
pedig nem sim ítható  el. A form abevonatnál 
első lépés, hogy először nagyon vékony form a 
bevonattal látom  el a  form a felületét, am ikor 
m egszáradt, ráviszem  a  megfelelő vastag  ré te 
get, ennek rávitele  u tán  rövid ideig várok és 
a sím ítóval lesímítom. Öntödéink legújabb tö 
rekvése, hogy ezeket a  form asím ogatásokat k i 
küszöbölje és olyan formázó anyag előállí 
tása  a  cél, ahol ezekre szükség nincs.
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H a megnézzük a  sel ej tét, vissza kell té r 
nünk Biró elv-társ m egállapítására, hogy a  se
le jt legnagyobb része ezeknek az apró jelensé 
geknek figyelembe nem vételéből származik. 
Nem elég, hogy m egtanultuk a  mesterséget, 
hanem  szakm ai tudásunk fejlesztésével, új tech 
n ikai eljárások bevezetésével kell jobb m unkát 
végezni.

Ahol nem tudunk  új e ljá rást behozni, a 
régiék tökéletesítésével, a jó formakészítésre 
való törekvéssel a  selejtet k i lehet küszöbölni. 
A selejtokozó körülm ényeket a  formázásból ki 
lehet zárni- Most, am ikor a nehézipari m inisz 
térium  öntőtovábbképző tanfolyam  ta r tá sá t 
rendelte el és ezeket m egindítja, kérem  az elv- 
társakat, próbáljanak  ezeknek a kicsiségeknek 
a  mélyére nézni és m eglátják, hogy sok hiba, 
am iről azt m ondják, hogy nem tud ják  miből 
származik, m egtalálható lesz.

K o csis  L ajos h ozzászólása:

Szeretnék egy fontos dologról beszélni. Mi 
nem biztosítunk elég homokot télire. E lv társak , 
m i nyáron m indannyian  beszerezzük a  tüzelőt, 
hogy az -télre kiszáradjon- Télen száraz fával 
tüzelünk. Ez a  WM viszonylatában a homoknál 
nem tö rtén t meg és nedves homokot kelle tt fel
használni. Feltétlenül szükséges lenne egy 
olyan tárolót beállítani, ahol az egész m ennyi
ségű, télre szükséges homokot előre m ár a nyá 
ron biztosítanánk.

Nem akarok hosszú lenni, de k ritik á t kell 
gyakorolnom a Nehézipari M inisztérium  egyik 
osztálya felől is, am elyik az anyagbeszerzéssel 
foglalkozik. 1949 utolsó hónapjaiban rendelt a  
WM masszát, am ely a  ká lyha  kitapasztásához 
szükséges. Ugyanezekben az időkben bicskei 
homokot is rendelt a vá lla la t és a m ai napig az 
anyagot nem kap tuk  meg. A beszerző azt 
mondja, hogy ő kérésünket továbbította a  fő
osztályra, ott sürgeti is, de az anyag nem  érke 
zik meg. Elhiszem, hogy a vidéki k artá rsaknak  
még nehezebb a  m unkájuk, még mostohábbak 
nak érezhetik m agukat, m ert ha  nekünk itt 
Pesten 5—6 hónapot kell várnunk  az anyagbe 
szerzés k iu talására , akkor m ennyire fennáll ez 
a nehézség a  vidékiek részére.

G uczi J á n o s h ozzászólása:

A zért jö ttünk  m a össze, hogy a  selejtkér- 
dést megoldjuk. A selejt kérdése nem m a kez
dődött, hanem  m ár 1940-ben. Az utánpótlás 
m ár 1942-ben megszűnt, az 1946-os években a  
p á rtn ak  volt szüksége a  jó öntőkáderekre és 
ezekre pótlást csak tavaly  augusztusban kap 
tunk. Ez nyolc év kiesést je len t az öntőszákmá
ban. A segítség h iányában állunk m a így az 
öntödei selejt kérdésével. A selejtkérdést csak 
jó öntőkkel, jó szakemberekkel lehet megoldani 
és nem tanulókkal, ak ikre  nem lehet rábízni a  
hosszú gyakorlatot kívánó öntést, Még hosszú 
idő kell ahhoz, hogy megfelelő szakembereket 
képezzünk. K i kell term elni -a kiesett öntő 
csoport vezetőket, m ert am íg nincs jó öntő, 
addig selejt lesz.

H a a  selejtkérdésről beszélünk, tudjuk, 
hogy barnaszénből sohasem kapunk kőszén- 
lisztet. Van-e lehetőség -arra, hogy az öntödék 
ismét a fekete kőszénlisztet kapják?

Az öntödék túlzsúfoltsága is oka a selejt- 
nek. Sokan vagyunk, helyünk nincs és a te r 
melést ez nagy m értékben h á trá lta tja . Mi, ön
tők, semmiféle tám ogatást nem kapunk- Mecha- 
n izálták  a gépgyárakat, teljesen korszerű be
rendezéseket kap tak  á lta lában  az üzemek, de az 
öntödékre nem  ju to tt még semmi. K érjük, m i 
niszter e lv társ terjessze k i tám ogatását az ön
tödei ip a rra  is. Gépek, futószalag, formaszek
rény  seb. szükségesek. Pénz és csak pénz kell 
ahhoz, hogy ezt beszerezzük, de m indannyian 
tudjuk, hogy így a  selejtet csökkenteni fogjuk. 
Nem hiszem, hogy ne lenne pénz az iparnak  
erre  a fontos ágára. Még egy hibának tartom , 
hogy azt a segédet, ak it öntésre nagynehe- 
zen betanítottuk, m iu tán  a  szakm át k itanulta , 
á t kell adni az esztergályosoknak, vagy laka 
tosoknak. A m últ alkalom m al legalább 12 em 
bert kellett á tadnunk. Nem találom  helyesnek, 
hogy ak ár szakmai, aki politikai vonalra m in 
dig az öntödékből vigyék el a  szaktársakat.

Ezek kiküszöbölésére és segítség n y ú jtá 
sára kérem  a  m iniszter elvtársat.

N á d a si M ih á ly  h ozzászólása:

Először is engedjék meg, hogy a diósgyőri 
vasöntők harcos kom m unista üdvözletét tolm á 
csoljam a konferencia megjelent tagjainak.

M indnyájan jól tud juk , hogy ötéves nép- 
gazdasági te rvünk  egyik legfontosabb ténye 
zője az öntöde. Éppen ezért szükséges, hogy föl
tá rju k  azokat a hiányosságokat, valam int föl
vessük azokat a javaslatokat, melyeken keresz 
tü l a jövőben selejtiinknek a legkisebbre való 
csökkentésével hozzájárulunk term elékeny 
ségünk fokozásához.

Nem lehet az jó kom m unista, ki nem a 
m aga po rtá ján  seper először, hanem  m ind járt a  
mások h ibájá t keresi.

Tehát először is nézzük meg, hogy megtet- 
tünk-e m i m agunk m inden lehetőt selejtünk 
csökkentésének megszervezésében, vagy sem.

H a nem, m iért nem?
M unkaversenyünk m egindulása ó ta  csak 

a rra  törekedtünk, hogy minél többet term eljünk 
és nem gondoltunk a rra , hogy többet termelvén, 
m unkánkra nem ford íto ttunk  kellő gondot, ezzel 
természetesen több lett a  selejünk is.

Ez_ öntödei viszonylatban m agyarázható 
azzal is, hogy am íg  több szakm ában a gépek 
segítségével bizonyos m agasabb teljesítm énye 
ket lehet elérni, addig az öntőszakm ában a  leg 
több helyen csak a  fizikai erő még nagyobb 
fokozásával lehet a  többterm elést biztosítani.

Az öntő, vagy m agkészítő sem a k ar lem a
radn i e nemes m unkaversenyben, vagy  az öntő 
is szeretne a Vörös táb lá ra  kikerülni. A kad még 
olyan is, ak i fizetési borítékjián keresztül nézi a 
m unkversenyt, önző, h a jtja  m agát és csak azt 
nézi, hogy mennél többet term eljen és nem 
nagyon gondol a rra , hogy ezáltal több selejtet 
csinál. Nem fordít kellő gondot a  form ák kidol
gozására, a  magok jó elkészítésére, a form ák 
kellő tisztaságára, vagy  a  gázok jó elvezetésére.

Mi, diósgyőri vasöntők m agunkévá te ttük  
pártunk  iránym utatásá t. K ollektív szellemmel 
a  fizikai és a  szellemi dolgozókkal m egtárgyal 
tu k  selejtiinket, kellő politikai felvilágosító mun 
kával, szakszervezetünk jó iránym utatásával 
megszerveztük üzemünkben a  m unkaversenyt. 
Az egészséges versenymozgalom Odavezetett,
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hogy ma m ár m ondhatjuk, hogy term elékenysé 
günk állandó emelkedése m ellett selejtünk á llan 
dóan csökken.

Szeretnék egy p á r igen fontos tényezőre is 
rám uta tn i, melyekből kifolyólag sok esetben 
selejtszázalékunk emelkedik.

A  diósgyőri öntödékben rossz és hiányos a 
szekrényparkunk. A m ikor pontos és kényes 
m unkák kerülnek Diósgyőrbe, legtöbb esetben 
ta la jba  kerülnek form ázásra, m inek következté 
ben nem tud juk  biztosítani iazt a  kellő óvatossá 
got, m elyet szekrénybe való form ázásnál tu d 
nánk  biztosítani. B ár az utóbbi időben m ár 
folyam atban v an  szekrénypárkunk bővítése, a 
m unkák sürgőssége és túlzsúfoltsága m iatt nem 
tudunk elég dolgozót biztosítani ezeknek elké
szítésére.

Másik hiányosságunk: alapanyagellátásból 
eredő zavarok. Üzemünk kellő időben m egigé 
nyelte a  szükséges anyagokat, ezek azonban 
késve, vagy nem megfelelő minőségben kerülnek 
leszállításra. Gondolok itt  a  kokszra, aminek 
sokszor meg nem felelő minősége selejtöntéshez 
vezet. Je len  esetben február 26-tól állandó levél
váltások u tán  is 30 tonna koksz csak m árcius 
1-én érkezett be, am elyikből az egyik 15 tonnás 
vágón nem megfelelő diónagyságú koksz volt. 
Szám olhatunk azzal, hogy február 26-tól, m ár 
cius 9-ig leöntött szerszámgépeink javarészben 
selejtek lesznek a  nem megfelelő minőségű koksz 
m iatt, nem  beszélve a  m ennyiség kieséséről.

Beszélnem kell a  szakm nnkáshiányról is. 
A diósgyőri öntödék a n n y ira  fel vannak  h íg ítva  
segédimnnkaerőkkel, hogy a  szakm unkásoknak 
legodaadóbb m unkam ódszerátadásra van  szük
ségük, hogy kellő eredm ényeket tud janak  elérni. 
Ezen hiányosságok pó tlására  szakm ai tovább 
képző és előkészítő tanfolyam okat ta rtunk .

Szükséges m ég az is, hogy a  meglévő cso 
port-elszám olásokat teljes egészében fölszámol
já k  és a szabatos no rm át vezessék be m indenütt 
az öntödékben a legkisebb egységekig, liogy^ a 
dolgozók terv lappal a  kezükben m indig lássák, 
hogy miből m ennyit készítsenek és ezen keresz 
tü l egyéni felelősséggel tartoznak  m unkájuk 
elvégzésében és ellentervet készíthessenek a 
többtermelés érdekében.

Nekünk, diósgyőri öntőknek továbbra is 
m indent el kell követnünk, hogy a  m ár bizonyos 
százalékú javu lást a selejtnél ne visszaesés 
kövesse, hanem  további javu lást eredményezzen.

Mi, vasöntöde-üzem dolgozói, kérjük  Zsofi- 
nyecz elv társat, hogy az 1949 december 23-án kelt 
rendelkezésének teljes m értékben szerezzen é r 
vényt olyan értelemben, hogy a m űszaki dolgo
zóknak ad junk  alkalm at a rra , hogy m űszaki 
problémák megoldásával foglakozzék és ne az 
állandó budapesti és más bizottságok búcsú jára 
sa it kelljen fogadnia és ne a  kim utatások töme
geit kelljen gyártaniuk. Szám talan példával tu d 
nánk szolgálni a r ra  vonatkozólag, hogy ha  a 
m űszaki vezetők összefogtak egy problém a meg
oldásánál velünk, m inden esetben éreztette h a tá 
sát, úgy a  selejtcsökkentés. m in t a  term elékeny 
ség vonalán.

Javaslom , hogy m inden gyárban  állítsanak  
fel statisztikai osztályt, amely statisz tika i osz
tá ly  volna h iva tva  m inden irányban  az üzem 
termelése a lap ján  a  k im utatásokat elkészítetni, 
íg y  az üzem műszaki vezetői m entesítve vol
nának  az állandó kim utatások gyártása  alól.

Mi ígéretet teszünk, hogy további jó m un 
kánkkal biztosítjuk népgazdaságunk sikerét és 
azon leszünk, hogy a Szovjetunió gazdag tapasz 
ta la ta in ak  tárházából és a sztahánovisták jó 
példam utatásából m egterem tsük azokat a  felté 
teleket, am elyek szükségesek ahhoz, hogy selejt- 
mentesen és term elékenységünk fokozásával biz 
tosítsuk szocializmusunk minél ham arabbi 
elérését.

D ip pold  J á n o s hozzászólása:

Az öntödékben a magkészítés, a formázás 
egyenlő értékű műveletrészek,

A m ag rendeltetését csak akkor teljesíti 
tökéletesen, ba  megfelel a  következő feltéte 
leknek:

1. A ra jznak  megfelelő méretekben kielé 
g íti az öntvény belső kiképzését .

2. H a emellett nem eredményez selejtes 
öntvényt.

3. H a könnyen és jól tisztítható.
A  m agkészítésnél ké t főelvet kell m in 

denekelőtt szemmel ta rtan u n k :
a) a  keletkezett gőzök és gázok elvezetési 

lehetőségét,
b) a m agnak a hőhatásokkal szembeni he 

lyes viselkedését, am i a la tt a  m agnak 
kellő időbeni összeesését kell értenünk.

A m agkészítéshez használt homoknak 
olyan tu lajdonságúnak kell lennie, hogy a m ag 
szárításakor ne változtassa térfogatát, tehát 
ne duzzadjon és ne zsugorodjék. Duzzadás ese
tében a m ag felülete domború erezetet m utat, 
am i az öntvényben m élyített barázdák a lak já 
ban jelentkezik. Maghomok-zsugorodás eseté 
ben a  m agfelületen repedés m utatkozik, az önt
vényben a  mag á lta l kiképzett felületen pedig 
kiálló erezet form ájában  jelentkezik. Ez a hiba 
és selejtok legtöbbnyire a szervetlen (agyag) kö
tésű m agoknál fordul elő, tehát sárm agnál, 
agyagos homokkal készült m agnál. Ellensúlyoz 
ható szerves anyagok hozzáadásával (ló-, vagy 
tehéntrágyia, különféle növényi eredetű liszt- 
féleségek, stb.) és az agyag  helyes megválasz 
tásával.

A m agvas tú lerős méretezése, valam int a 
m ag falához való túlközeli elhelyezése az önt 
vény zsugorodását nem  engedi meg, ezért vagy 
a  m éret, a  zsugorodás m értékét beszámítva, na 
gyobb, vagy pedig az öntvény zsugorodásában 
akadályozva lévén, elreped.

A m agvasnak m indig tágulási lehetőséget 
kell adni, m ert ellentétes irányban  terjeszkedik, 
m int a form ába öntött folyékony fém.

A gyakorlatban  a  vasöntésnél öntöttvasból 
készült m agvasat használunk, m íg acélöntésnél 
lágy  vashuzalból készült m agvasváz használata 
a  megszokottabb és célszerűbb is. U gyanis az 
acélnál nagyobb zsugorodással (2%) és nagyobb 
hőfokkal kell számolnunk, ezért szükséges a 
m agvasváznak nagyobb rugalm assága, a  lágy- 
vashuzal darabokból lóvén összekötve, a  hő tágu 
láshoz szükséges mozgást is jobban biztosítja.

A  tisztításnál a m agvasat is el kell távolí 
tani, lehetőleg egy darabban kivenni, hogy 
ú jra  felhasználható legyen. H a ez nem lehetsé 
ges, úgy a m agvas könnyű feldarabolását kell 
lehetővé tenni.
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A. maghomok legyen:
a) tűzálló,
b) megfelelő gázáteresztőképeSségű,
c) a  rnagiíomokkeverék adjon megfelelő szi

lárdsági értéket,
d) az öntés u tán  szétesve könnyű tisztítást 

eredményezzen.
a) A m agot a  fém egészben vagy részben 

körülfogja öntés közben és u tán . A homok 
olvadása salakos felületet ad, am ely porózus, 
hólyagos, nehezen, vagy egyáltalában nem tisz 
títható , selejtet okoz.

b) A m ag gázáteresztőképességének h iánya 
okozza az úgynevezett maglefővéséket, am ikor 
a  mag nem képes a  keletkezett gázokat kellő 
időben és gyorsasággal elvezetni. A gázok ilyen 
esetben a  kisebb ellenállású fólyékony fémen 
hatolnak át. Az eredm ény azt öntvény gáz- 
hólyagossága, a mag szétrobbanása, homok- 
leválások stb.

A fövések okai csaknem kizárólag a  gáz- 
áteresztőképesség hiányosságára m utatnak. 
Ellenszere: áteresztő maghomok, gondos levegő- 
és gáz elvezetés. Nem segít az u tán  öntés, m ert 
letevéskor a baj m ár m egtörtént, utánönités a 
gázhólyagosságot nem szünteti meg.

c) A  maghomok szilárdsági tulajdonságai:
Követelm ény: Nedves állapotban a lak tartó  

legyen. Ahol ez nem biztosítható, ott csészék
ben kell kisütni.

Szárított állapotban: Legyen szilárd^ erős 
kötésű. Homoikelmorzsolódás a  m ag kezóllésénél 
ne forduljon elő.

H a  a  maghomok szilárdsági tulajdonságai 
nem megfelelők, ákkor a  magkészítésnél nem 
kapunk m érethű m agokat, szárításkor is el
húzódik a  mag. A nyomó- és nyírószilárdság 
h iánya m ia tt a  m agok élei, sarkai letöredeznek 
a mag kezelése közben. A  maghomok elmosása 
a legtöbb fehérselejt okozója.

d) A maghom oknak addig kell szilárdságát 
m eg tartan ia  az öntésnél, m íg a  folyékony fém 
dermedése a  m ag körü l be nem következett, 
ennek m egtörténte u tán  pedig a  m agnak össze 
kell esnie, azaz könnyen eltóvolíth utónak, tdsz- 
títha tónak  kell lennie.

H a hibáztunk a  megfelelő maghomok- 
keverék m egválasztásánál, úgy az időelőtti 
magösszeesésből származó homokelmosás. mag- 
törés, lefüvés fog selejt a lak jában  jelentkezni, 
vagy ha a magösszeesés nem áll be, úgy repe 
dés. pontatlan  m éret és igen nehéz tisztítás 
a lak jában  jelentkezik a selejt.

A magkészítóákor a  m agot tűzállóságinak 
és szilárdsági tu lajdonságainak növelése céljá 
ból védőréteggel szoktuk bevonni. Ez a  bevonat 
legtöbb esetben grafitfekecs, azonban más 
anyag  is lehet, m in t kvarcliszt, zirkonliszt, in- 
fuzoriaföld, vagy szerves anyag, m in t melasz, 
szulfitlúg  stb. A  védőbevonat oélja a  tüzállóság 
növelése, ami á lta l a hom okrásiilést m egakadá 
lyozzuk, továbbá a  védőbevonatban lévő szerves 
anyag  elégéséből keletkező gázok gázfilm hatása 
az öntésnél.

A védőbevonatok helyes alkalm azása sok 
kellemetlen jelenséget ákadályozhat meg, a  tú l 
ságosan vastag  bevonatok azonban a m ag gáz- 
áteresztőképességét erősen csökkentik, am i is 
mét sei ej ti 1 ez vezethet, gázhólyagosság, mag- 
leválások, homokosság alakjában.

A védőbevonatok a  m ag felületi sim aságát 
is h ivato ttak  előmozdítani, azért a  fekeeselt 
felületek gondos kidolgozása szükséges.

Különböző magok nagyságuk szerint, va la 
m in t attól függően, hogy m ilyen falvastag 
ságú vas, acél vagy fém h a tá ro lja  őket. más 
és m ás maghomök összetételt k ívánnak  meg, 
más-más kötőanyagm ennyiséggel. Ez a  sok
féleség m aga u tá n  vonja a szárítási hőfok és 
idő tartam  különbözőségét. Ez röviden kifejezve 
azt jelenti, hogy másképpen kell szárítan i a 
szervetlen anyagból készült agyagm agokat, 
m ásképpen a melaszos és m ásképpen az olajos 
homokokat stb.

A m agokat szárítás u tán  felhasználásukig 
tá ro ln i kell olyan helyen, ahöl azok rom lásnak 
nincsenek kitéve. Ez vonatkozik elsősorban a. 
levegő nedvességtartalm ának lehetőleg egyenlő 
m értékben való ta rtá sá ra , tehát gyengén fű tö tt 
helyiségben tárolandók elsősorban a higroszkó- 
pikus tu lajdonsággal rendelkező anyagokból 
készült magok. A magok a  táro lási helyen ne 
szenvedjenek sérülést, táro lás előtt pedig a m a 
gokat le kell tisztítani. A magkészítósnél kép 
ződött táncokat, fédereket, am ennyiben előző
leg nem nyertek  eltávolítást, el kell távolítani 
és a m agokat felületileg — ha szükséges — k i 
jav ítan i. H gyancsak a táro lási helyen tö rtén ik  
a_ m agok m éretre  való ellenőrzése, a  levegő- 
kivezetések felülvizsgálata. H ibás m agokat az 
öntödébe k iadn i szigorúan tilos. Még így  is elő 
fordulhat. hogy az ellenőrzés ellenére olyan 
re jte tt h ibát tartalm azó m agok kerülnek az ön
tödében a form ába való berakáshoz, amelyek 
selejtet okoznak.

Jakóby László hozzászólsáa:
A szárítás fogalm a a la tt á lta lában  vala 

m ely nedves anyag  v íz tarta lm ának  term észe 
tes vagy m esterséges hőkezeléssel való eltávolí 
tá sá t értjük. A természetes hőkezelés, pl. a 
napon való szárítás lassú, a m esterséges szá 
r ítá s  gyors folyam at, ezenfelül pedig az önté- 
szetben e g y é b  c é l j a  i s  v a n .  P l a tűző, 
égető napon való m agszárítás és form aszárí 
tás nem vezetne célra, m ert az öntödében a 
form ánál sokszor, a  m agoknál pedig m ajdnem  
m indig nemcsak a víz eltávolításáról, hanem a 
átalak ító  szárításról, vagyis oly a lakba való 
hozatalról van szó, amelynél a m agnak ele
gendő szilárdsága lesz.

M indnyájain tud juk , hogy a  víz e ltávolítá 
sához 100° C elegendő.

Vagyis, ha  a  form a- és m agszárításnak 
csak a form ában vagy  a  m agban lévő nedves
ség eltávolítása volna a célja, a form ákat, ill. 
a  m agokat elegendő volna csupán 100° C-on 
szárítani. V iszont a  gyakorlatból jól tudjuk, 
hogy a  form ákat és a  m agokat ennél lényege 
sen m agasabb hőmérsékletekéin 200—300—500° 
C-on szárítjuk.

A formázó- és maghomoknak egy bizonyos 
nedvességet kell tarta lm azn ia , am ely a  homok- 
szemcséket körülvevő finom anyaghártyá t csak 
éppen anny ira  ta r t ja  nedvesen, hogy az a lak ít 
ható, gyúrható, azaz döngöléssel formázható 
legyen. Ezt legegyszerűbben vizes homokkal 
érhetjük el, de elérhetjük m ás kötőanyaggal, 
például valam ilyen © célra bevált o la jja l is.

A  hom okform ánál azonban legtöbbször sok 
kal több vizet alkalm azunk, m in t am ennyi a 
homok kő tőkép ességén ök b iztosítására fe lté t 
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lenü l szükséges, azonfelül a  licm ökforniának 
nem is kell olyan szilárdnak lennie, m int a 
m agnak, m ert a form a z á r t  alakrí ta rtá lyban , 
n  s z e k r é n y b e n  van, mig a m ag szabadon 
fekszik a  formában. A maghomoknál erősebb 
kötőanyagot alkalm azunk, m int a form ánál 
s ezért az ú. n. szárítás is más.

A form ánál csakis a  v íztartalom  eltávolí 
tása  a szárítás célja, akár pl, a nedves ruhánál.

A  kötőanyaggal form ázott m agnál a hő
kezelésnek az a célja, hogy a  magkötőanyagot 
felbontsa, átalak ítsa , azaz oly alakba hozza, 
amely a  m ag s z i l a r d s á g ’á t  b i z t o s í t j a .  
Az olajjal, melasszal, dextrinnél, keményítővel, 
vagy  egyéb m agkötőanyaggal készített m agnak 
nem száríto tt állapotban nincs elegendő szilárd 
sága, de ha  szárítjuk , akkor kőkeménnyé, 
mégis gázátbocsátóvá és szilárddá tehető. 
V agyis i t t  pl az olaj szurokká, gyan tává  vál 
tozik, am elynek szilárdsága, m indnyájan  tud 
juk, nagyobb a  folyékony olajnál. V agyis a 
m agoknál a  „szárítás“ fogalm a tulajdonképpen 
nem helyes kifejezés, m ert a  vízzel együ tt a 
kötőanyagot nem táv  öli tjük , nem párologtat 
juk  el, csupán átalak ítjuk .

H asonlíthatnám  ezt a  kenyérsütés művele 
téhez. A széteső, nem szilárd kenyértészta- 
darab  a  sütés u tán  ropogós, keményebb kérget, 
h é ja t kap.

A m agoknál is, ha nem is azonos, de ha 
sonló az eset, ezért a m agszárítást tulajdon- 
képen helyesen magsütésnek, magkeményítés- 
nek nevezhetnénk, am i csak akkor következik 
be, am ikor a magból m ár a  vizet elpárologtat 
tuk  s csak a  mag külső héja kérgesedik meg, 
am i a m agot tehát szilárddá teszi.

M egkísérlem a  keményítési, ill. a  sütési 
folyam atot m egm agyarázni. A szárítókam rá 
ban  előállított melegmennyiség behatol a  mag- 
belsejébe is, ugyanakkor azonban a  hőhatás 
következtében az olaj, vagy más kötőanyag 
kifelé nyom ul s a  form a, vagy m ag felületén 
elpárolog. M iután a  meleg a  m agba állandóan 
befelé, a  gőz pediig a  m agból kifelé vándorol, 
a  két áram lás szemben hat egymással, m ert 
ellentétes irányú . H a  a  m elegbeáram lás sok és 
gyors, a m ag felületén a  kötőanyag elszurkoso- 
dása kérgesedése, ham arább következik be, 
m ielőtt az összes nedvesség gőz a lak jában  el
távozna, s a  m ag belsejében lévő gőz nyom ása 
következtében m egrepesztheti a form át, m int 
ahogy a fazékban lévő víz gőze felem eli s le
dobja a fazék fedőjét.

A m ag  tehát megrepedezik és selejtessé 
válik.

A m agokat csakis azon a hőmérsékleten 
volna szabad szárítan i, am elyen a  kötőanyag 
bomlása, ill. szurkosodása megkezdődik, pl egy 
valam ely o lajnál 80° C-on.

M iután az ilyen szárítás hosszú ideig ta r 
tana , am ire a  kész form ák nem várhatnak , 
ezért a korszerű magszárítóberendezések ma 
m ár a  hőkicserélő rendszerrel, gyorsan, 2—3 
óra a la tt szárítanak. A hőkicserélés úgy  tö rté 
nik, hogy a  tüzelésből származó gázokat leve
gővel keverve ismét visszavezetik a szárítóba.

íg y  érthető, m iért nem szabad a form ákat 
és a m agokat ugyanabban a kemencében szá 
rítani.

A szárításnak, ill. m ondjuk most m ár mag 
sütésének, vagy keményítősének hőmérséklete

mellett jelentős szerepe van  a  szárítás idejének 
is. H a a  m agokat, vagy a  form át azonnal ön t 
jük : rövidebb, ha soká: hosszabb ideig ta rtó  
szárítás szükséges.

A m ai korszerű szárítókam rák villany-, 
gáztüzelésűéit. N álunk ta lán  inkább a  gáz, főleg 
a  generátorgáz jöhet egyenlőre számításba.

A form ában lévő vízből az öntési hőm ér
sékleten gőz keletkezik. Tudjuk, hogy a gőznek 
ugyanannyinak  kell lennie súlyban, m int . a 
form ában lévő víznek, m ert az anyagm egm ara 
dás elve szerint az anyag  el nem veszhet. 
V agyis 1 kg vízből szintén 1 kg súlyú gőznek 
kell lennie, ez a  gőz azonban m ár nem fé r  el 
egy 1 literes edényben, hanem, m ert térfogata 
kitágul, lényegesen nagyobb üregre van  szük
sége. ami h a  nem áll rendelkezése, vagy szét
feszíti a  form át, vagy belemegy az öntvénybe. 
Ezért pl a  fazékban forrásban lévő gőz föl
emeli s ledobja a  fazék fedőjét. Vagy ha a  fedő 
zárt. szétrepeszti a  fazekat.

Egy kilogram m  vízből az öntési hőmérsék 
leten kereken .1800 lite r vízgőz keltkezik. Nedves 
form a esetén egy 300X400X70 mm m éretű 
szekrónypárban van összesen 20 kg döngölt 
homok, am inek 6% víztarta lm a 1,2 kg, amiből 
az öntési hőmérsékleten, ha a form át nem 
szárítják  1.2 X 1800 =  2000 lite r vízgőz kelet 
kezhet.

Ebből a  számból kétféle tanulságot vonha 
tunk  le.

Először fogalm at a lkothatunk m agunknak 
a rró l a  gázmennyiségről, am it a  formaszek 
rényből el kell öntéskor vezetnünk.

Másodszor a rró l a gőzmennyiségről, amely 
egy szári tókam rában keletkezik, melybe mond
juk  mindössze 300 fenti m éretű szekrénypár 
van. am elyben a  6%-os víztartalom  esetén 360 
kg vizet kell elpárologtatnunk, amiből viszont 
300X200=600.000 lite r  vízgőz keletkezik.

Ami a vízgőznek a formából való elveze
tését illeti, ez a homok, azaz form a gáz- 
átbocsátó képességétől függ, azaz a  homok- 
form a __ likaesosságától. H a a  homok likacsos
sága 25%-os, úgy  kell a dolgot venni, m in tha 
a szekrény Vi-e nem volna bedöngölve s a  kelet 
kezett gőz ezen az üres téren á t távozhatna el 
a formából.

Ami a  szárítókam rában keletkezett, az 
előbbi példában felhozott viszonylagosan igen 
nagy  mennyiségű gőz elvezetését illeti, annak  
a  kam raszerkezet megoldása szempontjából 
van jelentősége. H a  a  kam rában  a  szárítás nem 
hőkicserélő berendezés segítségével s nem 
eléggé m agas hőmérsékleten történik, könnyen 
lehetséges, hogy a szárítás ta rta m a  a la tt kelet 
kezett gőz a  szárítási idő végén ismét lecsapód
hat, am i a  m ár a  részben k iszáríto tt fo rm ára  
még veszedelmesebb, m in tha a  szárítás egyál
ta lában  meg sem tö rtén t volna.

S zék e ly  h ozzászó lása:

A konferencián a felszólalásök főleg objek 
tív  okokban keresték a  selejt nagy százalékát. 
Szubjektív dolgokról ezidáig nem esett szó. Le 
het, hogy felszólalásom nem lesz egészen sze
rencsés, azonban sok kongresszuson vettem  részt 
és am ikor a kongresszusnak vége volt, akkor 
m ondták el egym ásnak a  szaktársak : „látod, 
erről is jó le tt volna beszélni!“
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Zsofinyecz elvtárs a selejtszázalékokról be
szélt és azt m ondotta: annyi selejtet gyártunk, 
hogy abból egy hatalm as, m odern gyára t 
lehetne felépíteni. U tána  megkérdeztem m a 
gamtól, vájjon  elkövettem-e m indent, hogy jó 
m agam  is kevesebb selejtet g y ártsak 1? M egálla 
p ítottam , hogy nem.

A Ganz Villamossági Gyár fém- és a lum í
nium öntödei dolgozói javasla to t terjeszte 
nek a  nehézipari m inszter felé:

Vezessék be úgy a  könnyű, m int nehéz 
fémekre vonatkozóan, hogy országos viszony 
la tban  egységes fémet kapjunk m echanikai 
szempontból, elektromos ellenállás, hőtechnika 
és vezetőképesség szempontjából.

Ügy a bronzra, m in t sárgarézre egységes 
hom okfajták m egállapítása.

Pontos olvasztási és hőkezelési u tasítás, 
am i országosan bevezetendő.

Egységes formaszekrényeik megépítése. Ez a 
jav asla t azt a célkitűzést k íván ja  szolgálni, 
hogy m egkönnyítsük a norm aidő m egállapítását 
és a  kalkulánsok helyzetét.

A különböző form ák nedvességtartalm ának 
tudományos m egadása. Ez azt a célt szolgálja, 
hogy ne fogyasszuk h iába  a  kokszot, a  szárító 
anyagot, olyan homokkal form áljunk, am ilyent 
az a  m unka megkíván.

Az alum ínium nál kötelező hűtővasak be 
vezetése öntöttvakból.

Egységes olvasztókályhák bevezetése. M ér
hetetlen  sokba kerül a  sam ott-tégla, m ert m ajd 
nem m inden öntödében más és más kályha van 
és nem tudnak a  sam ott-téglagyárak egységes 
form atéglát gyártan i, am i olcsóbbá tenné a 
kályhák előállítását.

M egvalósítani az egyéni felelősség m ellett 
a  100%-os fegyelmet.

Végül az olvasztókályhákhoz szükséges 
energia m egállapítása. O lvasztanak olajjal, gáz 
zal és koksszal. A lakuljon k i az öntödék egy
séges olvasztó módszere. Előfordult éppen a 
közelm últban az egyik nagy öntödében, hogy 
az öntvényeknek tömkelegét hozták vissza 
m egm unkálás u tán , m ert a gáz felszívódott az 
anyagba és porózussá, lyukacsossá tette. Kérem  
a  kongresszust a Ganz V illanygyár öntőmun 
kásai nevében, hogy ezt a javasla to t u ta lják  a 
m iniszter elé, hogy áttanulm ányozza és am i jó 
benne, azt meg is valósítsa.

K ét dologról akarok beszélni. Az egyik, 
am it Rákosi elvtárs mondott ezen a helyen a  
sztahánovista  kongresszuson: „Innen üzenem a 
m agyar dolgozók felé, legyenek nagyvonalúak, 
kezdeményezők és bátrak .“ Ennél a pontnál 
meg kell, hogy álljunk, A közelm últban egy 
nagyobb öntödében dolgoztam. Beadtam  egy 
ú jítá s i javaslato t, am elynek sorsa előttem több 
m int egy évig ism eretlen volt. A javasla t azt a 
célt szolgálta, hogy a 100—150 m éter messzire 
lévő szárítóhelyiségbe ne kézi erővel vonják be 
a form.i szekrényeket, am i nyolc em bert vagy 
ennél is többet foglalkoztatott naponta, barom i 
sorba süllyesztve őket, m ert emberek 100—150 
kilókat ta rtó san  cipelni testi erejük lerom lása 
nélkül nem tudnak. Azért, m ert személyem nem 
volt szim patikus a vállalat vezetője előtt, a ja 
vaslat elsikkadt. Hogy a javasla t jó volt, azt 
bizonyítja az is, hogy a Ganz V illanygyár, 
ahová beálltam , m egcsinálta és m ár kocsin 
hordják a form ákat, am ivel rengeteg_ időt és 
pénzt tak arítan ak  meg. Azért hoztam ide ezt a

kongresszus elé, hogy lássuk: ha kom m unista 
ön tudatta l akarju k  m unkánkat végezni, nem 
szabad a harc  elől m eghátrálni.

Ezzel kapcsolatban kívánom  felhívni a 
m iniszter e lv tá rs  figyelm ét arra , alakítson egy 
m inisztérium i szakemberekből álló repülőbizott
ságot, am elyik kiszáll az öntödékbe és az öntők 
elfogulatlanul m ondhatják el kívánságaikat, 
b a já ikat (taps!), ne kelljen  a ttó l félni, hogy ha 
kiviszem az öntöde baját, dolgát, abból nekem 
személyi károm  szárm azhat.

Felhívom  az elv társak  figyelmét, hogy 
egyenes munkából, becsületes kiállásból soha 
senkinek még ba ja  nem  szárm azott. Nem szár
m azhatott azért, m ert m a a dolgozók állam ában 
megvédik azt, aki igaz ügyért áll ki. Ezek a 
szubjektív okok, am elyekkel foglalkozni a k a r 
tam.

Van egy m ásik javaslatom  is a  nehézipari 
m inisztérium  felé, am elyik a rró l szól, hogy a  
Ganz V illany gyári öntöde dolgozói javasolják, 
hogy három havonként a  10 legjobb sztaháno- 
v ista  dolgozót küldjék k i a  Szovjetunióba tan u l 
m ányú tra  — ha  ennek politikai vagy gazdasági 
akadálya  nincsen.

Felhívom  még a  nehézipari m inisztérium  
figyelmét, hogy van  egy öntőipari gimnázium, 
ahol az öntödék jövő nemzedéke tanu l és ez az 
iskola igen m ostohán van kezelve. Amíg a 
nehézipari m iniszter volt a  gazdánk, addig 
törődtek velünk, de most á tte tték  a kultusz- 
miniszterhez. Sem tankönyvben, sem m ás tanu l 
m ányi segélyben nem részesítik az öntőket.

Pócsi Lajos hozzászólása:

Bogáti e lv társ üzemünk felülvizsgálata 
alkalm ával a Rock-gyárban módot ado tt a rra , 
hogy kom plex-brigád alakulhasson, am elynek 
m unkálkodását i t t  részben ism ertetn i fogom.

A brigád  négy csoportra osztotta m unká 
já t. A gépi berendezés tökéletesítése, öntödei 
alap terü let célszerű kihasználása, a  gazdaságos 
anyagm ozgatás, továbbá küzdelem a  selejt 
ellen a term elés folyamán.

A brigád  azokat a k ifo rro tt és á lta lában  
ism ert szerkezeti szabályókat, m elyek az öntöde 
fe ladatát m egkönnyítik  és a selejtveszélyt csök
kentik, sa já t tapasztalata ival kiegészítve, a. 
szerkesztőirodák rendelkezésére bocsátja, a 
tip ikus eseteket szemléltető ábrákkal, jól olvas 
ható fa litáblák form ájában.

Á ltalános irányelvek:
V együk igénybe a  imintaasztalos és öntödei 

szakemberek tanácsát. A nagy, bonyolult gép
elemeket több darabból építsük össze. Főleg k i 
álló elemiék, m in t szemesapagyak, konzolok, ve 
zetékek stb. külön darabból legyenek. Ahol lehet, 
alakozó (sablon) m unkára  alkalm as form át 
adjunk, ok nélkül ne té rjü n k  el a  forgásfelüle 
tektől.

Anyag:
T artsuk  szem előtt, hogy az öntöttvas igazi 

terepe a  nyom ásra igénybevett gépelem. A  kí 
v án t szilárdsági értékeket m indig elő kell írn i 
s nem az öntödére bízni. Ne feledjük, hogy 
ugyanazon öntvény különböző falvastagságú 
részein nem  k aphatunk  azonos szilrádságot. Az 
előírásnak s a próbapálca átm érőnek a  darab  
fontosabb részéhez kell igazodnia. H asználjuk
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fel a nagy  szilárdságú (26 kg/m m 2 szakítószi
lárdságú) ön tö ttvasat s szerkesszünk a na 
gyobb szilárdság á lta l m egengedett kisebb fal 
vastagságú elemeket.
Form ázás:

Ü gyeljünk a  mintakiem eléshez szükséges 
ferdeségre, am it m ár a  rajzon elő kell írn i. Ke 
rü ljü k  az alámetszése'ket, m ert csak a forma- 
szekrények szám át növelik, az öntvényt pon
ta tlan n á  teszik és d rág ítják

A kiálló elemeket, szemölcsöket, bordákat 
úgy  tervezzük, hogy a  m in ta  kiemelését ne 
akadályozzák; az úgynevezett „lejáró rész“ a 
h iba veszélyét re jti  m agában. Magos k ivitel he 
lye tt lehetőleg ny ílt, mély bordázásút adjunk. 
H a a  m ag nem kerülhető el, tegyük lehetővé 
ennek jó  felfekvését, kellő számú és m éretű 
m agjel ú tján , hogy m agtám aszok nélküli töm ör 
öntvényt, egyenletes fa lvastagságot kap junk  
és a  m agban fejlődő gázok is jól elvezetbetők 
legyenek. Túl keskeny üregeket vagy fu rato 
k a t ne tervezzünk, főleg ha ezek nagyobb te r 
jedelműek. Több m ag találkozását kerüljük, 
egyéb hátrányok  m ellett nehezen tisztítható  
so rjá t (féder) kaphatunk.

Öntés:
A  falvastagságokat úgy  kell megadnunk, 

hogy a  folyékony vas könnyen töltse k i a  for 
m át és a  form aszekrényből a  levegő könnyen 
távozhassák felfelé. T artsuk  szem előtt, hogy az 
öntvény felső részei általában  kevésbbé tiszták, 
m int az alsók (hólyagosság, salak, stb.). Ke 
rü ljük  a nagy  vízszintes felületeket. M ár kis 
ferdeség, 5—10 fokos is ha thatós segítség. Óva
kodjunk az anyaghalm ozástól, m ert ez odvas- 
sághoz és belső feszültségekhez vezet. Különö 
sen a szemölcsök, ágyak, bordaelágazások és 
m egm unkálási ráhagyások  helye veszélyes, fő 
leg, ha az átm enet rádiusza nagy (ez a rádiusz, 
h a  más szempont nincsen, a nagyobbik fal 
1/з—V*-e lehet). Az anyaghalm ozás Helyét a fő b 
metszetekben ellenőrző körökkel tud juk  meg
jelölni. K erü ljük  a  hegyes alakot és sarkokat. 
Lehetőleg egyform a vastag  falakat tervezzünk, 
illetőleg biztosítsuk az egyenlő lehűlési viszo
nyokat. T artsuk  szem előtt a  kihűlési feszültsé 
gek alapszabályát, hogy a  korábban k ihűlt ré 
szek nyomó- és a  később k ihű lt részek húzófe- 
szültség a la tt állanak. E  szempontból ívelt ele
mek előnyösek. Gondoljunk a  tisztíthatóságra, 
adjunk, ha kell, külön tisztítónyílásokat, de 
legjobb, ha  a m agok kapnak  valóságban fel- 
íékvést, m ert ez egyben a legjobb tisztítónyí 
lás is.
K iv ite l vonalán:

B ár az előbbiekben le írt javaslatok  akár a 
gépesítésre gondolunk, a k á r  a  homok vizsgála 
tá ra  és a  többi hoimakelőkészítésre, közvetlen 
elemei a  selejt elleni harcnak, brigádunk a  te r 
melés, a k iv ite l vonalán a következőkben kíván 
bekapcsolódni az illetékes gyári szervek eseten 
kén ti felhívására:

1. A Gépipari Főosztály á lta l kiadandó 
ism eretterjesztő táb lákat gyárunk viszonyai
hoz alkalm azva, a dolgozók rendelkezésére bo
csátjuk.

2. Homok- és form aanyagvizsgáló beren 
dezés beszerzését szorgalmazzuk. À  Ya skutató 
In tézet és az Öntödei Osztály á lta l az egyes 
öntvényfajtákhoz m egállapítandó és biztosí

tandó szabványhomokok bevezetéséhez kidol
gozzuk a m i viszonyaink m ellett beállítható  
homokelőkószítő berendezést.

3. Az 5900. I I I / l .  rendeletben a selejtokok 
ny ilván ta rtásának  felfektetésénél az ellenőr
zési osztály rendelkezésére állunk.

4. U gyanígy segítségére vagyunk az 5900. 
IV/9. szám ú rendelet szerint a selejtek ügyé 
ben ta rtandó  rendszeres és rendkívüli műhely- 
értekezletek ta rtá sán á l az ügy előadójának.

5. Az öntéstechnikai szem inárium  meg 
szervezésére felaján ljuk  szolgálatunkat az ügy 
előadójának.

K em é n y  K o rn é l hozzászó lása:

Felszólalásaink során  meg kell emlékez
nünk azokról a selejtokokról és öntödei károk 
ról, am elyek form ák és magok m ozgatása és 
á llítása  közben keletkeznek. M ingyárt az ele 
jén leszögezhetjük, hogy aö elkészült form á
kat és m agokat m inél kisebb m értékben tegyük 
ki mozgatásnak, hogy az ebből származó ron 
gálódások lehetőségét m inél jobban kiküszö 
böljük. Különösen fontos ez nedves form á
zásnál.

Száríto tt form áknál a  szállítás a  formázó
tér, a  szárítókem ence és az öntödei hely között 
elkerülhetetlen. Gyakori eset, hogy ezen mozr 
gatás közben a  felszerelések hiányossága m ia tt, 
vagy a helytelen kezelés következtében a  kész 
form ák és m agok megrepedeznék, bizonyos ré 
szei letöredeznek, vagy an n y ira  m egrongálód 
nak hogy  felhasználásuk lehetetlenné válik. 
H a m ozgatás közben a  form a vagy m ag meg 
reped, megvetemedik, vagy kisebb részei le 
törnek, ez önm agában m ár selejti ehetőséget 
jelent, m elyet az esetleges helytelen u tán  jav í 
tássa l még fokozunk. Egy homokrész, melyet 
a szárazform ához utólag kötünk, tökéletesen 
sohasem kapcsolódik a  form a többi részeivel. 
Ezeknek a ja v íto tt részeknek a  szárítása  sem 
tökéletes. Nagyobb jav ítás  esetén a  form át 
a ján la tos újból szárítani, m ert ak ár gázzal, 
a k á r faszénnel végezzük, nem  tudunk olyan 
tökéletes száradást biztosítani, m in t a  meg
felelő hőm érsékletre beállíto tt szárítókem en 
cében.

A jav ítá s  következtében a  környező száraz 
homokrészek is átnedvesednek. A felületi szá 
r ítá s  m ia tt az alsó részek tökéletes k iszáradá 
sáról nem  tudunk  meggyőződni. Az öntés köz
ben az alsó részek nedvességéből származó gő
zök lepattogzásokat idézhetnek elő. Az u tán- 
jav ítás  még az öntvény m érethűsége szempont
jából is jelen t bizonyos selejtlehetőséget. A szál
lításnál keletkezett rongálódás a helytelen ja v í 
tás következtében felrágást, ráégést, hullámoso- 
dást, hom okzárványt és m éretdifferenciát idéz
het elő öntvényünkön. Szükséges tehát, hogy 
ezen selejtokok kiküszöbölése m iatt megfelelő 
szállítóberendezések és kellő gyakorlatta l bíró 
személyzet álljon az öntödék rendelkezésére.

A darukat állandóan ellenőrizni kell. A 
láncokat, köteleket időszakonként teherpróbá- 
nak kell k itenni. V igyázni kell, hogy daru 
pályánk sím a legyen és így a daru  haladás köz
ben ne legyen kitéve zökkenéseknek.

A szárítókem ence kocsijának m ozgatását 
is úgy kell megoldani, hogy a ki- és behúzás 
közben rángatás, zökkenés, ütközés ne követ
kezzen be.



7 4

Szériagyártásnál alkalm azott légcirkulá 
ciós m agiszárítókam rák állványainak  m ozgatá 
sánál vigyázni kell, hogy az állványt mozgató 
kocsi megfelelő símiaságú padlózaton mozogjon. 
Nagyon jó m egoldást lá ttam  erre a  győri acél
öntődében, ahol a kocsi kereke gumiabronccsal 
van ellátva .

Az előadásban kihangsúlyozott jó  forma- 
szekrény szükségessége a szállítás szem pontjá 
ból is nagyon fontos. Repedt, jav íto tt forma- 
szekrények akasztás u tán  lebaj íanak, aminek 
következtében a  form a megvetemedik.

A szárításnál és a  szárítókocsin való el 
helyezésnél m indig vigyázni kell a rra , hogy a 
form a m indig természetes helyzetben m arad 
jon, am i a legtöbb esetben vízszintes helyzet. 
A szárítókocsin ne elégedjünk meg a  form a 
szekrény sarkainak  alátám asztásával, hanem  a 
középső részek alátám asztása m ellett az a lá 
tám asztások kiékelésére is legyünk figyelem 
mel, hogy a  formiaszekrény a  kocsin he ne ha 
jo ljon és ne  billeghessen. A magok szállításá 
nál fontos, hogy megfelelő alátétlem ezek á llja 
nak  rendelkezésre. K icsi vavv foltozott a lá té t 
gyakran  okozott m agtörést.

Meg kell emlékeznünk még a nagyobb for
m ák felső részeinek forgatásáról. A h irtelen  
átlendülés közben vigyázni kell, hogy bizonyos 
homokrészek le ne töredezzenek a  form a felü 
letéről. Ennek jav ítá sa  a m ondottak alap ján  
nem egészséges és pó tm unkát igényel. Meg
felelő fordítást tudunk biztosítani görgős for 
dítóval. Fékezést jelent az átford ításnál, ha  a  
láncot a szekrények csapjain  úgy helyezzük 
el, hogy fordítás u tán  8-as alakot mutasson. 
Bizonyos fékezést jelen t az is, ha  a csapra a 
lánc a lá  rongydarabokiat csavarunk.

M aurer e lv társ arró l beszélt, hogy vannak 
olyan term észetű selejtek, melyek kiküszö
bölése megoldható feladat, ra jtu n k  múlik. Ilyen 
selejtek közé tartoznak a  szállítás hibájából 
adódó selejtek. Fontos a rendelkezésre álló 
szállítóberendezéseinknek megfelelő k a rb a n ta r 
tá sa  és a szállítást végző munkatársaik lelki- 
ism eretes m unkája.

K érem  az elv társakat, hogy üzemekbe visz- 
szaitérve, ennek a  problém ának is kellő figyel
m et szenteljenek, hogy a szállí fsából eredő, 
selejtek és m űhelykárok kiküszöbölésével is 
segítsék elő a selejt elleni harcot és a több- 
term elést.

K iin g  L a jo s  h o z z á sz ó lá sa :

Vegyük sorra, hogy miből adódhatik a 
selejt:

1. öntőhiba,
2. imagkészítőhiba.
3. m űszaki hiba,
4. anyaghiba. 1

1. H a az öntő a k iadott m unkát nem csi
n á lja  meg úgy, m in t a h o g y  a m unka megköve
teli. H a az összerakásnál nem já r  el kellő óva
tossággal. A levegcMvezetesnél például a vas 
a levegőnyílást elönti, vagy pedig a mélyedé 
seknél az úgynevezett sluszt nem csinálja, 
m iá lta l homokos lesz a darab. H a nem veszi 
észre, hogy a  form a nem elég száraz. Az éke

lésnél vagy terhelésnél nem já r  el kellő gon 
dossággal, vaigy a vezetőszögek lazák, m iálta l 
tolódás adódik. Ez m ind az öntő hanyagságán, 
nemtörődömségén m úlik, vagy  pedig azon, hogy 
a  m unka norm ája kevés és szeretne magasabb 
százalékot elérni. Inkább a rra  megy: sikerül 
vagy nem sikerül. Pedig nincs igaza, m ert 
sök esetben így visz kevesebb pénzt haza, m ert 
a selejte t nem fizetik és azért sincs igaza, m ert 
az ötéves te rv  m egköveteli tőlünk, hogy jó és 
selejtinentes m unkát á llítsunk  elő.

2. M agkészítőhiba: H a a m agkészítő nem 
já r  el kellő gondossággal a  magkészítésnél, a 
kokszot, a  levegőt nem úgy helyezi el, m in t 
ahogy a m unka megköveteli. Nem azt a homo
kot használja, m elyet a  m unka megkíván. Nem 
sverceli rendesen. Mindez nagyon sok esetben 
m agával hozza a  selejtet és m indezt ki lehet 
küszöbölni.

3. M űszaki hiba: Ahol nincs tökéletes szá 
rító, ott bizony nagyon könnyen adódik selejt. 
Amíg miniden öntödének egy rendes, a köve
telm ényeknek megfelelő szárító ja  nem  lesz, 
addig nagyon óvatosnak kell lennie az öntő 
nek, nehogy véletlenül félszáraz form át rakjon 
össze. Az is nagy  hiba, hogy a  felrakó és leszedő 
m unkások nem vigyáznak az öntő m unkájára  
eléggé, m ert nem  vonja őket senki felelősségre. 
V annak esetek, hogy am ikor az öntő m unkája 
lejön a  kocsiról, 3—4 kapocs is fel van  nyom va 
a formába. Ezt az öntő h iába ja v ítja  ki, m ert 
ha vas megy a formába, legtöbb esetben a ja v í 
to tt részt leszedi. I t t  kell valam i szigorítást 
tenni, hogy az ilyesm i ne adódjon elő.

4. A nyaghiba: Én nem tudom  helyeselni 
azt, hogy m a nem válasz tják  külön azt, m ikor 
öntünk gépm unkát és m ikor kereskedelm i 
m unkát. A  vasnál is hiba van, sok a k é n ta r 
talm a. V aunak esetek, am ikor az ember v á r az 
öntéssel, m ert lá tja , hogy a vas dolgozik a 
kazánban. H iba a  m intahom ok nem gyártása, 
am elyet nálunk nem készítenek, sem száríto tt 
form ára, sem pedig nyersform ára. Az is hiba. 
hogy a homok erősítésére szolgáló agyagot 
nyers állapotban használják, am i káros h a tás 
sal van, m ert azt a  sa ra t nem tu d ja  a  gép széj
je lverni és, ha egy ilyen sárdarab  a  m intához 
kerül, a m egm unkálásnál előjön a lyuk, vagy 
pedig porózus lesz a darab. Téhát csak úgy he 
lyes, h a  az agyagot m egszárítjuk, ledaráljuk  és 
porszerűleg keverjük a homokba.

Igen tisztelt elvtársaim ! Még egy kérdéssel 
kívánok itt  foglalkozni, m ert ez is egy selejt- 
okozó: a norma kérdése.

1949 február hónapban k ijö tt egy m egálla 
p íto tt norma. Én úgy tudom, hogy az még a 
m ai napig sem változott meg, de ez nálunk 
m ásképpen van. M egtörtént az, hogy egy darab, 
am ikor ú jra  k ijö tt m unkába, m ár levonással 
ad ták  ki az ára t. Az ember ilyenkor mérgelő 
dik, nem tud ja  a m unkára  összpontosítani a 
figyelmét, nem m egy a  m unka úgy, m int ahogy 
kellene. M ikor az öntő olvassa a Szabad Nép 
ből, hogy itt-o tt m ilyen százalékot érmek el 
más öntők, ő is szeretne m agasabb százalékot 
elérni, tehát nem  vigyáz anny ira  a m unkájára, 
és ebből adódik a  eelejt. Én innen kérem  a  fele 
lős vezetőséget, hogy ezt az ügyet vizsgálja 
felül: hol van  hiba, a norm ában-e vagy a végre- 
haj tószervben.
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Gerő elvtárs a sztahanovista kongresszuson 
felvetette azt a kérdést, hogy a m űszakiak 
együ tt dolgoznak-e a fizikai dolgozókkal. Én 
innét válaszolok: a látszat azt m uta tja , hogy 
igen, de én ezt megcáfolom, m ert mi, fizikai dol
gozók elm ondjuk a h ibákat a m űhellyel és a 
m unkával kapcsolatban. Ezt ők m ind tudom á 
su l veszik, de az ügy érdekében nem csinálnak 
semmit, csak ígérgetnek. Ezelőtt néhány héttel 
az egyik m érnök e lv társ hozzám jött azzal, hogy 
m int fizikai m unkás, hajlandó volnék-e egy 
kom plex-brigádban résztvenni, amely foglal
koznia a  m űhelyi problémákkal.

Én azóta sem lá ttam  a  m érnök elvtársat, 
Ez az együttműködés.

Zsofinyecz m iniszter e lv társ m egem lítette, 
hogy a megjelent selejtrendelkezés óta sem 
tö rtén t semmi változás. Igaza van, hogy nem 
tö rtén t semmi, de ez ta lán  nem  is az öntőkön 
m úlott, hanem  azokon, akik a  rendelkezést 
nem ha jto tták  végre, m ert a rendelkezés egy 
bizonyos pontja  előírja, hogy norm álselejt meg 
á llap ítása  u tán  a  normálsele j ten belül term elt 
jó öntvényért a  normia szerint já ró  béren felül 
100%-os prém ium ot kell fizetni. Például: ha a 
norm aselejt 3%, ez anny it jelent, hogy 103 da 
rabból 100 darab jó  öntvényt kell kihozni. H a 
azonban az öntő 100-nál több jó  öntvényt hoz 
ki, a  százon felüli jó  darabokért 100%-kal m a 
gasabb bért kell elszámolni. A negyedévi nye 
reségrészesedési jutalm azásoknál, azokat az 
öntőket, ak ik  legalább egy hónapon belül selejt- 
m entesen dolgoztak, ju talm azni kell. U gyan 
csak ju talm azni kell azokat, aikik különösen 
nagym éretű, bonyolult m unkadarabokat selejt 
m entesen á llíto ttak  elő.

Én a brigádom m al november hóban, m int 
legjobb brigád, m egnyertem  a  selyemzászlót, 
m ert m ár akkor, több m int két hónapja selejt 
m entesen dolgoztam. 1950-ben, m ikor a vissza 
té rítés  volt, ugyancsak selejtm entesen dolgoz
tam , sőt még m a is ta rtju k  m agunkat, és mi 
tö rtén t: a visszatérítésből nem kap tunk  s a 
selyemzászlót pedig m ásnák adták.

E lv társa im  ne gondolják azért, hogy az el
já rá s  az én és brigádom  kedvét elvette volna 
a  m unkától. Azon leszünk, ha nem  is kaptunk 
semmit, akkor is igyekszünk a  selejtmentessé- 
günket m egtartani, m ert az m aga is öröm az 
öntőnek, sőt a  felszabadulás ünnepére azt az 
ígéretet tesszük, hogy igyekszünk még leg 
alább három  hónapig selejtm entesen dolgozni.

A m ásik kérdés, m elyre válaszolnom kell, 
az, hogy az öntők nem  veszik a  részüket a  Szta- 
hánov-mozgalomból. Mi a m últban a  nagyobb 
darab kenyérért könyörtelen harcot fo ly tat 
tu n k  a  kap ita listákkal és nem hiszem, hogy 
m a ann y ira  eltom pultak volna a régi harcos 
öntők, hogy az orruk előtt lebegtetett kalácsért 
ne nyú jtanák  ki a kezüket. Tehát nem  ezen 
m úlik a  dolog, hanem  vannak  bizonyos gátló 
körülményeik. A Gépipari Központnak van  egy 
rendelkezése, am ely azt m ondja, hogy a Vas 
öntöde és Gépgyár öntödéjében a segítőerő 
elég, persze csak papíron. Nem veszik figye 
lembe, hogy ebből a  létszámból szabadságon és 
betegek is vannak. Az történik  sok esetben, 
hogy kölcsön kell kérni az udvari csoporttól 
egypár embert, hogy a  m unka m enetét bizto 
s ítan i tudjuk.

M ire azokat kölcsönadták, volt 8—9 óra, 
addig nézhettük egymást, vagy pedig, ha  úgy 
jobbanesett, vehettük  a  lapáto t és kezdhettük 
a lapátolást. Ma m ár van  két segítő emberünk, 
de am ikor m ár az öntőnek segíthetnének szeget- 
szúrni, vagy összeszedve a  kéz alá adni, hogy 
gyorsabban m enjen a  m unka, elviszik vasat 
hordani, m ert há t kevés az ember. Tehát ilyen 
az öntőnek ad o tt segítség.

A m intakészítésre vonatkozólag csak egy 
indítványom  van. V annak kétrészes m inták, 
melyeknél, hogy a  m agot reszelni ne kelljen, 
aján latos volna két-három  m illim éterrel erő 
sebb m agjelet csinálni, ezáltal elkerülnénk azt, 
hogy nem síiről a  mag, nem lesz homokos 
darab. Egy szabályos fédert könnyen le lehet 
faragni.

B író vezérigazgató e lv társnak  a művelet- 
tervezés és m űszaki ellenőrzés kérdésére én 
azzal felelek, hogy nálunk m ár m egalakult 
ezen gyártástervező csoport. A  tag ja  egy fiatal 
magkészítő elvtárs, aki a magkészítés terén 
sem szerzett elég tapasztalato t, és egy szintén 
fia ta l öntő, aki az öntödei vonalon elég gyenge, 
továbbá egy fia ta l m intakészítő.

Miikor lesz ezekből az elv társakból jó gyár 
tástervező, jó m űszaki ellenőr! Ehhez egy bizo
nyos idő szükséges, nekünk pedig a r ra  volna 
szükségünk, hogy m ár egy-két héten belül segí
tenének problém áinkat megoldani a gyártás 
terén. Jobb volna a  gyártástervezés és műszaki 
ellenőrzéshez odatenni két tapasztalt rókát, 
ezek mellé egy fia ta l elv társat, aki e lsa já títja  
azok tapasztalata it. Így m ár közelebb kerülünk 
a  megoldáshoz.

Én végül innét kérem  az öntő és magkészítő 
szaktársakat, hogy nekünk, akik évtizedeken 
keresztül élen járó  harcosai voltunk a  vasas 
szakm ának, most sem szabad visszariadnunk 
a nehézségektől, igyekezzünk m inden tudásun 
kat, m inden ak ara tu n k a t a  m unkára összpon
tosítani, ezáltal a term elésünk emelkedni fog, 
a selejt pedig m inim um ra fog csökkenni.

Supper Rudolf hozzászólása:

A népi dem okráciának elsőrendű politikai és 
létkérdése a term elés fokozása és a  selejt csök
kentése. Ezen két kérdést legaprólékosabban 
meg kell vizsgálnunk és m indent el kell követ
nünk az ötéves te rv  érdekében.

Szerintem  az öntöde szűk keresztmetszetén 
a  húzótechnika igénybevételével lehetne segí
teni, am it a  következőkben óhajtok m egvilágí
tan i:

N agyon sok töm egöntést lehetne sajtolással, 
húzással, fenéik- és perem íröceshúzással pótolni, 
mi á lta l lényeges súlycsökkenéssel legalább egy- 
barm ad-egynegyed anyagsú lym egtakarítást é r 
nénk el és teljesen törésmentessé Válna a m unka 
darab.

Húziás-sajtolás eljárással a  darabszám  
ugyanazon időben lényegesen emelkedik. Meg 
kell még említenem, hogy a  húzott darabok 
sím ák és nem kell hosszú ideig csiszolni őket, ha 
festeni akarják , hanem  rögtön ráfesthetünk  a 
húzott m unkadarabra.

Ezzel kapcsolatban a  következő javaslato t 
teszem:

Az öntödei szűk keresztm etszet tág ítása  
érdekében megvizsgálandók azon tömegöntéssel
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készült m unkadarabok, melyeket azonnal sajto 
lással lehet pótolni.

MegvizisgáLandók azon tömegöntésű a lkat 
részek, amelyek átszerkeszthetek, hogy húzásra 
alkalm asak legyenek; a  szerkesztőknek és terve 
zőknek a  sajitolás technikáját is szám ításba kéne 
venni, m ert a sajtolástechnika á lta l lényeges 
olcsóbbodást tudnánk elérni az öntési eljárással 
szemben. Tehát a tervezőknek figyelembe kéne 
venni a fejlett húzótechnikát és annak bő lehe
tőségeit.

Szerintem  a  fentiek alapos áttanulm ányo 
zása u tán  lényegesen segíthetnénk az öntödei 
szűk keresztmetszeten.

Ennek többféle előnye volna.
1. A sajto lt alkatrész lényegesen könnyebb, 

m in t az öntött alkatrész, m ert a  sajto lt rész 
vékonyabb és am ellett tartósabb.

2. Nem törékeny.
3. G yártása jóval könnyebb és gyorsabb.
4. Festése is egyszerűbb, m ivel kevesebb elő

készítéssel já r.
A fentieket összefoglalva: a  sajto lás eljá 

rá sa  olcsóbb, jobb és szebb, am i m indnyájunk 
érdeke az ötéves te rv  keretében és szocialista 
állam unk kiépítésében.

B u d in szk y  T ibor hozzászólása:

Csiszár kartá rsunk  előadásának az összera 
kásra  vonatkozó részét szeretném  néhány rész 
lettel kiegészíteni. Az összerakás az öntödei 
m űveletek sorozatának egy láncszeme, amely 
még további részeire bontható. Természetesen 
ahány  művelet, illetve műveletelem, anny i a 
hibaforrás. Nézzük most, miből áll az összerakás 
m űveleti sorozata, melyek azok a  hibák, am elye 
ket leggyakrabban el szoktak követni, miben 
jelentkeznek ezek a  h ibák  a  kész öntvényeknél s 
hogyan lőhet ezek ellen védekezni. A form a ösz- 
szerakása a la t t  é rtjü k  a  két, vagy  több részből 
álló form ának és m agoknak olyan összeépítését, 
hogy azok a  m űvelet befejezésével a  terhelést 
leszámítva, öntésre kész állapotba kerüljenek.

Az összerakást, m int m űveleti csoportot, az 
alábbi részeire lehet bontani:

a)  a form a m éretének ellenőrzése,
b) a  m agok rögzítése,
c) a  m agtám aszok elhelyezése,
d)  levegőkivezetés a  magokból,
ej osztási hézagok tömítése,
f) m éret- és zárási próba,
g) form a k itisztítása,
h) végleges zárás,
i) beöntő tölcsérek felépítése.

M ielőtt azonban a  részletek ismertetésével 
foglalkoznánk, felihívom a  k a rtá rsak  szíves 
figyelm ét, hogy hozzászólásomban álta lában  
szokásos és nem  speciális összerakásról beszé
lek. I

Mivel az öntödék természete és szokásai sze
r in t az összerakást vagy azok a  formázok, akik 
a  fo rm át készítették, vagy külön összerakó cso
portok végzik. M indkét megoldás lehet a m aga 
helyén megfelelő, m égis gondosabb ellenőrzés, a  
biztonság és gyakorla t azt m uta tja , hogy egyes 
speciális eseteket leszám ítva, jobb eredményeket 
érünk el akkor, ha az összerakást külön erre  a 
célra k iválaszto tt lelkiism eretes és nagy  gyakor 
la tta l rendelkező m unkavállalók végzik. Ennél 
a  megoldásnál ugyanis egyrészről a m unkát

részeire bontjuk, másrészről pedig, am íg a  
kiépítés a la tt lévő öntödei belső ellenőrzéssel és 
a MEO tökéletesen nem működik, néhány öntu 
datos m unkavállalóval az összerakás köziben 
nagyfokú ellenőrzést is végre tudunk hajtan i.

De a  külön összerakó csoport m ellett szól a  
meöhanizált öntödéknél szerzett tapasz ta la t is, 
m ert hiszen a formázó gépekről lekerülő form á 
k a t nem a  gépformázó, hanem  az összerakó cso
port, ill. csoportok hozzák öntésre alkalm as 
állapotba.

Az összerakás a form ák m éreteinek ellen 
őrzésével veszi kezdetét, mely sorozatgyártás 
esetén sablonnal történjen, mégpedig m aximum- 
m inim um  sablonok alkalm azásával. A  form át 
a m éreti ellenőrzésen k ívül annak küllem ére és 
külső állapotára is ellenőrizzük. Ez a la tt é r 
tendő nyers form ánál a  helyes döngölés, a  meg
felelő kikészítés, m íg száraz form áknál főleg a 
helyes szárítás. Sem elégett, sem nedves for
m ákat összerakni nem szabad. M ert az előbbi 
gázhólyagok, az utóbbi pedig homokos öntvé 
nyek okozója.

Az ilymódou ellenőrzött form ába helyezzük 
a magokat. Főleg sorozatgyártásnál célszerű a 
m agokat sablonnal ellenőrizni és csak azokat a  
m agokat beépítéshez felhasználni, am elyek a 
sablon szerint megfelelnek. A  beépítésre kerülő 
m agokat feltétlenül ellenőrizni kell. hogy azok 
kellőképpen ki vannak-e szárítva, m ert i t t  még 
fokozottabban érvényes az a  m egállapítás, am it 
az előbb a  fo rm ákra m ondtunk. Csak a  teljesen 
kifogástalan  m agokat lehet a  form ába beépíteni 
anélkül, hogy az öntvény épségét veszélyeztetné. 
A  meg nem felelő m agokat még jav ítássa l se 
engedjük beépíteni, m ert ezek a  látszólag kis 
h ibák  okoznak olyan se lej teket, am elyre későbbi 
vizsgálatok folyam án nehéz m agyarázatot 
találni. Ilyenkor m indig azt ta rtsu k  szem előtt, 
hogy egy m ag megsemmisítése lényegesen 
kisebb kár, m in t egy selejtes öntvény.

A m agok rögzítésére megfelelő m éretű és 
kúposságú m agjelek szolgáljanak. Am i tu la j 
donképpen a  m in ta  tervezőjének feladata, de ha  
ennek nem teszünk eleget, úgy a  magok pontos 
helyzetét biztonsággal á llandósítani nem lehet. 
A főszempont az is, hogy a  m agokat lehetőség 
szerint a forma alsó részébe helyezzük, úgy, hogy 
a felsőrész ráhelyezésével a  magjeleknél legye
nek a magok rögzítve, terhelve. Felsőrészbe 
csak akkor helyezünk m agokat, h a  az elkerül
hetetlenül szükséges, azokat is nagy felfekvési 
felületeken biztosítsuk úgy, hogy az elmozdulás 
veszélye k i legyen zárva.

A magok helyes beállítására  sok esetben 
egész egyszerű készülékek, sablonok m egfelel
nek, pl fa lvastagság beállításához, de kom pli
káltabb daraboknál és sorozatgyártásnál elen 
gedhetetlenül szükséges a  pontos és jól vezetett 
sablonok alkalm azása.

Meg kell emlékeznünk a  m agtám aszok 
alkalm azásáról is, bár am ennyire lehetséges, 
ennek alkalm azását kerü lnünk kell, m ert igen 
sok b a jt és gondot okoz az öntvényeknél. A hely 
telenül m egválasztott m agtám asz vagy koráb 
ban, vagy egyáltalán  nem  olvad be a  fémbe s ez 
m indkét esetben selejt okozója lehet. A  m agtá 
maszok legtöbb h ibája  abban rejlik , hogy a 
form a, ill. m ag felületét, am in fölfekszik, fel
sérti és a  folyékony fém  ezeket a  helyeket igen 
könnyen kikezdi.
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Különös gondot (kell ford ítan i a  levegőnek 
m ind a magokból, m ind a formából való kiveze
tésére. Gondoskodni kell arró l, hogy az öntésnél 
keletkező különféle égéstermékek, melyek főleg 
a  m agokban keletkeznek, a  magok levegőcsator
náiból a  form án keresztül akadály talanu l távoz 
hassanak el. M ásrészről gondoskodni kell arról, 
hogy a magok lovegőnyílásaiba folyékony fám 
ne hatoljon be. M indkét h iba az öntvény haszna 
vehetetlenségét von ja  m aga u tán  s ez a  leggya 
koribb hiba, am it még gyakorlott formázok is 
elkövetnek.

Az osztási hézagok töm ítése történhet úgy, 
hogy a  form a osztási felületét bizonyos távol 
ságban a  m in ta  üregétől fölvágjuk, hogy az 
osztási síkban adódó egyenlőtlenségeket kikü 
szöbölve, a  zárást biztosítsuk. Szokás ezt a  zárási 
m űveletet úgynevezett agyaghurkával is 
végezni, azonban ez m indenkor a  darabnak  bizo
nyos m éretnövekedését vonja m aga után. Egé 
szen nagym éretű  öntvényeknél az osztási héza 
gok töm ítésére a  fen ti két mód egyike sem 
n y ú jt százszázalékos biztonságot az ellen, hogy 
a  folyékony fém az osztási hézagon ki ne tö r 
jön. Ilyen  esetben a  form aszekrények külső 
részén képződő hézagot még agyaggal szokás 
elkenni. E zt azonban csak a végleges zárásnál 
végezzük. A pontos töm ítés sok szempont m iatt 
fontos, ezek közül a  táncok képződése, de a  fel
hajtóerő  növekedése sem utolsórendű.

A form át így  előkészítve a m éret, ill. a 
zárási p róbát szokás elvégezni, amely abból áll, 
hogy az alsórósz kritikusabb  p on tja it képlékeny 
anyaggal lá tv a  el, a  zárószekrényt leem eljük és 
a képlékeny anyagon ellenőrizhetjük a kérdéses 
falvastagságot. H a ezt a  csekély többletm unkát 
elvégezzük, úgy  biztosak lehetünk a  legtöbb 
esetben a miér ebeink helyessége felől. Mindeme 
zárási mód elm arad nyers form ázásnál, pontos 
formasze'krényné].

M ielőtt az így összerakott és ellenőrzött for 
m át véglegesen lezárnánk, a  form a üregeit sze
méttől, piszoktól k itisz títjuk  és a  takaró  szék- 
rényrészt pontos vezetőcsapokkal összeillesztjük.

Az így  előkészített fo rm ákra most m ár csak 
a  beöntőtölcsérefc felépítése hiányzik. Ezeket 
célszerű előre elkészített magok alapján elhe 
lyezni, m ert a beöntőnyílások fölött mindenféle 
m unka, am i homokkal történik, a  form a homo- 
lcosságát vonja m aga után.

H a a hozzászólásomban elm ondottakat a 
form a összerakásánál figyelemmel k ísérjük  és 
be is ta rtju k , sok selejttől szabadulunk meg.

S zek eres J á n o s h ozzászólása:

Öntödéinkben elóg sokszor szerepel az a 
selejtokozó jelenség, hogy a  form ába öntött fém 
felemeli a  felső szekrényt és így  a  verejtékesen 
elkészített m unkánk gyümölcse pillanatok a la tt 
semmivé lesz.

A m ennyiben ezt a  jelenséget vizsgálat tá r 
gyává tesszük, úgy  azt tapasztaljuk , hogy a 
szekrény nem  volt eléggé leterhelve. Felm erül a 
kérdés, m iért kell egy öntőszekrényt leterhelni 
és h a  kell, h á t m ilyen súllyal.

Régebben (sőt sok öntödében még m anap 
ság  is) az a bevett szám ítási módszer, hogy ala 
kos daraboknál az öntvény sú lyának  háromszo 
rosával, nem  alakos daraboknál pedig az önt- 
vényisúly tízszeresével kell a szekrényfelsőrészt 
terhelni.

Ez a szám ítási módszer teljesen helytelen és 
teljesen nélkülözi a  tudom ányos alapot.

A  fizika törvényei szerin t vizsgálva ezt az 
öntés alkalm ával sokszor lejátszódó jelenséget, 
kénytelenek vagyunk  a hidraulikából példát 
venni. (Igaz ugyan, hogy a  folyékony fém re a  
h id rau likai törvények esak viszkozitásától, ille 
tőleg hőfokától függően alkalm azható, azonban 
tételezzük fel, hogy a  fém abszolút folyékony 
és így  az em líte tt törvények alkalm azhatók rá.)

A leterhelés szükségességének m egértésére 
képzeljünk el egy „U“-alakú csövet, melyben víz 
van (idézem d r H ajtó  N ándor k itűnő könyvét). 
(1. ábra.)

A m ennyiben a  vízszint nívót a két cső víz 
szintje között egy dugattyú  segítségével meg 
bontjuk, úgy  a  dugattyú  felületére a  „h“ nívó- 
különbségnek megfelelő nyom ás fog inehezedni. 
Ez azt jelenti, hogy a  duga ttyú  akkor fog 
egyensúlyban m aradni, ha  a  felsőrészén akkora 
erővel hatunk, m ely  m egfelel a nívókülönbség 
ből eredő nyom ás nagyságának.

M iután a duga ttyú  alsó felületére eső nyo 
más „p“ =  h, az egész dugatityúíelületre eső tel 
ha jtó  erő P  =  P  X h, ahol P  a  dugattyú  felüle 
té t jelenti. Ahhoz tehát, hogy a  dugattyú t 
egyensúlyban tartsuk , a  felületére „P “ erővel 
kell, hogy hassunk.

V isszatérve az öntéshez, ugyanez a  folyam at 
játszódik le azokban a pillanatokban, m ikor a 
folyékony fémet a form ába beöntjük. (2. ábra.)

A dugattyúfelület azonos a formafelsőrész fém 
mel érintkező vízszintes felületével. Az „U“ cső 
másik szára pedig a beömlőtölcsérrel azonos. A 
nívókülönbség fennáll a  forrna legm agasabb 
pontja és a beömlőtölcsérben lévő fém legmaga
sabb pon tja  között. Az így  keletkező felhajtó 
erő teh á t a form a m egtám adott felülete és a  
nívókülönbség ism eretében kiszám ítható. Tehát 
ha „h“ a  inívókülönbség és „F“ felületen lesz ak 
tív  hajtóerő, úgy a felemelés P  =  E X h  erő 
vel fog történni. Ez az eset azonban csak mag- 
nélküli öntvényekre vonatkozik.



M agokkal bíró öntvények esetén m űködik 
még egy m ásik felhajtóerő is, mely a magok 
nak  a  fémbe történő  bemerüléséből, illetőleg a 
m ag és a fém közötti fajsúlykülönbiségből kelet
kezik. Szintén szám ítható. Ism erni kell hozzá a 
m agnak a fémbe m erülő té rfoga tá t és a faj- 
súlyát. Az így  előálló felhajtó  erő egyenlő a  be- 
m erülési térfogat és a fám fa jsú lyának  szorza
tával. Tehát a  bem erült térfogat „V“ és a faj- 
súly a  keletkező felhajtóerő A.

M agokkal rendelkező öntvények esetén, ahol 
a  m agok a  szekrény felsőrészre tám aszkodnak, a 
keletkező összes felhajtóerő, azaz a tulajdonkép 
peni felhajtóerőkből a felső szekrény és a  m ag 
sú lyát (S) le kell vonni és akkor m egkapjuk azt 
a  súlyt, mely a  szekrényeket a felemelés meg
akadályozása végett le kell hogy terheljük. A 
valóságban ehhez az értékhez még biztonság cí
mén hozzá szoktak adni 25—50 százalékot.

Hogy ez m iért vá lt szükségessé, a r ra  szeret
nék az alábbiakban ráv ilág ítan i.

Ism ét képzeljünk el egy vízzel te lt csövet, 
melyben víz egy bizonyos V-segességgel áram 
lik. Egy csap segítségével nagyon gyorsan zár 
ju k  el a  csövet. A  zárás következtében a „v“ se
besség túra csökkent, vagyis a  folyadék sebes
ségi energ iája  nyom ásenergiává változott át. 
(Ez a  ínyomásemelkedés AÍliévi szerint csak 
azért véges érték, m ivel a  folyadékoszlopnak és 
a  csőfalnak állandóan van bizonyos rugalm as 
sága.) Az így  keletkező lökés nagysága az áram 
lási sebességtől és a  builámsebességtől (zárási 
időtől) függ. M indenesetre lengések indulnak 
meg a  folyadékban, melyek csillapodása a visz 
kozitásnak és a súrlódásnak a függvénye. H a 
sonló a helyzet az öntésnél is. A folyékony fém 
a  bevágási keresztm etszettől, és a  beáram lás! 
sebességtől függően egy bizonyos sebességgel 
igyekszik kitölteni a  form át. M ikor pedig a 
form a m egtelik és a  folyadék sebessége 0-ra 
csökken, a  mozgási energia i t t  is á ta laku l nyo 
m ásenergiává. Az így keletkező erőhatás szintén 
abban az irányban  érvényesül, m in t a felhajtó 
erő és így  a  szekrény felsőrész felemeléséből en
nek is szerepe van. Hogy ez a  lökés még nem  ér 
el olyan arányokat, m int a hidrodinam ikában, 
az többek között köszönhető a formáiban lévő 
levegőnek és gázoknak, melyeket a fém m aga 
előtt nyom  és m iu tán  ezek még szívófejek ese
tén sem tudnak  a  formából nagyon gyorsan tá 
vozni, s így a  kitö ltés utolsó fázisában a folyé 
kony fém lökését csillapítják. (Különösen áll ez 
olyan form áknál, ahol nincs szívófej és így a 
gázok csak a homokon keresztül tudnak  a  gáz- 
áteresztés nagyságától függően távozni.)

Azonban a  biztonsági hozzáadást indokolttá 
teszi még az a  körülm ény is, hogy a form afal és 
a folyékony fém érintkezésének pillanatában  
m egindul a  igáznyomás lefolyása, mely 5—10 mp 
m úlva eléri a  m axim um ot és így  a ttó l függően, 
hogy a lengés m ilyen fázisban van. vagy  hozzá
adódik, vagy a  lengést lerontja. H a a lengése
ket sinus görbével ábrázoljuk, úgy, amennyiben 
a gáznyomás m axim um a akkor következik be, 
m ikor lengésm axim um  van  (habár a  két hatás 
ellentétes irányú), a  ké t erő összeadódva a  szek- 
rényfelsőrész felemelésére törekszik.

A m ennyiben a gáznyomás akkor kulm inál, 
mikor a lengés éppen csökkenő tendenciát m u 
ta t, úgy  a  lengéseket erősíteni fogja. Ilyenkor 
a  gáznyomás szám ításba nem jön, m ivel a kö

vetkező lengés idejére m ár esetleg csak m inim á 
lis é rtéket m utat.

A  mozgási energia átalakulásából származó 
lökéssel és a  liomok nedvessége m iatt keletkező 
gáznyomáson kívül (m int szintén előforduló té 
nyező) indokolttá teszik a  biztonság alkalm azá 
sát a fáncosodáskor keletkező felhajtóerőnöve 
kedés is.

Am ennyiben a felső szekrény rosszul illesz
kedik az alsó szekrényre és ebből kifolyólag az 
illeszkedési felületen (esetleg rossz tömítés) a  
fém a formából kifolyik, a  tám adó felület m eg 
növekszik és a  megfelelő nagyságú  lesúlyozás 
ellenére felemelés mégis bekövetkezik. (3. ábra.)

3. ábra

Ezeket szerettem volna a  leterheléssel kap 
csolatban megem líteni. Az elm ondottak a lap ján  
belátható, hogy helytelen  üzemeinkben az a 
gyártás közben m utatkozó jelenség is. hogy 
ugyanazon m unkadarabok esetén több fa jta  m a 
gasságú felső szekrényt használnak a  szaktár 
sak. Ilyen esetekben lehet, hogy egyik szekrény 
nél megfelelő lesz a  terhelés és a  m ásiknál nem. 
Azt hiszem, sokat ja v íta n a  a leterhelésből adódó 
selejtszázalékon, b a  üzemeink ezeket az elveket 
ta rta n ák  szem előtt.

V arga  F eren c  hozzászólása:

Csak a  lelkiism eretesen és szakszerűen ösz- 
szerakott, felépített és kellőképpen le terhelt 
vagy  összekapcsolt form aszekrény kerü lhet ön
tés a lá . Az öntés m űveletének szakszerű k iv ite 
lezése egyik biztosítéka a selejtm entes g y ártás 
nak. E nnek  érdekében a  művezetés figyelm e az 
öntés szempontjából a következőkre terjedjen 
ki: az öntődobok és üntőüstök a  folyékony fém 
minőségének és hőmérsékletének, továbbá m agá 
nak az öntési m űveletnek, a helyes m egválasz 
tá sá ra  és ellenőrzésére.

Az öntőüstök szolgálnak a folyékony fém 
nek az olvasztó kemencétől a  formához való 
szállítására és a  forrna leöntésére. Az öntőüstök 
megfelelő vastagságú  acéllemezből készülnek, 
míg a  belsejük tűzálló anya gkever ékkel van 
kibélelve. A tűzállóbélésnek feltétlenül száraz 
nak kell lennie, m ert különben a folyékony fém 
nyug ta lanu l fog benne viselkedni. Kisebb önt
vényekhez kézi kanalaka t használnak, közepes 
darabok leöntésére v illás kariba helyezett tége 
lyeket használnak. A daruval szállítható  öntő- 
dobok különböző nagyságban készülnek, a  leg 
nagyobb darabok öntésére viszont öntőüstöket 
használnak. Acél öntésére fenékdugós öntőüstö 
ket használnak. Ezeknél külön figyelm et kell 
szentelni a  kagyló- és a dugóanyag minőségére 
és öntésközbeni viselkedésére.
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Fém ek olvasztására és szá llítására  tégelye 
ket használnak. É lettartam uk és teljesítm ényük 
főleg az üzemi gondos kezeléstől függ-

Az öntőüstök és dobok ellenőrzésénél meg 
kell vizsgálni, hogy azok kellően tisztáik-e. Az 
előző öntés fém- vagy salak tapadékait gondosan 
eltávolították-e. Meg kell vizsgálni, hogy a  tűz 
álló bélésanyag kellő vastagságú-e, nehogy a bé
lésen áttörve, a  doh oldala áttüzesedjen vagy 
legrosszabb esetben meg is olvadjon. Az öntő- 
üstök kellő tisz tán ta rtásáva l lőhet csak kívánni 
a lehető legtisztább és legszafcszerűbb öntést.

Az öntés művelete előtt ieltétlenül meg kell 
vizsgálni, hogy az ü s t könnyen buktatható-e, 
vájjon a hajtószerkeaet forgatása közben nem 
ugrik-e nagyot az üst. V igyázni kell a rra , hogy 
az list ne legyen csordultig tele, m ert szállítás 
és öntés közben em iatt kellemetlen megégések 
történhetnek, melyek nem egyszer okozzák a  da 
rabok selejtessé válását. H a az öntéshez szüksé
ges folyékony fémmiennyiséget csak többszöri 
csapolással tud juk  biztosítani vagy túlbosszú a 
szállítási távolság, a lehűlést a  fém fürdő felüle 
tére szórt faszénnel akadályozzuk meg, m ert a 
faszén elégése révén kellő m eleget term el.

A folyékony fém minőségének ellenőrzésé 
vel kapcsolatban figyelm ünk elsősorban a rra  
terjed jen  ki, hogy a  leöntendő formába a  g y ár 
tástervezés á lta l előírt összetételű minőségű fo 
lyékony fém kerüljön. K öveteljük meg. hogy 
az öntőüstök oldalán lá tható  helyen fel legyen 
tüntetve, milyen minőségű anyag van az ü s t 
ben. A tábláknak megfelelő cserélésével egy 
a r ra  alkalm as személyt kell megbízni. Ilyen táb 
lák használata  esetén bárm ikor, a k ár öntés köz 
ben is ellenőrizni lehet, hogy a  form ába a m eg 
k ívánt összetételű anyag  kerüljön.

Az anyag  minőségét a szükségnek meg 
felelően technológiai próbák, m int p l ókpróba, 
lépcsős próba, kováesolási próba vételével kel] 
ellenőrizni. G yakran szükséges a  folyékony fém 
nek az üstben való ötvözése. A nnak pontos 
végrehajtása  rendkívül fontos és a r ra  kell v i 
gyázni, hogy az adalék m aradék nélkül be is 
olvadjon. Öntés előtt az esetleg be nem olvadt 
részeket a  fürdő felszínéről a salakkal együtt 
kell eltávolítani, nehogy a  form ába kerüljenek, 
m ert ott foltos, sőt esetleg m egm unkálhatatlan 
felületrészeket okoznak.

Az anyag  minőségén tú l feltétlenül ellen 
őrizni kell, hogy a folyékony fém esapohísi és 
öntési hőmérsékletét. A csapolási hőmérséklet 
m egállapításával nemcsak az olvasztókemence 
helyes üzemére következtethetünk, hanem  gya 
korla ti m egfigyelések alap ján  m egállapíthatjuk 
azt az időt, amely a  csapolás és az öntés között 
eltelhet, ill. m ennyit kell várakozni az öntésig, 
hogy az öntési hőm érséklet helyes legyen. Ay 
öntési 'hőmérsékletnek selej tm ent es, sima, tiszta 
felületű, öntvénygyártás szempontjából rendkí 
vül fontos szerepe van. Túlságosan m agas ön 
tésü hőmérséklet, öntőnyelven „a tú lfo rró  vas- 
m íg nem dolgozta k i m agát“, azaz m ég nem  sza 
badult meg az öntés közben elnyelt gázoktól és 
a benne lebegő salakrészecskék még nem tudtak  
a felszínre ju tn i. A túlságosan forró vas na 
gyobb m értékben igénybe veszi a form át és n a 
gyobb a felrágások és a  m agtámaszok korai be 
olvadásának a veszélye. Az eredm ény csúnya 
felületű vagy  selejtes öntvény. Az alacsony hő 
m érsékletű hideg vasnak selejtokozó veszélyét 
előadó kartársunk  részletesen ism ertette.

Az olvasztási m űvelet, a  esapolás és a fo
lyékony fém nek az üstben való állása közben 
felületén állandóan salak  keletkezik. A salak 
könnyebb fa jsú lyánál fogva m indig a  felszínre 
törekszik. A folyékony fürdőben lévő salaknak 
a  felszínre ju tá sá t a  fürdő átkavarásával, moz
gatásával elősegíthetjük. A  folyékony fém fel
színén összegyülemlett vagy  keletkezett salakot 
az öntés előtt el kell távolítani. Különösen az 
üst csőrét kell a  rá tapad t salakszennyeződések
től m egtisztítani, m ert különben öntés közben 
ez a salak megolvad és a  form ába kerülhet. H a 
az öntési gázok egy nagyobb m agban összegyü- 
lemlenek és nem tudnak  eltávozni; a folyékony 
fém behatolása révén könnyen m eggyulladhat
nak, am inek robbanás lehet a következménye. 
Kellem etlen jelenség, m ert az esetleges balese 
teken kívül a form ának selejtté való válását is 
eredményezi. E lkerülése csak körültekintő, gon
dos m unkával lehetséges.

A legnagyobb darabokat két vagy  három  be
ömlő nyíláson öntik. Az öntési sorrendet a da 
rab  a lak játó l és nagyságától függően m inden 
esetben pontosan meg kell határozni.

A  leglényegesebb szabály öntés közben, az 
öntőtölcsér tele tartása . Hai a  folyékony fám csak 
egy p illan a tra  is leszakad s a beömlőtölcdér 
üresen m arad, a folyékony fém tetején: úszó sa 
lak nagy  része m egakadáiyozhatatlanul a for 
m ába kerül. Az öntvény salakos lesz, am i leg
több esetben selejtet jelent. N agyon helyesen 
m uta to tt rá  előadó kartá rsu n k  az öntési m űvelet 
m ásik fontos körülm ényére: a helyesen m egvá 
lasztott öntési sebességre. H iába készítjük el 
form ánkat szakszerűen és lelkiismeretesen, ha a  
form ánk nem telik  meg gyorsan; az eredmény 
selejtes öntvény lesz.

A gyakorlatban  használt öntési módokat és 
azok k ritik a i m élta tásá t a következőkben fog
lalom össze:

1. Hidegöntés. A  folyékony fém a rán y lag  h i 
deg, de még eléggé hígfolyós. A hidegöntéssel 
kerü lhetjük  el legjobban a hólyagos öntést. Vé
konyfalú öntvények azonban könnyen hidag- 
folyásosak lesznek, az éleik tompák, m ert a  for 
m ának folyékony fémmel legelőször m egtelt ré 
szei h irtelen  megm erevednek és előbb zsugorod
nak, m ielőtt az egész (forma megtelne.

2. Forróöntéis. A  folyékony fém jóval ,az ol
vadás pontja  felé van  hevítve és ennek m egfele 
lően hígfolyós. Forróöntés révén a  form át köny- 
nyen és jól m egtölthetjük. Fennáll azonban an 
nak veszélye, hogy a túlforró fém a  form a falait 
m egtám adja. Forró  fémmel való öntésnél a 
lunkerképződés veszélye is nagyobb.

3. Lassúöntés. Lassú öntés esetén a forma 
lassan telik meg folyékony fémmel. A fém hő 
m érséklete öntés közben lényegesen csökken. 
Ezáltal csökken a lunkerkégződés veszélye is. 
Lassú öntéssel csak a  vastagfa lú  öntvényeket 
szabad önteni.

4. Gyorsöntés. Vékonyfalú, nagym éretű for
m ákat a lehetőségekhez képest gyorsan kell ön
teni, hogy ia forrna biztosan megteljen.

5. Zuhanóöntés- K önnyén lehetséges, hogy a 
lezuhanó, folyékony fém a form át megrongálja. 
Előnye, hogy a  fém felületén képződő salakréte 
get állandóan k a v a r ja  és nem  engedi lerakodni.

6. Emelkedő öntés. A forma nyugodtan és 
egyenletesen telik  meg folyékony fémmel. A 
fém felületén keletkező sa lakhártyá t egy felső 
m egvágással eloszlathatjuk.



8 0

7. Fekvőöntés. Fekvőöntést széles, nagy te 
rü le tű  öntvényeknél alkalm azunk, m in t pl kere 
tek, lapok istb. Fontos, hogy a  form a pontosan 
vízszintes helyzetű legyen.

8. Állóöntés. Álló helyzetben öntjük a  hen 
gereket, hengerm űi hengereket, perselyeket stb. 
A salak  a  felöntésbe kerül. A  nagy  öntési m a 
gasság révén az öntvény megfelelően töm ör 
lesz. ,

9. Ferdén lejtő öntés. Ferdén lejtő öntést 
használunk az egy oldalról öntött, hosszú önt
vényeknél. A  lejtés következtében a  folyékony 
fém sebessége megnövekszik.

10. Ferdén  emelkedő öntés. Előnye, hogy a  
form a egyenletesen telik m eg és a  levegő, illetve 
gázelvezetés sokkal könnyebb. E  bét utóbbi ön
tési m ódnak előnye az még, hogy a  forma felü 
lete kevésbbé van  kitéve a folyékony fém álta l 
okozott hősugárzásnak, kisebb a  homokszem
csék hőmérsékletokozta tágulása, aminek ered 
ménye, hogy a homok hőtágulása következtében 
előálló selejt veszély kisebb, m in t pl pecsenye- 
képződés. dudorok képződése stb.

11. Em eletes öntés. (Stappelguss.) A meg 
felelő formázógéppel g y á rto tt form ákat emelete
sen egym ás fölé helyezzük. Megfelelő m in ta  ese 
tén a  form aszekrény m indkét oldalán form a van- 
Az egym ásra helyezhető form aszekrények szá 
m át gyakorlati tapasztalatok a lap ján  kell meg
határozni. Az összes foim arészeket egy beömlő
ről tápláljuk.

12. Lépcsős-emeletes öntés. A  form ákat lép- 
csőszerűen helyezzük egym ás fölé. Oélja ennek 
az elrendezésnek, hogy m inden fo rm át külön 
beömlőnyílásról önthessünk.

Az öntés m ódjának m eghatározását minden 
esetben külön m eg kell fontolni, a  formázási kö 
rülm ények az öntvény minőségi elő írásainak és 
nem utolsó sorban az öntöde berendezésének 
szem előtt ta rtásáva l. V annak szabályok, am e
lyeket minden esetben he kell ta rta n i, még ha 
ez esetleg nehézségekbe is ütközik.

Nagyabb önvényeknél a  folyékony vas zsu
gorodásokozta térfogat csökkenése ellensúlyozá
sára  m eghatározott m ennyiségű folyékony fé
m et öntünk a  formába, az öntés u tán  pontosan 
m eghatározott időben. Ezzel elkerüljük a  zsugo- 
rodásokozta szívódások m egjelenését és tömör 
öntvényt kapunk. Az u tán tö ltés műveletének 
elvégzésénél pontosan be kell ta r ta n i az előírá 
sokat, m ert h a  p l később végezzük el az elő írt 
nál, m ár túlságosan lehűl az öntvény és az után- 
öntés m ár sem m it sem használ. Az eredmény se 
lejtes öntvény lesz.

A kész öntvényen, főleg a m egm unkált 
felületeken jelentkező selejtokok közül az elő
adó k a rtá rs  „porézes“ öntés m egállapításához 
szeretnék hozzászólni. Szernti ennek oka a 
grafitkiválás. Üzemi megfigyeléseim nem egyez
nek ezzel a m egállapítással. A durva grafit- 
kiválasztás okozta meghibásodás az öntvény 
egész felületén jelentkezik, aminek az oka a 
helytelenül megválasztott anyagminőség. A 
porézes sei ej tok viszont m indig helyi jelenség, 
m ert a  m egm unkált felület kisehb-nagyobb ré 
szén -jelentkezik csupán, ha nagyítóval vagy 
mikroszkóp a la tt vizsgáljuk ezeket; m inden 
esetben összehordott homokot, fekecset ta lá 
lunk a m ikrolunkerekben. Okozójuk a helytele
nül elhelyezett beömlőtölcsér, ill. megvágás, 
helytelen öntési sebesség és öntési hőmérséklet.

Az öntés m ódjának és az u tán tö ltés idejének 
és m ennyiségének m eghatározása az öntödék 
korszerű szervezete m ellett a  gyártástervezés 
feladata. A gyártástervezés a legjobb elméleti 
és gyakorlati szakemberek bevonásával, va la 
m in t az előző gyártási periódusok eredm ényei
nek pontos kiértékelésével dönti el az öntés 
módját, ami minden esetben döntő tényezője a 
sikeres gyártásnak. H a a  megfelelő összhang 
megvan a gyártástervezés, illetve annak ellen 
őrző szakközegei és a termelőüzem között, az 
eredmény feltétlenül meg fog mutatkozni a se
lejt csökkenésében.

F ran k  L ászló  h ozzászólása:

Azért jö ttünk  össze kétnapos tanácsko 
zásra, hogy m egállapítsuk, m iért olyan nagy 
az öntödékben a  selejt és hogy lehetne ebben 
a kérdésben döntő fordulatot elérni. Ahhoz, 
hogy ez az értekezlet eredményes m unkát vé 
gezzen, azt hiszem, őszintén kiéli beszélnünk 
ennek a konferenciának a  jellegéről és h ibái 
ról is.

H a végignézünk a foghíjas sorokon és a  
töm ött folyosókon, lá thatjuk , hogy akik kint 
vannak, nem értenek  egyet azzal, am i it t  bent 
történik. M iről van szó i t t  bent a konferen 
cián? A rról, hogy m ilyen fontos a  m intakészí
tés, szerkesztés, m űvelettervezés, az öntödei 
szabványok, rajzok hibásak, szükség van re 
pülőbizottságra, egységes forma- és m agszekré 
nyekre, a  formahamok nedvességét meg kell 
állap ítan i, a falvastagság rá  legyen írv a  a 
m in tákra , m ilyen helytelen az erős polirozás, 
m ilyen nagy baj, ha  síbolás van, m ageltoló 
dás, zsugorodás. V alaki megkérdezte tőlem, 
valóban olyan sötét állapotok uralkodnak az 
öntödékben, hogy ezekről ilyen sokat kelljen 
beszélni? Valóban ezek a döntő hibák? Más 
hiba nincs? H a meghallgatom , hogy m iről be 
szélnek a  folyosón, meg kell állapítanom , hogy 
ez a konferencia ebben a form ában nem folyik 
helyes mederben. Ide kell hozni azokat a dolgo
kat is, am ikről k in t a szaktársak  beszélnek és 
kevesebbet kell beszélni az általános dolgokról.

Mi a  helyzet az öntödékben? Több a selejt. 
m int a  m últban volt, a szaktársak kevesebb 
ambícióval dolgoznak. E lfelejtették  tudásukat, 
vagy hanyagabbak, m in t a  m últban? Egyik 
szaktárs azt m ondotta, hogy nagyobbak az igé 
nyek, m in t voltak a  m últban és ez igaz. Ha 
ezt boncoljuk, lá tjuk , hogy általánosságokba 
fogunk belebonyolódni. A gépgyártás nagy fej 
lődésen m ent á t az utóbbi tíz esztendőben. N a 
gyobb kívánságok vannak  a gépekkel kapcso 
la tban  és term észetesen ez m egnyilvánul az 
öntödék felé is. Az igények m egnőttek, de 
technikánk nem fejlődött olyan m értékben és 
irányban, hogy ezeket az igényeket k i tud 
nánk elégíteni. Ez egyike a legfontosabb h i 
báknak. M indazt, am it itt  elmondtak, az 
öntödékben be kell ta rtan i, enélkül jó öntés 
nincs. Még ezenfelül is sokkal komolyabban 
és mélyebben kell hato ln i a  dolgokba ahhoz, 
hogy jó  öntést tud junk  csinálni. Megvannak-e 
azok az alapfeltételek az öntödékben, hogy a 
h ibákat el tu d ju k  kerülni? Nincsenek. A be 
rendezés leromlott, ez is közrejátszik, de m i az, 
ami még hiányzik? A szakmai fogásoknak és
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szaktudásnak erőteljesebb alkalm azása azokra 
a döntő helyekre, ahol a selejt képződik. Am i
kor nagyobb szilárdságú, nagyobb brinell- 
keménységű anyagot kívánok, akkor a  szak 
m ai tudást nagyobb m értékben kell a lkal 
mazni, m in t a m últban. M ikor 16—18 kg-os 
anyag volt a  csúcspontja, am it az öntödék 
előállítottak, könnyebb volt jó öntvényt elő
állítani, m in t most, am ikor m indent 26 kg-os 
anyagból kiéli előállítani. H ajlam osabb ez a  
vas a  repedésre, a  salákosságra, érzékenyebb 
a  falvastagság-differenciára. Az öntőknek a 
legteljesebb odaadásai kell alkalm aznia szak 
m ai tudásá t és ez m a nagy m értékben h iány 
zik. Döntő fontosságú azonban a vezetés is és 
ez szintén hiányzik. Az irány ító  vezetés az az 
összhang, am i a vezető mérnök, a m ester, az elő- 
m unkás és a többi dolgozó között kialakul és 
ami biztosítja, hogy a vastól klezdve a  kész ön 
tésig m inden olyan körülm ény, am i befolyá 
solja az öntvény jóságát, figyelembe van véve.

V isszatérek arra , lamit B iró elv társ mon
dott, hogy fontos a  vezetés, irány ítás  és szak 
m ai tudás erőteljes alkalm azása. A m érnökök 
nek azonkívül, hogy együtt dolgoznak az ön
tőkkel, egyéb dolgokra is kell gondolni, figye 
lemmel kell k ísérni a kohászat fejlődését. Át 
akarunk  térn i a  m otorgyártásra  erőteljesen. 
I t t  van a  Steyr-m otor problém ája, ahol óriási 
a  selejt. Olyan anyagokat kell alkalm azni, 
amelyek nem egyeznek azzal a közönséges 
anyaggal, amihez hozzá vannak szokva. Ötvöző 
elemeket kell alkalm azni, amelyek! biztosítják, 
hogy el tud juk  érni azt a keménységet, am i elő 
van írva.

M észáros F eren c  h ozzászólása:

A m ai kongresszus a  selejtcsökkentés érde 
kében van. A láírom  azt, am it tegnap Biró elv- 
tá rs  hozzászólásában elhangzott, am ikor a rra  
a m egállapításra ju to tt, hogy vezetésünk 
gyenge. Gyengék vagyunk, m ért ka tudnánk 
küszöbölni a  selejteket. Az öreg szaktársak 
elzárkóznak az elől, hogy felszólaljanak és a 
h ibákra  rám utassanak, pedig közös megbeszé
léssel lehet azokat teljesen kiküszöbölni.

Azt tapasztaltam , hogy a  beömlőnek és 
felöntőfejnek lehűlését m inél közelebb hozzuk 
egymáshoz, annál kevésbé áll elő beszívódás.

Engedjék meg, hogy a  kongresszus és a 
nehézipari m inisztérium  felé k ritik á t gyako 
roljak. V idéki viszonylatban m indannak da 
cára, hogy korszerűtlen berendezésékkel dolgo
zunk, ha  nem is szép, de elfogadható ered 
m ényt produkálunk. Nálunk, a  kecskeméti 
gépgyárban, 10—15% között mozog a selejt. 
M ikor anyagokra volt szükségünk, az anyag 
rendszerint elakadt, nem kap tuk  még időben 
és hónapokon keresztül elhúzódik, amíg meg 
kapjuk. A nyagellátás terén bizonyos jóminő
ségű szénre lenne szükségünk. Rosszminőségű 
szenet kapunk és ez is hozzájárul ré szb en 'a  
selejthez. Ígéretet kaptunk, hogy korszerű be
rendezést (kapunk, d e 1 ahonnan ezt kapnunk 
kellene, ott azt m ondták, hogy szó sem lehet 
róla. A nehézipari m inisztérium nak kellene 
nyom ást gyakorolnia, hogy necsak a  budapesti 
és budapestkörnyéki öntödék legyenek korsze
rűen  ellátva, hanem  támogassák) a vidéki öntö 

déket is. I t t  m ost' vannak jó szakemberek. Az 
idősebb k a rtá rsak  m inél többen szóljanak 
hozzá és próbáljuk a bajokat valam i módon 
ki is küszöbölni. Sok m indent szeretnék haza 
v inni abból, am it itt  hallottam , m ert szeret 
ném a  selejtet csökenteni.

J á n o sik  J á n o s hozzászólása:

Szeretném  felhívni a  m inisztérium  figyel
mét, hogy m ilyen Káros hatással vannak az 
öntöszafemára azok a személyek, akik  az öntő
szakmához nem értenek, de beleavatkoznak. 
H a nem  értenek hozzá, ta rtsák  m agukat távol 
a szakm ától és hagyják a kohászati embe
reknek.

Jó  szakm unkásokban h iány  van nálunk is, 
sok igen jó  k a rtá rs  kiesett a  munkából, m ert a 
P á r t  fontosabb pozícióba állíto tta . K érem  a 
szaktársakat, törekedjenek a rra , hogy a  szak 
társakból jó szakm unkásokat csináljanak. Ké
rem az iparügyi m inisztérium ot, hogy nálunk  
is helyezze oda az öntőszakmát, ahol a Szovjet
unióban van, hogy lássák a szaktársak, hogy 
érdemes a  szakm ában dolgozni. Ehhez term é 
szetesen nemcsak szaktudás szükséges, hanem  
amiben a m i szakm ánk döntően h iány t szen
ved, a politikai elmélet. Rem éljük, hogy az. 
iparügy i m inisztérium  álta l elrendelt szemi
nárium  sokat fog segíteni és le tudjuk nevelni 
a szaktársákat arról, hogy rossz m unkájukkal 
hátrányosan  befolyásolják az ötéves terv  sike 
rét 'és rossz hatással legyenek a m ellettük be
csületesen dolgozó szaktársakra.

Z entai B é la  h ozzászólása:

A Ganz-haj ógyári m unkás felszólalásához 
akarok' csatlakozni. Én nem  vagyok öntő, de 
két jogon szólok hozzá. Az egyik, hogy olyan 
gyárnak vagyok a  műszaki vezetője, am ely  
jelenlég próbál az öntödei selejttel m egbir 
kózni, am i a g y ártást súlyosan befolyásolja. 
Helyes, h a  egy ilyen kom plikált kérdést meg
említek. Sok a selejt és1 sok oka lehet. Biztos, 
hogy nem egy ok' és nem  egy csodaszer fogja 
a  selejtet kiküszöbölni, hanem  egész sora a 
technikai, m űszaki és m unkafegyelm i intézke 
déseknek.

A m ásik jogcím, hogy valam ikor 12 'évvel 
ezelőtt a Ganz V illany gyár néhány öntödei 
selejtproblém ájának e lhárításában  résztvettem , 
b á r nem vagyok öntő. Egy módszer alkalm a 
zásával sikerü lt e lhárítan i igen nagy selejtet 
és megoldani egy olyan öntéstechnikai pro 
blémát, amely eddig nem volt megoldva. Ügy 
lá ttam  akkor, hogy az elmélet és gyakorlat nem 
párosul a m i öntödénk vezetőségének gyakorla 
tában. Ügy gondolták akkor, hogy van  egy 
elmélet, am it ösztönösen tudnak  azok, akik a  
m unkahelyen dolgoznak. Az ösztönösségnek 
ez a  teóriá ja  visszavezethető egyéb m ás terüle 
teken való elm aradottságunkhoz is. Gondolok 
itt ideológiai elm aradottságunkra. Ez az a lap 
vető h ibaforrás az öntödei selejt vonalán is.

Az ellenőrzés kérdését is felemlítem. Ne
kem, m int m otorgyári vezetőnek, az a  benyo 
másom, hogy az öntödei selejt nem csökkené
sének nagyrészt oka, hogy úgy tek in tik  az 
öntödei m unkát, m in t egy globális valam it.
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A konferencián sok jelét lá ttam  a tervfelbon 
tásnak, de ezen a  téren döntő lépés nem tö r 
tént. Azt javasolnám  a konferenciának: úgy 
kellene a dolgot kézbe venni, hogy kiválasztani 
az ország öntödéiben mutatkozó néhány repre 
zentatív selejtet, ezeket gyárközi komplex 
brigádok, szakszervezet, egyesület bevonásával 
végigelemezni, ezeknek a selejteknek a  problé 
m áit a  nyilvánosság elé vinni, az öntödékben 
ism ertetni, végigvezetve az öntés folyam atát 
az olvasztástól, form ázástól a szállításig, 
végigmenve m inden fázison és megemlítve, 
hogy hol a hiba és ezt m i okozta. Ilyen konkrét 
m unkát kellene a  m ai kongresszus u tán  meg
indítani, legalább 10—12 feladatot kitűzve és 
záros határidőn  belül megoldva.

Befejezésül azt szeretném megemlíteni, 
hogy az öntödékben ezeknek a  problém áknak 
g loi) ál is kezelése úgy tűnik fel előttem, m intha 
m otorgyártási vonalon akkor keresném a hibát 
a  végén, am ikor m ár 60—70% selejtünk van. 
A m otorgyártásnál m inden perces operációnál 
be kell vezetni az ellenőrzést. Az öntödékben 
1—2 órás m unka u tán  sincs az ellenőrzés be
vezetve.

A gyár dolgozói, esztergályosok, marósok 
és mindazok, akik az öntödei selejt szorító öle
lésében vergődnek, h ív ják  fel a  figyelmet arra , 
hogy a m otorgyártásnál m inél ham arabb meg
felelő mennyiségű és minőségű anyagot kell 
kapniuk, hogy ötéves tervünket sikeresen és 
m inél előbb befejezhessük.

Z sofin yecz M ih á ly  hozzászólása:

M ielőtt a felszólalásokra m egadnám a széf. 
engedjék meg az elvtársak, hogy a kon 
ferencia menetéről k ritik á t gyakoroljak. Meg 
kell mondanom, hogy a  tegnapi napon a  kon
ferencia szépen indult és ma, am ikor ide
érkeztem, meglepetéssel kellett látnom, hogy a 
konferencia ellaposodott. Talán annak  tudható 
ez be, hogy a konferencia m egválasztotta az 
elnökségét, de az elnökség tag ja i nem hogy 
m egtiszteltetésnek vették volna azt, hogy 
ennek a kbmoly konferenciának elnökségébe 
be lettek választva, haneim vagy a  sorok közé 
mentek, vagy a folyosóra. A tegnap és most is 
itt lévő hallgatóság m egállap íthatja : hány el
nökségi tagot választottunk és azokból hányán 
vannak itt.

A konferencián felszólaló elvtársak beszél
tek nagyon sokat a selejt kérdéséről, beszéltek 
a m indennapi m unkák fontosságáról, de nem 
határozták meg azt, hogy hogy lehet a  selejten 
jav ítan i. H am ar elfelejtkeztünk arról, am it 
Rákosi elvtárs a k ritikáró l és önkritikáról 
mondott. A hozzászólásokból sem kritika, sem 
önkritika nem csendült ki, ez pedig hiba. Teg
nap, am ikor az ülést m egnyitottam , m ind 
ezekre a dolgokra k itértem  és kérdezem a 
jelenlévő elv társakat, hogy a felszólalásokból 
hallottak-e kicsendülni ak ár k ritikát, akár ön
k ritikát. Ez a konferencia azért van. hogy 
m indenki m ondja el ny íltan  k ritik á já t a  nehéz
ipari m inisztérium ról, a válla latró l és mond- 
önkritikát arról, am it ők az üzemben csinál
nak, akkor fogunk előrejutni.

K árolyi Gyula hozzászólása:
A selejt legfőbb okát abban látom, hogy a 

felszabadulás óta dem okráciánk építésének 6-ik 
évét tö ltjük  el és öntödei viszonylatban nem 
tudtuk  pótolni azokat a hiányokát, amelyek 
előálltak. Ism eretes m indenki előtt, hogy a  m a 
gyar dem okrácia 6. évében M agyarország fej 
lődése legalább 20 évet szökött előre, de meg 
kell á llap ítan i azt is, hogy ezzel az idővel nem 
tudo tt az öntödei szaktársak fejlődése lépést 
ta rtan i. Akik öntödei szakm ában meg tudták 
állni a helyüket, azoknak tekintélyes részét 
kiem elték és a dem okrácia építésének másik, 
ugyanolyan fontos területére v itték  el. A  m á 
sik szempont az, hogy mi, szaktársak, felelő
sek vagyunk azért, hogy átképzett m unkatár 
sainkat, akiknél vállaltuk, hogy öntőket fa ra 
gunk belőlük, nem  képeztük ki kellően és olyan 
m értékben, ahogy azt a követelmények meg
k ívánták volna. A m agyar ipar anny ira  fej 
lődik, hogy igen sok és jó szakem berre van 
szükség, m ert csak ezekkel az előfeltételekkel 
tudjuk azokat a  nehéz feladatokat végrehaj 
tani, amelyeket az ötéves terv  befejezése célul 
tűzött elénk.

A h ibát m áshol is látom. Meg kell tény 
ként állapítani, hogy az öntők m indig kivéte 
lezett egyének voltak és a  legnehezebb volt 
őket fegyelemre bírni. Az öntők nem akarnak  
beállni a politikai fejlődés keretébe, nem ak ar 
ják  politikailag és szakm ailag tudásukat fej
leszteni. Az öntödékben észlelhető olyan jelen 
ség, hogy am ikor egy gyengébb elv társ kezé
ben kiesik a  szekrény, nagyot nevetnek ra jta , 
ahelyett, hogy segítenének. Amíg ez m egtör
ténhet, addig nem lehet olyan szolidaritást 
az öntők között felépíteni, amely a  m ai köve
telményeknek megfelel. Öntödei viszonylatban 
olyan régi anyagelőkészítő gépekkel rendelke 
zünk, amelyek az elm últ időben is kifogásol
hatók voltak.

Még egyet szeretnék megmondani és ez a 
következő: a  dolgozók társadalm a félreértette 
a m unkaversenyt. Ö nkritikát gyakorolok, én 
is beleestem ebbe a  hibába, olyan értelemben, 
hogy igyekeztem a  százalékom u tán  futni. 
Ennek következtében komoly károka t okoz
tam  m agam nak és az állam nak.

Ez a konferencia történelm i feladatnak  a 
megoldását á llíto tta  elérik, mi vagyunk köte 
lesek, ahányan  vagyunk, azt a  nagyarányú 
selejtet, am i öntödei vonalon előadódik, a m i
n im um ra csökkenteni. K érem  a  kartá rsaka t, 
ha  visszamegyünk üzemünkbe. igyekezzünk 
azon lenni, hogy a gyengébb képességű öntő 
tá rsainkat felkaroljuk és igyekezzünk a  bajo 
kon, amelyek p illanatnyilag  országunkban 
nagy m értékben elharapóztak, segíteni.

K á rp á ti A n ta l h ozzászólása:

Csiszár elv társ a selejtokoknál panasz 
tárgyává tette, hogy a magkészítők 10 mm-re 
szúrnak csak be levegőt, a m ag nem eléggé 
száraz, felrág a  mag, lefő, a  m agvas m erev 
sége repedést idéz elő az öntésekben. Ha őszin 
ték akarunk lenni és m agunkba nézünk, meg 
kell á llap ítan i sok magkészítőnek, hogy bizony 
hosszú ideig visszaéltünk a dem okrácia türel 
mével és hiányzott a m unkam orál belőlünk.
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Mag-készítői szempontból rám utatok a rra , am it 
jóm agam  is elkövettem. Egy-egy m agban a 
viaszzsinór elhelyezése tetszés szerin t 5—20 
deka. Ma is fennáll sok öntödében, hogy nem 
gondolnak arra , hogy éppen az öntési sebes
ség állandó növelése következtében a  stearin- 
ból keletkező gázok rövid m ásodpercek a la tt 
nem bírnak  eltávozni a magból, a  tölcsérek 
m ind telve vannak, amíg a m agban még nagy 
gázfeszültség van, nem  tud  a kivezetőn á t 
elm enni, hanem  a magon keresztül próbál u ta t 
törni. íg y  keletkeznek azok az öntvények, ame
lyek a m egm unkálás alkalm ával lyukacsosak. 
É n is ebbe a hibába estem, am íg a M agyar 
Dolgozók P á rtja , Rákosi e lv társsal az élén, rá  
nem  m utato tt, hogy ezeken a hibákon pedig 
segíteni kell. Azok az emberek, akik form á 
zással, magkészítéssel foglalkoznak, m egtalál 
ják  azt a kivezető u ta t, amely bennünket a se
le jt m élypontjáról elindít felfelé. A Farkas-gép 
gyárban olyan maghomokkal dolgoznak, amelybe 
sem levegőt fúrni, sem kokszot vagy viasz 
zsinórt alkalm azni nem  kell. Am ióta ezzel a 
hom okkal dolgoznak, egyetlen egy felrágott 
öntés, vagy lefőtt öntés, vagy bárm ilyen más, 
m aghibából eredő öntés nem létezik. Egyéb 
ként az egész öntödének jan u ári selejtszáza 
léka 1.92%, a  februári pedig 1.08%. Meg kel
lene vizsgálni azt is, hogy mi a  fontosabb ebben 
az országban: kom olyan csökkenteni akarjuk-e 
a  selejtet, vagy pedig presztizskérdéSt csiná 
lunk abból, hogy bevezessük-e a  m ás üzemben 
jó l bevált maghészítési módszert, vagy csak 
azért nem engedjük be, m ert nem  a m i üze 
m ünkben ta lá lták  k i ezt az ú jítást.

A rra  a bizottságra is rátérek, am elyik a 
Farkas-gépgyárban k in t volt, megnézte ezt 
az  ú jítást. Túlzottan óvatosak voltak, m in 
denki behúzódott a  csigaházba, azt mondták, 
ezidőszerint jó, de m ajd  m eglátjuk, hogy egy 
félév mu'lva, m it fog eredményezni. Az volt 
a  m eglátásunk, hogy a nevetségessé válástól 
való félelmükben nem m ertek a  komoly szak- 
tekintélyek nyilatkozni arról, hogy érdemes-e, 
kell-e bevezetni ezt az ú jítá s t azért, hogy az 
öntödei selejtet csökkenteni tudjuk.

Úgy Csiszár elv tá rs  előadásában, m int a 
hozzászólók részéről nem  tö rtén t u talás a rra , 
hogy vájjon  a  jó m agot m ilyen kötőanyaggal 
kell csinálni. V annak szervetlen kötőanyagok 
és vannak szerves magkötőanyagok. A szer
vetlen kötőanyag egyik fő -alkotóeleme a  bő 
álló agyag. Ennek az alapanyaga 1700° C hő- 
ellenállóképességű kvarchomok, a  vas beöntése 
p illanatában  pedig a m axim um  1440 C hőfok. 
A szerves kötőanyagok kiégnek az öntés után 
és a maghomok kifolyik az öntésből. Olyan 
dolgoknál lehet alkalmazni, amelyek nem 
tú l nagy terjedelm űek és az állandóan be 
ömlő vas nem mossa szét a magot. Felhívok 
m inden öntőkartársat, ne riad janak  vissza 
ú jítás bevezetésétől, még akkor sem, ha egyik- 
m ásik alkalom m al a k ísérlet kudarcba fullad- 
Vegyünk példát a póktól, am elyik az ajtó- 
sarkában  elkezdi a m aga m unkáját, az a jtó t 
tízszer-húszsz-or is k inyitják , de a  pók nem 
megy el onnan, ú jra  szövi hálóját. Kell, hogy 
mi, öntők m egtaláljuka helyünket és felismer
jü k  feladatunkat. Feladatunk nem lehet más, 
m in t a legerélyeseb harcot vívni a sele.it ellen.

L ovas L ászló  hozzászólása:

Az it t  elhangzott felszólalásokból kitűnik , 
hogy az öntödei selejt csökentéséhez az anyagi 
előfeltételeken kívül (homok, nyersanyag, kötő 
anyag stb.) elkerülhetetlenül -szükséges a  for
mázok minőségi m unkája.

Ez a minőségi m unka néhány olyan feltétel
hez van kötve, amelyek öntödéinkben vagy 
megvannak, vagy m egterem thetők. Ezeknek a 
feltételeknek a  m egterem tése teh á t az első 
lépés öntödei selejtünk csökkentése felé.

Túlzsúfolt öntödénkben nehezebb jól dol
gozni. Hogy lehet ezen segíteni? Persze az 
első és legkönnyebb válasz a kérdésre: ép ít 
sünk1 új öntödéket, tágasabbakat. E rre  az ö t 
éves tervünk  folyam án persze sor is fog ke 
rülni. de van egy m ásik módszer: teremtsünk 
rendet az öntödénkben! I t t  vannak a Szovjet
unió tapasztalata i, nem elég, hogy építésben és 
term elésben a Szovjetunió példáját kövessük, 
hanem  tudn i kell azt is, m it tesznek a Szovjet
unióban ezen a téren. A legjobban dolgozó ön
tödéink m agukban hordják még a  kap ita lista  
fejlődés okozta anarch ia  bélyegét. Ezen a  téren 
óriási lehetőségek vannak, csak vaskövetkeze 
tességgel és holseviki céltudatossággal kell 
nekilátni. Egy példát szeretnék csak1 felhozni. 
Ki nem  ism eri a Peringer-öntödét a szak tár 
sak közül? Ez azok közül az öntödék; közül 
való, am elyikről Zsofinyecz elvtárs joggal mon
dotta, hogy 200 évvel ezelőtti módszerekkel 
dolgozik. H ogyan is a lakult ki ez az öntöde? 
Volt egy kúnoló. azután egy másik, a  sváb épí
te tt egy sufnit, m ajd  még egy m ásikat, egyik 
szintje magasabb, m int a másiké. A homok
bunker az öntőtér közepén. Egy vízcsap, amely 
körül persze nem lehet formázni. E zt az öntö 
dét egyik igen igényes nagyüzem ünkhöz csa
to lták  a  profilirozás során. M ikor ez történt, 
az öntöde 37% selejtet gyárto tt. Az elv társak1 
ebben az öntödében hatalm as erőfeszítéseket 
tettek  a  selejt csökkentésiére. S ikerült is a 
selejtet 10% alá nyomni. Ezzel azonban nem 
érték he. Érezték, hogy még 'sok tennivaló m a 
rad t. A re jte tt ip a ri tarta lékok feltárásába 
belekapcsolódva, 6 kom plex-brigádot a lak íto t 
tak. M unkájuk eredm ényes volt. A homok - 
bunkert áthelyezték, áthelyezték a  vízcsapot, 
meghosszabbították a  darupályát, öszevonták 
a mosdókat és az öntőket egy helyre teszik. 
A nyereség összesen 182 m 2 öntőterület. I tt  
együtt dolgozott a P á r t  vezetése a la tt a válla 
la t vezetősége, az üb., a szakszervezet, az él- 
munkások, m űszaki értelmiség, m indenki, aki
nek valam i köze van a  term eléshez és aki meg
értette, hogy országalakító munkánkhoz, ha 
csak egy téglácskával, egy jó  ötlettel, de hozzá, 
tud járu ln i.

H a közelebbről megnézzük a  Peringer-ön 
töde javasla ta it, a  térnyerésen k ívül egy m ásik 
igen fontos irányelvet fedezhetünk fei henne, 
amely éppen a selejtcsökfcentés szempontjából 
b ír rendkívüli jelentőséggel és ez a kisegítő 
m unkák leválasztása a szakm unkákról. A m i
kor a kiváló és jó  öntőkben hiány van, — 
m egeiig ed h et ető-e, hogy egy öntő idejét ho 
mokhordással, f о r  m a szekré n у ke résé s н e 1 vagy 
előkészítéssel töltse? Ügy-e nem engedhető 
meg, ez rablógazdálkodás volna.
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De nézzük meg a jó  öntő m unkájá t köze
lebbről. Elképzelhető-e az, hogy a legkiválóbb, 
a legnagyobb szakism erettel rendelkező for
mázó keze elég biztos legyen a finom kontúrok 
és csúcsok kidolgozásához, am ikor m ár be 
lapátolt В—4 tonna homokot. E l kell érnünk, 
hogy a legjobb szakm unkásaink tényleg azt a 
m unkát végezzék, am i nagy szakism eretet 
kíván és csak ezt a  m unkát végezzék. Ezek 
közt a  m unkák közt eminens helyet foglal el a 
m unkam ódszerátadás is, am ellyel a  term elé 
kenységnek emelését érjük  el társadalm i úton.

Nézzük meg, elvtársak, konkréten, mivel 
tö lti m unkanap ját egy öntő. Bontsák fel ele
m eire azt a  napi 480 percet és végeztessenek 
m inden olyan m unkát segédmunkásokkal, ami 
nem k íván ja  meg a szakism eretet, hogy a m a 
gyar öntödék kiváló és tehetséges dolgozóinak 
elég idejük m aradjon m unkájukat úgy vé 
gezni, ahogy szakm ai lelkiism eretük, szocia
lista  öntudatuk  m egkívánja. És akkor bizto 
san csökkenni fog a selejt. A m unkanap szét
bontását senki m ás el nem tu d ja  végezni, m in t 
m aguk az öntők. E rre  m ár m egvan a  nagy 
szocialista tanítónknak, a  Szovjetuniónak ki 
a lakult forradalm i módszere, a  m unkanap ön- 
fényképezése. Azt hiszem, helytelen volna itt 
részletekbe bocsátkozni, de feltétlenül k i kell 
emelni ennek a  módszernek halla tlan  eredmé
nyességét.

Alig két hete hangzott el ezek közt a falak 
közt a  m agyar nép nagy vezetőjének. Rákosi 
elv tárnak üzenete országunk élenjáró dolgo
zóihoz: „Kezdeményezzetek bátran , a P á rt és 
az egész m agyar nép m ögöttetek áll.“ Ez a 
kezdeményezés, az önfényképezés lehetővé teszi 
minden további beruházás nélkül, hogy több- 
millióval em eljük az évi term elés értékét. Az 
önfényképezés módszerét az öntödéknek is 
alkalm azóiak kell, hogy segítségével felfedez
zék a term elést akadályozó tényezőket. Az ön
fényképezés rávezet bennünket a  hibák1 fel
tá rására .

Ez a fejlődés elkerülhetetlen feltétele, 
éppen ezért ta rtanám  hibának elhallgatni azo 
kat, am ikről itt m ár beszéltek és amikhez 
m agam gyakorlatából is hozzá tudok szólni. 
A Találm ányi H ivatalnak  van egy kísérleti 
üzeme, ezenkívül a találm ányok egész sorát 
kidolgozásra különböző üzemeknek adjuk ki. 
Egy igen fontos gép elkészítése hónapok 
óta húzódili. Négy hónappal ezelőtt leadtuk az 
egyik öntödének, hogy öntsön le néhány apróbb 
darabot. Ezek a  m intadarabok némi kozme
tikával készültek el. Csiszár e lv társ elmon
dotta, hogy a  »'elejt m ilyen okókból születhe 
tni. Kétségtelenül lehet egész sora az okoknak, 
jó rajz, m űvelettervezés, jó öntőhomok stb. 
hiánya, de ez a m unkadarab úgy néz ki, m int 
az állatorvosi akadémiáin az a  ló, amelyiken 
m inden betegség megvan. A szám talan ok kö 
zül itt  valam ennyi szerepet játszott. Fontos
nak ta rtanám  megmondani, hogy m ikor m ár a 
selejtes m unka elkészült, m aguk az öntők b írá l 
ják  el, hogy vájjon  javítható-e, nem  történik-e 
nagyobb kár, am ikor ilyen kozmetikázott da 
rabot á tadnak m egm unkálásra, m in tha ú jra  
öntenék. Ezzel a darabbal a H ubert és Sig 
m und öntödéje nemcsak a  m unkadarabot, de a 
becsületét is elvesztette. Jö jjön  ide az, aki csi

n á lta  és m ondja el, hogy jö tt ez létre és hogy 
fogja csinálni a  jövőben, hogy ne ilyen legyen. 
A minőségi ellenőrzés ne a megmunkáló mű
helyben, hanem az öntödében történjék. H a 
az öntöde olyan darabokat enged ki a kapu 
ján , amelyek megfelelnek a követelmények 
nek, ez a szigorú minőségi ellenőrzésnél meg
emeli a fekete selejt százalékát, de kevesebb 
nemzetgazdasági k á rt okoz, m in tha m egmun
kálás közben jönnek k i a  hibák.

Az öntödei konferencia olyan m értékben 
fogja iparunk fejlődését szolgálni, am ilyen 
mértékben az itt  elhangzottak öntödéink dol
gozóinak közkincsévé fognak válni, am ilyen 
m értékben tudatosodik, hogy országátalakító  
munkáink döntő láncszeme a  vasipar szekto 
rában  az öntödei selejt csökkentése.

Ezen a téren végzett m unkájukban az Or
szágos Találm ányi H ivatal m inden rendelke 
zésére álló eszközzel és m inden erővel tám o 
gatni k íván ja  önöket.

Lihossit Jenő hozzászólása:
P áll elvtárs rám u ta to tt egy-két olyan do

logra, amelyek önitőszakmai vonalon fontos
nak m utatkoznak. Nálunk, a H ofherr-gyárban 
kezdik a kónuszos m agjeleket alkalm azni. 
A magszekrények úgy vannak elkészítve, hogy 
könnyen tud ják  behelyezni a m agot form ába 
és az összerakást is könnvebben tud ják  vég
hezvinni.

Igaz, hogy ahol jó szakemberek vannak, 
öröm dolgozni. Kötelességünk azonban, hogy 
igyekezzünk nevelni új szakem bereket és ezt 
úgy tudjuk1 elérni, ha 2—3 szakember vezetése 
m ellett 3—4 betaníto tt munkás, segédm unkás 
vagy átképzett dolgozik. Ezek m agától értető 
dően brigádot alkotnak és maga az egyéni 
verseny bizonyos ideig k i van zárva. Á t kell 
nevelni ezeket az em bereket és ki kell fejlesz 
teni azt a tudást, amellyel képesek lesznek 
egyéni versenybe lépni.

Egyik elv társ em lítette, hogy a jó m un 
kának a jó form aszekrény a  fő feltétele. I t t  
kívánom  felhívni az iparügy i m inisztérium  
figyelmét és kérem, hogy ta lán  a  határozati 
javaslatba is vegyék bele, hogy országos v i 
szonylatban egységes form aszekrény-típust 
á llítsanak  elő, am elyet ne külön-kiilön gyárt 
son m inden egyes gyár, hanem  gyártsák  vala 
hol egy üzemben és ez készítsen m inden üzem 
részére egy bizonyos norm ál form aszekrényt. 
Üj m in tá inkat bizonyos m értékben lehetne úgy 
rendezni, hogy ezekhez a norm álszekrényekhez 
készüljenek. Előnye volna még az is, hogy ha 
esetleg egyik vagy m ásik gyár megszorulna 
és a  m ásik gyárban bizonyos kapacitásfelesleg 
volna, m inden további nélkül a lemezt lehetne 
átküldeni és o tt tudnák  gyártani.

K árpáti e lv társ szavaira hivatkozva, ígé
rem, hogy az álta la  beállított magkészítéssel 
kísérletezni fogok. Nem hiszem, hogy legyen 
üzem, am elyik egy ilyen ú jítá s t ne pártoljon, 
am ikor egy elég nagy maghoz sem koksz
betétet, sem viaszzsinórt nem használnak. Éu 
magam láttam , hogy félig nyers m agot rako tt 
be és ez tökéletes és jó volt. A m ikor ilyen do
logról van szó, kötelességünk országos viszony
latban is bevezetni.
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B á n k i L ászló  hozzászólása:

Sok szép dolgot hallo ttunk itt, amelyek 
m ind tanulási lehetőséget adnak. Biró elv társ 
azt m ondotta, hogy a  csepeli öntödében nem 
megfelelő a  vezetők m unkája. Lehet, hogy 
így  van, de úgy gondolom, hogy ez nem egé
szen a  vezetőkön m úlott, hanem  azokon a 
bizalm iakon is, akik oda voltak állítva. A bizal
m inak ne a  tagsági díj beszedése legyen a  fon 
tos, hanem  a jó  előkészítő, népnevelő munka. 
H a  ezt nem csinálják és nem szervezik meg 
a  népnevelőket m arx i—lenini ideológiával, 
akkor az az üzem nem jól dolgozik és ebben 
az üzemben nem lehet jó  a  pártszervezet sem. 
Ha a  bizalmi lá tja , hogy a művezető nem úgy 
végzi a dolgát, ahogy kellene, odamegy hozzá 
és megmondja észrevételeit. Ahol a m unka 
m enet meg van  szervezve, o tt a  bizalm iak jó 
m unkát végeztek. Nincs nekünk olyan szta- 
hánovista  öntőnk, m in t M uszka elvtárs, aki 
kimegy az öntödékbe és m egm utatja  módsze
rét? A m int az újságból olvasom, a  győri va- 
góngyár á tvette  azt a módszert, am it a  Szovjet
unióból m egkapott és ez a módszer a -győri 
vagóngyár selej tcsökkenéséhez vezetett. Szíve
sen lá tnánk  ezeket az öntőket üzemeinkben, 
ad ják  át módszereikét. Olyan repülőbizottság 
kell, am elyiktől új módszereket, ú jításokat ka 
punk és ezáltal ép íthetjük tovább a szocia
lizmust.

B a ra k o n y i L ászló  hozzászólása:

Lényegében különbséget kell tennünk vas 
öntödéi és acélöntődéi tisztítás között.

Vegyük először a  vasöntödéi tisztítás és 
szállítás folytán keletkező selejtokokat sor 
rendben: 1

1. Az öntödéből a tisztítóba való szállítás 
közben:

V ékonyfalú öntvényre nehéz öntvényeket 
raknak : megreped, eltörik. Vékony, bordás 
vagy lapátos öntvényeket dobálnak: a bordák, 
lapátok kicsorbulnak.

2. Magolás közben:
K alapáccsal való ütögetés közben vékony 

részre ü t rá : repedés, törés.
Légkalapáccsal kiböki az öntvény oldalát.
M agvas eltűrése (öntött m agvas), vagy  vá 

gása  (kovácsvas m agvas) közben bereped vagy 
kilyukad az öntvény.

3. Meddőfejek leverése közben:
Az öntvény beszakad, kicsorbul.

4. Tisztító dobban:
Vékonyfalú öntvények közé nagyobb, sú 

lyosabb darab  kerül: a vékonyfalú öntvények 
megrepednek, összetörnek.

5. Faragás közben:
V astag fáncok (féderek), foltok k ifaragása  

repedést, csorbulást okozhat.

6. Köszörülés közben:
Szemeket, vékonyabb darabokat m éreten 

a lu l leköszörülik, köszörülés u tá n  rak ásra  dob
já k  az öntvényt, m iáltal a kiálló részek letör 
nek, a vékonyfalú öntvények megrepednek.

7. Szállításnál:
K ocsira való fel- és lerakásnál dobálják 

(m ert vasból van!): repedések, törések. Ú t
közben zökkenőknél lecsúszik a  kocsiról: repe 
dés, törés.

Az előbbieket összegezve, azt á llap ítha tjuk  
meg elsősorban, hogy az öntöttvas m echanikai 
tu lajdonságai közé tartozik  az öntöttvas rideg 
sége, am i abban nyilvánul, hogy vékony ke
resztm etszetekben a rán y lag  kis erő behatása 
következtében eltörik, elreped.

Az acélöntvények tisz títása  közben a  követ
kező selej tokok szerepelnék:

1. Beömlők v igyázatlan  letörésekor besza
kadás, repedés keletkezik, am i felesleges 
hegesztésre vezet.

2. Felöntések eltávolításakor a felöntése 
ket vagy rövidre vágják  le, a darabon 
tehát h iány  m utatkozik, am i hegesz
téssel já r; vagy a darabon a  felöntés 
ből még jókora rész m arad, am it vagy 
újbóli fűrészeléssel, köszörüléssel kell 
eltávolítani. M indkét esetben tetemes 
költséggel já ró  pótm unkát kell elvégezni. 
A selejtek megszünteése: gondos m éret- 
betartás, akár m in táró l lemérve, ak ár 
rajz  használatával.

Az acélönt vényeket lágyítókocsira rakva 
gondoskodni kell: a) olyan elrendezésről, ami 
a darabnak  lehető legjobb k ilágy ításá t bizto 
s ítja , b) hogy a  darabok ne görbüljenek el, 
ne szenvedjenek alakváltozást. A lágyítóko 
csira  való darabelhelyezés a  lágy ítás eredmé
nyességére igen fontos. A próbadarabbal ellá 
to tt öntvényeknek lágyítókocsira helyezésénél 
különös gonddal kell eljárni, hogy a  lágyítás 
a la tt a  próbadarab a. kellő hőkezelést meg
kap ja. Amennyiben a  lágyítás egyneműsége 
nincs biztosítva, a nem  megfelelő darabokat 
pótlágyításnak kell alávetni, ez pedig többlet- 
költséggel já r. Az acélöntvények elgörbülése, 
alakváltozása selejte t eredményez, am i ugyan 
k ijav ítha tó , de igen költséges egyengető m un 
kába kerül.

A lngy ítást követő revetisztítáisnál, főleg a 
tisztítódobban tú l hosszú ideig ta r to tt  darabok 
nál, az élek, szemek lekopnak.

A köszörülésnél a  darab  m érethűségét 
veszélyeztető elköszörülés is sélejtok.

A vas tisz títása  a  könnyebb, de kényesebb. 
Az acélöntvények tisz títása  körülményesebb, az 
itt  fellépő selejtek azonban nagyobbrészt k ija 
v íthatok. Szüntessük meg a  .selejtokokat, ne 
a rra  építsünk, hogy azok önmagáiktól megszűn 
nek, vagy  pedig aoélöntvény esetében: am úgy- 
is k ijav ítha tok  a selejtek.

B á rá n y o s  Ján os:
Engedjek meg, hogy úgy  szóljak azokhoz a 

dolgokhoz, amelyek it t  elhangzottak, m int ak i 
azokat a  m egm unkáló üzemből nézi. Tizenkét 
év a la tt kb. 500 vagonra tehető az az öntvény, 
aimit kiselejteztünk. K ifejtem  azokat a  h ibá 
kat, am elyek következtében ezen mennyiségű 
öntvény selej tté  vált. Az i t t  elhangzottakban 
senki nem fektette le, hogv m ik  is összefog
lalva a selejt okai- A selejtokoknál m eg kell 
em líteni a lyukaososságot a m egm unkált felü 
leteken. Ebből az okból kiselejtezésre kerülő 
öntvény az összes selejt 15—20 százalékát 
teheti. Nem közömbös az a mennyiség sem,
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am it m érethibából selejteznek ki. Ezen úgy 
lehetne segíteni, hogy vasöntödéink figyelmét 
felhívjuk, m ilyen nagy fontossággal b ír 
szerszámgépöntvénynél a  méretek betartása. 
N apjainkban  öntőink, ha 5—6 műves differen 
c iát kifogásolnak, meg vannak  ütközve. Szer
számgépeink minőségének és a  világpiacon 
megszerzett jó h írünk  további m egtartása  ér 
dekében a  megmunkálóüzemek részéről köve
telm ények vannak  a  vasöntökkel szemben, 
amelyek egyre szigorúbbak lesznek. Nem cso
dálkozom, amikor a megmunkálóüzemek 2milli- 
m éteres to leranciáért fognak a nagyobb szer
számgépegységek öntvényeinél kifogást emelni. 
Ezeknek a m érethibáknak a  kiküszöbölésére 
a megmunkálóüzemek szempontjából a követ
kező javaslato t tehetem : szükséges lenne, hogy 
a vasöntödék formázószekrényei meg legye 
nek m unkálva. Többször lent já rtam  a  vas 
öntödében és m i, akik  m éretekkel dolgozunk, 
nem lá ttuk  biztosítva, hogy a vasöntő vala 
honnan m érni tudjon. A szekrények osztó- 
felülete teljesen nyers öntvény, ennek össze- 
tevóséből különböző m éretdifferenciák á llha t 
n ak  elő. E lsőrendű fontosságúnak tartom  az 
osztófelületek m egm unkálását. N agy segítség 
lenne öntőinknek az a  körülm ény, ha a  m in ták  
o ldalára helyenként rá  lenne festve a fa lvastag 
ság m érete. Az öntők gondolkoznának azon, 
m iért van, hogy pl 18 mm-es falvastagság van 
és nekik  30-as m agtám aszt kell alkalm azni. Na 
gyon üdvösnek ta rtanám , h a  a  magszek r  én у ek 
meg volnának jelölve, hogy m ely m agszekré 
nyek azok. am elyek o la jta rtá ly n ak  a m agját 
képezik, m ert ezeknél különös gonddal kellene 
eljárni. Nem kevésbbé fontos lenne, hogy ön
tőink a  polírozásnál, jav ításnál nagyobb figye 
lemmel já r ja n a k  el. Szerszámgépeinket h a  meg 
nézzük, ezeknek felületén különböző horpadá 
sokat lá thatunk . Nem kell hangsúlyoznom, 
hogy hozzá nem értő szemlélő elsősorban a gép 
szépségét inézi és esztétikai szempontból m eg 
vizsgálva, rossz benyomást kelt, h a  ilyen h ibá 
ka t tapasztal. Hangsúlyoznom kell azon h ibá 
k a t is, am ikor öntödéink a csúszófelületen elő 
í r t  keménységeknél egyik végletből a  m ásikba 
esnek. Hol tú l puha, hol tú l kem ény és így a 
m egm unkálás akadályókba ütközik. Olyan 
szabvány, am elyik ezt előírja, p illanatny ilag  
limesem, az ellenőrző szrvek tevékenysége pe
dig abban m erül (ki, hogy a  hibás öntvényt 
próbálják  elcsúsztatni. H a ilyen száhványok 
m indkét szerv, a megm unkáló és öntödei szerv 
birtokában  lennének, sok v itá t lehetne elke
rülni. A m i nekünk nem jó, a r ra  az öntöde 
igyekszik bebizonyítani, hogy elsőrendű önt
vény. Ahogy az időt órával kell eldönteni, itt  
is kellene egy szabvány, am elyik m eghatá 
rozza, hogy m i a  jó  és m i a nem  jó.

Fel szeretném hívni különösen a  szerkesztő 
e lv társak  figyelm ét. Nem lenne közömbös az, 
ha  ezeket a  problém ákat m ár születésüknél ol
danák meg a  konstruktőrök. Előfordul, hogy a 
m intaasztalos á lta l használt ferdeség csak az 
egyik darabnál lesz elkészítve és a  rájövő 
ellendarabok ennek hiányában  nem  tak arják  
egym ást. Előfordul, hogy m aga a  nagy  darab 
kézi form ázással készül, a  rájövő fedél pedig 
nyers, gépi form ázással és a  két kon tú r nem 
ta k a r ja  egymást. Ezek a  differenciák sok eset
ben 10—15 m m -t tesznek ki.

Szeretném felhívni az e lv társak  figyelm ét, 
milyen nagy  fontossága v an  a  zsugorodás kér 
dése pontos megvizsgálásának. A gyakorlat az, 
hogy öntvényeink álta lában  nagyobbak a ra j 
zon elő írt méretnél. Ez iszármazhat abból, hogy 
m inden öntvényre egyform án rá  van húzva a 
kaptafa, hogy 1 százalékot zsugorodik és az 
öntvény ezt nem  teszi meg. Ezt a  kérdést pon 
tos vizsgálat tá rg y áv á  kellene tenni.

Komoly és nagy  bajok keletkeznek a m a 
gok eltolódásából. Le kell szögezni, hogy az ön
téseknél előforduló hibáknak 50—60 százalékát 
teszi ez ki, am it nagyobb lelkiismeretességgel 
egyik a napról a  m ásikra meg lehetne oldani.

V asöntöink figyelm ét széles körben fel kel
lene h ívn i a rra , milyen n ag y  károkat okoznak 
azzal, hogy m unkájukat felületesen végzik. 
Innen szólítok fel minden vasöntő elv társat, 
vegyen annyi fáradságot m agának, hogy az ál 
ta la  leöntött darabokat m ásnap az öntvény- 
tiszti tórnühely ben m egtekintse. Hogy ez nem 
tö rtén ik  meg, bizonyítani tudom, m ert egyes 
selejtes öntvényeknél behívtam  az öntőket és 
m egm utattam , hogy m ilyen görbe az öntvény, 
ők csodálkoztak a legjobban ra jta , és az volt a 
benyomásom, hogy akkor lá tták  először. H a az 
öntő m ásnap m egnézte volna az öntvényt a tisz- 
títóm űhelyben, sok selejtet k i tudo tt volna kü 
szöbölni.

A külfödi piacon egyre nagyobb követel
m ényeket tám asztanak az öntvényekkel szem
ben és ezeknek a követelményeknek gyáraink 
eleget is tudnának tenni. G épgyáraink pro- 
gram m jának betartásánál és a minőség növelé 
sénél a vasöntödék selejtes szállításai komoly 
akadály  ókat okoznak. M egragadom az alkal 
m at, hogy innen a  gépgyári dolgozók nevében 
felhívjak m inden kohászati szakem bert, te rem t 
sék meg a'!mák lehetőségét, hogy a m agyar 
ipar továbbfejlődése a  kohászaton keresztül is 
biztosítható legyen. K érjük, terem tsék m eg an 
nak  alapfeltételét, hogy a  m agyar szerszámgép 
gyártás  a  megfelelő m inőségű alapanyaggal 
el legyen lá tv a  és hiszem, hogy a  m ag y ar szer
számgépek a  külföldi piacokon és világviszony 
la tban  is  meg fogják á lln i helyűiket,

V é csey  B éla  hozzászólása:

V alam ely öntöde üzemét legmegbízhatób- 
ban úgy b írá lh a tju k  meg, ha a tisztítóm űhelyét 
tek in tjük  meg. V alam ennyi h iba és balfogás — 
kezdve a konstruktőr tervrajzátó l, folytatva a 
gyártástervezésen és végig a term elés egész 
folyam án — it t  kiütközik. Csak azok a  hibák 
m aradnak  egyelőre rejtve, amelyek csak meg
m unkálás közben tűnnek ki.

Azzal tisztában van  m inden öntödei szak 
ember, hogy az öntödei selejtet teljesen kiküszö 
bölni nem, hanem  csak m érsékelni léhet. V an 
azonban egy m ódja a selejt csökkentésének, 
am iről eddig kevés szó esett és ez a  m ár be 
következett öntvényhibák k ijav ítása . Felszóla 
lásom ban a rra  szeretnék k itérn i, hogy a  m ár 
bekövetkezett öntvényhibákat m ilyen módon, 
de tőként m ilyen ha tárig  lehet és érdemes k i 
jav ítan i.

M indenekelőtt különbséget kell tennünk i t t  
a vas- és az acélöntvények között. Az acélöntöde 
tisztító jának  egyik igen fontos és nélkülözhetet
len része az öntvényjavító  m űhely. Úgyszólván 
alig kerül k i az acélöntődéből öntvény, am elyen
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1. á b r a .

kisebb-nagyobb jav ítan ivaló  ne volna. A  vas- 
örttödékben — a  dolog term észeténél fogva — 
sokkal kevesebb öntvény jav ításáró l van  és 
lehet szó.

A jav íthatóság  h a tá rá t legegyszerűbben 
úgy lehetne m eghatározni, hogy valam ely önt 
vényhibát akkor lőhet és szabad k ijav ítan i, ill. 
a kijavításához hozzáfogni, ha először is ezzel 
a hiba kiküszöbölése nagy valószínűséggel 
rem élhető és emellett m inden tekintetben hasz 
nálható  és átadható  öntvényt nyerünk, másod 
sorban pedig akkor, ha a  javítáls kevesebbe 
kerül, m int az új öntvény előállítása. V an azon
ban még egy szempont, am it figyelembe kell 
vennünk. E lőfordulhat ugyanis az, hogy egy 
és ugyanaz a hiba sorozatosan jelentkezik. Ez 
esetben term észetesen nem hibák utólagos k i 
jav ítása  a feladatunk, hanem  a sorozatos 
san jelentkezik. Ez esetben term észetesen nem 
selejtokozónak a m egállapítása és ennek k i 
küszöbölése. Az ökot ilyenkor m ajdnem  mindig 
a hibás konstrukcióban fogjuk m egtalálni, 
lehet azonban ilyen selejtsorozatnak öntés- 
technikai oka is. Az ilyen hibaforrás egy
értelm ű m egállapítása az ú. n. oknyomozó ellen 
őrzés feladata. M indnyájan tud juk , hogy ez 
nem könnyű dolog és nagy tapasztalato t és 
szakértelm et igényel.

Elsősorban az a kérdés m erül fel, hogy 
valam ely h iba m ia tt az öntvény egyáltalában 
selejtesnek minősítendő-e vagy nem. E zt csak 
az öntvénnyel szemben tám asztott minőségi 
igények a lap ján  lehet eldönteni. Ugyanaz, vagy 
hasonló hiba egyik öntvényen mégcsak ja v í 
tá s ra  sem érdemes szépséghibának minősíthető, 
míg a  m ásikon ez okvetlenül kijavítandó, vagy 
ki sem jav ítha tó  selej toknak tekintendő. Gyak 
ra n  a rendelő ír ja  elő, hogy m ilyen h ibák  és 
ezek is m ilyen módon jav ítha tók  ki. Az országos 
és a külföldi szabványokban is szerepel a ja v ít 
hatóság kérdése. Egyébként a gyártásvezetés, 
ill. a konstruk tőr á lta l előírt és a gyártásterve 
zés, valam int az ellenőrzőosztály á lta l jóvá 
hagyott átvételi feltételek rendszerin t a ja v ít 
hatóság m ódjára és m értékére is kiterjednek.

V alam ely öntvény kiselejtezésének — m in t 
tud juk  — igen sok oka lehet. Nagyon sok selej
tes öntvény k i sem jav ítha tó . Ilyenek pl a hibás, 
nem m érethű m inta  u tá n  öntött darabok. Nem 
jav ítha tó  selejtezési ok az anyagnak az előírás 
tól eltérő vegyi összetétele és hőkezeléssel sem

jav ítha tó  m echanikai tulajdonsága, az előírt 
súlytól való eltérése stb. G yakran jav ítha tók  
azonban a  felületi hibák, sőt sokszor a belső 
inikrószerkezet h ibái is.

Felszólalásom  rövidreszabott ideje m ia tt 
nem térhetek  k i a sok jav ítha tó  hiba részletes 
felsorolására és a jav ítá s  m ódjának ism erteté 
sére. Ez a szakemberek előtt am úgyis jó részt 
ismeretes. Inkább néhány olyan h iba kijav ít- 
hatóságáról szólok, amelyek felett többször 
tám ad v ita  az öntöde és a rendelő, ill. a fel
használó üzem között — és valljuk  be — az 
öntöde éis az ellenőrzőosztály között is.

Egyik ilyen gyakran jav ítha tó  hiba, amely 
főleg aoélöntvényeken fordul elő és a s iker 
rem ényében igen gyakran  k i is jav íth a tó  — az 
ú. n. külső lunker. Az oka csaknem kizárólag a 
helytelen form ázásban, ill. a felöntések meg- 
nemfelelő elhelyezésében és m éreteiben kere 
sendő. A  lunker rendszerin t csak a felöntések 
levágása u tán  lesz látható. Az ilyen és hasonló 
felületi folytonossági hiányok láng-, vagy vil- 
lanyhegesztéssel legtöbbször m inden nehézség 
és h á trá n y  nélkül kiküszöbölhetőek. A  hegesz
tés okozta felmelegedés m ia tt fellépő feszültsé 
gek és belső szövetváltozások az acél hőkezelé
sével kiküszöbölhetőek. Néha az öntvényt — 
főleg a vasöntvényt — csak vörösizzómelegre 
felhevítve szabad hegeszteni, nehogy jav ítá s  
közben elrepedjen és belső feszültségek ne plán- 
tálódjanak bele- A szürkevas felmelegítésénél 
az anyagban olyan belső szövezeti változások 
következnek be, amelyek utólagos hőkezeléssel 
m ár nem jav ítha tók  k i és lényegesen m egvál
toztatják  m echanikai tulajdonságait.

A  felületi hibák közül gyakran  az ú. n. 
meleg-, vagy hidegrepedésekkel is találkozunk. 
Ezek is inkább aöélöntvényéknél fordulnak) elő- 
és megfelelő minőségű hegesztőpálcáival rend 
szerint m inden h á trán y  nélkül k ijav íthatok .

Az em lített öntvényhibák, m int pl folyto 
nossági hiányok, repedések és törések hegesz
téssel való m egjavítása, igen nagy m éretű, sok
szor több tonna súlyú, kom plikált daraboknál,, 
am elyeknek beforrn ázása több időt, pl napokat, 
sőt heteket vesz igénybe — m indenesetre a rán y 
ta lanu l kevesebbe kerül, m int egy új öntvény

2. ábra.
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elkészítése. A jav ítá s  sikere acélöntvénynél •— 
m int em lítettem  — sokkal valószínűbb, de ilyen 
esetben vasöntvénynél is meg lehet, sőt meg 
kell k ísérelni a jav ítást. A Geiger-féle öntészeti 
kézikönyvben néhány ilyen — hegesztéssel 
m egjavíto tt — igen nagy súlyú, kom plikált önt
vény rendkívül érdekes fényképét lá tha tjuk . 
Ilyen darabokat lá th a tu n k  az 1., 2., 3., 4. ábrán.

A jánlom  azoknak, akik az ilyen nagy költ 
séggel készült, sőt gyakran  félig m egm unkált 
öntvén y ék k ijav ítá sá t ellenezni szokták, hogy 
tekintsék meg az em lített műben ezeket a  képe
ket és olvassák el a  hozzátartozó szöveget is. 
E zu tán  bizonyára sók esetben m áskép fognak 
vélekedni és ítélkezni, m in t eddig.

Még csak egy öntvényhibára, az ú. n- 
m ikrólunkerre térek ki. Még egyenletes falvas 
tagságú öntvényeknél is előfordulhat olyan 
szövetritkjjlás, m elyet a kettétört, vagy szét- 
vágot öntvényen szabadszemmel nem is lehet 
lá tn i és csak mikroszkóppal á llap ítható  meg. 
Ezért h ív ják  ezt m ikrólunkernek. Nagy gőz-, 
vagy víznyom ásnak k ite tt ilyen m ikrólunkeres 
öntvény, —- különösen akkor, ha  a tömör kérget 
lem unkálják, — szivárogni fog. Különösen gya 
kori ez szelep- vagy csapházaknál, ahol a sze
lepülésnél rendszerint alkalm azott anyaghal 
mozás tú l nagy és ahol nem  lehet megfelelő 
helyen sem felöntést, sem hűtővasat a lkal 
mazni. Ezen a hajon néha a  konstrukció meg 
változtatásával sem lehet biztosan segíteni.

Prakszisom ban — am ikor egy szivattyú- és 
a rm atú rag y ár öntödéjét vezettem •— ilyen 
m ikrólunker következtében előálló szivárgás 
m iatt, régi igazgatósági rendelet szerint, a tö 
megesen gyárto tt szelepházaknak több, m int 
20%-át kellett kiselejtezni. Egyik ilyen selejtező 
nyom áspróbánál jelen  volt E urópának abban 
az időben egyik legnagyobb arm atú ragyárának  
igazgatója. Ez k ijelentette, hogy náluk  a mi 
á ltá lunk  kiselejtezett darabok közül egyet sem 
dobnának el, hanem  k ijav ítanák . Kérésem re 
elmondta, hogy ott m inden szelepházat ammó- 
niákos vízzel — m ajd  azokat, melyek szivá 
rognak vízüveggel nyom atnak meg. A  rnikró- 
szelepházat először ammóniákos vízzel — 
m ajd  azokat, melyek szivárognak, egy másik 
tartá lybó l vízüveggel nyom atnak meg- A rnikró- 
lunkerbe sajto lt vízüvegből az amm óniák h a tá 
sára kovasav válik k i és ez a  finom pórusokat 
eltörni. Ez a  kovasav — m egszilárdulása u tán  —

4. á b ra .

3. ábra.

onnan többé k i nem nyomható, ki sem bontható 
és az öntvény gőz-, vagy vízállóságát feltétle 
nü l biztosítja. E zu tán  az igazgatóság is hozzá
já ru lt  ehhez a javításhoz és ennek következté 
ben a selejt 3% alá  csökkent.

Végezetül csak azt kívánom  megjegyezni, 
hogy az öntvények jav ítha tóságanak  m értékére 
nézve döntésre h ivato ttaknak  igen nagy szak 
tudással és tap asz ta la tta l kell rendelkezniük és 
lelkiism eretesen kell eljárniok.

P a p p ert A dám  h ozzászólása:
N épgazdaságunkban döntő szerepet tölt 

be a nehézipar fejlesztése és korszerűsége.
Öntödénkre h áru l ezen a téren a  legna 

gyobb feladat.
N álunk, a Ganz-hajógyár öntödéjében, a 

februári kiértékelés szerin t 4.7% a  fekete se 
le jt és a fehér selejt 8% körül mozog. Ez is 
főleg a kisebb munkából, a  motormunkából 
tevődik össze.

Nekem is az a  meglátásom, hogy az öntö 
dék m agas selejtszázalékának oka az öntödék 
berendezésének elavultsága és az, hogy, saj 
nos, sok öntő szaktárs nem rendelkezik olyan 
szaktudással, m int kellene. Ez párosul azzal, 
hogy önfejűek, sem szakmailag, sem politikai
lag nem akarják magukat továbbképezni. T er 
mészetesen ezeknek az öntőknek is tudom ásul 
kell venni azt, hogy népi dem okráciánknak le 
m aradóit, közömbös em berekre szüksége nincs. 
A technika fejlődik és nekünk is haladnunk 
kell vele.

Nem szabad elfelejteni azt, hogy a Ganz- 
hajó öntödéjéből az utolsó két és fél évben 
P ártu n k  kb. 20 jó e lv társa t szólított el, kitűnő 
szakembereket, akiknek új beosztására ugyan 
m i büszkék vagyunk, de m áról-holnapra ezeket 
a jó szakem bereket pótolni nem  lehet.

Főleg ez az oka annak, hogy a  csoportokat 
nem tud juk  teljesen felbontani, m ert, sajnos, 
sok szaktárs nem tud  teljesen önállóan dol
gozni, főleg összerakni.

Ezért nagyon fontos a munkamódszer- 
átadás és a most meginduló öntőszeminárium. 
Az irán y t a rra  vesszük, hogy fokozatosan fel
számoljuk a esoportelszámoiást, am i mái- el is 
kezdődött. Jelenleg szakm unkásaink 10%-a



m ár egyénileg dolgozik és tervbe vettük, hogy 
az év végére szakm unkásaink 50%-a fog egyé
nileg dolgozni.

Igen tisztelt szaktársaim  ! Pontosan m iránk 
háru l az a nagy feladat, akik résztvettünk ezen 
a kongresszuson, hogy óriási felvilágosító m un 
kát végezzünk az öntödékben. Ezen a kongresz- 
szrason sokat tanu ltunk  egymástól.

Ezeket a  tapasztalatokat felhasználva, po
litikailag jól alátám asztva, kezdjük meg ú jra  
a harcot a  selejt ellen, hogy az öntők is a régi 
forradalm i m últjukhoz híven méltó építői 
legyenek szocialista társadalm unknak.

P o p o v ics  J ó zse fn é  hozzászólása:

I t t  m ár mindenről hangzott el szó, a niinta- 
készítésről, a m agszekrény összerakásáról. Zso- 
finyecz elv társ felem lítette, hogy hiányzik a 
műhelyekben, öntödékben a helyes politikai 
irány.

E hhez. a ponthoz szeretnék én kapcsolódni 
rövid hozzászólásomban. A politikai, az ideoló
giai tudás hiányossága nagy hiba, m ert a poli
tiká t egyenlő szintre kell hozni a  termeléssel. 
Nem elég sokat term elni, m ert nem  lehet egy 
országot úgy felemelni, ha csak mennyiségi 
term elésre fekszünk rá  és a minőségi termelés 
terén nem haladunk. M árpedig minőségi te r 
melést jó, alapos politikai felkészültség nél
kül végezni nem tudunk.

Azt kérem  az elvtársaktól, hogy am ikor 
lemegyünk az üzemek műhelyeibe, fogjunk 
össze, beszéljük jól át a dolgokat és értsük meg, 
hogy a minőségi kérdésre rá  kell menni. Meg 
kell érte tnünk, hogy m it jelent éppen a  mi 
szakm ánkban az, ha  a politikát is tanu ljuk  a  
szakm ánk mellett.

Zsofinyecz elvtárs em lítette, hogy tanulni 
kell, szakm ai oktatásban kell részt venni. Meg
figyelésünk, hogy az elvtársak nem akarnak 
ezeken résztvenni. Ezért nem  tud ják  azután, 
hogy m i a  jelentősége ennek, hogy a term elést 
bevissziik a politikába vagy m egfordítva.

A m ikor m egértjük azt, hogy ez m it jelent, 
am ikor a politika egyvonalban halad a term e 
léssel, jobb m unkát fogunk végezni és ezzel a. 
sokat em legetett selejtet is kiküszöböljük.

U d vard i I s tv á n  h ozzászólása:
Igaza van  Zsofinyecz elvtársnak, am ikor 

azt mondja, hogy a konferencia nem  úgy megy, 
ahogy kellene. Szomorúan tapasztaljuk, hogy 
m ikor határozatot kell hozni, csak székek m a 
radnak  és néhány ember. K ritik á t kell gyako 
rolnom azok felett, akik innen elmentek, nem 
szűrték le a tapasztalatokat és az egész kon 
ferencia anyagából csak egy k is  részletet visz 
nek haza magukkal. Ezenfelül k r it ik á t kell gya 
korolnom a konferencia felett is, am ikor azt 
mondom, hogy nagy szám ban voltak a felszó
lalások között tudományos előadások. Nem ezt 
vártam  a  konferenciától, hanem  azt, hogy pél
dául nálunk a  gyárban ilyen 'és ilyen hibák 
vannak és ezeket így és így küszöböljük ki. 
Sajnos, nem ezt hallottuk.

Mi a  Ganz Villamygyárban a  elm últ év
ben az egyéni akkordot vezettük 'be, am elynek 
következtében november hónapban 4.1%, de
cemberben 4.5% és januárban  6.38% lett a 
selejt. Ennek szomorú okai vannak. Nemcsak

a politikai öntudat hiánya, hanem  az is, hogy 
m ikor az elsőrendű kádereket elvitték az ön
tödékből, ott m arad tak  azok, akiknek csalk szak 
m ai tudásuk  van és több semmi. Ezek csak azt 
nézik, hogy a boríték m inél vastagabb legyen, 
nem törődve azzal, hogy 35—40 ventilátorból 
13—14 eldobódik.

V an még egy m ásik selejt ok is. Nem va 
gyok régi öntő, 8 évvel ezelőtt szabadultam , de 
még emeleten öntödét nem láttam , azonban a 
Ganz V illanygyárban emeleten van az öntöde. 
Rövidesen m ás helyre visszük és akkor telje 
sen új alapúkon, szakmai, politikai neveléssel 
alátám asztva ind ítjuk  meg.

B alázs Im re h ozzászólása:

A m ai értekezletünk, m ai konferenciánk 
célja az öntödékben a selejt megszüntetése.

Elsőnek a szervezési kérdéseket kell venni. 
Tudjuk, hogy az öntödékre a. k ap ita lis ta  rend 
szerben nem nagy sú ly t helyeztek. Nem korsze 
rűsítették , nem gépesítették a szakmát. Még ma 
is fizikai erővel kell m inden m unkánkat elvé
gezni éis ahogy Zsofinyecz elv társ felem lítette, 
az öntödékben végig szemetet, piszkot lá tunk .

A szervezetlenség az öntödékben is hozzá
já ru l a  selejithez. Az öntő sem teszi m agáévá 
a P á r t  köziponti vezetőségének határozatait.

Az öntödékben hiányosságokkal találko 
zunk, ugyanis nincsenek segédeszközeik az 
öntőknek. És i t t  kell megemlíteni, hogy az a  
műszaki segítség, m elyre legjobban várunk, 
nincs meg. A m űszaki k a rtá rsak  még nem ér 
te tték  meg azt, hogy a komoly munka, elvégzé
sét közösen az öntővel kell megbeszélni. Közö
sen kell megbeszélni a  m unkam enetét és h iá 
nyosságokat, melyek a m unka köziben adódnak 
elő. Sorozatos előkészületlenséggel és ehhez 
hasonlókkal találkozunk. Közös megbeszélések 
alaipján ezek elkerülhetők. H ozzájárul még az 
is, hogy >a.z öntödékben nincs meg a  jó tervfel 
bontás. Az öntő nem tud ja , hogy m it kell és m it 
tud elvégezni. Súlyos h iba  ez és ebhez még já 
rul, hogy az öntő megfelelő m unkával nincs el
lá tva : dolgozna, de nem tud ja , hogy m it kell 
elvégeznie, a m unkájával h á tra  m arad  és ide 
gességével növeli a selejtet.

A m ásik szempont, am it nem m ulasztha 
tunk  el felemlíteni, az a m aradiság. E lm arad 
h a ta tlan  öntő vonalon a szakoktatás. Képez
nünk kell önm agunkat szakmai vonalon és ezzel 
együtt politikai ideológiai tudásunkat is fej 
lesztenünk kell- P éldát kell vennünk a sztaliá- 
novista öntőkről, a hazánkban élen járó m agyar 
sztahánovistákról. Nem szabad elzárkóznunk 
attól, hogy a  különböző szemináriumokon, me
lyek most indulnak, részt vegyünk. Ha mi el
zárkózunk ezektől a kérdésektől, fejünk felett 
elhalad a fejlődés, lemaradunk. Öntő szakm ánk 
fejlődése nélkül technikánk sem fejlődhet és 
azt hiszem, hogy ebben a kérdésben mindenki 
egyetért velem és hozzájárul ahhoz, hogy a fej
lődés ú tjá n  haladjunk.

Ö hlw ang Jen ő  h ozzászólása:

Nem akarok  ünneprontó lenni, de kényte 
len vagyok. Ezt az értekezletet összehívták, de 
nemcsak összehívni kell egy konferenciát ha 
nem o tt is kell azon m aradni és ennek tapasz 
ta la ta it leszűrni. Mi tag ja i vagyunk a P á rtn á k
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és a P á r t  szükségesnek ta rto tta , hogy öntödei 
konferenciát hívjon össze. Mi történ t itt? Az, 
hogy tegnap még i t t  voltak az elvtársak, m ert 
a napjuk  fizetve volt, de m a, vasárnap m ár 
sokkal kevesebben voltunk.

N agyon kevés vállalatvezetőt lá ttam  teg 
nap  it t  és nagyon keveset ma. Ök m iért nem 
törődnek a  dolgokkal? E ljönnek a szakszerve, 
zethez és az iparügyi m inisztérium ba sírni, 
hogy az öntödék nem  jól mennek, de most n in 
csenek itt, m ert vasárnap  van. Ötéves te rvünk 
nek m i hordozzuk a  felelősségét, ra jtu n k  m úlik 
az  ötéves te rv  sikere. A hivatásos felszólalók, 
a  m érnök elv társak  felolvasták azt, am it m a 
guknak le írtak  és am i vagy jó volt, vagy  rossz, 
de kevés em ber beszélt szívvel am ellett, hogy 
segítsünk a selejten. Szívemen viselem és ш кап  
az ittlévők közül, az öntőidéi selejtet és ezt a  
kérdést meg kell oldanunk. Becsületes, jó kom 
m unista  együttm űködéssel tud juk  ezt m eg 
oldani. Zsoifinyecz e lv tá rs  sok m indent elő 
hozott: szem inárium , öntödei újság, politikai 
felvilágosítás, egyéni felelősség, rend a m űhe 
lyekben, ú jítás, művelettervezés, selejtvizsgá- 
lat, m unka verseny bevezetése. H a m egm arad 
tunk  volna ezek m ellett a  tá rg y ak  mellett, jó 
m unkát végeztünk volna.

Jó l tud juk , hogy az öntödéken m úlik az 
ötéves terv  végrehajtása. R ajtunk  m úlik, hogy 
ezt a becsületes kom m unista elgondolást végre 
tudjuk-e hajtan i.

A selejt kérdéséről van szó és annak  meg
oldásáról. N agyon sok felszólalás hangzott el 
és egyes jó  elvtársak becsületesen ráv ilág ítva  
a kérdésre, elm ondották a  dolgokat. E lm ondot
ták, hogy ha  jó  az öntő, jó a homok, jó a  szá
rítás, jó a  vas, akkor nincs haj. He vegyük az 
adottságokat és vegyük az együttm űködését a  
m érnököknek az öntőikkel. Selejt le tt a Láng- 
gyárban  négy hengerfej, m ert a  magkészítők 
m aguk csináltak homokot a m esterek tu d ta  nél
kül. Lehet ezt csinálni? Hol i t t  az egyéni fele 
lősség? A Láng-gyár 2—3% selejtje fel
u g ro tt 8%-ra, m ert 2—3 m agkészítő tuda tlan 
ságában leöntött olyan hengerfejet, am elyik 
ben nem volt jó a homok és elm osta a vas. Ezek 
azok a  iselejték, am iket kii lehet küszöbölni. 
V an viszont olyan selejt, am it csak hosszú 
m unka u tán  lehet csökkenteni, de meg tud juk  
oldani, ha van egy olyan művezető, aki oda 
m er á lln i és m egm ondani a  szaktársnak, hogy 
-ezt pedig nem engedi így  csinálni, hanem  ezt 
így, meg így kell csinálni. Ez a  m unkafegyel
m en m úlik, azí ön tudat osságon, komolyságon, 
hogy kom m unista elvtárs-e az illető, vagy  nem 
az. H a az és P ártunknak  tagja, akkor megcsi
n á lja  becsületesen a  m unkát és az jó is lesz. 
H a tag ja  P ártunknak  és nem (törődik a m űnk, - 
jóval, azt hiszem, azon kell igyekeznünk, hogy 
ne legyen párttag .

V annak egészen jó öntödéink és nem lélek 
ha rang  az, am i m inket idehívott, hanem  tovább 
a k a r ju k  v inni a jó  és egészséges m unkát. M iért 
m ennek jól a  dolgok az E m ag vasöntödéjében? 
M ert a  m esterrel együ tt az összes öntők ki le t 
tek  onnan vágva, odavittek  egy m ásik m estert, 
m ásik öntőkkel és m a ott egészséges, jó m unka 
megy. Ezt meg tu d ju k  csinálni m áshol is, M iért 
van a MÁVAG-ban jó  m unka? M ert együ tt 
m űködnek és m indent megbeszélnek. M iért 
tudnak  Diósgyőrben jól dolgozni? Diósgyőri 
ka rtá rsu n k  elmondotta a problém ákat és el

mondotta, hogy tudnak  tovább ja v íta n i a  dol
gokon. Együttm űködnek a  vezetőséggel, a  m ű 
vezetővel, m érnökkel és így egészséges és jó 
m unka megy. M iért van baj Csepelen? M ert o tt 
állandóan m ás és m ás vezetőség van, állandó 
az átszervezés.

A  Ganz H ajógyárból az égjük elv társ fel
szólalt és m indent elmondott, csak azt nem, 
am in keresztül a selejten tudnának  segíteni. Mi- 
ennek az oka? Nem m űködik együtt a m űhely 
bizottság a  művezetőkkel és mérnökökkel.

A beképzeltség és nemtörődömség a  mi 
öntőinkben megvan. Nem szoktam dicsekedni, 
de vagyok olyan öntő- m in t egy p á r az ország 
ban. H a nekem  szükségem van tanu lásra , szak 
m ailag, politikailag, akkor a  szaktársaknak  is 
szükségük van  rá.

A tervfelbontásnál részben az öntők a  hibá 
sak, de inkább a  mérnökök, művezetők. Még 
m a sincs meg, hogy holnapra az öntő m it fog 
csinálni, hogy erre  előkészüljön. Ezt ellenőrzi 
a szakszervezet és gyorsítják  is a bevezetését, de 
úgy érzem, hogy h a  a  m érnök és művezető elv 
tá rsak  szorgalmaznák, m ár régen készen lehetne. 
Ehhez já ru l a  csoportéiszámolás felbontása. 
E gym ásután  halljuk, hogy ezt nem lehet meg
csinálni és m ikor közel m entünk a  dolgokhoz, 
akkor kiderült, hogy meg lehet csinálni-. Nem 
lehet azt a  m unkást, ak i becsületesen dolgozik, 
azzal sújtani, hogy ugyananny i pénzt kapjon, 
m int az, ak i pocsékul dolgozik. Kell csoport a 
nagyobb- és középm unkáknál, de a  m i felada 
tunk, hogy a  csopоrtelszám olást szétbontsál k, 
m ert ezen keresztül lehet egészséges m unkát 
végezni.

Érdekes a  szaktársak  felfogása az átképzet- 
tekkel szentben. Amíg a  g y á r fizeti, addig  jó 
elvtárs és szaktárs, de h a  be kell venni a p a r 
tiba, akkor megszűnt a szaktársi és e lv társi 
szeretet, akkor azt mondják, hogy ez suszter, 
ezzel nem lehet dolgozni, nem fogja a szakmát 
soha m egtanulni. A szakszervezet oda fog hatni, 
hogy ezt is ellenőrizni fogja és szakszerűen 
á llap ítja  meg, hogy ki odavaló, ki vá lt be, m int 
átfcépzős és ki nem vált he. V annak olyanok Ls, 
akik  sokkal jobban fogják meg a dolgokat, m int 
m aga az öntő. Akik jól fogják meg a szerszá
mot. azokat karo ljuk  fel, tan ítsuk  tovább és ha 
csoportunkban dolgozik, k ísérjük figyelemmel 
a m unkáját.

Nem tudom, hogy az iparügy i m iniszteri 
rendeletet melyik m űhely tanulm ányozta á t  és 
csinálja, de figyelm eztetem  az elv társakat, úgy 
a vállalatvezetőket, m in t az öntőket, hogy a  
rendelet végrehajtását ellenőrizni fogjuk.

Ennek a  rendeletnek van  egy igen jó és 
hasznos pontja, a  havi selejtértekezlet. Ezen 
sok m indent m.eg tudunk fogni, ha  tényleg oda 
visszük a  selejtet és m egm utatjuk  hogy m i tö r 
tént és m iért történt. A szakszervezet ellenőrzi 
ezeket a selejtértekezleteket, m ert i t t  a m érnö 
kök, művezetők, öntők, segédmunkások m ind 
jelenvannak és közösen beszélik m eg a  dolgokat.

Tegnap az egyik felszólaló k a rtá rs  részéről 
elhangzott egy indítvány, am ellyel teljes m ér 
tékben egyetértek: hogy öntödei szaktársak 
menjenek k i a Szovjetunióba, nézzék meg a  jó 
és modern beállítottságú öntödékéit és az o tt le 
szűrt tapasztalata ikat itthon  terjesszék tovább. 
Azt hiszem, hogy kohómérnökeink és öntőink 
közül olyanokat fognak javasolni, ak ik  h a  haza 
jönnek, nem  olvasni fogják, am it el alkarnak
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m ondani, hanem  lelkesen, szívből fogják elő
adn i azt, am it ott k in t láttak.

A szem inárium okkal kapcsolatban annyit 
tudok mondani, hogy iskoláinkat ne hanya 
go lják  el az elvtársak, ne m ondják azt, hogy én 
m ér m indent tudok, ne nyúzzanak. E lvtársak, 
egy héten egyszer-kétszer el lehet menni és 
megbeszélni a  problémákat. H a érdekel az elő 
adás, akkor nem unalm as. Mi, öntők politikailag 
h á tra  vagyunk m aradva. Ezt helyre kell hoz
nunk, meg kell m u ta tnunk  azt, hogy pártunk  
bízhat bennünk. H a tud tunk  a tőkés világban 
egységesek lenni, most különösen meg kell 
m utatn i, hogy egyek vagyunk és ha egyek va 
gyunk, akkor m egoldottuk a m i kérdéseinket, 
de m egoldottuk ötéves tervünket is.

Hohlstein József hozzászólása:

Az egyéni verseny elindulásakor a brigád 
vezető nem figyel eléggé a fiatal, kezdő szak 
tá rs ra , ak i m egcsinálja a  m unkadarabját, fel
dobja a  kocsira anélkül, hogy a  brigádvezető 
m egtekintette  volna. A  darab k ikerül a selejt 
közé.

Javaslom , hogy hassunk oda, hogy a b ri 
gádvezető éppen úgy, m in t a  brigád tagjai, úgy 
szakmai, m in t ideológiai vonalon képezze m a 
gát, vegyen részt a pártnapokon, szem ináriu 
mokon. A lakuljon családiassá a brigád és ezzel 
tu d ja  úgy a  m unkáját, m int annak minőségét 
m egjavítani.

Medgyesi Im re hozzászólása:

Zsofinyeez m iniszter e lv társ tegnapi meg
nyitó  beszédében kifogásolta, hogy öntödei vo
nalon kevés a sztahanovista. Ennék oka öntö 
déink elm aradottsága, hiányos felszerelése, am i 
akadályozza a többterm elést. N álunk a sztálini 
m űszakban term elt egyik form át nem tud tuk  
leszárítani, nem  tu d tu k  leönteni, megfelelő 
form aszekrény hiányában. Nem lehetett ren 
desen dolgozni, tehát a termelés a  következő 
napokon igen nagy m értékben csökkent. 
A m unkakiesésen k ívü l volt egy igen káros 
következmény: a szárítókemence hiánya. A szá
r íta tlan  form ák a  hordozgatásban megsérültek, 
tönkrem entek és k ijav ítva  sem kap tunk  te ljes 
é rtékű  öntvényt. Ez általános jelenség Diós
győrben, am i a helyszűke következménye. T er 
m elésünk fokozódott, egy év a latt a  dup lá jára  
em elkedett, de a berendezés változatlan m aradt. 
A februári selejtünk 25%-a lyukacsos, am i 
rosszul szárított formából adódott. K énytelenek 
voltunk m ás úton segíteni magunkon, hogy a 
selejtet csökkentsük. Hónapokkal ezelőtt azon 
folyt a vita, hogy egészen kicsi acélöntvényt 
léhetséges-e nyers formába önteni. Ma m ár egy 
tonnás darabokat öntünk nyersen, jó  keményre 
való döngöléssel.

Felszabadulásunk u tán  bányászaink m eg 
v ív ták  a széncsatát. Rendbehoztuk a  vasútat, 
„arccal a vasú t felé“ mozgalommal. A  m ai je l 
szó: „arccal az öntöde felé“. Egy kicsit megkés
tünk  ezzel. M űhelyeinkben áll a  sok gép és a 
selejtkies'és fájdalm as dolog. De ha késtünk, 
nagyobb lendülettel kell elkezdeni öntödéink 
ben a m unkát a selejt ellen. Igaz, hogy a  selejt 
emelkedésének oka a minőségi kívánalmaik nö 
vekedése is, de ezeket tudom ásul kell venni és

ezek figyelembevételével kell jobb eredm ényt 
elérnünk.

A selejt emelkedésének főokául B író elvtárs 
a nem jó vezetést ta rtja , pedig a vezetők nágy- 
része m ost is ugyanaz, m in t volt. Kérem, ad 
jon a felsőbb vezetőség a  m űszaki vezetőség 
szám ára érezhető tám ogatást, hogy m erje 
nek erélyesek lenni és állítom, hogy jobb ered 
m ényt érünk el a  selejt csökkentése terén. 
Amíg azonban az erélyes vezetőket politikai és 
egyéb tám adás éri a  dolgozók részéről erélye's- 
ségük m iatt, addig nehéz elérni célunkat. Állí
tom, hogy a m űszaki vezetőség, a  m űszaki érte l 
miség álta lában  legalább annyiban öntudato 
san  m egállta a helyét és teljesítette  kötelessé 
gét az ország építésében, m in t a  fizikai dolgo
zók, am it m u ta t az is, hagy heti 48 óra helyett 
78 órát dolgoznak. De vannalk: hibáink is. Tud 
tam  pl, hogy Diósgyőrbe áthelyezésemkor ellen 
ségesen fogadtak és én nemhogy közeledtem 
volna a m unkásság felé, visszahúzódtam  és 
ezért nem tud tam  a kapcsolatot kiépíteni a fizi
ka i dolgozókkal.

A  W M-gyár egyik tegnapi felszólalója 
szóvátette, hogy a  m űszaki értelm iség nem 
beszél meg problém ákat a  selejt csökkentése 
érdekében a  fizikai dolgozókkal. Ez tévedés. 
Amikor Diósgyőribe kerültem  és á tvettem  az 
öntödéiket — egyik rendelkezésem volt — látva, 
hogy a fizikai dolgozók, a formázok nem vesz
nek fáradságot ahhoz, hogy a tisztitóm űbelybe 
átm enjenek és megnézzék m unkájuk  eredm é 
nyét, am i pedig elemi kötelessége m inden for- 
mázónak, öntőnek, elrendeltem, hogy m inden 
nap a ti szilt ó rn ű helyben készítsék elő az aznapi 
selejtes öntvényeket, az öntök, művezetők eze
ket tekintsék meg a  m űszaki vezetőkkel együtt, 
a tapasztalatokat szűrjék le, beszéljék m eg a 
teendőket, hogy a  selejtokokat kiküszöbölhes
sük. Ez szépen m ent is egy p á r napig, am íg új 
dolog volt. Egy-két nap m úlva azonban ellany 
h u lt és a  végén alig egy-két ember vett részt 
ezeken a  selejV izsgálatokon. Ez az ön tudat 'hiá
n y á ra  vall a dolgozóknál. Most egy olyan ren 
delkezést kellett kiadnom , hogy a  jövőben m in 
den elm aradás büntetést von m aga után.

További lépés volt a formázok m unkájának 
ellenőrzése. F e lh ív tuk  a figyelm et a  form ák 
pontos átvizsgálására: a  dolgozóknak m unka 
köziben való fe lü lv izsgálatára és ok tatására. A 
művezetők kötelességévé te ttük  a  form ák vizs- 
gálását úgy, hogy az öntödei csarnokoktól üetm 
kerü lhet a  szárítóba olyan forrna, am it a  m ű 
vezető nem nézett á t és a m unkadarabot el nem 
lá tta  sa já t jelével. Hogy m unkám enetközben 
is ellenőrizze az elvégzett m unkát, azt nehéz 
megfogni, ez tovább is a művezető lelkiism ere 
tére van bízva.

Kom plex-brigádot is szerveztünk, melybe 
m inden olyan osztály, am elynek köze van  az 
öntödéhez, képviselve van  egy taggal. Kollek 
tív  m unkával igyekszünk a  selejtet kiküszö 
bölni. A szériagyártásnak  most, hogy az öntö 
dék állam osítva vannak, van lehetősége és jö 
vője. Ezért javaslom , hogy egy m unkát ugyan 
azzal a form ázóval végeztessük, m ert sokkal 
jobban tu d ja  így végezni m unkáját.

Az időelemzés helyes működésének is nagy 
hatása van a selejtne. A norm ák egyenetlen 
sége is ha tással vau  a  selejt képződésére. N agy 
befolyása van  a  gyártástervezés m egindításé 
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nak. Az esztergaágyaknál pl 45—50%-os s elejt- 
tel dolgoztunk. K iértékelve a hibát: a selejtet 
m ár 5—10%-ra csökkentettük.

A m űszaki ellenőrizésnek m ár a  formázásba 
be kell lépnie, de h a  tisztítóban, homokolóban 
jönnék elő selejtek, ott kell nyakon csípni azo
kat, hogy további feldolgozásra ne kerüljenek.

Csiszár szaktárs m egem lítette a  jó formázó 
szekrényeket. Ezzel kapcsolatban említem feli, 
hogy Diósgyőrben m ár lemezből kihengereltünk 
egy profilos székrényoldaltípust. Ezek elsősor
ban gépszekrények lesznek és tipizálás u tán  fel 
lehet használni gépform ázásra.

A hólyagos öntvényekre vonatkozólag azt 
javaslom , am it Diósgyőrben bevezettünk. A 
homokolóműihelyben m inden öntvényt m egfara 
gunk, hogy ha lyukacsos, további m unkát ne 
fordítsunk rá

J á n d y  G éza hozzászólása:

Röviden k i akarok té rn i a  szavakra, ame
lyekkel tegnap Zsofinyecz elv társ a Rock-gyár 
selejtcsökkentiés vonalán elért eredményeiről 
beszélt. A m últ év első felében és közepén igen 
m agas selejtszázalékunk alakult egy olyan 
gyártm ányban, m elyet a  felszabadulás óta m ár 
sikerrel gyárto ttunk . A selejt okai: személyzeti 
kiesés, konstrukcióvá!tozás és a  m agasabb m inő 
ségi követelményeikkel kapcsolatban megszorí
to tt m agasabb átvételi feltételek voltak. A kon 
strukció vonalán tud juk , m it jelent az ikerkom- 
presszorheriger, melyet dupla fallal készítet
tünk. I t t  ágy  segítettünk, hogy átvizsgáltuk a 
helyes konstrukció szem pontjait, ahogy az első 
selejt jelentkezett. Ez hosszú m unkát adott szá 
m unkra, Lépésről-lépésre kerestük az okokat. 
M egszüntettük az odvasságökat, kiküszöböltük 
az állandóan a  vas sodrába eső homokóleket. 
A zután a form ázás kérdésével foglalkoztunk, 
bevontuk a  Nehézipari M inisztérium  szakértő 
jé t és bevontuk a  m agyar öntödei szakemberek 
legrégibb komoly tudósát, a  Láng-gyár volt 
művezetőjét és felkészültünk arra , hogy a for 
mázás vonalán is végrehajtsuk a  megfelelő in- 
intézkedéseket, Ily  m unkával m entünk végig az 
öntéstechnológia és technika m inden fázisán, 
hogy a selejt csökkentését elérhessük.

B erzeg  hozzászólása:

Az öntés technikája valóban a sarkpontja 
a  selejtelleni küzdelemnek.

Én erről a  helyről hívom fel a  kongresszus 
tag ja i közül a figyelm ét azoknak, akik az öntők 
ügyeivel foglálkoznak, hogy a  tanfolyam ok ta n 
anyagában nagy  helyet szánjanak a beöntés 
technikájának, m ert a  form ázásban előállott 
selejtet ezzel nagym értékben tud juk  csökken
teni. Megköszönöm Zsofinyecz elvtárs szavait, 
m elyet nem m int eredm ényt, hanem  m int bíz 
ta tá s t fogadunk a term elés emelése, a selejt 
csökkentése érdekében.

F ek ete  G yula  hozzászólása:

Felhívom  a m iniszter e lv társat, tegye lehe
tővé, hogy a  színes és könnyű fémek részére 
létreh ív junk  egy selejtkonferenciát. Nem két 
séges, hogy a szákm a m egkívánja, hogy az ezziel 
kapcsolatos h ibákat felderítsük, m ert ny ilván 
való, hogy az ötéves tervben  ennek a kérdésnek 
döntő szerepe lesz.

R é tfa lv i A n d rás h ozzászólása:

Szeretném megkérdezni azoktól, akik n in 
csenek itt, hogy m it fognak mondani az üze
mekben a  kérdésre, hogy m it végzett a konfe 
rencia, hogy mi volt a  selejtértCkezl et ered 
ménye? Biztos vagyok benne, hogy nem tudnak 
beszámolni. Hogy akarunk mi fegyelmet, ha  
m agunk is fegyelmezetlenek vagyunk? Tegnap 
4 óra u tán  m ár olyan vándorlás volt a  terem 
ben, hogy azt hittem , a végén nem m arad  itt  
senkii. Ma ebéd u tán  a  delegáltak nagy  része 
nem volt m ár itt. I t t  látszik, hogy m ennyire 
igaz az öntödei vonalon, hogy politikailag na 
gyon le vagyunk m aradva. Sokat kell m ég 
tanulni, különösen azoknak, akik m ár nincse 
nek itt.

Szeretném még m egjegyezni azoknak az 
elvtársaknak, ak ik  nincsenek itt, ha  a  konferen 
cia részükre unalm as volt •— pedig csak két 
napig  ta r to tt —, m ilyen unalm as lehet a  selejt 
kérdése nekik, am i pedig m unkájuk m inden 
napos kérdése. Meg kell m ondjam , hogy sok 
elvtárs nem viselkedett kom m unistához m él
tóan. Bennünket azért küldtek ide, hogy meg 
beszéljük a dolgokat, az üzembe visszatérve, azt 
alkalm a zzuk is: gyakorlatot az elmélettel össze
kössük.

A selejttel kapcsolatosan jól kiértékelték az 
elv társak a kérdéseket. A h ibát én is o tt látom, 
hogy am ikor az e lv társak  fe ltárták , hogy m i
lyen hibák vannak, akkor a  műhelyekben, üze
mekben nem adnak tanácsot a  dolgozóknak. 
Egyik kartá rsu n k  m egem lítette, hogy befolyás
sal van a  selejtre, hogy a segédm unkásoknak 
sokat kell segíteni. H át m iért vannak  a  m űve 
zetők, sztahanovistáik, ha nem azért, hogy ezek
kel a  segédekkel foglalkozzanak, ezeket ta 
nítsák?

H a ezek m ár segédkorukban jó szakm unká 
sok volnának, nem volna szükség művezetőre. 
Selejt nélkül önteni nem lehet, m ondotta egyik 
kartársunk . Ezt nem írom  alá. Jö jjö n  ki hoz
zánk a MÁVAG-ba és én m egm utatom  a  kar- 
társnak, hogy igenis lehet selejt nélkül önteni.

Engedjék meg tisztelt kartársak , hogy a 
következőkben a  határozati javaslatokat olvas
sam fel.

A z O rszágos Ö ntödei S e le jtk o n feren c ia  
h atározati ja v a s la ta :

Mi, az Országos Öntödei Selejtkonferencia 
részvevői a  hatalm as Szovjetunió élenjáró öntö 
dei iparának  tapasz ta la ta it felhasználva, P á r 
tunk  szeretett bölcs vezérének, Rákosi M átyás 
e lv társnak vezetésével a nehézipari m iniszté 
rium  öntödéinkre vonatkozó rendeletének szel
lemében harcot ind ítunk  az öntödei selejt ellen, 
ezért elhatározzuk a következőket:

1. Mi, az öntőipar dolgozói m egfogadjuk, 
hogy P á rtu n k  irányvonalának megfelelően 
m unkaversenymozgalm junkat az egyéni verseny 
vonalán továbbfejlesztjük,, a  Sztahánov-módsze- 
rek alkalm azásával, a  termelés m ennyiségi foko
zásán túlm enően a minőség jav ításával a selejt- 
csökkentésre fektetjük a fősúlyt. Selejtcsök- 
kentéssel em eljük az öntödék term elését és ezzel 
biztosítjuk gépiparunk, nehéziparunk zökkenós- 
mentes m unkáját.

2. Öntödéinkben a szovjet Vorosin-mozgalom 
példájára m ozgalm at ind ítunk  az öntödei rend
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és tisztaság megterem tésére, hogy ezáltal is 
csökk entsü k az öntödei sei ej t  képződésének 
lehetőségeit.

3. T udjuk azt, hogy a  szakm ai és ideológiai 
színvonal emelése csökkenti a  selejtet, ezért el
határozzuk, hogy m inden lehetőséget m egraga 
dunk szakm ai és ideológiai tudásunk emelésére. 
Résztveszünk a  szakmai és ideológiai tanfo lya 
mokon és behatóan tanulm ányozzuk az öntö 
dékre vonatkozó szovjet és m agyar szaki ro- 
■dalmat.

4. T apasztalatainkat á tad juk  a  kevésbé kép
zett öntőtársainknak és azon leszünk, hogy az 
ifjúm unkás öntőket m inél előbb m egtanítsuk a 
bonyolultabb öntvények készítésére is.

5. A m iniszteri rendelet értelm ében a  ha 
v o n ta  m egtartandó selejtértekezleteken szigorú 
k ritik áv a l és önkritikával fe ltá rjuk  a  selejt- 
okozó hibaforrásokat és teljes szaktudásunk a l 
kalm azásával igyekezünk azokat kiküszöbölni.

(i. A konferencia kimondjia, hogy az Öntöde 
cím ű szaklapon keresztül az egyes öntödékben 
fe ltá rt nagyobb jelentőségű selejtokozókat és 
azok kiküszöbölési m ódozatait öntőink a  tapasz 
ta la tcsere  érdekében nyilvánosságra hozzák.

7. Öntödéinkben még fokozottabb m érték 
ben m egszilárdítjuk a  m unkafegyelm et és még 
szorosabbra fűzzük a  kapcsolatot a  szellemi és 
a  fizikai dolgozók között.

8. H azánk felszabadulásának ötödik évfor
dulójára, április  4-ére a  K onferencia részvevői 
fe la ján lják , hogy ezen határozat 2. pontjá t te l 
je s  egészében m egvalósítják, míg a  többi pontok 
m egvalósításáért klövetikiezetesen harcolnak, hogy 
öntödéinkben a selejt döntő módon csökkenjék.

9. A K onferencia felkéri a  B ányászati és 
K ohászati Tudom ányos Egyesületet, hogy 10 
napon belül a  selejtes hengerfej öntvények kér 
désével kapcsolatban hívjon össze egy m unka- 
bizottságot. A Bizottság a  végzett m unkájáról a 
N ehézipari M inisztérium  öntödei osztályának 
adjon jelentést.

10. A Konferencia résztvevői vállalják, hogy 
m unkahelyeikre visszatérve, a  K onferencián 
szerzett tapasztalata ikat ism ertetik és tudato 
sítsák  dolgozótársaikkal és m unkájukat a Kon 
ferencián szerzett tapasztalatok szelleméiben 
fo ly tatják  tovább.

Or szó q os Öntödei Selejtkönferencia 
Résztvevői.

Z so fin y ecz  M ihály:

Felkérem  a konferencián m egjelent e lv tá r 
sakat, hogy h a  a jav as la tra  valam i észrevételük 
lenne, vagy a javaslato t kibővítem  óhajtják  
valam ivel, szíveskedjenek azt megtenni.

D r K örös B éla  fe lszó la lá sa :

Kiegészítéskép szóbahozom, hogy van  egy 
V asipari K utatóintézetünk, mely a vasipar fe j 
lesztésével és időszerű kérdéseivel foglalkozik. 
Felfogásom szerint annál fontosabb, m int az 
öntödei probléma, m a nincs. S a jná la tta l nélkü 
löztük a V asipari K utatóintézet felszólalását és 
á lta láb an  ez intézet közreműködését az öntödei 
konferencián. Tudomásom szerint a V asipari 
K utató in tézet tém akörébe öntödei problémák is 
fe l vannak véve, m in t pl szintetikus homőkok. 
A  ha tároza ti javasla t kiegészítendő, hogy ez 
intézet tegye Központi kérdésévé az alapvető 
öntödei kérdéseket.

F ek ete  G yu la  fe lszó la lá sa :

Felkérem  jelenlevő kartá rsa im at, adják 
beleegyezésüket, hogy a  színes és könnyű 
fém ekre h ív janak  össze egy kongresszust. K é 
rem ezt bevenni a határozatba.

Z sofin yecz M ih ály:

Amennyiben a  k ibővítést és ha tározati j a 
vaslato t az elv társak  elfogadják — az t kézeme
léssel jelezzék.

A határozati javasla t egyhangúlag egy 
módosítással és két kibővítéssel elfogadtatik-

A kibővítés szövege:
11. A K onferencia javasolja, hogy a Vas

ipari K utató in tézet vegye fel még ezévi pro 
g ram jába az öntödei selejt kérdését.

12. Tartassák rövid időn belül ú jább érte 
kezlet, amely kifejezetten a fémöntödék seléjt- 
problém áival foglalkozik.

Z sofin yecz M ih á ly  m in isz ter  zárószava:

P á r  szóval szeretném a  konferencia m enetét 
és az it t  szerzett tapasztalatokat összefoglalni.

Először is meg kell állapítanom , hogy 
Öhlwang elvtárs á lta l em lített jelenség rányom ja 
bélyegét a konferenciára. A vállalatvezetők és 
azok a  szaktársak. akiknek bérét szombaton 
fizették, vasárnap  elfelejtettek eljönni, sőt van 
nak olyanok is, ak ik  még m a megebédeltek, de 
onnan m ár nem jö tték  vissza ide. A zért nem 
vagyok sötétenlátó és nem gondolom azt, hogy 
ennek a  konferenciának semmi eredménye n in 
csen, m ert egypár fegyelmezetlen ember eltávo 
zott. Ebből a  konferenciából sokkal többet kell 
kihozni, m in t a m ásik két öntödei konferenciá 
ból. H a úgy  indulunk neki a  kérdések megoldá 
sának, m in t ahogy i t t  egy p á r felszólalásból k i 
csendült, akkor baj lesz. Guczi elvtárs felszóla 
lásával nem értek egyet abban, hogy a  selejtet 
csökkenteni addig, am íg az üzemék jó szakm un 
kásokat nem kapnak, lehetetlen. Ezt tagadom  
és nem fogadom el. Nem azt kell várni, hogy 
az üzemekbe jó szakemberek jöjjenek, hanem 
az ottlóvő, rendelkezésre álló szakembereket 
kell átnevelni, hogy jó szakm unkásokká vál 
janak.

E lm últ az a  k ap ita lis ta  korszak, m ikor az 
öntőkből, esztergályosokból válogatni lehetett 
és a rossz midiéi y eket kiválogatott szakm unká 
sokkal lehetett rendbehozni. Akik úgy gondol
koznál?, hogy mások neveljenek nekik öntőket, 
esztergályosokat, lakatosokat, azok tévednek. 
M indenki olyan szakemberekkel rendelkezhet, 
am ilyeneket a m aga részére nevel és ha  nem 
tu d ja  a  szakm unkásokat úgy átnevelni, hogy 
azok jó m unkát tud janak  végezni, gondosko
dunk arró l, hogy olyan emberek vezessék és 
irány ítsák  a  szakm át és a  gyárak  üzemeit, akik 
erre  képesek és hajlandók is.

E lhangzott egy olyan felszólalás is, hogy 
a sztahanovista-m ozgalm at nem lehet kiépíteni 
a  nagy  és kom plikált üzemékben. A Szovjet
unióban üzem'kolosszusok vannak és ott nincse 
nek sztahanovisták? Olyan felszólalás hangzott 
el, hogy sztahanovistákat nem lehet kom plikált 
m unkáknál kinevelni, m ert ott a sztahanovista 
munkamódszer a m unka rovására  vezet. íg y  
rosszul indulunk el. M agunkba kell nézni, he 
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lyes-e az az álláspont, am it ezeknél a kérdések 
nél elfoglalunk.

Az elv társak  felszólalásukban azt kérték, 
hogy kiváló sztahanovistáink egy-egy üzem 
részleget látogassanak meg és m unkam ódszerü 
ket ad ják  át. Én ezt lehetővé teszem, de azt is 
megmondom a  konferenciának, ez ne úgy  tö r 
ténjék, m in t ahogy egy esetben m egtörtént, m i
kor az egyik elv társ elment egy üzemibe azért, 
hogy ú jításával előbbresegítse azt a  m űhelyt, 
ahol m agas volt a  selejit és akkor az egyik öntő 
szaiktárs a fülébe súg ja: „mondja, m aga tönkre 
ak a rja  tenni a szakmát? Azt akarja , hogy 
parasztok csinálják a  m agot?“ H iába küldjük 
ki m i sztahanovistáinkat az üzemekbe m unka 
m ódszerátadásra, ha  az e lv társak  ilyen meg
jegyzésekkel fogadják őket.

Nem szabad sovinisztáknak lennünk, és ha 
egy módszerrel az egyik üzemben selejtmente- 
sen' tudunk  dolgozni, akkor az a  módszer jó 
lesz a  m ásik üzemrészlegen is.

V isszatérek p á r szóval a m űszaki értelm i
ségre. A m űszaki értelm iség azt kérte, adjunk 
tám ogatást a P á rt, a  szakszervezet és felsőbb 
hatóságok felé. Kérdezem én, hogy m ikor P á r 
tunkhoz, vagy a  szakszervezethez fordulnák, 
hány  'esetben nem kapnak tám ogatást? M ást 
látok én a m űszaki értelm iség részéről, még 
m indig bizonyos passzív állásfoglalást. Ennek 
a passzív álláspontnak fel kell oldódnia. Sokkal 
könnyebben m egoldhatjuk a  problém ákat, ha 
m űszaki értelm iségünk enged passzivitásából és 
rám egy a  kérdésekre. A  m i m űszaki embereink 
többre képesek, m in t am it jelenleg csinálnak. 
Mi tám ogatni fog juk  a m űszaki értelmiséget. 
Pártunk , a  M agyar Dolgozók P á r tja  és Rákosi 
elv társ m egm utatta  az u ta t a  m űszaki értelm i
ségnek, tessék a  passzív álláspontból engedni. 
Ne érezzék idegennek és el szakadottnak m agu 
ka t tőlünk. Mógegyszer duplán aláhúzom azt, 
hogy több van  m űszaki embereinkben, m int 
am ennyit adnak magúkból. M egkapnak m inden 
tám ogatást, tessék a nehéz problém ákat meg
oldani. {Taps!)

A rra  kérem  a konferencián m egjelent elv- 
tá rsakat, lia visszam ennek üzemeikbe, ne ta r t 
sák meg m aguknak, hanem  ad ják  tovább m ind 
azt, am it i t t  hallottak. Az sem á rt, h a  elmond
ják, hogy m ilyennek kellett volna ennek a kon
ferenciának lennie, de egy csomó elv társ el
ment és nem h a llg a tta  végig a  konferenciát.

A  konferencia an yagá t feldolgozzuk és az 
üzemek fellé ki fogjuk adni. V annak olyan ja 
vaslatok is, amelyeket nem  lehet m inden eset
ben figyelembe venni, m ert más körülm ények 
is közrejátszanak. Felhívom  az ittlévő öntödei 
vezetők figyelm ét a  m últ évben az üzemek felé 
k iadott körlevélre, am elyben felh ívtuk az üze
méket, m agasabb százalékban fogyasszák a 
nyersvasat, m ert a gépöntvénytöredékbő 1 kevés 
van. M ár most foglalkozni kell a  nyersvas k i 
kísérletezésével, m ert m ég súlyosabb lehet a  
helyzet.

Mógegyszer megköszönöm az elvtársak 
megjelenésiét és hasznos hozzászólásaikat és 
kérem  ismételten, hogy az üzemekbe vissza 
menve, adják á t  tapasz ta la ta ika t azoknak az 
elv társaknak, akik  nem tu d tak  megjelenni. H a 
a  konferencia anyaga elju t az üzemekbe, h ív ják  
fel az öntők figyelm ét arra , am it i t t  a  konferen 
c ián  is többen hangoztatták: arccal az öntödék

felé, arccal a selejt felé! A legnagyobb harco t 
kell fo ly tatnunk a  selejt ellen, m ert lá tjuk , hogy 
m ilyen m éreteket ölt.

Köszönöm az elv társak szíves türelm ét és a  
konferenciát bezárom.

K önyvism ertetés

A K azim ier Gzierdziejewski, a metál orgiái es 
öntészeti kutatóintézet vezetőigazgatója tollá 
ból m egjelent könyv címe:

Öntészeti hibák és szisztematikáink atlasz-
szab

A könyv első részében á lta lában  az öntészeti 
h ibák  ellen fo ly tato tt harcnak  különbüző állo 
m ásait tá rg y a lja  az ezzel kapcsolatos irodal
mat, m ajd  a selejt elleni védekezés iszlsztemiati- 
k á já t á llítja  fel és különféle csoportokba osztja, 
be az öntödénél előforduló seliejteklet. Ilyenek:

Geometriai alakból származó hibák.
Felület hibái.
A formázó anyag  á lta li e ltisztátlanodás 

hibái.
Salakhibák.
K i nem folyt formák.
Gázhólyagok.
Repedések.
bunker-hibák.
Szegregációs hibák.
V alam int különféle, laboratórium  á lta l
m eghatározható hibáik.

A könyv következő szakaszában a selejtkép- 
ződés okait tá rgya lja . Ezeket részletesen an a 
lizálja és végül külön atlaszban, fényképekkel 
illusztrálva csoportosítjla fenti felsorolás sze
r in ti csoportokkal az öntészeti selejtnek külön 
féle faja it.

A szerző igen részletes irodalm i forrás 
m unkákat jelöl meg, azokat riészleteiben sorolja 
fel. Á ltalábanvóve a  könyv igen jó 'segéd
könyve az öntödéknek a  hibáik kiküszöbölése 
terén, m ely részben a  hibák elkerülésére is  
tám pontokat szolgáltat.

Szükségesnek látszik, hogy a  könyv m inél h a 
m arabb ford ításban  jelenjen mag és az öntészet 
kézikönyvévé váljon.

(Tekintettel a rra , hogy a  (szerzői jog külön 
fel van ta rtv a , szükséges a fo rd ítás jogának elő 
zetes megszerzése.)

■ — Sze —■

A  krak ói ön töd ei k u ta tó in téze t k iad ta  a
II. kurzu sán  e lh an gzo tt e lőad ások at, mely ku r 
zust mérnökök és öntödevezetők részére ta r to t 
tak. Az előadások 1949. évben hangzottak el, a  
következő tá rgyakkal:

P rof. Inz. D r. C zyzew sk i M ik ola j: Kupoló- 
kemeneék forró levegővel való m űködtetésének 
iránya i és lehetőségei.

D yr. Inz. L u to sla w sk i J erzy : A technológus 
mérnökök feladatai az öntészetben.

D y r. Inz. M ajm ir T ad.: Öntödék gépesítése.
Inz. J a n u szew icz  P la to n : Centrifugális erő  

használata az öntödében.
Inz. H ess  K azim ierz: Beöntő nyílások és töl 

csérek, valam int öntési sebesség méretezése.
Inz. S en k ara  T adeusz: Préslevegővel való 

formázás alapelvei.



Inz. W ertz. Zdzislaw: H azai formázóhomo
kok, azok összetétele, szintetikus formázó an y a 
gok.

Inz. Zak- B ialowiejska H anna: Preciziós 
öntések.

Inz. T. M aslanka: Preciziós öntések.
Az előadások igen részletes form ában tá r 

gyalják  tém áikat, bőséges ábraanyaggal szol
gálnak. A hazai öntészet fejlesztése érdekében 
fordításra érdemesek.

JEL E N T É S

az 1949. évi am szterdam i nemzetközi kongresz- 
szusról.

(A krakói öntészeti intézet kiadványa.)

Az 1949 augusztus 29-án m egnyito tt önté 
szeti kongresszuson 13 állam  szakképviselői 
vettek részt, köztük Csehszlovákia 2 taggal, 
Lengyelország 7 tag g a l képviseltette m agát- A 
Szovjetunió nem  vett részt a  kongresszuson.

A nemzetközi öntödei szövetség (CIATF) 
keretében az öntött vas- vizsgál at i  bizottság, az 
öntödei selejtbizottság és az öntödei szakszótár- 
szerkesztőbizottság ta r to tt  üléseket.

E lhatározták, hogy 1950-ben kongresszust 
nem ta rtan ak , csupán a főbizottságot h ív ják  
össze Londonban, 1950 júniusában. 1951-ben a 
kongres'szus helye Belgium  lesz.

A kongresszus résztvevői kilenc holland ön
tödét és vasm ű vet lá togattak  meg, tanulm ányi 
célból.

Számos előadás hangzott el, különféle 
tárgykörben, m elyeket alább sorolunk fel:

I. S. Abcomver: M elegátvitel egyszerűsített 
problémái.

M arcel B allay  és Raym ond Chavy: V as 
öntvény g y ártásának  fejlődése 25 esztendő 
alatt.

I. G. P . В ru sebke: K akillagy á r t ás cement- 
formában.

F. C. Ew ans: Olvasztókemencék réz- és n ik 
kelötvözetek részére.

L. I. G. vom Ewijik: M agnézium ötvözetű 
öntvényeik öntészeti és m echanikai tu lajdon 
ságai.

J . 1). F asta : Oxigén, n itrogén  és szén befo
lyása vasöntvény és acél ü tőm unkájára.

I. E . de G raaf: Carbondiffuzió különleges
esete.

A. W. Gregg: UiSA-iban és K anadában hasz 
n á lt olvasztókemencék vasra  és lacálra.

P. Januszewicz: C entrifugálisan öntött 
autódu gat t  у ú-gy ű r  űk.

E. M. H. Lips: Különleges nyomás a latti 
öntési eljárás.

P . G. Maoenaudi: Fúvószél kiegyenlítésére 
és előmelegítésére vonatkozó kísérletek  egy 900 
m illim eters kupolában.

M anders és Bruoe: Öntödei szállítás szerve
zése egyedi gyártásoknál.

Ouwerikerk: Öntvények roncsolásmemtes 
vizsgálata.

Silva és V erzijl: Öntödei üzemi oktatás új 
rendszere.

Stap : Formázóhomokok vizsgálatának
szabványosítása.

Sungerm an és Leutsoher: N éhány m etalur- 
g iai és p rak tikus megoldás a  réz ötvözetek ol
vasztásánál.

de Sy: A datok Belgium ban vég reh a jto tt 
kutatásokról szferoidáiis g rafita lakzatú  öntött 
vasra.

W ozniacki: Különféle kem énysági skálák 
összefüggésének v izsgálata öntöttvasnál.

Y peren: Fém-, illetőleg homofcformák ké
szítése m echanikus m egm unkálás nélküli,, 
agyag-, gipszmegoldással.

Zvithoff: Folyékonyadéi hőm érséklete az  
öntbetőséggel és hom oktapadással kapcsolat 
ban.

K érdezz — fe le lek !
Kérdés: Sok tám adás éri az öntödéket 

azért, miért az öntvények nem  ra jz  szerint 
m érethűek és sokszor több mm a differencia. 
Az öntöde azzal védekezik, hogy ő nem mm-ben 
dolgozik, hanem  homokban, ezért nem is lehet 
tőle mm-es pontosságot követelni. Természete 
sen ez a  válasz sem lehet kielégítő ás főleg meg
nyugtató. N incs az öntészetnek olyan irányú  
fejlődése, m ely a m éretbű, pontos öntvénygyár 
tá s t m egoldaná!

Felelet: A legyárto tt öntvény pontossága,, 
a  rendelkezésre álló m inta  ménethűségén túl 
elsősorban az öntő lelkiismeretes, pontos m un 
kájún múlik. A m intának  a  formáiból való k i 
emelésénél, a  form a jav ításánál, sim ításánál,, 
fényezésénél, összerakásánál követhet el olyan 
hibákat, melyek az öntvény m éreteit m egvál
toztathatják .

M éretpontos öntési eljárások fejlődtek ki 
aiz utolsó évtizedekben, különösen a fómönté- 
szetben, kókillaöntés, fröccsöntés, nyomásos ön 
tés, melyeknél a  nyers öntvény m éretpontos 
sága m ár egytized mm-t is elér. A kokillába 
való öntés a  vasöntászetben is elterjedt, főleg 
a fejlett ipari országokban. G yakran találko 
zunk vas- vagy acélöntvények kokillában való- 
gyártásával. A legutóbbi években további fej
lődést ta lálunk a m érethű, pontos öntvény 
gyártás  területén.

A Lost-—W ax-eljárás abból áll. hogy elké
szítik  a  gyártandó darab m intáját, am ely a 
szükséges ráhagyásokkal és az öntés közben elő
álló esetleges deform ációikkal készül. Ezt a 
m in tát használjuk fel a m in tának  viaszból 
való elkészítésére olyképpen, bogy a  m in tá t 
alacsony olvadáspontú fémmel fú jják  be. A 
m inta eltávolítása u tá n  az így  kapo tt üregbe 
speciális minőségű viaszt fú jnak. A rra  különö 
sen kell vigyázni, hogy ez a  viaszm inta az 
a lak já t meg ne változtassa. A viaszm intának 
m egvan az a  kellem etlen tulajdonsága, hogy 
szobahőmérsékleten megolvad, úgyhogy a viasz- 
m in tának  a  m intaüregből való kivétele és a  kö
vetkező m unkafolyam at között egy m egbatáro 
zott idő tartam ot kell betartan i. E zu tán  az 
egyes viaszmintáikat csoporttá egyesítik és a 
szükséges felöntésekkel és heömlésokkel lá tják  
el, természetesen ezeket is m ind viaszból. Az 
így felépített egységet egy vékony réteg  etil- 
szilikáttal vonják be, am elyre aztán  egy 
vékony, finom szilikáthomiokból álló ré teg  
kerül. Mivel ez a finom liomokréteg a  későb
biek folyamán a folyékony fémmel kerül m ajd 
érintkezésbe, fontos ezt a  homolkréteget a  leg 
nagyobb gonddal készíteni, m ert ettől függ  az 
öntvény felületének minősége. Ezt az első védő 
réteget a hőmérséklet és .a nedvességtartalom  
nagyon pontos ellenőrzése m ellett szárítják  és.



u tán a  m agasan tűzálló cementmasszába ágyaz 
zák  be. Ez a cement massza főleg szililcátbomok- 
ból és etilszilikátból áll, amely a  további szá
rítások folyam án tiszta szilikáttá  változik. 
A form át képező szil iik átkeveréfcet a  köpenyt 
képező anyaggal együ tt pontosam ellenőrzött 
izzítási folyam atnak vetik  alá. miközen a  viasz 
kicsurog belőle és a  forrna kiég. Az így kelet 
kező üreg  pontosan megfelel a  gyártandó önt 
vény alakjának.

Az öntéshez szükséges fémet indukciós ke 
mencében olvasztják. Egy olvasztás csak egyet 
len form ának az anyagát adja. A form át m a 
g á t 650—1100°-ois hőm érsékleten a  buktató  ke 
mencéhez kapcsolják és az öntés közvetlenül a 
kemencéből történik . Némely esetben kisebb 
nyom ást is alkalm aznak, am i a  vékonyabb for 
marészeknek folyékony fémmel való kitöltését

biztosítja. A fém megmerevedése u tán  a  form át 
összetörik. Nem érdektelen, hogy 40%-os selej- 
te t jó eredm énynek vesznek. A selejtben felü 
leti hibák, k i nem folyt formák okozta selejtek 
szerepelnék. Az ezután következő röntgenvizs 
g á la t norm ál körülm ények között nagyon cse
kély selejtet tá r  fel.

A Lost—W ax-eljárással főleg tu rb inalapá 
tokat gyártanak . Á ltalában ±  7/100 mim pon 
tossággal számainak, de a  lapátok szélső vas 
tagsága  0.4 mm-nél kisebb nem  lehet. Az eljá 
rás további h á trán y a  az anyag  re la tív  durva 
szemcsenagysáiga, m ivel a  lehűlési sebesség az 
előm elegített form ában a rány lag  kicsi.

A méretpontois, precíziós öntésről la p u n k  
következő szám aiban Vécsey Béla kartársunk  
tollából részletes, kim erítő tanulm ány fog meg
jelenni. V. F.

S Z Á Z A D O K

F ő s z e r k e s z  t ő  :

ANDICS ERZSÉBET

A  h a la d ó  m a g y a r  tö rtén e tírá s  fo lyó ira ta , 
szoc ia lizm ust ép ítő  n é p ü n k  s z o lg á la tá b a n

M eg je le n ik  n e g y e d é v e n k é n t  a  M a g y a r  
T ö r t é n e l m i  T á r s u l a t  s z e rk e sz té sé b e n

Évi előfizetési á r a  e g y é n e k n e k  24,—  Ft 
V á lla la to k , in tézm én y ek  s z á m á ra  120.— Ft

*

K i a d j a

A TUDOMÁNYOS  FOLYÓ IRAT KIADÓ NEMZETI VÁLLALAT 

Budapest V, Szalay u. 4

IRODALOMTÖRTÉNET

F e le lő s  szerk esztő : W A L D A PPFE L  JÓ Z S E F

Ismerteti a m agyar irodalom  haladó h a g y o 

m ányait, harcol a burzsoá ham isítások ellen . 

Jelen tős sz e r e p e  van a szocia lizm us é p íté sé t  

e lő s e g ítő  új irodalm i köztudat kialakításéban

*

M egjelen ik  n eg y e d é v e n k é n t a M agyar Irodalom 
történeti Társaság szerk esztéséb en

*

Évi e lő fize tési ára eg y én ek n ek  . . . .  2 4 — Ft

Vállalatok, in tézm ények  szám ára . . . 100.—  Ft

*

Ki adj a:

A TUDOM ÁNYOS FOLYÓIRATKIADÓ NEMZETI VÁLLALAT 

B udapest V, Szalay u. 4

Felelős sze rkesz tő : H e in r ic h  József. F e le lő s  k iad ó : a  T u d o m án y o s F o ly ó d ra tk iad ó  N . V. v e z é rig a z g a tó ja  
K u l tú r a  N yom da N. V. V I I I . ,  Comti uitca 4. F ele lő s vezető : H eitte ir Imire
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„Öntödei selejtkonterencián“ 1950 március 11-én' megtartott előadás
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M Á N D O K I A N D O R

T e r m e lé sü n k e t  az u tó b b i é v e k ig  a  k is 
ip a r i s z e r v e z e tts é g e n  k ív ü l  m é g  a  te r v sz e r ű t-  
le n sé g  is  je lle m e z te . A  sz o c ia liz m u s  é p íté se  
v is z o n t  m e g k ö v e te l i  a  te r m e lé s  v o n a lá n  i s  a  
leg m e ssz e b b m e n ő  te r v sz e r ű sé g e t . A  (h árom éves  
te r v  v o lt  az e lső  k o m o ly  lé p é s  a b b a n  az ir á n y 
ban , h o g y  az e g é sz  ip a r  a  k itű z ö tt  c é l é r d e k é 
b en  a  te r v sz e r ű  te r m e lé s  v o n a lá r a  á lljo n .  
A  te r v sz e r ű sé g n e k  te r m é sz e te s e n  n e m c sa k  az  
ü zem en  k ív ü l k e ll  é r v é n y e s ü ln ie ,  h a n e m  az  
ü zem en  b e lü l a  m ű sz a k i ir á n y ítá s n a k  is  s z a 
k íta n ia  k e l l  a  r é g i, ö t le t s z e r ű  ü z e m v e z e té s se l  
a zért, h o g y  e g y , a  leg a p ró b b  r é s z le te k ig  á tg o n 
d o lt é s  m e g á lla p íto t t  m ó d sz e r r e l te r v sz e r ű e n  
h a jth a s s a  v é g r e  a te r m e lé s  fo n to s  m u n k á já t .

A  te r m e lé s  m a r a d é k ta la n  és  k ie lé g ítő  t e l 
j e s ít é s é h e z  u g y a n is  h á ro m  e g y m á sb a fo n ó d ó  
m ű sz a k i c s e le k v é s  e lv é g z é s e  á lta l  ju tu n k , a m e 
ly e k  a

te r v e z é s ,  
v é g r e h a j tá s  és  
e lle n ő r z é s

m u n k á já b a n  n y i lv á n u ln a k  m eg .
A  te r v e z é s  m a g á b a  fo g la lja  a  g y á r tm á n y  

s z e r k e sz té sé tő l k e z d v e  e g é sz e n  a  m u n k a la p o k  
k ia d á s á ig  e lv é g z e n d ő  e lő k é s z íté s i  m u n k a fo ly a 
m a to k a t. E z  a  c s e le k v é s  j e le n t i  a  k itű z é s , e lő ír á -  
n y o z á s  m u n k á já t . A z  e lk é sz íte n d ő  g y á r tm á n y  
ism e r e té b e n  m e g  k e ll  te r e m te n i a g y á r t á s  e lő 
f e lt é te le i t  m in d  m ű sz a k i, m in d  a d m in isz tr á c ió s  
v o n a tk o z á sb a n .

A  g y á r t á s  v é g r e h a j tá s a  j e le n t i  a  te r v e z é s  
á lta l  e lő ír t  m ó d on , k ij e lö lt  g ép ek en , eszk ö zö k  
é s  b e r e n d e z é se k  s e g ít s é g é v e l ,  a z  e lő ir á n y z o t t  
a n y a g  fe lh a s z n á lá s á v a l  —  a te r m é k  e lő á l l í 
tá sá t .

E lle n ő r z é s  a  h a r m a d ik  g y á r t á s i  t e v é k e n y 
s é g , a m e ly  h iv a t v a  v a n  e g y r é s z t  e lle n ő r iz n i  a  
g y á r t á s t  a  le f e k t e te t t  te r v e k k e l  v a ló  m e g e g y e 
z é s  sze m p o n tjá b ó l, m á sr é sz t  v iz s g á ln i  a  g y á r 
tá s t  m in ő s é g ile g , m é g p e d ig  m u n k a - és  a n y a g -  
m in ő s é g i v o n a tk o z á sb a n .

A z  ö n tö d e i s e le j t  c sö k k e n té sé r ő l szó ló  m i 
n is z te r i  r e n d e le t  n a g y  v o n a la k b a n  r á m u ta t  
a zo k ra  a  h ib á k ra , h iá n y o ssá g o k r a , a m e ly e k  
ö n tö d é in k  m a g a s  s e le j ts z á z a lé k á n a k  okozói- 
E z e k  a  m e g á lla p ítá s o k  a z t a  t é n y t  tü k rö z ik  
v is s z a , h o g y  ö n tö d é in k  te r m e lő  m u n k á já b ó l  
k ét ig e n  lé n y e g e s  g y á r t á s i  t e v é k e n y s é g  h iá n y 
z ik , v a g y  p e d ig  a  j e le k  s z e r in t  h iá n y o s a n  m ű 
k ö d ik . A  te r v e z é s  é s  e lle n ő r z é s  az, a m e ly n e k  
k ié p íté sé r ő l, i l le t v e  k e llő  fe j le sz té sé r ő l s ü r g ő 
se n  g o n d o sk o d n i k e ll.

A  te r v e z é s i  t e v é k e n y s é g  r é sz le tm u n k á k r a  
b o n th a tó  fe l  é s  a k k o r  sze rk esz té s - , g y á r tá s -  
te r v e z é s - , id ő e le m z é s -, g y á r tá s e lő k é s z íté s -  és  
g y á r t á s i  program ra, k é sz íté sé r ő l b eszé lh e tü n k . 
M in k et e z e k  k ö zü l a  g y á r tá s te r v e z é s ,  i l le tv e  
m ű v e le t te r v e z é s  ér d e k e l, m in t  a g y á r t á s i  te c h 
n o ló g ia  e lő ír á s á t  v é g z ő  m ű v e le t , ez ér t v iz s g á l 
ju k  m e g  e z t  a  té n y k e d é s t  k ö ze leb b rő l.

M in d e n e k e lő tt  s z ü k sé g e sn e k  lá ts z ik  az  
e d d ig i  ta p a s z ta la to k  a la p já n  a  g y á r t á s s z e r v e 
zés, g y á r t á s te r v e z é s  é s  g y á r tá s e lő k é s z íté s  e l 
n e v e z é se k  k ö r ü li b iz o n y ta la n s á g  m e g s z ü n te 
té se  é s  a  fo g a lm a k  t is z tá z á s a . A  h á ro m  m e g 
n e v e z é s t  u g y a n is  f e lv á l t v a  h a sz n á ljá k  e g y 
u g y a n a z o n  je le n té s  é s  fo g a lo m  k ife je z é se  c é l 
já b ó l, p e d ig  ezek  n e m  a zo n o s  je len 'tésű ek .

A  g y á r tá s s z e r v e z é s  e g y  ip a r i ü zem b e n  a  
te r m e lé s t  cé lz ó  ö ssz e s  m ű sz a k i te v é k e n y s é g e k ,  
ú g y m in t  a  te r v e z é s , v é g r e h a j tá s  é s  e lle n ő r z é s  
k iv it e le z é s é n e k  le h e tő s é g é t  te r e m ti  m e g  a z 
á lta l ,  h o g y  a zo k a t m e g h a tá r o z z a  é s  a  g y á r tá s  
c é ljá n a k  ér d e k é b e n  e g y b e h a n g o lja .

A  g y á r t á s te r v e z é s  a  te r v e z é s i  te v é k e n y s é g  
te r ü le té n  b e lü l m ű k ö d ik  é s  a g y á r t á s t  e g y 
é r te lm ű e n  m e g h a tá r o z ó  t e c h n o ló g iá t  á lla p ítja ,  
m eg , e z á lta l a  m ű sz a k i c s e le k v é s e k  sz á m á r a  
az a la p o t  s z o lg á lta t ja .

A  g y á r t á s e lő k é s z íté s  a  v é g r e h a jtá s r a , a  
g y á r t á s  le v e z e té s é r e  s z o lg á lta t ja  a z  a d m in is z 
tr á c ió s  s e g é d le té k e t ,  v a g y is  a m íg  a  g y á r tá s -  
te r v e z é s  k if e je z e t te n  m ű sz a k i te r m é sz e tű  m ű 
k ö d és , a d d ig  a  g y á r tá s e lő k é s z íté s  fő k ép  a d 
m in isz tr á c ió s  j e l le g ű  m u n k a .

A  g y á r tá s te r v e z é s  m ib e n lé té t  v iz s g á lv a  
a zt lá tju k , h o g y  lé n y e g e  a n n a k  a  m u n k a fo ly a 
m a tn a k  a  m e g te r v e z é se , m e lly e l  e g y  m e g h a tá 
rozo tt g y á r t m á n y  le g y á r t á s a  a d o tt  k ü lső  és  
b e lső  k ö r ü lm é n y e k  m e lle t t  a le h e tő  le g g a z d a 
sá g o sa b b a n  tö r té n ik . E zek  s z e r in t  a  g y á r tá s -  
te r v e z é s  a  le g n a g y o b b  g a z d a sá g o ssá g  e lé r é s é 
n ek  sz e m e lő tt  ta r tá s á v a l  m e g á lla p ít ja  é s  e lő 
ír ja  a. g y á r t á s  te c h n o ló g ia i  fo ly a m a tá t . C é lja  
p e d ig  az, h o g y  a  g y á r tá ste r v e ik  k iá l l í t á s á v a l  az  
ü z e m i a d m in is z tr á c ió  é s  a  g y á r tá s  sz á m á r a  
sz o lg á lta s s o n  a d a to k a t , t e h á t  ir á n y ít s a  a  g y á r 
tá s t . M e sszeb b m en ő  fe la d a ta  a  m ű sz a k i fe j lő 
d és  b iz to s ítá s a .

A  g y á r tá s te r v e z é s n e k  lé n y e g é b e n  m e g  k e ll  
h a tá r o z n i azit, h o g y  m it , m ily e n  m in ő sé g b e n ,  
m ib ő l, h o g y a n , m iv e l ,  m i ly e n  m ó d o n  m o z g a tv a ,  
m e n n y i id ő  a la t t  é s  m ily e n  m u n k a e rő cso p o r to -  
s í tá s s a l  g y á r tsu n k .
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A gyártástervezés módszere, k ia lak ítása  
és m egjelenési form ája természetesen külön 
böző technológiáknak megfelelően változik. 
Különböző term észetű technológiai m unkála 
tok gyártástervezésénél irányadó szempont 
m indig az, hogy a kitűzött célt a legegyszerűb 
ben érjük el.

öntödei vonatkozásban a gyártástervezés 
célja az, hogy jóminőségű öntvényeket gazda 
ságos módszerekkel tud junk  gyártani. Fel
adata  pedig a technológiai és időelemzési isme
retek b irtokában m egállapítani és előírni a 
gyártás anyagait, m ódját, m űveleteit, esz
közeit és berendezéseit a  cél elérése érdekében.

Az öntödei gyártástervezés tevékenységét 
három  irányban  terjeszti ki, mégpedig

I. tervezési,
II. kiértékelési,

III- n y ilván ta rtási

vonatkozásban működik-
I. Először vizsgáljuk meg az öntödei gyár 

tástervezés tervezési működését.
1. A gyártás m indig adottságokból indul 

ki. Ilyen adottság például egy rendelés, ame
lyen elő van írv a  a gyártandó term ék alakja, 
mérete, minősége stb. További adottságok a 
gyártó üzemek fejlettségi foka, a berendezések, 
eszközök, amelyek rendelkezésre állanak a 
gyártás levezetésére.

Ezek az adottságok döntő fontosságúak a 
gyártás m ódjának és gazdaságosságának meg
á llapítására.

Öntödei vonatkozásban ilyen felülvizsgála 
tot, ellenőrzésit kell gyakorolni az öntvény 
szerkesztés, mintaszerkesztés, átvételi feltéte 
lek, előírások, valam int a gyártási lehetőségek 
szempontjából.

Tehát a  gyártástervezés a gyártm ány és 
az előírások, valam int a gyártási lehetőségek 
ism eretében vélem ényt alkot és am ennyiben a 
gazdaságos gyártás  akadályokba ütközik, gon
doskodik azok e lhárításáró l megfelelő módo
sítások alkalm azása révén.

_ 2. A  tulajdonképpeni tervezési m unka a 
gyártási te rv  elkészítésével kezdődik meg.

Az anyag  alakváltozás révén nyer új for
m át a gyártás  alkalm ával: a  gyártás  a műve
letek sorozata, am ely a la tt az anyag előre meg 
á llap íto tt (tervek szerint gépek, szerszámok, be 
rendezések és emberi m unka segélyével új 
alakot ölt. A gyártás  ezek szerint m űveletek 
ből tevődik össze és a m űveletek egym ásután 
jának  felsorolása a  gyártási terven nyer fel
tüntetést. A gyártási terv  a gyártási e ljárás 
kidolgozása, figyelem hévévé különböző előállí
tási lehetőségeket, berendezéseket, gépeket, ké 
szülékeket és szerszámokat, valam int a műve 
letek helyes sorrendjét. A gyártási tervben 
m egtaláljuk időbeli sorrendjét a  m űveleteknek 
és azok leírását, abban az elvégzés módját, 
röviden, érthetően, szükség esetén ábrával 
m agyarázva. A gyártási te rv  megjelöli továbbá 
a m űvelet elvégzésének helyét, a  gépet vagy 
berendezést, am elyen a m űveletek elvégzése 
történik, e lő írja  a  szerszámokat, készülékeket, 
m elyeknek segítségével a m űveletet el kell vé 
gezni. Tehát meghatározza a  gyártás mikéntjét-

öntödei vonatkozásban a gyártási terv 
m agában foglalja az alábbiakat:

a) az öntési feltételek m egválasztását, ami 
az öntvény anyagösszetételének, valam int az 
öntési hőm érsékletnek a  m egállap ítását jelenti,

b) az öntvényrajz elkészítéséhez meg kell 
határozni a form ázás m ódját, az öntési helyze 
tet, a m in ta  kivitelét, a beömlőnyílásak, fel
öntések, tisztítónyílások, hűtőlapok és hűtő 
csészék helyét stb.,

c) a m in tavázlat elkészítése, a m inta 
anyaga, kivitele, zsugorodás m értéke, öntési 
felületek helye és száma és egyéb jellemző 
szempontok feltüntetésével történik,

d) a form aszekrény kiválasztásánál meg 
kell határozni a form aszekrény részeinek szá 
m át, m éretét, kivitelét, súlyát, ű rta rta lm á t, a 
szekrényrészek összefogását és a homokrácsok 
szám át és m éretét,

e) a formázóanyagoík kijelölésénél a  homok 
minőségére, keverési a rányára , a  kötő- és be 
vonóanyagokra kell elő írást adni,

f) az esetleges hőkezelési adatok megadása, 
a felmelegítés és lehűtés m ódja és sebessége, 
az izzítás hőmérséklete, a hőn ta r t  ás ideje és 
esetleges utókezelések előírására vonatkozik,

g) a jav íthatóság  feltételeit, m értékét és 
m ódját szintén elő kell írn i a gyártási tervben,

h) ugyancsak be kell ik ta tn i a gyártási 
tervbe a minőség és a gyártási előírások be 
ta rtásának  ellenőrzésére vonatkozó vizsgáláso- 
kat. Ezek a későbbiek során tá rg y a lt minőség- 
ellenőrzés á lta l k iá llíto tt ellenőrzési u tasítások 
nál játszanak  fontos szerepet.

A gyártási terv, m int lá tjuk, egy, az egész 
gyártás  m unkam enetét átfogó u tasítás, amely 
a lap ját képezi a részletes m űveleti utasítások 
kidolgozásának.

3. A gyártási te rv  m ellett szükséges még 
m űveleti u tasítások  k iállítása  is. A végleges 
gyártási u ta s ítá s t célszerű ugyanis úgy ki 
adni, hogy egy lapon lehetőleg csak egy m ű 
velet legyen; hiszen fontos, hogy az üzemben 
is m indegyik a m aga m unkahelyére kerüljön. 
Ezeket a  m űveleteket tartalm azó u tasításokat 
m űveleti u tasításoknak  h ív juk  és a  m unka 
hely term észetének megfelelően m ár meg is 
van határozva, hogy m it kell egy m űvelet 
a la tt érten i és, hogy m it kell a  m űveleti u ta 
s ításnak tartalm aznia. A m űveleti u tasítások  az 
egyes lezárt m unkafolyam atok felbontását ta r 
talm azzák.

Az öntödei gyártási te rv  felbontása a kö 
vetkezőkben m egjelölt m űveleti utasításokban 
ny*»r kifejezést:

a) homokkeverési u tasítás,
b) elegyösszeállítási előírás,
c) kúpolókezelési u tasítás,
d) m intavázlat,
e) öntödei m űveleti u tasítás  a formázás, 

összerakás és öntés m ódjára és k iv ite 
lere n y ú jt felvilágosítást,

f) m agkészítési m űveleti u tasítás,
g) kikészítési műveleti utasítások.

4. A gyártástervezés tervező tevékenysé 
géhez tartozik  a  gyártás  berendezéseinek és 
eszközeinek a tervezése, m egváltoztatása is. Ez 
azonban szorosan kapcsolódik a következők 
ben elmondott kiértékelési munkához.

A m ásodik gyártástervezési tevékenység 
ugyanis a kiértékelés. Ez a  m unka biztosítja a
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gyártástervezés fejlődését, azaz a gyártás 
racionalizálását. A meglévő gyártástervek  
a lap ján  ia folyó gyártásban  észlelt hibák, 
hiányosságok, selejtokok feljegyzése, új g y ár 
tá si módszerek fejlődésének figyelemmel való 
kísérése, kísérletek, ku tatások eredm ényeinek 
követése, szakirodalom tanulm ányozása ta r 
toznak azon szempontok közé, amelyek a lap 
já t  képezik a kiértékelésinek. Ezen feladatok 
birtokában a  folyó gyártás  technológiáját felül 
kell b írá ln i és a legjobb gyártási e ljá rást kell 
alkalm azni a  kiértékelés eredményeképpen. 
Ezen keresztül ju tunk  el oda, lámát a  műszaki 
fejlődés írtjának egyengetése a la tt jelöltem  meg. 
Ennek a  fejlődésnek szükségességét és lehető 
ségét a  következők m agyarázzák:

Ism eretes, hogy a gyártás  menete a  gyár 
tástervezés m egindításáig egyik üzemnél sem 
volt írásban  lefektetve- Az üzem egy-két em 
bere határozta  meg a gyártási technológiát és 
igen sokszor a fizikai m unkavállalóra volt 
bízva a döntés, különösen a gyártás  részlet 
kérdéseiben. Az ilyen állapot semmiféleképpen 
sem nevezhető egészségesnek. Nemcsak azért, 
m ert halandó emberek emlékezetére van hízva 
a gyártás  m ikéntje, hanem  azért is, m ert a 
gyártásró l az irány ító  m űszaki vezetőségnek 
nem m inden esetben van  kellő áttekintése. 
Különösen érvényes ez ott, ahol sokféle g y á rt 
m ány előállítása tö rténik . H a a  g y ártást ille 
tően nincsen áttekintés, hogyan lehetne azt 
állítani, hogy az helyes technológiával, meg 
felelő módon történik. I t t  érkeztünk el oda, 
hogy kim ondhatom , m iszerint egy gyártás  m e
netének m inden kérdésre vonatkozóan való 
áttekintése csak úgy képzelhető el, ha az írá s 
ban van lefektetve. Állítom, hogy egy rendszeres, 
technológiai szempontból történő felülvizsgálás 
enélkül el sem képzelhető, m ert ezek az írásbeli 
lefektetések a  gyártásban  előforduló hibákat 
k irívóvá teszik és a k iku ta tásu k a t is meg
könnyítik.

Más oldalról m egvilágítva a kérdést, ma 
m ár elengedhetetlen a  tervezés eredm ényé 
nek, a  gyártási m enetnek írásban, illetőleg 
rajzban  való közlése, m ert a  töm eggyártás ren 
desen nagyobb személyzetet igényel, úgyhogy 
lehetetlen a m unkafolyam atot fejben ta rtan i, 
s különben is a  gyártásnak  személyektől füg 
getlennek kell lenni. A m int a  sorozat- és 
töm eggyártásban egyre inkább igyekszünk 
m inden kézi m unkát lehetőleg kiküszöbölni, 
ugyanúgy a gyártás  vezetését is függetlení
teni kell az egyénektől.

Módszeres gyártástervezési munka végre 
h a jtá sa  szükséges ahhoz, hogy a  gyártás- 
tervezés ezt a  kiértékelési fe ladatát te ljesít 
hesse, vagyis a  m űszaki fejlődést biztosítsa.

Ennek értelm ében a k iindulási m unka 
m inden esetben a  gyártm ányoknak a rend
szerbe való foglalásával kezdődik. H a egy új 
terü letet dolgozunk fel, ez azt jelenti, hogy a 
gyártm ányok a d a ta it összegyűjtjük és azonos
ság, hasonlóság a lap ján  csoportosítjuk. Az 
ilyen módon végzett csoportosítás révén fő
csoportok, csoportok és alcsoportok képzésére 
nyílik  lehetőség. Ilyenkor szokott k itűnn i 
egyes gyártm ányféleségeknél, hogy milyen 
sokféle felesleges méretben szerepelnek, ami 
azonnal a  tipizálás, szabványosítás gondolatát 
kelti fel. Nemcsak azért, m ert a  használat 
szempontjából a főméretekben m utatkozó lé

nyegtelen eltérések teljesen feleslegessé tesz 
nek egy egész sereget belőlük, hanem  azért is, 
m ert a gyártásvezetés és ezáltal a gyártás a 
sokféleségek csökkentésével lényegesen le
egyszerűsödik. Ez a m unka a  gyártm ány- 
tervezéshez és szabványosításhoz kapcsolódik. 
A rendszerezésnek további előnye még, hogy 
a feldolgozandó terü le te t áttekinthetővé teszi 
és a hasonló, esetleg csak m éreteiben külön 
böző gyártm ányok gy ártásá t összevont, úgy 
nevezett típus művelettervekben teszi feldol- 
gozhatóvá.

A tulajdonképpeni gyártástervezési m unka 
egyszerűbbtől az összetett felé haladva, három  
csoportra osztható :

A) Meglévő gyártm ányok gyártástervezése.
B) Üj gyártm ányok gyártástervezése.
C) Gyártervezés.
A) Meglévő gyártmányok gyártásterve 

zése- Ez a ténykedés m agában foglalja az 
üzem meglévő gyártm ányainak  gyártásterve 
zését. Felosztható két csoportra:

1. Rögzítés. Ez a legegyszerűbb fa jtá ja  a 
gyártástervezésnek- A  meglévő' gyártm ányok 
folyó gyártási m ódjának a  szükséges technoló 
giai adatok m egadásával való papírra vetése. 
Éz szigorúan véve tulajdonképpen nem  te rve 
zési m unka, csupán csak nyomonkövetése és 
másolása a folyó gyártási módnak, mégis ezt 
kell tek in ten i a gyártástervezés szempontjából 
kiindulási, a lapvető  tevékenységnek, m ert 
ennek révén ism erjük  meg m agát a  gyártást, 
valam int a gyártástervezést, m in t működést. 
Különösen érvényes abban az esetben, ha  egy 
újonnan m egindíto tt osztályról van í s z ó . Azon
kívül a további m unka szám ára is a rögzítés 
biztosít k iindulási alapot.

2. Racionalizálás. Ez képezi tulajdonképpen 
a gyártástervezési m unkát. Ezen keresztül biz 
to s ítha tjuk  a m űszaki fejlődés ú tjá t. Az itt  
végzett m unka a p a p írra  fektetett, rögzített 
gyártási módnak a finomítását, változtatását 
jelenti. Lényege abban áll, hogy keressük azo 
ka t a  lehetőségeket, am elyek segítségével a 
gyártást egyszerűbbé, olcsóbbá, illetőleg gazda 
ságosabbá tesszük. A  racionalizálás term észete 
szerint beszélhetünk finom ításról és ú j gyár 
tási módok bevezetéséről, vagy új gépek be 
állításáról.

a) Finomításnál a  gyártástervek  bizonyos 
szempontok szerinti m ódosítása m agának a 
gyártási m enetnek alapvető megváltoztatása 
nélkül történik. Ebben az esetben a  gyártás- 
terveket, illetve a gyártás  m enetét a gazda
ságossági szempontok szerint felül kell vizs 
gálni. Ez azt jelenti, hogy azökat a  pontokat, 
helyeket és tényezőket keressük, amelyek a 
gyártásban  veszteségeket okoznak. H a ezeket 
feltaláltuk, akkor m ár a  vesztesség okát is 
meg tu d ju k  határozni, am i u tá n  módunk n y í 
lik a rra , hogy a veszteség kiküszöbölésére te r 
vet dolgozzunk k i és azt a gyártásban  meg is 
valósítsuk.

a Gyártmány sokfélesége okozta vesztesé 
gek vizsgálata. Különösebb vizsgálást nem igé 
nyel, m ivel a h ibákat m ár a felsorolás fel
tá rja . Célszerű megoldást a szabványosítással 
érünk el.

ß Anyaggazdálkodási veszteségek vizsgá 
la ta  a gyártás  fe lü lbírálását jelenti anyag 
felhasználás szempontjából.
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ó Szorosan idetartozik a selejtvizsgálat 
is. A selejtjelentések a lap ján  a keletkezett 
selejtek okait kérésük- Módszeres kiértékelésre 
van szükség, am i a selejtek csoportosításában 
és helyes súlyozásában ju t kifejezésre. Selejt- 
oknyomozást folytat a gyártástervezés főleg 
azért, hogy visszatérő gyártás  esetén az új, 
helyes gyártási tervet ki tud ja  alakítani. Ü.j 
gyártás alkalm ával pedig figyelmeztetésül 
szolgál, hogy a  gyártás  milyen állapotában 
kell különösen ügyelni a selejt keletkezésének 
lehetőségére.

Y Hibás gyártási tervek és m űveleti u tasí 
tások okozta veszteségek vizsgálata kapcsán 
a hibás és korszerűtlen eljárások felderítése a 
célunk. A gyártási tervben és m űveleti u tasí 
tásokban közölt összes m űveletet felülvizsgál
juk  energia-, ember- és időgazdálkodási szem 
pontok figyelembevételével.

* Helytelen géppel, berendezéssel, szer
számmal és készülékkel való gyártás okozta 
veszteségek vizsgálatánál működési, korszerű
ségi és használhatósági szempontok jöhetnek 
szóba.

r Anyagmozgatási veszteségek vizsgálata 
a helyetelen anyagm ozgást tá r ja  fel és külö 
nösen sorozat- és töm eggyártás esetén nyújt 
nagy m egtakarításokra lehetőséget.

b) Az, előzőkben ism ertetett veszteség- 
ku ta tás  redm énye a finomításon kívül új 
gyártási módoknak és gépeknek, berendezések
nek a bevezetése, ami a  gyártási tervek alap 
vető m ódosítását jelenti.

B) Új gyártmányok gyártástervezése a  még 
elő nem fordult gyártm ányok m unkam eneté 
nek a megtervezését jelenti. H árom  részre 
bontható:

1. Előtervezés m agában foglalja a g y á rt 
m ányra vonatkozó adatoknak, hasonló gyár 
tási módoknak a felkutatását, új m űveletek 
nek a m egterem tését, amelyeken az alkalm a 
zandó eljárás felépül.

2. Kísérletek. A tervezett m űveletek he 
lyességére kísérleteket kell lefolytatni és az 
eredményekből a  célirányos tapasztalatokat 
levonni.

3- Készretervezés. Az előbbiek alapján a 
teljes gyártási tervek elkészítését jelenti.

C) Gyártervezés. Abban az esetben, ha a 
folyó gyártási mód teljes egészében korsze 
rűtlenné válik  és az anyagi körülm ények meg
engedik, szükséges a  gyártásterveknek teljes 
átdolgozása- A tervezési m unka nagyságát 
ületően az alábbi három  esetet különböztet
jük meg:

1. Gépek átcsoportosítása.
2. Üzemrészek, műhelyek tervezése.
3. Üzemnek, gyárnak a megtervezése-
Az, ilyen módon végzett gyártástervezési 

m unka biztosítja a kiértékelés lehetőségét, ez 
pedig a  korszerű gyártás  a lap ja it terem ti meg.

III. A gyártástervezés harm adik  tevékeny 
sége a nyilvántartás. Ez a m unka adm inisz 
tra tív  jellegű, am ennyiben a gyártási tervek 
és _ m űveleti u tasítások célszerű rendezését, 
nyilvántartását, könnyű áttekinthetőségét és 
kezelhetőségét célzó m unkát foglalja magában.

Működése kiterjed  a kiértékelések rend 
szerezett nyilvántartására is. Feladata  to 
vábbá a visszaáramló adutoknak, m int például

a selejt jelentéseknek áttek in thető  kapcsolása a 
megfelelő gyártási tervekhez, azért, hogy az 
elkövetkezendő munkához tám pontul szol
gáljanak.

Az eddig elm ondottak voltak a gyártás- 
tervezés főbb irányvonalai különös tekintettel 
az öntödei m űvelettervezésre.

A továbbiak során pedig vizsgáljuk meg a 
minőségellenőrzés kérdését, m ivel a m űszaki 
cselekvések közül az is hiányosan működik és 
felfejlesztéséről sürgősen gondoskodni kell.

V alam ilyen term ék előállítása alkalm ával 
alapanyagokat alkalm as term elési eszközök se 
gítségével, egy bizonyos m eghatározott term e 
lési módszerrel olyan állapotba hozunk, hogy 
az előállított term ékek felvegyék az új, meg
k ívánt tulajdonságokat. M inthogy a term elés 
hez szükséges alapanyagok, eszközök és mód
szer egyike sem tökéletesen állandó és idővel 
a körülm ények változékonysága folytán nem 
tarthatók  teljesen azonos fokon, a term ékek 
egy része, vagy nem fogja a  m egkívánt tu la j 
donságokat felvenni, vagy a különleges tu la j 
donságok tekintetében bizonyos elváltozásokat 
fog felm utatni- M inden gyártási folyam at tehát 
ellenőrzést kíván meg annak  m egállapítására, 
hogy a term ékek milyen m értékben és meny- 
nyiségben nem felelnek meg a kívánalmaiknak 
és hogy a meg nem felelőket eltávolíthassuk.

Az ellenőrzés ilyen form ában biztosítja 
azt, 'hogy az üzemet csak kifogástalan m inő 
ségű á ru  hagyja  el. F eladatának  m aradéktalan  
teljesítése a selejtcsökkenést és a gyártás  m i
nőségének emelkedését vonja m aga után. Ez 
viszont az önköltségcsökkenéshez, azaz az 
olcsóbb term eléshez vezet-

Az ellenőrzés célja tehát a meg nem felelő, 
selejtes term ékek kiválasztása. Ahhoz azon
ban, hogy a term ékek végső állapotának a jó 
ságát meg tu d ju k  ítéln i úgy, hogy azok meg
feleljenek a kereskedelm i szokványoknak, m i
nőségi és k iviteli előírásokra, szabványokra 
van szükség. Az előírások és a kivitel meg
egyezését m egállapítani az ellenőrzés feladata. 
Ellenőrzés, am i állandó és éber felügyeletet 
jelent, ezáltal nyer időbeli és helybeli je len 
tőséget.

Az ellenőrzés ideje. M int mondottam, az 
ellenőrzés állandó felügyelet, tehát nem lehet 
vitás, hogy az ellenőrzés a m unka megkezdése 
kor, vagy pedig a  m unka befejezése u tán  
veszi-e kezdetét. Az ellenőrzés célja a  g y á rt 
m ány kivitelét összehasonlítani az előírások 
kal. De m ivel az ellenőrzés önm agában egyet
len rossz darabot sem tesz elfogadhatóvá, nem 
lehet az ellenőrzés egyedüli célja a  rossz da ra 
bok m egállapítása. Ennek ellene szól az ellen 
őrzés gazdaságossága is, ugyanis az ellenőrzés- 
nek az is a  célja, hogy megelőzzem rossz da ra 
bok keletkezését. Az ellenőrző m unka tehát 
irány ító  intézkedést vá lt ki, jelentősége ezek 
szerint a m unka megkezdésétől annak befeje 
zéséig ta rt. Az ellenőrzés tehát nem kezdődik 
valam ely m űvelet befejezésével, hanem  p á r 
huzamosan halad a gyártási folyam attal.

Az ellenőrzés helye úgy választandó meg, 
hogy az akadály  nélkül a m egkívánt kö rü l 
tekintéssel legyen elvégezhető. Ilyen  szempont
ból vizsgálva az ellenőrzést, két lehetőség adó
dik, amely egyszersm ind feltün teti az ellen 
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őrzés végrehajtására  vonatkozó, két alapvető 
módszert is. Az együk a  mozgó ellenőrzés. 
Ennél az ellenőr minden idejét az üzemben 
tölti. Szükség szerint vég ig járja  a m unka 
helyeket és ellenőrzi a m unka megkezdését és 
befejezését, am int az az egyes m unkahelyeken 
á thaladva elhagyja, vagy eléri az egyes m unka 
helyeket. A másik módszer a központosított 
ellenőrzés, am elynél központi ellenőrzési he 
lyekről kell gondoskodni és m inden ellen- 
őrzendő darab — az ellenőrzésre fe ltün tetett 
m űveletek u tán  —• átm egy ezeken a kijelölt 
helyeken- Ez a rendszer alkalm as akkor, ha 
az alkatrészek kism éreteűk. N agy daraboknál 
ez a módszer nem célszerű, azonkívül a  mozgó 
ellenőrzés hatásosabb a rossz, selejtes m unka 
megelőzésében.

Az ellenőrzés általános m ódozatait vizs 
gálva, ki kell indulni abból a tényből, am iről 
m ár az eddigiekben is szó volt, mégpedig 
arról, hogy az ellenőrzés párhuzam osan halad 
a gyártással. A helyes felügyeleti rendszer 
ellenőrzi a gyártást a ttó l az időponttól kezdve, 
ahogy az anyag k ikerül a nyersanyag rak tár 
ból, egészen addig az utolsó műveletig, amíg 
be nem ju t a gyártm ány a készáruraktárba- 
Ez az ellenőrzés a  gyártás folyam atát követve 
három  részre oszlik: nyersanyagellenőrzés, 
gyártás közbeni ellenőrzés és végellenőrzés. 
Természetesen ezen a három  csoporton belül 
sokféle változata van  az ellenőrzési módoknak, 
am elyek h ivatva vannak a k íván t minőséget 
biztosítani.

Az ellenőr előírások, szabványok a lap ján  
végzi vizsgálási m unkáját. Az ellenőrzés: anyag, 
gyártm ány és e ljárás összehasonlítása a  meg
felelő előírással, szabvánnyal. Helyes ellen 
őrzést nem lehet gyakorolni rögzített előírások, 
illetőleg szabványok nélkül.

H a azt vizsgáljuk, hogy melyek azok a 
szempontok, am elyeket mindenféle ellenőrzés
nél figyelembe kell venni és amely szempontok 
szerin t az ellenőrzést végzik, akkor az alábbi 
csoportosítást kapjuk:

a) anyagellenőrzés,
b) mennyiségi ellenőrzés,
c) m éret- és k iviteli ellenőrzés.
a) Anyagellenőrzés. Á ltalában nagyobb fel- 

készültséget k íván  és laboratórium i m unkával 
já r. M unkaellenőrzési viszonylatban azonban 
megelégszünk azzal, hogy a lá tható  anyag- 
h ibára  m utató  jelenségeket vizsgáljuk.

b) M ennyiség ellenőrzése szám ítással, vagy 
mérlegeléssel történhet. Jelentősége az - anyag, 
idő és bérelszámolások pontosságában ju t ki 
fejezésre.

c) M éret- és k iviteli ellenőrzés. Á ltalában 
akkor m ondjuk valam ely gyártm ányunkra, 
hogy kifogástalan, ha helyes alakú, m éretbeli 
eltérések csak a  tűréseken belüli mértékben 
találhatók, felületi hibák nem észlelhetők ra jta .

Az ellenőrnek elvben nem kell tisztában 
lennie a  gyártási nehézségekkel, annál inkább 
a gyártm ánnyal szemben tám asztott követel
ményekkel. Ebből következőleg, m ikor ellen
őrző m unkájá t végzi, szigorúan és pá rta tlan u l 
kell m egkívánnia, hogy a m unka megfeleljen 
az előírásoknak, a rra  való tek in te t nélkül, 
hogy az gyártási szempontból m ilyen nehéz
ségekkel já r.

Az ellenőrzés eredménye a  minősítés- A 
vizsgálat eredm ényének megfelelően a minő 
sítésre három  szavunk van:

1. megfelelő,
2. hibás és
3. selejt-

1. Megfelelőnek m inősítjük azt a darabot, 
vagy gyártm ányt, amely az előírásokban fog
lalt követelm ényeknek m inden szempontból 
megfelel.

2. H ibásnak je len tjük  ki az olyan tu lajdon 
ságokkal rendelkező m unkadarabot, vagy 
gyártm ányt, am elynek hibái m érsékelt költ 
séggel eltávolíthatók, illetve helyrehozhatók 
és ezáltal előreláthatólag kifogástalanná válik 
a gyártm ány. Á tvenni ilyen term éket term é 
szetesen csak jav ítá s  u tán  jszahad.

3. Selejtnek m inősítünk m inden olyan da 
rabot, amely káros tulajdonságai m ia tt ren 
deltetési céljának nem felel meg, azaz előre 
láthatólag a következő művelethez nem alkal 
mas, illetőleg rövid használat u tán  tönkre 
megy és a vevő részéről kifogásolható.

A bevizsgált darabszám  m értékére vonat 
kozólag kétféle lehetőség adódik. Az egyik 
szerint az összes gyárto tt mennyiség átvizsgá 
landó, míg a m ásik módszer csak egy kis há 
nyadát ellenőrzi az elkészült mennyiségnek és 
ennek a lap ján  mond ítéletet a gyártás  minő 
ségére vonatkozóan. Ezen utóbbi e ljárás egyre 
jobban té r t  hódít, m ivel az ellenőrzés költsé 
geit lényegesen csökkenti am ellett, hogy bizto 
s ítan i tu d ja  a m egkívánt minőséget.

Öntödei vonatkozásban az ellenőrzés célja 
az, hogy a term elt öntvények minősége felett 
őrködjön és megfigyeléseivel a minőség ja v í 
tá sá t elősegítse olymódon, hogy az előforduló 
hibákat m inden esetben az üzem tudom ására 
hozza. Előbbiek folyom ányaképpen a célja még 
az is, hogy kiselejtezzen m inden rossz önt
vényt még m ielőtt az m egm unkálásra kerülne 
és így felesleges költségektől m entesítse a 
továbbfeldolgozó üzemeket. Ezeket a  célokat az 
alábbiakban felsorolt ellenőrzési fa jtákkal 
lehet a legbiztosabban elérni.

A) G yártást megelőző szellemi tevékenysé 
gek ellenőrzése és átvétele. Az öntés helyes ki 
vitelezhetősége érdekében a gyártást megelő
zően a szellemi m unkák ellenőrzése válik  szük
ségessé. Ezt a felülvizsgálást a gyártásterve 
zés végzi és erről m ár megemlékeztem a 
gyártástervezés tárgyalásánál. Az ellen 
őrzés az öntvény- és m intaszerkesztésre, á t 
vételi feltételek elő írására és a m űveletter 
vekre terjed  ki.

B) N yersanyagok minőségi átvétele a rra  
szolgál, hogy a felhasznált anyagokat felül 
lehessen b íráln i a g yártásra  alkalm asság 
szempontjából. Fontos vizsgálási fajta , m ert a 
selejtm entes gyártásnak  alapfeltétele a  jó- 
minőségű k iindulási nyersanyag- M agában fog
la lja  a  betét, formázó- és segédanyagok ellen 
őrzését.

C) M inták és sablonok vizsgálata á tvétel 
kor k iterjed  a különféle fa- és fém m intáknak, 
formázási sablonoknak, kalibereknek és m ér
céknek a minőségi átvételére abból a  célból, 
hogy a gyártás megfelelő eszközökkel legyen 
végrehajtható és így az eszközök pontatlan 
sága, hiányossága okozta selejtképző lehetősé-



gek m ár eleve ki legyenek küszöbölve a gyár 
tásból.

D) Az öntödei belső ellenőrzés m unka- és 
oknyomozó ellenőrzési működésre bontható fel.

M unkaellenőrzés jelenti a teljes gyártási 
folyam at a la tt a  m űveletek minőségi szem
pontból helyes végrehajtásának ellenőrzését. 
Munkaellenőrzéshez tartozik  az alábbi szem
pontok szerinti vizsgálások megejtése.

Nyersanyagok ,szerszámok és felszerelések 
vizsgálása, am elynek keretén  belül az öntőmin 
ták, formaszekrények, kaliberek, mércék, sab 
lonok, formázó eszközök és berendezések közvet
lenül a gyártás  megkezdése előtt kerülnek vizs- 
gálásra. Ezek a nyersanyagokra vonatkoztatva 
részben ismételt vizsgálatok, azonban végrehaj 
tásuk szükséges azért, m ert az anyagok tu la j 
donságai a táro lás közben m egváltozhatnak.

Az olvasztással kapcsolatosan az adag 
összeállítást a kém iai elemzés szám ára szüksé
ges próbavételt, olvasztási hőfokot és a kifolyási 
próbákat kell felügyelet a la tt ta rtan i.

A formázás ellenőrzése a formázó és m ag 
homok minőségét, a forma és mag kidolgozását, 
szárítás, összerakás, terhelés, zárás végrehajtá 
sának helyességét ta r t ja  számon.

Öntési vonatkozásban a folyékony fémet, az 
öntési m űveletet, a bontás m űveletét és az ü rí 
tést kell ellenőrzés a lá  vonni.

A  tisztítás folyam án minőség szem pontjá 
ból állandóan ellenőrizni kell az öntvényeket 
azért, hogy bárm ilyen öntvényhiba felszínre 
ju tása  esetében a további m unka félbeszakít
ható legyen. Gondoskodni kell továbbá sorozat- 
gyártás esetén az első darabnak átvételi ellen 
őrzésre való jutásáról.

Az öntödei belső vizsgáló® m ásik ága az ok
nyomozó ellenőrzés. Feladata  a selejt keletke 
zési helyeik és selejtokok m egállapítása. Ezit a 
fe ladatá t’ úgy tu d ja  elvégezni, hogy a keletke 
zett selejtből egyértelm űen m egállapítja a 
selejt okát, ez azonban gyakran nem lehetséges. 
Ezért a  gyártás folyamán észlelt rendellenes 
ségeket — amelyek nem m indig szükségszerű 
előidézői a selejtnek —, figyeli és jegyzi és csak 
a később esetlegesen jelentkező selejtből követ
keztet a feljegyzett okozatra, m ivel ezek a fel
jegyzések végig kísérik  a gyártm ányt az egész 
gyártás folyamán.

E) Öntödei belső átvételek. Az öntödei 
gyártás keretén belül átvételre kell bocsájtani 
mindazokat az anyagokat és eszközöket, am e 
lyek a gyártásnak  valam ely önálló szakaszát 
képező egységes részen áthaladnak és amelyek 
jellemzői jól m eghatározott és mérhető érté 
kűek. Ilyen lehet a homokkeverékek, magok és 
a folyékony fém átvétele.

F) A kész öntvény minőségi átvétele az ál 
talános irányelveken k ívül a minőségi átvételi 
feltételekre és az ellenőrzések m ódjára nyú jt 
támpontot. Vizsgálandó ötvényeknél az a lak 
hűség, m érethűség, felületi minőség, szövet
szerkezet, kém iai összetétel, m echanikai tu la j 
donságok és a rendelő á lta l k ív án t egyéb tu la j 
donságok.

G) V isszáru ellenőrzése az üzemből k i 
került, de valam ilyen hiba m iatt visszajutó 
gyártm ány felülvizsgálását jelenti.

Ezek az ellenőrzési fa jták  egyszersmind azt 
is megadták, hogy m ilyen ellenőrzési u tasításo 
kat kell k iállítani. Az ellenőrzési u tasítás  ta r 

talm azza ugyanis azokat az előírásokat, melyek 
nek alap ján  eldönthető a gyártm ány használ
hatósága, vagy m ásképpen a minőségi feltéte 
leknek és az ellenőrzési eljárásoknak írásban 
való lefektetése képezi az ellenőrzési u tasítást. 
A kidolgozásnál figyelemmel kell lenni arra , 
hogy az u tasítások az a lábbiakat tartalm azzák:

1. az ellenőrzési u tasítás  megnevezését és 
számát,

2. a m unkadarab azonosításához szükséges 
adatokat, amelyek a m unkadarab megnevezésé
ből, jeléből, a ra jz  számából, gyártási jelből és 
m űveletterv számából állanak.

3. a viz-gálás je lé t és azt, hogy melyik m ű 
velet u tán  szükséges a vizsgálat végrehajtása,

4- a vizsgálandó tulajdonságokat és azok 
tűréseit,

5. a vizsgálás, mérés m ódját,
6. a mérőeszközöket,
7. a vizsgálandó m ennyiség kim éretét,
8. a próbavétel módját.
A  megjegyzés és vázlat rovatban  pedig az 

esetleges szabványhivatkozáisokat és vázlatot 
adjuk meg. A lap a lján  a  k iá llítá sra  vonatkozó 
adatok találhatók. Az így k iá llíto tt és egy 
gyártm ányra  vonatkozó összes ellenőrzési u ta 
sítások gyűjtem énye kiegészítve még a  g y á rt 
m ány rajzával képezi a  feltét füzetet, am elyet 
m inden egyes gyártm ányra  ki kell dolgozni-

Szükségesnek látszik az ellenőrzéssel kap 
csolatosan az egyéni felelőség kérdésének a fel
vetése is. G yakran találkozunk az üzem- 
vezetőség és az egyes m unkavállalók részé 
ről azzal a felfogással, amelyik azt ta rtja , hogy 
az ellenőrzés bevezetésével a gyártók felelőssége 
és ezzel az egyéni felelőség kérdése is megszűnt. 
Viszont az ellenőrzés továbbra is az üzem és az 
egyén felelősségét hangoztatja. Ebben az eset
ben az igazság az, hogy az ellenőrzés bevezeté 
sével a felelősség kettős lett. Az ellenőrzés 
felelős:

1. a selejtes darabnak a gyártásban  való 
továbbításáért, vagy az üzemből való k iju tá 
sáért, de

2. az üzem, illetőleg a m unkavállaló felelős 
a selejt keletkezéséért.

Ezek szerint a felelősség megkétszereződött 
és az eddiginél méff nagyobb gondosság és kö
rü ltek in tés szükséges, hogy a term elés m inél

Ezek voltak azok a szempontok, amelye 
ket szükségesnek ta rto ttam  elm ondani a 
m űvefettervezésről éis minőségellenőrzésről. 
M iért egy előadás keretén  belül foglalkoz
tam  a látszólag két különálló problém ával’ 
A bevezetőben em lített azon okon kívül, hogy 
öntödéink tevékenységéből ez a  kettő hiányzik, 
még az is célszerűvé te tte  a két feladat egy
szerre való tárgyalásá t, hogy a gyártástervezés 
és minőségi ellenőrzés szorosan egymásba fonó
dik és céljuk közös, am ennyiben a gyártást gaz
daságosabbá akarják  tenni, am ellett, hogy a 
minőséget fokozzák.

Egy ország ipari term elésére három  dolog 
jellemző: 1. a m ennyiségi és 2. a minőségi ter- 

nnelés m értéke, valam int 3. fentiek szem előtt 
ta rtá sáva l a gazdaságosság biztosítása.

K is ország anyagi és egyéb lehetőségekkel 
korlátolt m értékben rendelkezvén, nem  rem él
het a mennyiség term elés vonalán számottevő 
előnyöket, ellenben a racionális és minőségi te r 
melés az, ahol éppen a kis tömegben való gyár 
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tás m ia tt nagyobb gondot kell és lehet fordí
tan i erre a kérdésre. A rra  kell töreked 
nünk, hogy a legjobb minőséget a legolcsóbb 
módszerrel állítsuk elő. Különösen fontos ez a 
kérdés jelenleg, am ikor a szocializmust építjük, 
am ikor a gazdaságos minőségi term eléssel nem 
csupán egy gyártási kérdést oldunk meg, hanem 
ezen keresztül ötéves tervünk sikerét is biz 
tosítjuk  és ebben az esetben a  kérdés m ár 
országos és politikai jelentőségűvé válik. Ne
künk m űszaki értelmiségnek és fizikai dolgo
zóknak feladatunk, hogy vállvetve oldjuk meg 
ezt a kérdést, m ert ezen keresztül a szocialista 
tá rsada lm at szolgáljuk.

H ozzászólások

Sáfár László hozzászólása.
Az elhangzott előadás a  term elés műszaki 

megoldásában legnagyobb szerepet játszó két 
műszaki igazgatási tevékenységgel: a  m űvelet 
tervezéssel és a  m űszaki ellenőrzéssel foglalko 
zott és ism ertette az á lta luk  elvégzendő felada
tokat. Hozzászólásomban szeretnék néhány szót 
szólani azokról .a szervekről, melyek az em lített 
tevékenységeiket végzik, a közöttük fennálló 
kapcsolatokról és arról, hogy az öntödei dol
gozó miképpen kapcsolódhat bele ezeknek a szer
veknek a  működésébe.

Láttuk, hogy a  művelettervezés feladata a 
leggazdaságosabb formázási, illetve öntési mód 
k iválasztása és a leggazdaságosabb gyártási 
e ljárás előírása. Természetes, hogy feladata 
megoldásakor számolnia kell az öntödei dolgo
zók szakmai ismereteivel, mesterségbeli tudásá 
val, nem lehet azonban vitás, hogy a helyesen 
értelm ezett gazdaságosságot nyugodt tervező 
munkával sikeresebben lehet biztosítani, m int 
h a  ezt a feladatot a közvetlen termeléssel, fizi
kai m unkával foglalkozó dolgozó végzi el 
egyéb m unkája  mellett.

Szükséges tehát, hogy a  tervszerűség biz 
tosítása érdekében a  termelésből leválasszunk 
egy olyian csoportot, am elyik alkalm as lesz arra , 
hogy a  tervgazdálkodást, tehát az összes szem
pontok figyelembevétele m elletti irány ítást 
érvényre ju tta ssa  a technológia alkalmazásá
ban. Ez a csoport a gyártás-, illetve m űveletter 
vező csoport. Azokból a  feltételekből, am iket a 
m űvelettervezés m unkájával kapcsolatban ki 
kötöttünk, adódik, hogy a  művelettervezőknek 
szakm ájuk legkiválóbb dolgozóiból kell kikerül- 
niök. Kellő áttekintésüknek kell lenni az öntés- 
technológia egész területén, jó Ítélőképességük
nek kell lenni, hogy valóban a legmegfelelőbb 
módokat válasszák ki és akaratban, tudásban 
felkészülteknek kell lenniök a tervezőm unkára. 
H a a m űvelettervező a. m unkáját helyesen végzi 
el, igen nagy  m értékben könnyíti meg az üzemi 
dolgozó m unkáját, m egszüntet m inden munka- 
veszteséget, ak ár felesleges műveletekből, vagy 
mozdulatokból, akár selejtté vált öntvényre fo r 
d íto tt munkából származzék az.

A művelettervezés teh á t elindítja a g yár 
tást, előredolgozik, tervez. L átn ia  kell azonban 
a tervező m unkájának az eredményét, bogy a 
következtetéseket levonni belőle. Tükröt kell 
elé ta rtan i, am elyik m egm utatja  a sikereket és

sikertelenségeket, feltárja a hibákat, m ert csak 
a  hibák felismerése u tán  gondolhatunk a  ki 
küszöbölésükre. A in five letter vet a term elő üzem 
hajtja végre, az eredmény a jó, vagy selejtes 
öntvény, a  tükör pedig az ellenőrzés. Ahhoz, 
hogy a tükörben a k íván t képet lássuk, a  tü k 
rö t be kell állítanunk. Az ellenőrzést is be kell 
tehát á llítanunk ügy, hogy helyesen tükrözze 
vissza a  k íván t képet.

A m űvelettervezés a  rendelő kívánságaiból 
indult ki. Figyelem be vette  azokat a  feltétele
ket, am elyek az öntvény felhasználhatóságát, 
teliát jóságát jelentik. Ezek a feltételek szolgál
nak az ellenőrzés m értékéül is és ezek a  feltéte 
lek szabják meg azt az irányt, amelybe az ellen
őrzést be kell állítani, hogy helyesen tükrözze 
az eredm ényt. Az ellenőrzés tehát m indig meg 
határozott feltételek teljesítését, vagy teljesíté 
sét vizsgálja.

H a a termelőüzem a m űveletterv előírásait 
a  gyártás  során  pontosan végrehajtotta, akkor 
az ellenőrzés a m űvelettervezés képét ve títi 
vissza, h a  azonban a  m űhely a  m űvelettervet 
nem előírásszerűén követte, az ellenőrzés tükré 
ben torz kép keletkezik. Az eredm ényt — a k ár 
jó, akár rossz az — nem lehet helyesen kiérté
kelni, bizonytalanná válik  az üzem munkája, 
s ha. ideig-órái g megy is a termelés, előbb-utóbb 
felborul a bizonytalan egyensúly és beköszönt 
az öntödék réme: a  eelejt, mégpedig az ism eret
len okból származó, nehezen kiküszöbölhető se 
lejt, m elyet eltüntetni, m egszüntetni csak költ
séges és szívós munkával lehet. Igen fontos 
tehát, hogy az öntöde minden dolgozója ponto
san és lelkiismeretesen hajtsa végre a művelet- 
tervet és a műveleti utasításokat.

Ez a pontos végrehajtás azonban nem gá
tolja a bírálat jogát és kötelességét. Hiszen a 
művelettervező is tévedhet és fog is — különö 
sen az első időkben — tévedni. Súlyos hiba 
volna az öntödei dolgozók részéről, h a  tudva 
hibás m űvelettervet h a jtanának  végre. De a 
m űveletterv  h ibá jának  k ijav ítási m ódja nem az, 
hogy a  h ibásan vagy  hibásnak váltén előírt 
m űveletet egyszerűen m egváltoztatva, helyesen, 
vagy helyesnek váltén ha jtsuk  végre, hanem  a  
helyes megoldást a művelettervezővel meg
beszélve a művelettervet, vagy műveleti utasí
tást kell kijavíttatni!

Ez két. okból fontos. Először azért, hogy a 
m ár észrevett hiba tovább ne mehessen. E set 
leg ismétlődő gyártásnál, vagy  más dolgozó 
m unkájában zavart okozhat a hibás u tasítás, 
m ert nem  biztos, hogy akkor is észreveszik a 
hibát. Másodszor pedig azért fontos, m ert a  
m űvelettervező nagyobb áttekintésben lá tja  a 
gyártást és az, am it a végrehajtó  h ibának  lét, 
lehet, hogy nem is hiba s h a  m agára tám asz 
kodva, önhatalm úlag m egváltoztatja a  tervet, 
zavart okoz máshol.

Ezért kerü lt rá  a m űvelettervezésnél hasz 
nálatos miniden pap írra , nyom tatványra  ez a 
kis felírás: Ha észszerűbb, vagy jobb megoldást 
tudsz: jelentsd!

A m űvelettervek k ia lak ításában  minden dol
gozó résztvesz. A  művelettervező előnyösebb 
helyzetben van  abból a  szempontból, hogy nyu- 
godtabban, zavartalanabból végezheti a tervező 
m unkáját, de az öntödei dolgozó előnyben van 
a m űvelettervezővel szemben abból a  szempont
ból, hogy közvetlenebbül látja az eredményt,
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m ert benne él a  végrehajtásban. M aga végzi az 
ellenőrzést, közvetlenül lá tja  tehát a tükröt. 
Különösen vonatkozik ez a sztahánovistákra és 
az újítókra, akik művelettervezőmunkát végez
nek a m űhelym unkával, a  végrehajtással egy- 
időben.

Az ő m unkájukkal kapcsolatban a m űvelet 
terv vagy m űveleti u tasítás feladata az. hogy 
tapasztalataikat rögzítse és elterjessze, tovább 
ad ja  valam ennyi dolgozónak, tehát intézménye
sítse a tapasztalatcserét.

Láttuk, hogy a művelettervezés tükre az 
ellenőrzés, az ellenőrzésnek pedig iránytűje a 
művelettervezés. Szoros kapcsolatban állanak 
egymással, függetlenek szervezetileg egym ás
tól. Hiszen az ellenőrzés bíráló szerv, akinek 
csak a  darab, vagy m unkafolyam at tulajdon
ságait és jelentőségeit szabad összemérni a fel
tételekkel minden befolyástól mentesen.

Sokan vélik úgy, hogy a gyártás  minőségét 
az ellenőrzéssel növelhetjük, a selejtet az ellen 
őrzéssel kiküszöbölhetjük. Ezek elfelejtik, hogy 
az ellenőrzés nem lát a jövőbe, csak m egtörtént 
eseményelvet, elvégzett m unkák eredményét 
lá tja , teh á t a m últba néz vissza. Az ellenőrzés 
észi’evételeiből azonban következtetni kell a jö
vőre s ennek a  következtetésnek az a lap ján  in
tézkedni, cselekedni kell. A selejtet tehát nem 
az ellenőrzés csökkenti, hanem az ellenőrzés 
eredményeiből fakadó intézkedések.

H a az ellenőrzés az észrevételeit pontosan 
k i tu d ja  fejezni, le tu d ja  rögzíteni, m in t pél
dául egy készöntvény méretei, a lak ja  stb., vagy 
a  felhasználásra kerülő homok nedvességtar 
talm a, gúzátbocsátóképessége, tűzállósága stb., 
vagy a felhasználásra kerülő nyersvas vegyi 
összetétele, darabnagysága stb. esetében, akkor 
az ellenőrzést helyesen függetlenítenünk kell az 
irány ító  és végrehajtó szervtől, tehát a művelet- 
tervezéstől és a term előüzem től egyaránt, hogy 
m unkáját eredeményesebbé, biztosabbá, felelős
ségét pedig határozottabbá tegyük. Ebben az 
esetben az ellenőrzés szervét felelőssé tehetjük 
azért, hogy csak olyan anyagot, félkész, vagy 
kész darabot bocsásson tovább, am elyik a te rv 
szerű előírásoknak megfelel. Ezzel m ár részben 
biztosíthatjuk a selejtes gyártás  elkerülését és 
azt, hogy a m ár képződött selejtet a  tovább 
ju tásban  megakasszuk. Ezt a független ellenőr
zési feladatot a M űszaki Ellenőrzési Osztály a 
MEO lá tja  el s ő felel azért, hogy a  termelő 
üzemből kifogásolható á ru  ne kerüljön ki.

Az öntödei dolgozók közül sokan mumust 
lá tnak  a MEO-ban, félnek tőle. Pedig a MEO 
az ő jobb munkájuk érdekében dolgozik, hiszen 
azzal, hogy a h ibákat te ltárja . m egterem ti a 
lehetőségét a h ibák  kiküszöbölésének. Az ellen
őrzési osztály félelmetességét az okozza, hogy ő 
m ár a megtörtént eseményéket, a bekövetkezett 
hibákat lá tja . Ez pedig azt jelenti, hogy vesz
teséget m u ta t ki, a javulás csak a következő 
darabnál következhet be.

De ennek elejét lehet igen gyakran  venni. 
H a a szakember a  m unkafolyam atot figyelem 
mel kíséri és műszaki tudásával, gyakorlatával, 
tapasztalatával előre figyel: megelőzheti a  bajt. 
Ekkor tu laj dóriképpen egy kicsit ellenőriz is, 
egy kicsit művelettervez is egyszerre, m ert 
ellenőrzi sajá t, vagy  m unkatársa  m unkáját, s 
az észlelt, igen gyakran le se rögzíthető, ki sem 
fejezhető ..hibalojásokból“ levonva a következ

tetéseket, m egtervezi a következő, kiegyenlítő 
lépést s m ind járt végre is hajtja vagy haj
tatja, azt. Ezzel pedig m ár meg is előzte a selej
tet, ha helyesen következtetett. Ezt pedig tudása 
és gyakorla ta  a lap ján  bizonyára helyesen fogja 
megtenni. Az öntödei m unkáknak ezt a kicsit 
ellenőrző, kicsit tervező részét nyugodtan nevez
hetjük  miunkaellenőrzésnek, m ert hiszen az öntő 
m unkáját lépésről-lépésre nyomon követi. Az 
sem lehet vitás, hogy a munkaellenőrzést csakis 
az üzemen belül, m aga a  dolgozó, a  csoport- 
vezető, a  művezető és az üzemm érnök végez
heti eredményesen.

Természetesen a m unkaellenőrzés is kerü l 
het olyan kérdésekkel szembe, am elyek meg 
oldásához a  MEO-t, a laboratórium ot, vagy  a 
gyártás  vezetést kell segítségül h ívn ia  és ju th a t 
olyan eredm ényre, melyet a m űveletterven 
keresztül kell é rvényreju ttatn ia, mégis az -lesz a  
leggyakrabbi eset, hogy a  m unkaellenőrzés a 
m iiveletterv, vagy  m űveleti u tasítás  pontos 
végrehajtására  ügyel és az a ttó l tö rtén t eltéré 
seket igazítja  helyre.

Az elmondottakból, azt hiszem, világosan 
kitűnik, hogy az öntödei dolgozó nemcsak be
kapcsolódhat a m űvelettervezés és az ellenőrzés 
m unkájába, hanem  együtt él, együ tt dolgozik 
azokkal. M unkájával szervesen kiegészíti azok 
működését és egybekapcsolja az öntöde egész 
kollektíváját a jobb és eredményesebb term elés 
érdekében.

D a u d a  J ó z s e f  h o z z á sz ó lá sa

M ándoki e lv társ előadásának a műszaki 
ellenőrzéssel foglalkozó részéhez szeretnék hoz
zászólni.

A m űszaki ellenőrzési osztályoknak a  gaz 
daságos minőségi term elés szolgálatába való 
elengedhetetlen beállítását fizikai törvény 
szerűség és a  szükséges gazdaságos gyártás 
egyszerű tényével lehet igazolni.

Fizikai törvényszerűség, hogy nem lehet 
minőségileg teljesen azonos darabokat előállí
tan i. M ár a  nyersanyag, m in t a lapanyag is kü 
lönböző minőségű, eltekintve az előállítástól, 
amely az üzem technikai feszültsége és g yár 
tási gondossága szerint változik.

A nyersanyagon kívül befolyásolja a m i
nőséget a gyártáshoz felhasznált segédanyagok 
minősége, a szerszámok, készülékek és meg
munkáló gépek állapota, a  gyártási eljárások!, 
a m unkavállalók szakképzettsége és gyártás 
technológiai fegyelme is.

Végeredményben m inden gyártm ány  a 
nyersanyag és segédanyag hibákon kívül m a 
gán viseli a m unka körülm ényeinek, a meg 
munkáló eszközöknek, a  m unkavállalók szak- 
képzettségének és gyártástechnológiai fegyel
mének a bélyegét is éspedig olyan mértékben, 
am ilyen m értékben m űködik a  m űszaki ellen
őrzés. A minőség te h á t sohasem érheti el az 
ideális állapotot, hanem  állandóan változó 
érték.

Ebből az következik, hogy ha az elkerül
hetetlen  ’m inőségváltozást szűk hátárok  közé 
akarjuk  szorítani, a gyártásit annak m inden 
ütemében szigorúan ellenőrizni kell. A m űszaki 
ellenőrzési osztályoknak általában nem fel
ada ta  a konstrukció gyártás előtti kérdésével
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foglalkozni, de egyenes hatáskörük  a gyártási 
minőség szavatolása, azaz a m űszaki ellenőrzési 
osztály felelős azért, hogy az előállított g y á rt 
m ány m egfeleljen a rajzokon, illetve az elő- 
írásdkban m eghatározott minőségi követelmé
nyeknek.

A gazdaságos gyártás szükségességének bi
zonyítása felesleges, de m egem líthetjük, hogy a 
műszaki ellenőrzési osztálynak a gazdaságos 
gyártás  megoldásánál a selejtmegelőzési tevé 
kenységén keresztül döntő szerep ju t.

A gazdaságos gyártás  biztosítása végett 
szükséges, hogy a m űszaki ellenőrzés a  gyártás 
hoz beérkezett nyersanyagot ellenőrizze, nehogy 
a  rossz anyag következtében selejtes term ék 
keletkezzen.

De ezenfelül műveletközi ellenőrzést is vé 
geznie kell, hogy a  gondatlanság vagy szakérte 
lem h iánya következtében beálló selejtgyártást 
m egakadályozhassa.

Hogy megelőzze a forgácsoló üzemekben a 
hibás öntvények m egm unkálása következtében 
keletkező munkaóraveszteségeket, szükséges, 
hogy a kész, letisztíto tt ön tvényt is a  legnagyobb 
gonddal átvizsgálja, m ielőtt azokat gépi meg
m unkálásra engedi.

Gazdasági szükségesség is tehát a műszaki 
ellenőrzésnek a term elési folyam atba való be
ik ta tása .

A m űszaki ellenőrzési osztály működése 
nem öncélú és nem azért gyakorol szakbírála 
tot, hogy terhes k ritikusa  legyen az üzem 
teljesítm ényének, hanem  célja az, hogy a 
gazdaságos minőségi term elés megoldásában 
a term elő üzemek segítségére legyen. H a meg
felelő helyen és módon alkalmazzák, nemcsak 
az öntödének hasznos szerve, hanem  az üzem 
valam ennyi osztályának.

A m űszaki ellenőrzési osztály h ivatásának  
csak azon esetben felelhet meg, ha a term elő 
üzemtől m inden vonatkozásban teljesen függet
len, önálló szerv és közvetlenül a legfelsőbb 
igazgatásnak van alárendelve.

K ohászati üzemeinkben álta lában  sehol 
sincsen megfelelő műszaki ellenőrzés. Öntö
déinkben pl a független ellenőrzés hatásköre a 
tisztítóm űhelynél kezdődik, működése csak a rra  
szorítkozik, hogy m egállapítsa azt, hogy az önt
vény jó, vagy selejt.

Az öntödei m unkák ilyen ellenőrzésével sem 
minőséget jav ítan i, sem selejtet csökkenteni 
nem lehet. A m űszaki ellenőrzési osztálynak kü 
lönben sem a  selejt válogatás a feladata.

Az öntödékben a  gazdaságos minőségi te r 
melés csak a term elési folyam atba beiktato tt 
olyan független m űszaki ellenőrzéssel oldható 
meg, am ely felügyeletet gyakorol m ár a nyers 
anyag beérkezésénél és végigkísér valam ennyi 
m unkafolyam atot egészen a  kész gyártm ány k i 
szállításáig, sőt még azon is túl, a megmunkáló 
üzemekig. Ezen új, nálunk  ezideig ism eretlen 
ellenőrzési rendszernek bevezetése kezdetben 
több akadályba ütközik. E gyik ok a  káderkér 
dés, a m ásik a  m űszaki ellenőrzés lényegének 
helytelen értelmezése, vagy nemismerése.

M inden ríj módszernek vagy rendszernek a 
bevezetését a régi szokás gátolja- De ha  felismeri 
az üzem az ú jítások hasznosságát, sa já t maga 
ragaszkodik annak  m inél szélesebb m unkaterü 
leten való kiépítéséhez.

V alam ikor az öntödékben nem volt szüksé
ges a külön m űszaki ellenőrzés, részint az egyedi 
gyártás, részint a  kitűnően begyakorolt és lelki- 
ism eretesen dolgozó szakemberek m iatt.

Ma m ár alig van  egyedi gyártás. És lassan 
alig lehet ta lá ln i elegendő és a  m űszaki köve
telményeknek megfelelően begyakorolt és lelki- 
ism eretesen dolgozó öntödei szakmunkásokat. 
H a a gazdaságos minőségi gyártást az öntödékben 
meg a k arják  oldani, m ert meg kell oldani, nem 
lehet a régi szokásokhoz ragaszkodni, hanem  
éppen az adott gyártási lehetőségek m ia tt be 
kell iktatni a gyártási folyam atba a független 
m űszaki ellenőrzést, hogy legyen a termelő 
üzemnek k ire  tám aszkodnia nehéz feladata meg
oldásában.

Az öntödei selejt 50%-a apró gondatlansá 
gok egész sorozatának a  következménye, am e
lyet az üzem sa já t hatáskörében nem tud  meg
szüntetni, m ert bárm ennyi művezető vagy cso
portvezető áll is rendelkezésére, azokat elsősor
ban a  term elési akadályok elhárítására , a m in 
denáron való többterm elés szolgálatába állítja .

Fél kell adni azt az elavult felfogást, hogy 
a m űszaki ellenőrzési osztály feladata a  selejt- 
válogatás és meg kell szervezni néhány jó szak
emberből álló öntödei futóellenőrzést, melynek 
m ár a puszta létezése is kedvezően befolyásolja 
az öntödei selejtalakulást, de m inőségjavító te 
vékenységével az átképzősökre is kedvező ha 
tást gyakorol. Az üzemvezetőség e független 
szerven keresztül, á llandóan tá jék ozta tha tja  m a 
gát a  tényleges selejtalakulás és a termelési 
helyzet felől is.

A  káderkérdésre vonatkozóan meg kell je 
gyezni, hogy az öntödékben az irány ító  m unka 
kört igénylő ellenőri tevékenységet felelősséggel 
elvégezni csak olyan szakellenőr tud ja, akinek 
megfelelő öntéstechnikai gyakorlati ism eretei 
vannak, pontosan ism eri az ellenőrzésre kerülő 
öntvények rendeltetését, rajzot olvas, berajzolni 
és m érni tud  és bizonyos m egm unkálóműhelyi 
gyakorla ta  is van.

De a szakm ai ism ereten kívül szükséges a 
megfelelő egészséges szervezet és am i igen lé 
nyeges, ellenőri ráterm ettség, szilárd, határozott 
jellem  és m agatartás  a minőséget rontó külső 
befolyásokkal szemben.

Az öntödei ellenőrtől m egkívánjuk, hogy 
m ár m agáról az öntvény a lak járó l következtetni 
tudjon annak öntéstechnikai szempontból ké
nyes helyeire.

Az öntödei ellenőrnek jó szemmértékének 
kell lenni, hogy meg tu d ja  íté ln i a  falvastagsá 
goto szemhelyzetek pontosságát.

Az öntödei ellenőr rendelkezésére álló né 
hány mérőeszköz nem azért van, hogy azokkal 
az öntvények ezreit méregesse, hanem  csak a 
szemre gyanúsaknál bemérje a hibát, hogy a 
darabot el lehet-e még használni.

Az öntödei ellenőr feladata a m inőségjaví
tás és selejtcsökkentés is, am elyet azáltal ér el, 
hogy függetlenül az üzemtől, felügyeletet gya 
korol a technológiai folyam atok helyes b e ta rtá 
sáig., ellenőrzi a nyersanyagot, a homok feldol
gozását, a  m in tákat, a form ázást, a magkészí
tést, összerakást, olvasztást, öntést, tisz títást, a 
kész öntvényeket, az esetleges javításokat, hő 
kezelést, sőt a szállításokat is.
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Az öntödei ellenőrnek kötelessége az öntöde 
jó h írnevét is megvédeni azáltal, hogy a  fo
gyasztók érdekeit szem előtt ta rtv a , csak olyan 
öntvényeket enged m egm unkálásra, am i a fo
gyasztó minőségi előírásainak megfelel.

Az öntödei ellenőrzésnek pontos hibanaplót 
kell vezetnie és selejtfeljegyzést kell készítenie, 
hogy az üzemvezetőséget állandóan tájékoztatni 
tud ja  a term elési helyzetről, a tényleges selejt- 
alakulásról, hibaokokról, hogy azok megszünte 
téséről az üzem gondoskodni tudjon.

A vázolt követelmények szerinti öntödei 
m űszaki ellenőrzés éppen a hiányzó káderek 
m iatt nem m áról holnapra megoldható kérdés. 
Hosszú ideig tartó  állandó gyakorlati és elme 
leti oktatás kell ahhoz, hogy egy olyan meg
felelő számú öntödei ellenőrző káder álljon ren 
delkezésre, am ely a k ívánt feltételeknek m eg 
felel. A jelenlegi, m ondhatjuk súlyos öntödei 
helyzet m egjavítására  javaslom , hogy éppen 
i'nry. m in t a forgácsoló üzemekben megvan:

1. be kell á llítan i az öntödékbe is a  függet
len ellenőrzést, de csak, olyan személyekből 
összeállítva, akiknek öntéstechnikai gyakorlatuk 
van;

2. meg kell terem teni az előfeltételeket 
ahhoz, hogy az öntödékben ellenőri m unkát 
ténylegesen lehessen végezni. Legtöbb öntödé 
ben ugyanis nincs megfelelő helyiség sem, ahol 
a m unkadarbokat táro ln i és ellenőrizni lehetne;

3. meg kell szüntetni a  jó öntödei szakembe
reknek más m unkára való áthelyezését;

4- rendszeresíteni kell az első darab bemu
ta tását. Széria-öntést m indaddig nem lehet el
kezdeni, m íg az első darab jóváhagyása meg 
nem tö rtén t;

5. elengedhetetlen a finom m unkára be 
gyakorolt öntő szakmunkások illetményének 
m ódosítása úgy, hogy legalább annyit keressen, 
m in t az egyszerű m unkára begyakorolt, betaní 
to tt öntőm unka váll aló.

E  néhány feltétel azonnali m egvalósítása 
semmi akadályba sem ütközik és ezzel m áris 
nagyrészt el lehet tün te tn i a jelenlegi selejt 
50%-át, melynek oka kétségtelenül a gondatlan 
ság és megfelelő ellenőrzés hiánya.

Á t kell vinni a köztudatha. hogy az ellen 
őrzési osztály nem öncélú, hanem  a többterm e 
lés szolgálatában áll és feladata a gazdaságos 
minőségi term elés felügyelete.

Az öntödékben se tekintsék úgy az ellen 
őrzést, m in t valam i selejtező vagy válogató 
mechanizmust, am ely csak a term elést gátolja, 
hanem  az öntödei ellenőrzés is tám asza és se
gítő tá rsa  a term elő üzemnek, melyet a selejt- 
csökkentés és m inőségjavítás m egoldásában ak 
kor tu d  hathatósan tám ogatni, ha attól minden 
vonatkozásban teljesen független, önálló szerv és 
a gyártást m inden ütem eben szigorúan ellen 
őrzi. Azon öntödénél, am elynél hiányzik a  tá r 
gyilagos szakbírálat, nem lehet selejtmegelőzés- 
ről és a selejtokozó tényezők kiküszöböléséről 
beszélni.

Népgazdaságunk létérdeke az öntödei selejt- 
kérdés m egoldása és ezért mindenkinek köte 
lessége e kérdés megoldása érdekében kiadott 
rendelkezések legmesszebbmenően való be tar 
tása.

B iró Ferenc hozzászólása:

M indannyiunkat meggyőztek arról, hogy a 
m űvelettervezés szükséges á lta lában  és a mű
szaki ellenőrzés is szükséges á ltalában. Azt 
szeretném, h a  a további felszólalók a művelet- 
tervezés konkrét bevezetésével és ennek ered 
m ényeivel foglalkoznának, hogy kell ezt meg
csinálni és hogy csinálták meg o tt, ahol m ár 
bevezették. Ugyanez vonatkozik a m űszaki e l 
lenőrzésre is. H a még többen általánosságban 
beszélnek arró l, hogy m ennyire szükséges a 
m űvelettervezés és műszaki ellenőrzés, abból 
sóikat nem viszünk innen haza.

Fel akarom  hívni a figyelm et, hogy éppen 
az öntöde technológiája az egyetlen hely, ahol 
a m űszaki ellenőrzés megelőzi a  selejtet. Hogy 
kell megelőzni a  selejtet? A m űszaki ellenőrzés 
felügyelet a la tt ta r t ja  a form át, kúpolót, az 
összes anyagokat, am elyek az öntésben részt- 
vesznek és ezzel megelőzi a  selejtet. A mecha
n ikai m egm unkálásnál csak konstatálja  a se
lejtet, de az öntödében meg lehet előzni. E rrő l 
szeretnénk m i hallani, hogy csináljuk ezt meg 
és ahol m egcsinálták, hogy m ilyen eredménye
ket hozott. E rre  ak artam  felkérni a további 
felszólalókat.

K irá ly  Miklós hozzászólása:

M ándoky kartá rsu n k  igen átfogó fejtegeté 
sét néhány a gyakorla tta l szorosabban kapcso 
la tban  levő liozzáfűzóssel szeretném kiegészíteni, 
különös tek in te tte l az öntödei gyártástervezésre.

Nem szeretnék ismétlésekbe bocsátkozni és 
bővebben fejtegeni a gyártástervezés szükség- 
szerűségét, de nem tudok a kérdés m ellett el
m enni anélkül, hogy ennek horderejére rá  ne 
m utatnék és a gyártástervezés fontosságát ú jra  
ne hangsúlyoznám .

M ándoky kartá rs  pontosan összefoglalta a 
gyártástervezés szervezeti felépítését és most 
vizsgáljuk azokat a problém ákat, amelyek az 
élethez közelebb állanak, vizsgáljuk azt is, ho 
gyan néz k i az öntödei gyártástervezés a gya 
korlatban és m ilyen kapcsolatban áll a seiejttel.

H a  az öntödei gyártástervezést gyakorlat 
ban életre k íván juk  hívni, elsősorban az öntödei 
tradícióval kell szakítanunk, mégpedig azzal a 
m a m ár elavult állásponttal, hogy az öntés egy 
kiszám íthatatlan  mesterség, am ely egyrészt 
csak tradíciók alapján gyakorolható, m ásrészt 
soha előre nem lehet kiszám ítani, mi jön ki a 
leöntött formából. Ez az á llítás 50 évvel ezelőtt 
ta lán  még nagyon valószínűnek tűnhetett, de 
ma m ár tud juk  azt, hogy az öntésben m isztikum 
nincsen és műveletének m inden fázisát éppen 
úgy irán y ítan i tudjuk, m in t a legjobban meg
szervezett forgácsoló vagy egyéb m egm unká 
lásét. Ma m ár a  jó öntés kérdése éppen úgy 
szervezési kérdés, m in t a többi m egm unkálásé 
és ma m ár csak az a  lényeg, hogy jó technoló 
giát írju n k  elő és ezt gondosan, szakszerűen tu d 
juk  végrehajtani.

Az öntödei gyártástervezésnek egyik igen 
fontos feladata m indenekelőtt az, hogy a szer
kesztésnek öntéstechnikai szempontból segítsé 
gére legyen- Hogy ez m ennyire szükséges, csak 
azzal tudnám  indokolni, hogy a. gyártástervezé 
sünk szerkesztésellenőrző részlege a legutóbbi 
40 nap a la tt közel 70 átvizsgált rajzból 14-et ki-
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íogásolni volt kénytelen. Ezeket a szerkesztés, 
az öntéstechnikai szempontok figyelembevételé 
vel átszerkesztette. De ezenfelül a tapasztalat 
az, hogy a beküldött m in ták  m integy 30%-át 
kellett á talak ítan i, m ert a felülvizsgálatnál k i 
derült az, hogy a  korszerű technológia alkalm a 
zásához nem telemen meg, vagy peuig selejtior- 
rásokat rejtenek m agukban. A selejtanalízis 
kapcsán az elm últ 2 hónapban gyártástervezé 
sünk 61 esetet vizsgált ki és szerkesztett ezekre 
változtatási közleményt, illetve m ódosította a 
meglévő m in tá t és a  korábbi technológiát-

Fontos ténykedése ia, gyártástervezésnek a 
gyártásellenőrzés is. E  szerv nemcsak a rra  
ügyel fel, hogy az előírt technológia be lesz-e 
ta rtva , de m inden selejtről és selej tokról értesíti 
a gyártástervezés illetékes szerveit és ezenfelül 
selejt s ta tisz tiká t is vezet, úgyhogy m inden 
gyártástervezett és törzslapozott öntvény törzs 
lap ja in  a m indenkori selejtszázalék k im u ta t 
ható és ezáltal a gyártásirány ításnak  nincsenek 
kételyei azirán t, hol kell sürgősen beavatkoznia.

A gyártástervezés m aga szervezetileg 8 re 
szortra oszlik, mégpedig gyártástervező, m űve 
lettervező (ideértve időzést), végül selejtkutató, 
illetve elhárító  csoportokra. K en legyen ezen
k ívül a gyártástervezésnek egy vegyesbrigád 
különítm énye a Sztahánov-mozgalom keretein 
belül, amely ríj technológiai megoldásokat k í 
sérletez ki és m u ta t be, Ténykedését az üzem 
ben fejti ki, különösen ott, ahol új, eddig isme
retlen vagy szokatlan gyártási technológia be 
vezetését kell meghonosítani, illetve megkedvel
teim . Az oktatás legbeváltabb, de egyúttal leg 
hatásosabb módszere ugyanis a meggyőzés gya 
korlati eredm ények alapján. Az elmélet az 
üzemben csak realizált alakjában meggyőző. Ez 
m ár azért is érthető, m ert m inden elméletnek 
gyakorlati megfigyelések sorozata a szülőanyja 
és az elmélet tulajdonképpen nem is egyéb, m int 
gyakorlati megfigyeléseknek rendszerbe fogla 
lása. Az a  gyakorlati szakember, aki a gyakor 
la t folyam án bizonyos észrevételeket, bizonyos 
m egállapításokat tesz, rövid úton m egérti an 
nak elm életét is. Tehát elér egy olyan képzett
ségi fokot, melyet iskolában, előadásokon gya 
korlati bem utatások nélkül ta lán  sohasem, vagy 
ta lán  sok idővel és fáradsággal tudna  elérni.

Én a m agam  résziéről a gyártástervezés első
rendű feladatának tekintem  azt, hogy az új 
technológiát ne csak kidolgozza és előírja, de 
ennek helyes voltát kézzelfogható tá rg y i bizo
nyítékokkal is tám assza alá. Éppen ezért azt 
javaslom , vegye oda az irá n y t m inden öntödei 
gyártástervezés, hogy fejlesszen k i magából egy 
szervet, mely a meggyőzésnek ennek a legkéz
zelfoghatóbb módszerével végezze el feladatát. 
Ez bizonyára m inden továbbképzőtanfolyam nál 
gyorsabban és hatásosabban íog elvezetni ben
nünket oda, hogy ötéves tervünket idő elő tt m a 
radék nélkül te ljesítsük és ezen keresztül a szo
cialista társadalom  felépítéséhez jó m unkánk 
kal hathatósan  hozzájáruljunk-

Kocsis Lajos hozzászólása:

M ár vártam  azt, hogy végre arról beszél
jünk, hogy hogyan küszöbölhetjük ki azokat 
a hibákat, melyek a selejtet okozzák és ame
lyeket hazam enve, üzemeinkben végre tudunk 
hajtan i. És a csepeli WM Vasöntő II-ben m int

MEO-s dolgozom. A tapasztalat azt bizonyítja, 
hogyha m unkaközben felhívjuk a dolgozók 
figyelm ét az előforduló selejtekre, igen nagy 
százalékban előre ki lehet azokat küszöbölni. 
Temészetes, hogy a W M -gyárban is csak igen 
későn jö ttek  rá  erre, akkor, am ikor a szer
szám gépgyártásban m ár 29% selejt m utatko 
zott. Súlyos hiba volna azt mondani, hogy a 
gyár vezetősége nem  törődött a selejtokokkal, 
igenis törődött, de a kellő intézkedést nem ha j 
to tta  végre. A m ikor m ár valóra vált, hogy a 
selejt emelkedik, akkor folyamodott azokhoz az 
intézkedésekhez, am elyeket végre kell ha jtan i 
az üzemekben. Nemcsak az öntőkön m úlik, 
hogy mi ezt a m unkát m inél előbb végrehajt 
suk, hanem  azon múlik, hogy a m űszaki érte l 
miséggel karöltve fogjunk össze, állítsuk be a 
MEO-sokat m inden egyes munkamenethez. 
Á llítsuk m ár a homokkészítéshez, hogy az 
megfelelő legyen, á llítsuk a magkészítéshez, 
hogy a levegő jól legyen kivezetve, állítsuk a 
formakészítés mellé, hogy az jól legyen végre 
hajtva. És k ísérjék  figyelemmel a m unkának 
a teljes egészében való befejezését. Nem elég 
az- hogy egyszer vagy kétszer felhívják a dol
gozó figyelmét a rra , hogy ezt ' így csináld — 
úgy csinált, m ert még igen sok lelkiism eretlen 
dolgozónk van, aki nem a minőségre-, hanem  
a rra  törekszik, hogy neki lényegesen magasabb 
százaléka legyen, nem törő-dve azzal, hogy a 
népi dem okráciát károsítja , m ert magasabb 
selejtet okoz.

Örültem, hogy Biró vezérigazgató elvtárs 
erre k itért és m int fizikai dolgozó, m egállapí
tom, hogy ha egy m unkam enetet elejétől a 
végéig kísérek, az eredm ény nem m arad  el. 
Jóllehet, a MEO-szerv beállítása sokat segí
te tt, még vannak hibák, antiknak u tán a  kell 
nézni, ki kell küszöbölni.

Most azt m ondhatják, elvtársak, hogy így 
m inden 10 öntő mellé kellene egy MEO-s, aki 
ellenőrizze a m unkát, pedig nem így van. Én 
azt hiszem, ha a MEO lelkiism eretesen végzi 
m unkáját, az üzemben m áris hatalm as ered 
mény mutatkozik.

A rra  akarom  felhívni a hallgatóság figyel
mét, hogy az üzemekben sok olyan szó hangzik 
el, hogy m egint ingyenélőkért kell dolgoznunk, 
akik term elő m unkát nem végeznek. Meg kell 
m agyarázni, hogy term elő miunka az is, am it 
a MEO-s végrehajt, m ert az önköltségcsökken
tés, a selejt kiküszöbölése m indannyiunk sze
r in t term elő m unka. A  MEO nem a rra  törek 
szik, hogy a dolgozó a százalékát úgy emelje, 
hogy a selejt növekedjék, m ert azzal, am it 
rendes körülm ények között végre lehet hajtan i 
jó  m unka m ellett — azon előírások m ellett —, 
m elyre a MEO-szerv felhívja a figyelmét, még 
akkor is elér olyan százalékot, amelynél ma 
nem panaszkodhat. De van, aki ezt tú l 
szárnyalni igyekszik és ez a minőség rovására 
megy. Ez nem célja a MEO-szervnek, sőt fel
h ív ja  a figyelmet, hogy vigyázzon, m ert ha 
240%-ot akar elérni, selejtje nem 6, hanem  12 
százalék lesz és ezzel a dolgozó károsítja 
m unkatársait, a népgazdaságot és nem utolsó 
sorban önm agát.

Zsoíinyecz elv társ arró l beszélt, hogy n in 
csenek kellőképpen politikailag alátám asztva 
az öntödei dolgozók. Az tény, hogy azon m un 
kások, akik tulajdonképpen százalékra dol
goznak, nem hajlandók politikai m unkát vé-
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gezni. Azt mondják, hogy ezzel kiesnének a 
termelésből. Meg keil szervezni az üzemben 
azokat a dolgozókat, akiknek van a rra  idejük, 
hogy am ikor valam ilyen u tasítást adnak ki, 
igyekezzenek azt úgy alátám asztani, ahogy az 
nekünk a szocializmus megvalósításához el
engedhetetlenül szükséges.

Rákosi elvtárs azt mondotta: ,.Nem elég, 
hogy valak i jó szakm unkás legyen, ha politi 
kailag nem képezi m agát.“ A rra  kérem az é rte 
kezlet hallgatóságát, hogy fogadják meg 
Rákosi e lv társ szavait és ne csak szakm ailag 
képezzék m agukat, m ert aki m ind a kettő t jól 
végzi, jó dolgozója lesz a szocialista M agyar- 
országnak.

Tóth A ndrás hozzászólása:

Az ön teszel ti gyártástervezés célja a  gazda 
ságos gyártás  műszaki biztosítása.

Feladata  az időszerű technika felhaszná 
lásával m egállapítani és előírni a gyártás esz
közeit, anyagait, a gyártás m ódját és m űvele 
tét. Az öntödei gyártástervezésről a szélesebb 
rétegek keveset tudnak. Arról, hogy a  Bányász- 
Kohász Egyesület keretében megalakult 
m unkabizottság m ár ennek az öntödei gyártás- 
tervezésnek részleteit is kidolgozta. Az egész 
tervezés a lap ja a meginduló öntödei gyártás-, 
illetve m űvelettervezés volt. Am ikor a m űvelet
terveit elkészíti, elősorban rajzban adja meg 
azt, am ire a gyártónak szüksége van. A karva 
nem akarva kényszerülve van arra , 'hogy a te r 
vezetet az öntészeti technológia szempontjából 
felülvizsgálja, elbírálja, hogy az gazdaságosan 
gyártható-e, nem rejt-e m agában különleges 
selejtveszélyt. Tudnia kell, hogy m ilyen anyag 
ból lógja legyártani, m ert a gyártási technoló 
giát ez is nagy m értékben befolyásolja.

A gyártástervezés öntvénym intával szem
beni követelményeiről Páll e lv társ beszélt. Egy 
hozzászóló megem lítette, hogy m egmunkálási 
hozzáadás m értéke nincs szabványba foglalva. 
Ez tévedés, erre egész pontosan kidolgozott 
szabványok vannak, úgyhogy a  m űvelettervező 
ezeknek a szabványoknak és gyakorlati tapasz 
talatok alapján tud ja  m unkáját végezni. A m ű 
velet- és gyártástervezés u tasítása it a nehéz
ipari m inisztérium  a napokban ad ta  ki, ezt 
egym ásután fogja ism ertetni az üzemekkel. 
A művelettervezések csak egy-két fontosabb 
részére térek  ki.

A jó öntvény egyik feltétele a jó m inta. 
A jó minta, és am int lá tjuk, a fogyás és meg
m unkálás m értékére vannak szabványok, azon
ban fel kell h ívni az öntő figyelmét arra , hogy 
a  minltaasztalois á lta l elkészített m in tá t kímélni 
(kell, m ert különben azt az eszközt rongáljuk, 
amellyel tulajdonképpen a gyártást m egindít 
juk. A m űvelettervezés legnehezebb feladata a 
formázószekrény mérete. H a megnézzük az 
öntvényt -— látjuk, hogy azok 60%-a lyukacsos, 
selejtes és ebben nagy szerepet játszik a for- 
mázószekrény. H a szűk, a gázok megszorulnak 
benne, ha meg nagyra m éreteztük, nem tu d 
juk  a form át k iszárítan i és egyéb m érethibák 
is bekövetkeznek. A jó öntvénygyártás m ásik 
feltétele a beömlés és felöntés helyes a lkal 
mazása. Nagyon keveset foglalkoznak az öntők 
ezzel a kérdéssel. Nem a szekrény szabja meg, 
hogy 'hová tesszük a beömlés csatornáit, hanem 
az öntvény alakja.

Az előbbi hozzászólásokban szó volt arról, 
hogy nem tud juk  pontosan megmondani a  zsu 
gorodás m értékét és nagyságát. Ezzel szemben 
kidolgoztunk e ljárást és több kísérlettel ellen 
őriztük ezt, am i igazolja, hogy ezek pontos 
m érete kiszám ítható.

Sokan, am ikor a műhelyben a művelet- 
tervezésről hallanak, felhoznak olyan példát, 
hogy a m űvelettervezés rosszul sikerü lt darab 
járó l beszélnek és nem gondolnak arra , hogy 
a m űvelettervezőnél is van, hogy hiba csú 
szik a  szám ításába, viszont elfelejtkeznek arról, 
hogy a m űveleti u tasítás szélén szerény kis 
mondatban áll: >,//« jobb vagy észszerűbb meg
oldást látsz — jelezd/“ Kötelessége tehát a 
kollektív m unka szellemében ezeket a hibákat 
kiküszöbölni.

A m űveleti terv  és m űveleti u tasítás  úgy 
az öntőhöz, m int a magkészítőhöz, valam int 
az anyagok elosztójához eljutnak. H a valaki 
nem ta r tja  be az előírt utasításokat, zavar ke
letkezik, az egész rendszer felborul, m ert jól 
tudjuk, hogy az öntödei m unka kollektív 
munka, tehát ha kivonja m agát, k á rt okoz 
nemcsak önm agának, hanem  vele együtt a 
többi dolgozónak is.

Bíró e lv tá rs  előbbi felh ívására még any- 
nyit szeretnék megjegyezni, hogy az öntödei 
gyártástervezést dióhéjban elmondani nehéz 
feladat. Az öntödei gyártástervezés elsősorban 
olyan adatokat kell tartalm azzon, mely köny- 
ny íti a m unkam enetet. Természetesen ezért a 
szakm ai legjobbjai kell, hogy a gyártásterve 
zésbe be legyenek vonva, m ert ha m i kezdők
nek adjuk a m unkát, az sikertelen lesz.

H a az egész üzemet kollektív vonják be a 
gyártástervezésbe, eljutunk olyan rendszerhez, 
olyan írásban lerögzített utasításhoz, m ely biz 
to sítja  a hibák mielőbbi kiküszöbölését és az 
öntödei selejtnek a napirendről való levo
nását.

Azokon a területeken, ahol a gyártási te rü 
letbe a gyártástervezés m ár be tudott kapcso 
lódni, van eredmény. Az egyik öntvénynél 
például 30—35% volt a selejt, m ely főképpen 
szívódásból származó hiba volt. A gyártás 
tervezés kézbevette, kivizsgálta részletről-rész- 
letre megnézte, hogy lehet a hibát megszün
tetni. Á ta lak íto tta  a  m in tát, a  m agszekrényt, 
s az az öntvény, mely nem régen még 33—35 
százalékkal szerepelt a selejtlistán  szárított 
formában, ma. nyers form ában 2—3% körüli 
összeggel szerepel.

Természetesen a gyártástervezés és a m ű 
velettervezés soha nem szakadhat el a  m űhely 
től, ennek m unkáját m indig figyelemmel kell 
kísérnie. A gyártástervezésnek meg kell nézni 
minden m űveletet és ahol h ibát lát, ott segí
tenie kell. A gyártástervező a m űhelyből sok 
kezdeményező gondolatot kaphat.

A kollektív m unka eredménye az, hogy 
nemrégiben 18 kompresszort gyárto ttunk  le a 
gyártástervezés segítségével és ebből egyetlen 
selejt sem volt.

Hiszem, hogy az öntödei selejt, m int orszá 
gos probléma, lekerül a napirendről a gyártás- 
és művelettervezés bevezetésével. És tudom, 
hogy élen fogunk m i is já rn i, m ert a K ohá 
szati Egyesület keretében nagy harcot indíto t 
tunk a selejt ellen.
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Nagypontosságú öntvények

V écsey B é la  e lő a d á sa  a  so p ro n i N y á ri E g y e te m i T a n fo ly a m o n  1948 jú l iu s  20-án

В е ч е й  Б е л а :

Литье большой точности.
Кроме заливки в матрицах под давлением, служив
ших для отливок большой точности металлов ниж> 
ной точкой плавления за последнее время изготов
ляются и отливки большой точности из легирован
ной стали с высокой точкой плавленая, у которых 
достиженны припуски в пределах даже нескольких 
десяток микронов. Приведенны автором рисунки не
которых характерных отливок стали, перечисленны 
и опнсыванни требования в отношеннии формовоч
ных масс.
Большая часть статьи посвящена точном литья с 
центробежным способом при использовании восковых 
форм, изготовлении последных восковым прессам, 
маркам воска, печам для подсушки и обжича форм, 
а также плавильнам печам использованном для за
ливки большой точности, самой заливки, и способу 
очистки отливки.

In addition to the pressure and die cas
ting's for precision castings of metals with low 
melting point, recently there have also been 
made precision castings out of steel-alloys mel
ting on. high temperatures, the aceurancy of 
which is assured in the limit of some hand 
redth of mm. Presenting the illustration of 
some typical precision-casted steel castings, 
the author specifioes the criteria of the moul
ding. The precision centrifugal teeming prac 
tice using wax moulds is dealt with in some 
lentth, describing the preparation of wax 
moulds the presses, the various kinds of wax. 
the furnaces for curing and burning out of 
the moulds. In a short survey the precision 
moulding of m ortar prepared in the flask is 
also dealth with. Finally he describes the -steel 
melting furnaces used for precision teeming, 
the itself and the ways of cleaning of castings.

Az ip a ri termelés terén a  fejlődést a  több, 
г jobb és olcsóbb termelés jelenti. E  három  kö 
vetelmény kielégítése nem könnyű feladat. 
Valam ely ú jítá s  csak akkor indokolt, ha  ebből 
a három  feltételiből legalább kettőnek megfelel. 
Ez a  m egállapítás természetesen az öntészet-re 
is vonatkozik.

Az ősi kézií'ormázást előbb a gépi formázás, 
majd a  futószalagon történő öntés egészítette 
ki. A miechanizáilás természetesen csak akkor 
lehet gazdaságos, ha — adott esetben — meg
felel az előbb em lített követelményeknek. A 
homoikíormázás h á trán y a it ném elykor állandó 
form ák használatával lehet kiküszöbölni. Nem 
régen vezették be az acélönltödékben a  betonba 
való form ázást. Némely darab keram ikus an y a 
gok keverékéből készítendő állandó form ákba 
önthető gazdaságosan úgy, hogy egyetlen form a 
többszöri öntésre is használható.

N agy haladást je len te tt a vas-, vagy acél- 
formákba, az ú. n. kokillákba történő — m ár 
régóta használt — öntési mód is. Ezt az ú. n. 
fröccsöntéssel (spritzguss) és különösen a  prés- 
öntéssel tökéletesítették. Ez utóbbiakat — t. i. 
a présöntést és a fröccsöntést m ár nagypontos- 
ságú öntésnek nevezhetjük. A prés- és fröccs- 
öntőgéoék azonban m ár szerkezetüknél fogva 
sem alkalm asak vas- és még kevésbé aicélöntvé- 
nyek előállítására és ezekkel csak a  sárgaréznél

alacsonyabb olvadáspontú fémek ömthetők. Az 
első világháború u tán  kezd a pörgetőöntés — az 
ú. n. centritugálöntés m ind nagyobb teret hódí
tan i. Ez különösen az öntöttvascsövek gyártása  
terén je len te tt — a  karuszel öntőgéppel szem
ben is -— nagy haladást. A centrifugál öntés 
azonban m ás terü leten  is kezd té rt hódítani és 
ú jabban jelentős szerepe van  éppen a szóban- 
forgó nagypontosságú öntvények előállításánál 
is. E zért erre a  továbbiak folyam án részleteseb 
ben is ki kell térnünk.

Lássuk azonban előbb, hogy m it nevezünk 
álta lában  nagypontosságú öntvénynek. Nemzet
közi kifejezéssel ezeket precíziós öntvényeknek 
is nevezhetjük. A preciz szó pedig azt jelenti, 
hogy a  szóbanforgó tá rg y  — sírnia felülete és 
tömörsége inellett — a  legkisebb részletig pon
tos m éretű. Minőién m űszaki ember tisztában 
van  azonban azzal, hogy tulajdonképpen semmi 
sem pontos és a  ,n ag y  pontosságot“ m inden ipar 
ágban m ás és más m értékkel mérik.

A m ikor néhány évvel ezelőtt (a háború 
a latt) először kerültek  ki acél- (ismétlem, aeél- 
és nem szürkevais- vagy fém-) öntvények a pre 
cíziós öntödékből, ezek öntászeti szempontból 
valóban hihetetlenül pontosaik voltak. Ezeknek 
az öntvényeknek néhány századm illim éterig 
menő pontossága messze felülm últa az eddig 
— bárm ilyen eljárással — készült öntvények 
precizitását. O lyan nagypontosságú acéiliöntvé- 
nyeket készítenék ezekkel az ism ertetendő el
járásokkal, hoigy sok esetben m inden m egm un 
kálásuk feleslegessé válik. Ezek a különféle m inő 
ségű acél- és f émöntvények m egm unkálás nél
kül szerelhetők be pl. írógépbe, varrógépbe, egy 
szerűbb szerkezetű fegyverekbe, gázturbinákba, 
radarkészülékekbe sitb. Téves volna azonban az 
az állítás, hogy a nagypontosságú öntvény a 
nagypontosságú gépi m egm unkálással is fel
veheti a versenyt, vagy hogy ennek a  területét 
jórészt m eghódíthatja. A gépi m egm unkálásnál 
a  nagypontosságnak egészen más a mértéke.

A precíziós öntéssel a  külföldi irodalom 
rendkívül sokat foglalkozik. G yakran azonban 
túlzott, reklám ízű ism ertetésekkel találkozunk 
és csak bizonyos k ritikáva l szabad ezeket 
fogadni. Azt is előre kell bocsátanom, hogy a  
precíziós öntés á lta lában  igen költséges e ljárás 
és csak az esetben lehet gazdaságos, h a  kis 
m éretű, igen bonyolult darabokat gépi m egm un 
kálás nélkül a m egkívánt pontossággal lehet 
ilyen módon előállítani.

M agyarországon ezidőszerint még ^nem 
g yártanak  precíziós öntvényeket, ezért előadá 
somban főként a külföldi irodalom ban megjelent 
közleményekre kell támaszkodnom és csak rész
ben tudom  ezeket, a  kezdeti stádium ban lévő 
sajá t kísérleteink tapasz ta la ta iva l kiegészíteni.

M int előbb m ár em lítettem  ;— ismételten 
meg kell állap ítanunk, hogy a  nagypontosságú 
öntés semmiképpen sem versenytársa a  precí
ziós gépi m egm unkálásnak. Azt is leszögezhet
jük, hogy a  nagy  pontosságú öntés — m ár csak 
rövid néhány éves m ú ltja  m ia tt is  —, m ég nem 
teljesen k ifo rro tt tökéletes valam i. Ellenkezőiéig, 
most van kifejlődőben. M indenesetre el fogja
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foglalni a maga méltó helyét a fémfeldolgozó- 
iparban  — tömör, sím afelületű, m éretpontач és 
főleg igen bonyolult alakú kisebb m éretű önt 
vények előállítása, terén.

A precíziós öntés, m in t vasipari eljárás 
— m int em lítettem  — igen rövid m ú ltra  tek in t 
vissza. A háborús követelm ények á lta l ösztön 
zött ku ta tási láz irány íto tta  rá  a  figyelm et az 
egyéb iparágakban  m ár régóta használt nagy 
pontosságú öntési eljárásokra. Az ékszerészek, 
szobrászok és fogtechnikusok régóta űzött és 
ism ert öntési e ljárásai szolgáltak útm utatásul, 
m in táu l az ipari precíziós öntéshez. A fogtech 
nikusoknak — tudvalévőén ■— a  lehető leg 
nagyobb m éretbeli pontosságot (kell elérniök 
egy-egy híd öntésénél, aminek pontosan bele kell 
illenie a  páciens szájába. A fogászati öntési el
já rá s  egyik mintaképei — m ondhatnám  őse — az 
ip a ri centrifugáló precíziós öntészetnek. Az 
ékszerészeknek is kiváló eszközül szolgál bonyo
lult, művészi .alakoknak olcsó előállításához a 
precíziós öntés. Ebben az iparban  dolgozták ki 
a kem énygum i formázást.

A háborús szükséglet a precíziós öntéssel 
m egoldhatónak látszó egész sereg problém át ve 
te tt fel. A ku ta tók  és feltalálók egész serege 
vetette rá  m agát e problémáik megoldására. 
L átva  és tudva a  kérdések rendkívül nagy 
jelentőségét, az égvilágon m inden elképzelhető 
e ljárást igyekeztek szabadalmaikkal körülbás 
tyázni. Egyném elyik, külön utakon induló ön 
tési eljárás fejlődése közben olyan közel ju to tt 
égy másikhoz, hogy a  szabadalm ak összeütkö 
zése elkerülhetetlen lett. Ennek — .amint a szak 
irodalom ban o lvashatjuk — még mia is sok 
pörösködés a  következménye. A szabadalm ak 
első bejelentői természetesen előnyben vannak, 
m ert e ljárásukat az első lépéstől az utolsóig 
védhet ték.

Négyféle nagypontosságrí öntőeljárást is 
m erünk. Ezek: 1. .a fröccsöntés, 2. a  présöntés,
3. a kétrészes formáiba való habarcs- vagy 
betonöntés lés végül 4. a  viaszm intás eljárás.

A koldilába történő prés-, illetve fröccsöntés 
igen alkalm as módszer pontos és jóminősógű 
könnyüfém öntvények előállítására, de a sárga 
réznél m agasabb olvadáspontú fémek ilymódon 
nem öntbetők. Nagypontosságú vas- és acélönt
vényeket csak keram ikus form ákba lehet ön
ten i éspedig az előbb em lített két form ázási el
já rássa l: a  kétrészes szekrény formázással, vagy 
az olvadóviaszm intás eljárással. M indkettőnél 
olyan keram ikus m asszát kell használni for 
mázó anyagul, am elyekhez hasonlókat ,a fogtech 
n ikai és ékszerésziparbau használnak és be
ágyazóm asszának neveznek. A két eljárás, t. i. 
a kétrészes szekrényben való és viaszm intás kö
zö tti éles különbség a form ázás m ódjában van. 
Az egyiknél, a kétrészes betonform ázásnál u. i. 
két-, esetleg többrészes form át készítenek 
állandó m inták után, hasonlóan az ism ert 
homokformázáshoz. Ilymódon történik az alsó 
és felső form aszekrény szétszedése, a  m in ták  k i 
emelése és a  form ai eleknek az öntéshez való 
összerakása, is. A másik — az olvad ómin tás el
já rásn á l a form a nem kétrészes, hanem  egy 
tömböt képez (monolitikus). Ennél a m inta 
viaszból, vagy alacsony olvadáspontú fémből 
készül és a  m in tá t a  formából к i ol vasztásáv a 1 
távo lítjuk  el. Az ilyen m in ta  u tán  természetesen 
csak egyetlen form a készíthető. A kétféle for 
mázási mód szerint előállított form ák további

kezelése és a  darab leöntése a  két eljárásnál 
ismét hasonló, vagy közel egyező módon történik.

T árgyaljuk  először is a  m indkét eljárásnál 
használt form ázóanyagokat. Ezeknek, illetve az 
ezekből készített form áknak a  következő fel
tételeket kell kielégiteniök:

1. A forma sima, szinte porcéban simaságéi.
2. M agas hőm érsékleten is szilárd, nem re 

pedező és
3. öntés u tá n  az öntvény a  formából köny- 

nyen kiemelhető legyen.
4. A folyékony fémmel és viasszal .szem

ben a  form a anyaga vegyileg közömbös legyen.
5. Az öntvényről könnyen leváljon és az 

öntvény tiszta felületű m aradjon.
6. A massza megkötése és szárítása, ill. 

égetése közben ne zsugorodjon, vagyis helyeseb 
ben _ a  beöntendő fém zsugorodásának mértéke 
szerint ennek megfelelő, m eghatározott tér,fogat- 
változást szenvedjen.

7. A form a égetése u tán  sim a felülete m el
lett is porózus, tehát elég gázátlbocsátcképességű 
m aradjon.

8. A massza, megkötésének ideje az eljárás 
szerint m egkívánt m értékig m eghatározott és 
egyenlő legyen.

9. A viaszolvadásos eljárásnál használt 
masszának megkötése közben nem szabad oly 
mértékben felmelegednie, hogy a  viaszform a 
m egpuhuljon és így deformálódhassék.

10. Végül a  m asszának lehetőleg olcsónak 
is kell lennie.

E feltételekből lá tjuk, hogy megfelelő anyag 
összeállítása nem valam i egyszerű feladat. A 
különböző form ázási módok és különféle ötvö 
zetek m indegyikének természetesen nem felelhet 
meg egy és ugyanazon összetételű és minőségű 
form ázóanyag. Min'degyikmeík alapanyaga azon
ban — akárcsak a  közönséges 11 om ok formáz ás- 
nál — a kvarc. Az őrölt, tisz ta  kvarchomokot, 
az öntvénytől m egkívánt pontosságnak meg
felelő finom ságú szitákon osztályozzák. Nagy 
precizitást és sírnia felületet csak 0,05 mm-nél 
kisebb szem nagyságra őrölt és szitált homokból 
készült form ával lehet elérni.

Az így  előkészített homokból h ígan  folyó, 
vagy tejfelszerű m asszát kell készíteni, am ely 
nek m eghatározott idő u tán  meg kell kötnie, 
meg kell keményedme. Ezért a  homokhoz vala 
m ilyen kötőanyagot és ennek megfelelően folya 
dékot kell keverni.

A nagypontosságú öntési módokhoz m in ta 
képül szolgáló fogtechnikai öntéseknél kétféle, 
beágyazómasszát használnák. Ezek egyike a 
gipszes habarcs. Ezt az anyagot azonban csak 
az alacsonyabb olvadáspontú a rany  ötvözetekhez 
használják. A m agas hőm érsékleten olvadó sav 
álló acélból készült fogászati öntvények form á 
jához ez a m assza m ár nem felel meg. I t t  a  
homok kötőszere valam ilyen nagy tűzálióságú 
cement. A gipsZhabaresnál a homok és a gipsz 
a rá n y a  2 : 1-től 4 : lú g  szokott változni a gipsz 
és a  homok minősége szerint. A gipsz u. i. meg 
szilárdulás közben dagad, de izzításaikor erősen 
zsugorodik. A kvarc ezzel ellentétben izzítás 
közben duzzad. A keveréket tehát úgy  kell meg
választani, hogy a  massza m egszilárdulása, ill. 
kiégetése u tán  a form a a beöntendő fém zsu 
gorodásának megfelelő m értékkel legyen n a 
gyobb. A gipszhez gyakran  különféle anyagokat 
is kevernek. V áltoztatják a  keverékhez használt 
víz mennyiségét és hőmérsékletét is, esetenként
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valam ilyen sót is kevernek a vízihez. Ezekkel 
részben a megkötés idegiét szabályozzák, m ás 
részt a  repedésre és zsugorodásra való hajlam ot 
igyekeznek csökkenteni. Ilyen gipszes habarcsot 
a  precíziós öntödékben is használnak nagypon 
tosságú könnyűfém - és bronzöntéseikhez. Nem 
alkalm as azonban ez a massza olyan rézötvö 
zetekhez, amelyekben 1,75 százaléknál magasabb 
az ólom tartalom , még kevésbé vas- vagy éppen 
acélöntéshez.

A gipszhal>arosok összetételére az irodalom 
ban közölt receptekben az egyes alkotók meny- 
nyisége olyan tá g  határok  között ingadozik, 
hogy nyilvánvaló a félrevezetés tendenciája. 
Annak, ak i e problém ával foglalkozni akar, 
nem m arad  m ás h á tra , m in t a gondos kísérlete 
zés. Ugyanez áll a nagytűzállóságú formázó- 
m asszára is. Az alapanyag ezeknél is őrölt és 
szitákon megfelelő szem nagyságra osztályozott 
kvarc. Az ehhez kevert kötőanyag különféle tűz 
álló cement, vagy más anyag is lehet. A fogá
szatban használt beágyazómasszában leginkább 
a foszfátcement szerepel kötőszerül. A precíziós 
öntödék nagyobb m éretű öntvényeinél és a n a 
gyobb tömegű fogyasztás m ia tt az ilyen foszfát-

1. á b ra .

cementes m assza igen költséges volna. I t t  ol
csóbb kötőszerre van szükség. Természetes, hogy 
a nagy  tüzállóságú m asszák összetételiét a  gyártó  
cégek hétpecsétes titokként őrzik. A szabadalm i 
leírásokból sem lesz okosabb az ember. Össze
tételüket és előállítási m ódjukat elemzéssel is 
nehéz volna m egállap ítan i — még akkor is, ha 
hozzájuthatnánk valam elyik m intaanyaghoz. A 
külföldi irodalom ban a tetra-etilszilikátot, to 
vábbá a szilikátgélt és a  magnézium-amimonium- 
szulfátot emlegetik kötőszer gyanánt, de meny- 
nyiségi adatot és az előállítás m ódját nem  köz- 
lik. Sok esetben a  drágább kötőanyagok hasz 
n á la ta  nem  gazdaságos. Ilyenkor agyaggal, 
vagy  még inkább bentonitta l teszik plasztikussá 
a  kvarcőrlem ényt. Esetenként valam ilyen szer
ves nagasztószert, m in t pl enyvet, sőt o laja t is 
használnak. E nny it a formázóanyaigoikról.

Térjünk á t most a  formázó technikájára.

Centrifugáló öntés.
Legcélszerűbb lesz, ha először az egyik be 

vált és A ngliában a  repülőgépalkatrészek g y ár 
tásánál m ár a  hábo rú bari használt precíziós 
öntési e ljárást ism ertetem. E rrő l az „Engine 
rin g “ 1948 m ájus 21-i számában jelent meg egy

2. áb ra .

cilik: „Centrifugális és precíziós acélöntés a 
légierő szám ára“ címen. Legyen szabad a cikk 
némely részét m agyar fordításban kivonatosan 
ismertetnem.

A m int a  címből is k itűn ik  —- a bevezetésben 
már em lített nagyfontosságú centrifugális ön
tésről van  szó. M aga a centrifugális öntés csö
vek és hengeres darabok előállításánál m ár 
régóta használt és közism ert eljárás. A hengeres 
form át sa já t tengelye körül nagy sebességgel 
forgatják . A tengely rendesen vízszintes, vagy a 
vízszinteshez képest k is szög a la tt hajlik. A fo
lyékony fémet a  gyorsan pörgő form ába öntik, 
ahol ez a  centrifugális erő ha tásá ra  a hengeres 
form a a lak já t veszi fel. M inthogy belső mag, 
vagy form arész nincs a  pörgő form ában, a da 
rab belső felülete is hengeres lesz. A vízszintes 
tengely körül történő centrifugális különöskép 
pen alkalm as olyan hengeres darabok előállítá 
sára, amelyek nagy  hosszúságuk m ellett a rán y 
lag kis átm érőjűek. Ilyenek pl a  csövek, vagy 
motorhemgerperselyeik stb. Az esetben azonban, 
hogyha nagyabb átm érőjű  és éhhez a rány it va 
kis m agasságú, gyűrűszerű öntvényeket aka 
runk  cen trifugálva  önteni, akkor előnyösebb a 
form át a függőleges tengelye körül pörgetni.

3. á'bra.
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H a a  függőleges tengelyű form ába nem helye 
zünk magot, akkor a  beöntött folyékony fém •— 
a forgási sebességnek megfelelő méretekben — 
parabolikus belső kon tú rt vesz fel és így dermed 
meg. H a  azonban a  függőleges tengelyű for 
m ába m agot helyezünk, akkor az először is meg
akadályozza a paraboloid képződését, másodszor

4. á b r a .

csökkenti a  form ában önthető fém mennyiségét 
és harm adszor tetszőleges belső kon túrt ad az 
öntvénynek. A központba lehelyezett magot 
azonban — rad iálisán  elhelyezkedő választó- 
falakkal — úgy képezhetjük ki, hogy ezáltal a 
gyűrűs form át több részre osztjuk. Ilymódon 
egyetlen gyűrűs öntvény helyett több önálló ont- 
vénydarabot á llítha tunk  elő. (1. ábra.) A folyé-

5. á b r a .

aszim m etrikus öntvényeket is lehetett önteni. Az 
ilyen több részre osztott m intába öntött fém 
megdermediése lényegesen eltér a hengeres, vagy 
gyűrüalakú  form ába öntött fém megdermedési 
viszonyaitól. A dermedési idő pedig az öntvény 
s tru k tú rá já ra  van  lényeges befolyással. A hen 
geres acél- vagy vasform ában (kökillában) pör 
getett fém megdermödése u. i. a külső felületen 
kezdődik és innen balad  fokozatosan a  tengely 
felé. A központi beöntőnyílás körül elhelyezett 
szabálytalan alakú, rossz hővezetőképességű for 
m ákban a  fém megdermediése egyidejűleg több 
irányban  folyik le. Em ellett ezeket a form ákat 
a  beömlő fém — külön-külön megvágásokon lé
nyegesen gyorsabban tö lti ki, m in t a  hengeres, 
vagy gyűrűs form át, ahol a  fém az egész belső 
felületen fokozatosan te rü l el és az öntvények 
fa la  a tengely felé fokozatosan vastagszik.

A centrifugális fürtöntésnél tehát a lehülési 
viszonyokat irány ítha tjuk , m íg a  szokásos s ta 
tikus fonmaöntésnél ez sokkal nehezebb és a  kö 
zönséges centrifugális öntésnél pedig egyáltalá 
ban lehetetlen. Tény az, hogy a függőleges ten 
gelyű centrifugális fürtös öntésnél az öntvé 
nyek tömörek és kiváló m echanikai tulajdon- 
ságúak.

Ilyen eentrifugálisan öntött aszim m etrikus 
öntvényeket lá tha tunk  a 2. ós 3. sz. ábrán. A 4, 
sz. áb ra  egy ilyen öntvény szakítási próbáját 
m utatja .

A repülőgéptechnika a legújabb v ívm ányai 
hoz, a rakéta- és gázturbinás gépekhez szükséges 
és minden tekintetben megfelelő öntvényekkel 
szemben olyan, eddig még sóba nem hallo tt 
rendkívül szigorú kívánalmaik m erültek fel,

6. á b r a .

к о п у  fémet a máig közepén kiképzett beöntőtöl- 
csóren á t  ju tta tju k  a  pörgő formába, ahonnan 
azt a  centrifugális erő a  kerületen lévő forma- 
üregekbe ha jtja . Az ilyen öntési módot centri 
fugális fürtös öntésnek nevezhetjük, m ert az 
öntvénydarabok fürtszerűen helyezkednek el a 
beöntőcsap körül.

Ennek az öntési módnak továbbfejlesztésé 
nél a következő lépés az volt, hogy a  kerületen 
az egyes form aüregeket úgy alak íto tták  ki, 
hogy azokban tetszőleges, szabálytalan alakú

amelyek nehéz feladatok elé á llíto tták  úgy a  ko
hászt, m in t az öntödei szakembereket. Szüksé
gessé vált a rány lag  nagym éretű, igen bonyolult 
alákú  és m agas üzemi hőm érsékleten használ
ható öntvények előállítása.

Ezek jellemző példáit m u ta tják  az 5. és 6. 
ábrák.

Ilyen öntvények form áit csak nyom ás vagy 
centrifugális erő ha tása  a la tt lévő folyékony 
acél töltheti ki.

(Folyt, köv.)

„A szociális a versenyben minden perc drága és éppen ezért a sztahanovistáknak külön figyelmet kell 

forditaniok a helyes időbeosztásra, munkahelyeik, munkaeszközeik rendbentartására.” (Z su r á v lje v )
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Harc a selejt ellen

3. k özlem ény

A z  o d v a s s á g  ( lu n k er ) e lh á r ítá s a

M á so d ik  k ö ziem lén y ü ü k b en  a  lu n k er  k ép ző 
d é sé n é l a  fe lö n té s e k  m e g  a  h o lt fe je k  m é r e te in e k  
é s  e lh e ly e z é sé n e k , to v á b b á  a  fe lö n tó se k  m e le g e n  
ta r tá s á n a k  fo n to s sá g á r ó l v o l t  szó . M ost a  lu n 
k e r  k ép ző d ésén ek  e g y é b  o k a it  é s  ezek  k á r o s  k ö 
v e tk e z m é n y e in e k  e lh á r ítá s á t  tá r g y a lju k .

A  s z ív ó d á s i  h é z a g , v a g y i s  a  1 lin k er  a la k já r a  
é s  te r je d e lm é r e  i s  ig e n  n a g y  b e fo ly á s s a l  v a n  a z  
ö n té s i  h ő m é r sé k le t . E lső  k ö z le m é n y ü n k b e n  a z
1. á b r á n  é r z é k e lte ttü k  a m e g ö m le sz ta tt  fé m  k é t 
fé le  b e lső  z su g o r o d á sá t. A m in t  lá ttu k , a z  Sí 
z su g o r o d á s  a  tú lih e v íté s  h ő m é r sé k le té r ő l az o lv a 
d á s i  p o n t ig  v a ló  le h ű lé s  k ö v e tk e z m é n y e , m íg  az 
s« az o lv a d á s i  p o n tr ó l a  te lj e s  m e g d e r m e d é s ig  
b ek ö v e tk ez ő  z su g o ro d á s . H a  h id e g e b b  fé m e t  ö n 
tü n k  a  fo r m á b a , a k k o r  a  b e lső  z su g o r o d á s  e lső  
része , a z  Sj m á r  a z  ö n tő ü s tb e n  é s  n e m  a  fo r m á 
b a n  k ö v e tk e z ik  be.

A z  1. á b r á n  a  k é t  té g e ly b e n  k ü lö n b ö z ő  té r 
fo g a t ú ,  de a zo n o s  s ú ly ú  fo ly é k o n y  fé m  v a n  
á b r á z o lv a . A  jo b b o ld a li  t é g e ly b e n  a  fo ly é k o n y  
fé m  le h ű lé s e  k ö v e tk e z té b e n  a z  s í z su g o ro d á s  
m ia tt  a  té r fo g a t  c sö k k en t. H a  a  b a lo ld a li  t é g e ly 
b ő l a  tú lh e v í t e t t  fé m e t  fo r ró n  é s  g y o r s a n  ö n t 
jü k , a k k o r  a z  ö n tv é n y b e n  a  lu n k e r  te r je d e lm e 
seb b  le sz . A  jo b b o ld a li h id eg e b b  fé m b ő l ö n tö tt

ö n té s  u tá n  o ly  g y o r s a n  d erm ed jen  m e g , h o g y  a 
fe lö n té se k b ő l a z  u tá n s z ív á s  le h e te t le n n é  v á ljo n .

U g y a n c s a k  n a g y  b e fo ly á s s a l  v a n  a  s z ív ó 
d á s i hézag- te r je d e lm é r e  (a  lu n k e r  n a g y s á g á r a )  
a z  ö n té s i  s e b e s s é g  is . H a  g y o r s a n  ö n tü n k  é s  a  
fé m  a  fo r m á t r ö v id  id ő  a la t t  k itö lt i ,  n em  le s z  
e le g e n d ő  id ő  a r r a , h o g y  ö n té s  k ö zb en  le h ű ljö n  
fis a z  s í z su g o ro d á s  —  ú g y  m in t  a  la s s ú  ö n tés-

Qi s űa

1 .  á b r a .

d a ra b b a n  a  lu n k e r  a z  s í z su g o r o d á s  m é r té k é v e l  
k ise b b  lesz .

A  lu n k e r k é p z ő d é s  sze m p o n tjá b ó l te h á t  c é l 
s z e r ű b b  h id e g e b b  fé m e t  ö n te n i  a  fo r m á b a . A  
fo ly é k o n y  fé m e t a z o n b a n  n e m  sza b a d  k ö ze l az  
o lv a d á s i  p o n t ig  le h ű te n i ,  n e h o g y  a  fo rm á b a -

2. ábra.

n é l —  m á r  rész ijén  ö n té s  k ö zb en  b ek ö v etk ez zék . 
A  s z ív ó d á s i  h é z a g  te h á t  —  u g y a n o ly a n  ö n té s i  
h ő m é r sé k le t  m e lle t t  —  a n n á l n a g y o b b  le sz , m i 
n é l g y o r s a b b a n  ö n tü n k . A z  ö n té s i  s e b e s sé g  h e 
ly e s  m e g v á la s z tá s a  s z in té n  n a g y  ta p a sz ta la to t  
és ü g y e s s é g e t  ig é n y e l .
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H a a form át a lu l vágjuk  meg és így a  fém 
a  form át alulról emelkedve tö lti ki, akkor a 
darab alsó részén lesz, melegebb. Felső öntésnél 
a melegebb fém a  darab felső részébe kerül. Alsó 
öntésnél tehát a  Junker az alsó részben, felső 
öntésnél pedig a  felső részben keletkezhetik. 
(2. ábra.)

A form át m indig az öntvény legvékonyabb 
helyén kell m egvágni, am in t ezt a  3. ábrán  is 
lá thatjuk .

A fém az (a) vékony részen átfolyva lehűl 
és ennek következtében a fém zsugorodása és 
így  a lunkerképződés veszélye is kisebb lesz. H a  
a form át a darab vastagabb (b) részén vágjuk 
meg, am int azt a 4. ábrán  lá tjuk , akkor a fém

H&kjtelem »nQ ^va.^o.5
4. áibna.

ott. lesz melegebb és így a lunkerképződés ve 
szélye is nagyobb.

A rra  is kell ügyelni, hogy a  m egvágás ne 
legyen vastagabb, m in t a m egvágás helyén az 
öntvény fala, miért akkar •— am int az 5. ábrán

lá tjuk  •— a  m egvágásban keletkező lunker az 
öntvénybe is beihúzódhatik.

H űtőlapok (kokillák)

..Ne m m indig sikerül a lunker képződését 
felöntésekkel és az öntési hőmérséklet szabályo 
zásával az eddig ism ertetett módokon elhárí 
tani. H a az öntvény vékony részei alatt vasta 
gabb részek vannak, akkor az o tt keletkező 
fagyási hézagot az anyagi: al rriozás fellőtt lévő 
vékonyabb részről u tánacsurgó fém nem tö lt 
heti ki, m ert a  vékonyabb rész ham arább  der 
med meg.

A 6. ábrán  az a—a szelvényben ham arább 
fagy meg a  fém, m int az a la tta  lévő vastagabb 
részben és ezért ebben feltétlenül lunker fog 
keletkezni. Ilyen esetben a lünkért eredménye
sein az ú. n. hűtőlapokkal (hütőesészókkal, kokil- 
lákbal) h á rítju k  el. Ezek rendszerint öntöttvas 
ból készülnek. Ennek jóval nagyobb a  hővezető- 
képessége, m int a formahomoknak. Ennek kiö-

6. á b ra .

vetfceztében a form ába öntö tt fém a  hűtől,apó
kon csaknem pillanatok a la tt megdermed. Fel- 
öntésekből nem  táplálható  anyaghalm ozásoknak 
ilymódon történő gyors leihűtésével elérhetjük, 
hogy az öntvény egész terjedelmiében egyenlete 
sen dermed meg és így  benne szívódási hézeg 
(lunker) nem keletkezik. A hűtővas h a tásá t a 
6/b. á b ra  érzékelteti. Amíg- a form ának homok
kal h a táro lt felületein csak egy vékony kéreg 
képződött, addig a  hűtővasakon vastag , szilárd 
réteg keletkezik. Ezzel az öntvény további le 
hűlésénél az anyaghalm ozás h á trán y á t kiküszö 
bölhettük és töm ör öntvényt kapunk (6/c. ábra). 
Kellően m éretezett hűtőlapokkal tehát a  lunker 
képződését ilyenmódon e lhárítha tjuk  (lásd 7. 
ábra).

A ihűtővasafc a lak já t természetesen az önt 
vény hütendő részéhez kell idom ítani. Ezeket 
rendesen horgokkal vagy csapokkal lá tjuk  el, 
hogy a formából ki ne essenek. N agyfelületű 
hűtőlapokha ■— a gázok elvezetése céljából — 
lyukakat is fúrunk, illetve öntünk. A kokillák - 
kai e llá to tt form ákat nem szabad sokáig a  sza 
bad levegőn hagyni, m ert különben a hűtővasak 
nedveseik lesznek. Csak a hideg fém re csapódik 
pára. A jánlatos ezért a liűtővasafcat röviddel az 
öntés előtt felni elégíteni. A form ába ömlő forró 
fémtől a nedves kokillán keletkező gőzök az 
öntvényt selejetessé tehetik.

A kokilla .gyors hű tőhatása következtében 
a  szürke öntvénynek a hűtővassal közvetlenül 
érintkező felülete keményebb lesz. Túl gyors 
lehűlés következtéiben ezeken a  helyeken a  meg 
dermedő vasból a g ra fit egyáltalában  nem, vagy 
csak igen kis m értékben válik  ki és ezért a  vas 
keményebb, sőt az egészen fehéren megdermedő
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8. á 'br a.

vas üvegkemény lesz. H a ez nem kívánatos, 
a kkor kis ebb töm egű kok illáikat alkalm azunk 
és ezeket is akkor távolítsuk el a  formából, am i
kor az öntvény még vörösizzó állapotban van. 
Az is csökkenti a  hűtővasak edző hatását, ha  
öntés előtt ezeket jól felmielegítjüik. Semmiesetre 
sem szabad rozsdás hűtővaisakalt használni. Még 
a  felm elegített rozsda is kö tö tt vizet tarta lm az 
és az ebből keletkező gőzöktől az öntvény poró 
zus lesz. A kokilláka/t gyakran  vékony grafitos 
lenolajiná.zzal vonják be.

B első  h ű tő v a sa k

A form a falába elhelyezett és így az ön t 
vény külső felületére ható hűtőlapok helyett 
gyakran  a  forrna belsejébe helyeznek hűtőlapo 
kat a  lunker e lhárítása  céljából. Több ilyen, a 
célnak és az öntvény alakjának megfelelően 
készült hű tővasat a 8. áb ra  tü n te t fel.

Olyan daraboknál, ahol sem felöntésekkel, 
sem külső hütőlapokkal a lunker nem h árítha tó  
el, eredm énnyel lehet alkalm azni ezeket a belső 
hű tő vasakat. A belső hűtővas h a tásá t a  9/a—c. 
áb ra  szemlélteti.

A 9/a. képen az anyaghalm ozásban kelet 
kező szívódási hézagot a  ham arabb megdermedő 
vékonyabb oldalfalakon át nem lelhet táplálni. 
H a nem gondoskodunk arról, hogy a folyékony 
fém ezen a  helyen gyorsabban derm edjen meg, 
akkor i t t  szükségképpen lunker keletkezik, ha 
azonban ide egy belső hűtővasat helyezünk 
— am int az a 9/b. ábrán  lá tható  —, akkor ezen 
a beömlő fém pillanatok a la tt m egdermed és 
így az egyébként e lhárítha tatlan  lunker helyét 
k itölti, m ielőtt még az öntvény többi részén a  
fém megdermedne. Ezzel ebben a bütyökben a 
lunker képződését a  fém lehűlésének megfelelő 
szabályozásával e lháríto ttuk  (9/c. ábra.)

A belső hűtővasak úgy az acél-, m in t a 
szürke- és tem peröntvényekbez folytaeélból

(kovácsolható vasból) készítendők. Ezeket a  
hűtőbetéteket a  form ába ömlő fém beolvaszt
h a tja  anélkül, hogy ez az öntvény minőségére 
káros befolyással lenne. Rozsdás hűtővasat nem

9. ábra.

szabad használni, m ert ettől — úgy m int á  rozs
dás hűtőlapoktól •— az öntvény gázhólyagos 
lenne. A rozsdásodás m egakadályozása céljából 
a. hűtővasaikat ónozni szokták, vagy rézzel von
ják  be. H a  közvetlenül az öntés előtt helyezzük
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be ezeket a formába, akkor elég, ha fényesre csi
szollak. Belső h űtővas alkalm azása esetén csak 
akkor lesz tökéletesem tömör az öntvény, h a  ez 
a beömlő fémmel összeforrad (9/c. ábra), helye 
sebben, h a  a  beömlő folyékony fém a  hűtővasat 
beolvasztja.

A h ütőbetét eket lehetőleg vaslemezből, vagy 
vékony abroncsvasból készítsük, úgy am int azt 
a  8. áb rán  az 1., 2. és 3. rajzokon lá tjuk , hiozZá- 
idom ítva a  hütendő rész alakjához. Ilyenmódon 
igen terjedelm es és célszerűen elosztott hűtő 
felületeket nyerhetünk. Gömbvas, vagy lapos- 
vasbetétek hűtőhatása fele akkora, m in t az 
ugyanolyan súlyú, de kétszer olyan nagy felü 
letű lemezé. K ísérletekkel igazolható, hogy ilyen 
lemez féle anny i idő a la tt olvad meg, m in t az 
ugyanolyan súlyú gömbvas. A 8. ábrán  feltün 
te te tt hűtőbetéteik különféle k ialak ításának  is az 
a  célja, hogy a  hátsó felületek növelésével a 
hűtővas beolvadását m egkönnyítsék és így a 
Iratőliatást növeljék. A hű tővasakra  erősített 
szegek a  betétnek a form ába való biztos megerő 
sítésére szolgálnak (lásd a  8. ábrát).

A belső hűtővaisaik hatásiát a  következő áb 
rákon szem lélhetjük: a 10. ábrán  két ugyan 
olyan keresztm etszetű (Fi =  Fi) hűtővas van 
ábrázolva. A szalagvasból készült (I.) h ű  tővasra 
a  form ába öntött acélból pillanatok a la tt sa já t 
súlya, négyszeresének megfelelő m ennyiség 
tapad. A göm bvasra (II.) ezzel szemben csak 
kétszer annyi. A 'szalagvasból készült betét 
hü tőhatása tehát kétszer akkora, m int a  gömb
vasé.

következménye, hogy a  hűtővas és a  m egder
medt acél között hézag m arad, am in t ezt a  12. 
ábrán  lá thatjuk .

Az is se lőj tét, okozhat, hogy h a  a  hűtővas 
tú l kism éretű és így  hű tőhatása nem elegendő 
a  lunlker elhárítására , minit az a 13. ábrán lá t 
ható.

Hengeres agyakba, az agy a  középátmérő- 
jének megfelelő átm érővel készített hűtőbetétet 
helyezünk, am int ezt a  14. ábrán  lá thatjuk .

111. ábra.

A Imtőbetétnek a szívódási hézag közepére 
kell kerülnie, különben hűtőhatása nem érvé 
nyesü l és a  lünkért nem h á rítja  el, am int ezt a
11. áb ra  szemlélteti.

A Ivűtőbetétet a  form ába jól be kell erősí
teni, am int azt a  15. áb ra  I. képén látjuk . Gyen
gén, vagy egyáltalában  meg nem erősített hű tő 
vasat a form ába áram ló fém elsodorja és amel
lett, hogy a  lünkért nem küszöbölte ki, afferm a 
vékonyabb részével nem is forr össze (15. ábra 
I I  .) és az öntvény selejtes lesz.

15. ábra.

I f i
^ 7 7 7 7 7 Ú 7 7 7 7 v 7 7 7

ta n k e r

h ű tő v a s

11. ábra.

A lunker e lhárítására  elegendő, ha  a  hűtő 
betét a  lehűtendő anyaghalm ozás sú lyának  kb. 
hatodrészét teszi ki. H a nagyobb tömegű hűtő 
vasat használunk, akkor a  beömlő fém túlságo 
san  lehűl és nem forrad  össze a  hűtőbetéttel, 
még kevésbé ömleszti azt meg. Ennék az lesz a

Altaljában a  belső hűtő vasak a lak jának  és 
m éreteinek helyes m egválasztásától függ a  lun 
ker elhárításának  sikere. Kém megfelelő m éretű 
és alakú hűtővas sokszor többet árt, m int hasz 
nál. A lkalm azásánál körültekintő óvatossággal 
já rju n k  el 'és sorozatos gyártásnál feltétlenül 
előzetes kísérletekkel á llap ítsuk  meg a hűtő- 
betét helyes m éreteit és alakját. A belső hűtő- 
vasakat főleg aeélönt vény éknél használhatjuk 
igen eredményesen. A selejtcsökkentés szem
pontjából azonban helyesebb, ha  az öntvény 
szerkezete olyan, hogy a  belső hűtővasak alkal 
m azása mellőzhető, illetve a  m inim um ra csök
kenthető legyen.

Folyt, köv.)
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Szintetikus magkötőanyagokról

M A B É C H A L  K A l i O L Y

A nemesebb magfcötőányagok h iánya főleg 
a növényi eredetű olajok vonalán, am elyet a 
magikészítésnél legtöbbször indokolatlanul is 
használnak ко m plikáltabb m agok elkészítésénél, 
sokszor nehézséget tám aszt. Régebben ezeket az 
olajokat m ég különféle keményítő és dextrin- 
terméketfckel is jav íto tták , s így  a  leg komp 1 ikál - 
tabb magok elkészítése sem okozott különleges 
nehézséget. A helyzet változásával, ezeknek az 
anyagoknak a helyettesítéséről gondolkodni kel
lett, s e pótanyagok nem m inősülték m indenkor 
megfelelő értékűnek. Az eredmény gazdaságilag 
igen érezhető volt, m ert a  gyakori magtörés, 
m ajd a  nagyobb mértékben képződött selejt, 
anyag ilag  is igen éreztette a  hatásá t. Az a lk a l 
m azott pótanyagoik m értéken felüli használata 
következtében fellépett gázképződés is sok hiba 
forrása volt.

A háború utolsó éveiben az egyre szűkülő 
nemes m ag kő tőanyag ok pótlására különféle 
szintetikus miagkötőanyagokfcal kísérleteztek, 
melyek közül nem egy, a  gyakorlatban  is jól be 
vált, s mi vel a  m ag minőségét nemcsak emelni 
lehetett, hanem: hatásában  sokszor az eredeti, 
m agkötőolaj ja 1 készült m ag m inőségét is meg
halad ta; ezzel lehetővé vált ezeknek az an y a 
goknak a nagym éretű könnyűfém öntvények 
m agjainak  helyes elkészítésiére való felhaszná 
lása, Ezek a  pótkötőanyagok főleg a m űanyag- 
gyártás  köréből kerülnek ki. A kötőképesség a 
homokszemcséknek film szerű bevonásán alap 
szik, s ez a  burok tapasztja  egymáshoz az egyes 
szemcséket, hasonlóan a magkötőolajok ese 
téhez.

Ilyen szintetikus anyagók a m űgyantaanyia- 
gok különféle szárm azékai, am elyeket más ip a r 
ágban is széles körben használnak fel szemcse- 
kötésre. E rre  a célra alkalm as m űgyanták: 1. 
a phenolgyanták, 2. az alkydgyanták, 3. a cellu- 
lózeszármazékoik és ezek válfa ja i. Fentiek közül

a ph (iiio Ufó rína Ilid eby dgyaiiták e célra alkalm as 
term ékei: a  resol, resitol és resit. A fenol-resol 
úgy  olaj, m int vízben oldott termékei igen jó 
nyírószilárdságú és rugalm as m agokat szolgál
ta tnák, a homokkal való keverésük sem képez 
különös nehézséget. Az öntés köziben képződött 
gázmennyiség esupán m érsékelt. Ezek mind 
olyan jó tulajdonságok, am elyek ezeket a vegyü- 
leteket egyenesen m agkötőanyagnak jelölik ki. 
A sok előny rnelett h á trán y n ak  számít, hogy 
nyers állapotban gyenge állékonyságnak.

A vízben oldott alkydgyatnták igein jó r'a- 
gasztószermek bizonyulnák, s különféle viszkozi
tásban, m in t önálló majgkötőany agok is jól m eg 
á llják  helyüket. Cementtel keverve igen jó m a 
gokat lehet velük előállítani. A megfelelően 
gyors kötést a kalciumiklorid bekeverése bizto 
sítja. Az alkydgyantáikkal kevert kvardhomok 
plaszticitása is igen jó. A  megfelelő kötés, el
éréséhez szükséges csekély m ennyiségű kötő 
anyag  folytán, a gázképződés is mérsékelt. A 
gyakorlatban  bevált m esterséges m agkötőanya 
gok legjobbjai is ebbe a csoportba .tartoznak.

Szükséges volna, tek in tettel a rra , hogy a 
magikészítéshez megfelelő mennyiségű és m inő 
ségű nnagolaj nem m indig áll rendelkezésünkre, 
ezekkel a  m űgyontam aradványokkial hazánkban 
is kísérletezni és oly megfelelő kötőanyagot k i 
dolgozni, mellyel o lajh iányban a legkom plikál
tabb m agokat is elő lehet állítani. Ez főleg 
a könnyűfém vonalra vonatkozik, ahol egyes 
m agoknál szül fid lúggal és melasísz'al nem lehet 
eélt érni, de sokszor nem is gazdaságos.

Ennek a  célnak érdekében vegyészeinknek 
ezt a  kérdést hazai viszonylatban is meg kellene 
vizsgálni ok s az öntödéknek megfelelő miagkötő- 
anyiagot kidolgozni, hogy e téren  is egy lépéssel 
előbbre jussunk  a selejt csökkentéséhez.

Lapszemle

Tűs szövetszerkezetű (ötvözött) öntöttvas.
K ivonat a  Die neue Giesserei 1950. évi 2. szá 
mából. (Acieullar Oast Iron) Piwowarszky. A 
tűs szövetszeirkezetű öntöttvas azokhoz az ön
tött'vasfaj.fiákhoz tartozik, melyeknél a szilárd 
sági tulajdoságok emelkedését a  fémes alap 
anyag  befolyásával ériik el. A jellemző sz öv et- 
szenkezet és a vasöntvónyitípus tulajdonságai 
egy külön öntö ttvastípust határoznak meg. A 
szövet perlites öntöttvas hőkezelése révén kelet
kezhetik, célszerűbb azonban ez.t ötvöző elemek
kel elérni. (Mo. Ni. Cu, Cr.) Az ötvöző elemek
nek a mennyisége úgy van beállítva, hogy adott 
leihűlési sebesség m ellett az ansztenit átváltozás 
a  k íván t tü.s szövetszerkezetté 480 és 260 fok 
között miegy végbe. E  réven lehetséges tülsszer- 
kezetű szövetet előállítani. Ez az átm eneti szö- 
vetszerkezet még jól m egm unkálható és lénye 

gesen m agasabbak a szilárdsági tulajdonságai 
egyidejű m agasabb szívósság mellett, m int a 
perlites szerkezetű öntöttvasé.

V astagfalú öntvényeknél arány lag  könnyű 
ezt a  szövetszerkezetet előállítani, vékonyfalú 
öntvényeiknél a rán y lag  nehéz. Öntött állapot 
ban eirneik a vastípusnak a lig  jobbak a  mecha
n ikai tulajldoniságai, de a behajlásuk m ár lénye
gesen nagyobb. Öt, vagy m ég több órás meg- 
ereisztíássel 260 és 370° között a  szilárdsági tu 
lajdonságok lényegesen növekszenek. Mlég a la 
csonyabb megeresztési hőm érsékletek is  lé 
nyegesen jótékony hatásúak, pl egy beoltott 
2.3—2.7% C 0.5—0.7 Mo és 2% Ni ta rta lm ú  ön
tö ttvas szakító szilárdsága kb. 205°-os, 3—15 
óriás megeresztéssel 45—65 kg/m uP-re ja v ít 
ható. Tüsszerkezetű öntöttvas lényegesen szívó • 
sabb, m in t a lemezes perlites szerkezet és da-
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cára a  m agasabb keménységének (fcb. 300 Br.) 
jól m egm unkálható. Az alapanyagban  jelen 
lévő m aradék laiusztenit a  kopás ellenállóképes- 
ségét lényegesen jav ítja , főleg gépalkatrészek 
nél, csúszó részeknél stb. H abár a C-tartalom  
h a té ra  2.3 és 3.1% között van. legtöbbször 
2.5%-ra á llítják  azt be. A m agasabb C-tartalm ú 
f a jták  2.8% C felett kúpoló ikeimemjöében is ol
vaszthatok, m íg az alacsony C -tartalm úakat 
célszerűbb ívfényes, indukciós vagy tógely-
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kemencékben előállítani. A P -tart alomnak fő 
leg a  vastagabb daraboknál, 0.12% a la tt  kell 
lennie. M agasabb C -tartalm ú típusoknál az 
alapanyag  összetétele a következő: 2.7—3.1% 
C, 1.6—2.6% Sí, 0.6—0-9% Mn, m ax. 0.15% S és 
P. max. 0.15%, Üstben való beoltás szükséges. 
H a 75%-os Fe Si-vei végezzük a  beoltást, ezek 
mnenyisóge anny i legyen, hogy 0.3—0.6% Si a 
fémbe menjen. Az adag Sí ta rta lm á t ennek 
megfelelően csökkenteni kell. A további ötvöző 
elemekre vonatkozólag a  következők az irán y 
adók :

Molibden: 0.7—1% m ennyiség a p rítv a  rög 
tön a  csapolás u tán  üstbe adagolandó.

Nikkel:
0.5—1.5% 40 mm falvastagságig,
1.5— 2.5% 40—75 falvastagság között,
2.5— 3 % 75—100 mim falvastagság között,

3—4 %-ig 100—200 m m  falvastagság között,
4 % fölött 200 mm falvastagságon felül. 

A nikkelt az adaggal is behevítjük, vagy  üst- 
adagként. 1% m ennyiség a la tt  hidegen adagol
ható, a  fö lött előmelegítve.

Réz: 40 m m  falvastagságig a n ikkelt azo
nos mennyiségű rézzel helyettesíthetjük, de an 
nak mennyisége 1.5%-mái ne legyen több. Az 
1.5% nikkelnél többet kívánó falvastagságoknál 
az első 1.5%-ot rézadagolással kezeljük, m íg az 
a  fölötti maradlékot nikkel alakjában kell ada 
golni. A rezet forgács a lakjában az adaggal v i 
hetjük  be, vagy  előmelegítve az üstben.

K róm : 3.3% alatt.
Vaniadiumot ne adagoljunk.
Az adag  acélhulladékból, hem atit nyers- 

vasból, ill. szin tetikus nyers vasból álljon. A 
töredék P  ta rta lm a  lőhető legalacsonyabb le
gyen. Az adag  Si és Mn ta rta lm á t FeSi és FeMn 
adagolásával á llítjuk  be. Ezen vasi aj iáknak  az 
öntészeti tu lajdonságai azonosak a hasonló C 
és Si tartalm úakéhoz. Az öntvényeket hidegen 
kell k iüríten i, de 300° fölött soha sem szabad, 
kivéve akkor, ha nagyobb öntvényeknél a  
gyorsabb lehűlés révén ötvöző elemeket k ívá 
nunk m egtakarítan i. Hőkezelés szükséges. Ez
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annyiból áll, hogy az öntvényt 300—350° között 
5 óra  hosszat izzasztjuk, s u tána  lassan lehűt 
jük. Az izzítási idő m inden 25 mm fölött nö 
vekszik; ott, ahol az átlagos falvastagsága 50 
m illim éternél több, 1 érával. A hőkezelés a  
m eginunkálhatóságot is ja v ítja  anélkül, hogy 
a  kem énységet 'észrevehetően befolyásolná és 
m int m ár em lítettük, e réven a  szilárdsági tu 
lajdonságok és a  szívósság lényegesen növek 
szik.

Minden öntöttvas összetételhez —- az egy 
idejűleg jelenlevő ötvöző elem ektől függően — 
m eghatározott lebűiési ísöbesség, illetve meg
felelő falvastagság  tartozik , am i m ellett a tűs 
szövetszehkezet lé tre jö tte  a  legjobban lehetsé 
ges. Az 1. áb ra  szemlélteti a  2.5% C, 2-5% Si,
0.85% Mn, 0.5% Mo ta rta lm ú  öntvény szövet
szerkezetét a  n ikkeltarta lom  és a falvastagság 
függvényében. A helyi adottságok, az öntési és 
az olvasztási körülm ények és az olvasztó 
kemence típusa azonban lényegesen befolyásol
já k  a  tüszövetszerkezet lé tre jö tté t. Ezt bizo
n y ítja  a  2. sz. ábra, am ely lényegesen kisebb 
előállítási hatá  r.sávot ad  meg a tüszövetszerfce- 
zet előállítására.
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2. ábra.

Felhasználási terü let: hideg _ és meleg 
süllyeszték, sajtoló szerszámok. Diesel-motor
alkatrészek, kompresszorok, esztergapadok és 
más szerszámgépek előállítására, melyeknél 
m agas szilárdság m ellett nagy  ütőszilárdságot 
követelnek meg. A hőkezelés az öntési feszült
ségek m egszüntetésére szolgál, am inek az az 
eredménye, hogy az öntvényeket, az utólagos 
elvetemedések veszélye nélkül lehet felhasz 
nálni.

Vákuumöntés. Kivonat az Avtom bilynaja 
prom islennoszty 1949. évi 8. számából. V. N. 
Grudiinszíkij, I. B. H azan és I. I. F inger. A 
vákuum öntés, azaz a gázok mesterséges elszí
vása a formából, olyan gyártási módszer, mely 
a selejtokok egész sorát szünteti meg.

Különböző öntvények — m otorházak, hen 
gerfejek — selejtdarab jainak  v izsgálata alle al
ma val k itűn t, hogy a selejt oka főképpen két 
jelenségből adódik: 1. A nyagtöm örségi selejt, 
gázzáródm ány és lyukacsósság; 2. szennyeződé- 
ses eelejt, m ely utóbbinak az  oka a  form ák és a. 
magok nem  kielégítő szilárdsága. A formázó 
anyag  szilárdságának érdekében növelik a  
kötőanyag mennyiségét, m inek következtében 
erősen megnövekszik az öntésközbeni gázkép 
ződés. Ez természetesen előmozdítja a gáz 
záródm ány ok és lyúkacsosság okozta selejtönt-
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vények létrejö ttét. Felvetődött a kérdés, ho
gyan  lehetne a gázokat formából, főleg a  m a 
gokból m esterséges úton elvezetni- Ennek a  
m egoldását dolgozta k i az Orgavtoprom  (Autó 
ipari szervezet) a vákuum os öntési eljárás be 
vezetésiével, m ely módszerrel mesterségesen el
szívja a gázokat a m agból és  a  formából.

Az elszívás történhet: 1. a magokból (1. és
2. ábra), 2. a  form aszekrény alá helyezett vá- 
kunm kam rán keresztül magából a  formából (3. 
ábra). A m esterséges elszívás helye, nagysága, 
valam int az elszívás bekapcsolásának és k ikap 
csolásának p illanata  az öntendő alkatrész alak 
jától, méretétől, a  folyékony fém tulajdonságai 
tól, valam int a  f ormázó anyag  minőségétől függ.

A vákuum berendezés legfontosabb része a 
vákuum szivattyú, a gázvezeték és a vákuum - 
felszerelés. A vákuum szivattyú kéthengeres, 
dugattyús, Q =  13,0 m 8/óra teljesítm ényű és 
H — 750 mm iég ritk ítást eredményez. A szi< 
v a tty ű t 1,5 K W  teljesítm ényű 1450 fordulat- 
számú elektrom otor h a jtja . A gázvezeték 2" 
átm érőjű gum írozott textilcső. A vákuum !el
szerelés az elszívás első változatánál (3. ábra)

hegesztett 320 X 200 X 40 mm nagyságú tégla 
a lapú doboz, m elynek felső lap ján  20 nmi-es 
távolságban 4 mm átm érőjű lyukak vannak.

Az első és m ásodik (1. és 2. ábra) válto 
zatban a formából kivezető csövet kell a  ha jlé 
kony elszívó csővel összekötni- A m unkafolya 
maitok sorrendje az elszívási változatoktól füg 
getlenül a  következő: 1. a hajlékony gum írozott 
cső összekapcsolása a vákuuniszivttyúval, 2. 
a vákuum szivattyú bekapcsolása, 3. az öntés,
4. a vákuum szivattyú kikapcsolása, 5. a hajlé 
kony cső lekapcsolása.

A kísérleteket a 4. és 5. ábrán  lá tha tó  két 
hengeres motorblokkon végezték. M inél nehe 
zebb öntési feltételek létesítésének szem pont
jából a hűtőpalást m agja it magtámaszokra 
helyezték és a  magokból csak egy gázkivezető 
nyíláson vezették ki a  gázokat. Az eddig alkal 
mazott módszer és a vákuum os öntés közötti 
különbség m egállap ítására m indkét eljárással 
öntöttek öntvényeket egyidejűleg. A vákuum  
m érésére U-alakú higanyos vákuum m érőt hasz 
náltak. A leöntött blokkokat 8 atm. levegő- 
nyom ással vizsgálták. M iután kétségek m erül 
tek fel a  helyi gázelszívás hatásosságáról, az 
első feladat annak  m egállapítása volt, m i a 
gázelszívás h a tása  az öntési folyam atra és az 
öntvény minőségiére. A kísérletek beigazolták, 
hogy míg a  régi, elszívás nélküli módszer eseté 
ben a  folyékony fém  a form ában állandóan dol
gozott, a felöntő nyílásokon kicsapott és meg
tö rtén t, hogy szétvatettie a  form aszekrényt, 
addig a  gázelszívásnál az öntés tökéletesen 
nyugodtan folyt le. Gázelszívás nélküli öntés 
esetén gyakran  előfordult, hogy a form ák nem 
folytak ki. Gázelszívás esetén azonban a  forma- 
kitöltő képesség erősen m egjavult. M egtörtént, 
hogy a  folyékony fém 80 mim holsszan benyo
m ult a form a 1,5—2 mim átm érőjű levegőcsator
náiba.

A motorblokk öntés hű tőpalást m agjából 
való gázelszívás azt bizonyította, hogy a  m ag 
ból való m esterséges gázikivezetés előnyösen hat 
a fém tömörségére. Az öntvény különböző 
helyeiről vetít m in ták  miíkroszikópi vizsgálata is 
azt igazolta, hogy a vákuum os öntésnél a fém 
tömörebb. E lszívás nélküli öntésnél nem sike
rü lt egyetlen öntvényt leönteni anélkül, hogy 
ne le tt volna ra jta  repedés, gázos kagylósodás, 
vagy  egyéb hibia, annak  ellenére, hogy m indent 
m egtettek, am it a  selejtm entes gyártás  meg 
követel.

A form ának és a  m agnak egyidejű gáz 
elszívása m á r különleges berendezést követel. 
A kísérletek azonban azt bizonyították, hogy 
az egyidőben való kétbelyrőli elszívás érdem 
leges eredm ényt nem ad.

A formából, vagy a  m agból való gáz elszívás 
lényegéből lá thatjuk , a  vákuum nak a  követ
kező ellenállást kell legyőznie:

h ^ h . +  h ,,
ahol Hí — a  mag, vagy a  form a ellenállása,

Hz — a  vákuum rendszer ellenállása.
А Яг — jelentősége nem  lényeges, m ert 

nagysága állandóan 20 mm vízoszlop.



1 2 0

5. á b ra .

A H 1 tág' határok  között ingadozik, mivel 
sok tényező befolyásolja: az elszívás helye, a 
mag. vagy form a nagysága, azok gázáteresztő 
képessége, a szivattyú  teljesítm énye stb. A ffi 
nagysága számítási úton miég nem állap ítható  
meg, m ert hiányzanak azok az em pirikus érté 
kek, amelyek az előbb felsorolt tényezőket jel 
lemzik. Minden konkrét esetben a H i-et kísérleti 
útion kell m eghatározni. A kísérletek a la tt alsó 
elszívás esetén 90—300 mm vízoszlop határok 
között ingadozott, a  formahomofc minőségétől, 
vastagságától és döngölési keménységétől füg 
gően. A vákuum  az öntés a la tt 25—60 num víz- 
oszloppal emelkedett és u tána  stabilizálódott.

Az 1000 mm vízoszlop ritk ítá s t létesítő 
centrifugális típusú  levegőrfúvó használata ese
tén a rra  kell törekedni, hogy a  Hí csökkenjen. 
C entrifugális légfúvó alkalm azása a  következő 
okoknál fogva kívánatos: 1. üzemszerű hasz 

nálati esetében nagyobb m ennyiségű levegő és 
gáz elszívása szükséges, Q = 100—500 m ’/óra.
2. Az elszívott gáz, a levegővel keveredve, rob 
banó keveréket ad, amely a dugattyú  hengeré 
ben összenyomva robbanhat,

A vákuum ot az öntés megkezdése előtt be kell 
kapcsolni, hogy az öntés megkezdésének p illana 
tában  a vákuum  a rendszerben stabilizálódjék. 
A gyakorlat azt m utatja , 'hogy ez az előretartás 
alsó elszívás esetében 3—6 mp, a vízhűtőpalást 
m agjából való elszívás esetében pedig 12—28 
mp. A közölt számok nagysága a  vákuum 
szivattyú kapacitásától és a  vákuum hálózat 
ű rta rta lm átó l függ. Mozgó-továbbító pályá 
kon (Ikonveior) nagy töm eggyártás esetén 
a r ra  kell törekedni, hogy ez az előretartási idő 
miinél kisebb legyen. A kísérletek azt m utatták , 
hogy a víz hű tőpalást m agjából való elszívás 
esetén lehetőség van 4—6 mip-et is megközelí
teni.

Az elszívás kikapcsolása a ihülési sebesség 
nagyságától függ, éppen ezért az elszívás szük
séges idő tartam a m inden öntvényre más és más. 
A motorblokk önt vénynél az elszívás szüksé 
ges időtartam a az öntés befejezése u tán  50 mp. 
volt. Ezen idő letelte u tán  az égési gázok a. 
vákuumcsőből továbbra is erősen távoztak, a  
fém tömörségiét azonban miár nem befolyásol
ták, mivel a  m aggal érintkező fém réteg m ár 
megdermedt. Blokköntésnél az elszívásra szük
séges idő tartam ot a  következőképpen lehet szá
m ítan i:

T =  Te +  Tö + Td =  6 +10 +  50 =  fif. m p .

Tc =  az e lő retartás időtartam a,
Tn =  az öntés időtartam a,
T,i =  a  dermedés időtartam a- 
A form a gázáteresztőfcópességiénjek és levegő- 

já ra ta in ak  befolyását körvonalazni egyelőre 
lehetetlen.

F ele lő s sz e rk esz tő : H e in r ic h  Jó zse f. F e le lő s  k ia d ó : T ud o m án y o s F o ly ó ira tk ia d ó  N. V. v e z é r ig a z g a tó ja .  
K u l tú r a  N yom da N. V. V I I I . ,  C on ti u tc a  4. F e le lő s  v eze tő : H e i t te r  Im re
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Nagypontosságú öntvények

( F o l y t a t á s . )  V écsey  B é la  e lő a d ása  a  s o p ro n i  N y á r i E g y e tem i T a n fo ly a m o n  1948 jú l in s  20-áu

В е ч е й  Б е л а :
Литье большой точности.

lie  té rjü n k  á t  eaekután a viaszm intás for 
mázás ism ertetésére. V alam ennyi m odem  öntési 
e ljárás közül ez az ősi e ljárás a legalkalm asabb 
nagypontosságü g-ópalkatFészek öntésére. Az a 
tény, hogy a léglökéses gépiekhez számos precí 
ziós öntvényt ezzel az e ljárással á llítanak  elő, — 
igazolta az ehhez fűzött reményeket. Az eljárás 
lényegében azzal já r. hogy pontos viaszm intá 
k a t a  inár előbb tá rg y a lt valam elyik nagy tűz 
állósági! formázóanyagból készült burkolatta l 
vesszük körül, m ajd  a v iaszm intákat a  burkolat 
megkeményeidáse u tán  ki olvasztjuk és ilymódon 
illesztés- és varratnéliküli nagypontosságú 
form aüreget nyernek. Viasz helyett alacsony 
olvadáspontú ötvözeteket is használnak a m in 
ták  elkészítésére.

Viaszmintakészítés.

Az olvadó viaszm intás eljárással — am int 
lá tjuk  —, ugyananny i viaiszmintát kell készíte 
nünk, m int ah án y  kész darabot akarunk önteni. 
A  v iaszm intákat olyan aoélkokiliálkban állítják  
elő, m in t am ilyeneket a  plasztikus anyagok pré 
selésénél, vagy a  fröccsöntésnél használnak.

H a az öntöde darab bonyolult és több 
üreget és különböző szög a la tt hajló  fu ra 
to t kell benne kiképezni, akkor a  m intakokilla 
szerkezete is bonyolult lesz és számos m ozgat
ható részből fog állam . Ügy, m in t a  kokilla- 
öntésnél, vagy a présöntésnél is, a m inta kúpos
ságát le lehet csökkenteni — vagy ha  a  szükség 
m egkívánja —, egészen mellőzni is lelhet. Ez 
esetben természetesein a kehillát úgy  kell k i 
képezni, hogy az szétszedhető és így a m intáról 
könnyen levehető legyen. A kom plikáltabb 
kokillákat kem ény acélból szokták készíteni, az 
egyszerűbb — pl tu rb inalapátok  — viaszm intáit 
lágyaibb fómkokillába is  önthetjük. Ezek m eg 
m unkálása és jav ítá sa  u. i. olcsóbb. A Migyfém- 
kokillákat acélköpennyel fogják körül azért, 
hogy a  viasz nagy  nyom ással történő bepróselé- 
sénél^a kokillarészek szorosan együtt m arad ja 
nak és ne deform álódjanak. A  viaszm inták 
öntéséhez az ékszerésziparban m ár régóta vu l 
kanizált gumiból készült kokillákat is  használ
nak. De apróbb géprészek viaszm intáit is meg 
lepő pontossággal lehet ilyen kem énygum ifor 
m ákba önteni. Azt mondanom sem kell, hogy a 
leöntendő acél öntvény olyan pontos lesz, mint" 
am ilyen pontos a  viaszm inta, ill. az ennek elő
á llítására  szolgáló kokilla. Az előadottakból is 
m egítélhetjük, hogy a viaszm intás öntési mód
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egyik legfontosabb problém ája a kokilla meg
tervezése és pontos elkészítése. Az irodalm i ada 
tok szerint a  viaszm intás e ljárással készült acél- 
öntvényeik pontossága 25 min-es méretnél +  
0,15 mim, kisebb m éreteknél +  0,05 mm. Még 
ennél is kisebb tű rési ha tárokat lehet biztosí
tan i töm eggyártásnál, jól berendezett preciziós 
öntödében.

A viaszprések.

A viaszm inta készítésnél legnagyobb gon 
dot a  viasz zsugorodása és levegő buborékok 
képződése okozza. H a a megömlesztett hígan- 
folyó viaszt egyszerűen beöntenénk a kokillába, 
— ez megdermodése közben tetemesen, de előre 
meg nem állap ítható  m értékben zsugorodna. 
Ezenkívül az ilyen módon történő öntésnél a 
form ában megszoruló levegő m ajdnem  m inden 
esetben a m in ta  felületén valahol légbuborékot 
képezne. Ezért a  megömlesztett viasz nem 
önthető egyszerűen az öntőkanálból a  kokillába, 
hanem  viaszsajtológéppel kell a lágy viaszt a 
form ába préselni. A viaszprésgépek csaknem 
kivétel nélkül 6—8 kg/cm2 túlnyom ású léghen 
geres in jek to rral működnek.

A fi—8 atm oszférás nyom ásra azért van 
szükség, m ert a  viaszt nem olvadt, hanem  csak 
m elegített, igen lágy, képlékeny állapotban kell 
a  kokillába sajto lnunk, hogy a  viasz zsugorodá 
sának mértékét, lényegesen csökkenthessük. I ly 
módon a  lehető legtömörebb és legkeményebb 
viaszmintáit kapjuk. Az ilyen módon sajto lt 
viasz a form át ugyan  jól tö lti ki, de a  légbubo
rékok képződését még így. sem tudjuk  biztosan 
megakadályozni. Ezt csak úgy é rhe tjük  el, ha a 
kokillát a viasz bepréselése előtt vákuum  alá 
helyezzük.

A szabályozható nyom ás m ellett a  viasz hő
m érsékletét is a  legszűkebb határok  között kell 
ta rtan i. A kellőnél alacsonyabb hőm érsékletű 
viasz megmerevedik és a gép nem  tu d ja  a  kokil
lába sajtolni. A melegebb viasz viszont erőseb 
ben zsugorodik. A bepréselt viaszm intát — mé
reteitől függően —■ 2—5 percig nyomás a la tt 
kell lehűteni, nehogy az egyenetlen lehűlés 
m iatt megvetemedjen. A viaszm intának a kokil- 
lából való könnyebb kivételét úgy biztosítják, 
hogy a form át valam ilyen m intam ázzal bevon 
ják.

A 7. áb ra  egy autom ata viaszpréselőgópet 
tün te t fel. Ez a  gép autom atikusan szabályozza 
a viasz hőfokát, a préselés idejét és a  nyomást. 
Egy kettősdugattyús léghenger á lta l felemelt 
tányér zárja  le a  b ú rá t és emeli fel a  kokillát, 
nekiszorítva azt a viaszbeömlőfejnek. Eközben



egy spirálrúgó a  kúpos rögzítőgyűrűt szorítja  a 
кOikiltataiakhoz. A gép kezelése autom atikus. 
A vezérlés a viaszpréselés ihat m ozzanatát végzi 
autom atikusan :

A) állásban a  kokillát felemeli,
B) állásban a  kokillát rögzíti és vákuum ot 

létesít,
C) állásban a  viaszt a  form ába sajto lja,
D) állásban határozo tt időben m egszünteti 

a  v iaszm intákra gyakorolt nyom ást és a 
vákuum ot megszünteti,

E) állásban a kokillát lesüllyeszti,
F) állásban a  készüléket kikapcsolja.
Az egyes alkotórészek: 1. léghenger, 2. viasz 

ta rtá ly , 3. villam os fűtőtekercsek, 4. hőszigete 
lés, 5. a  viasz hőm érsékletét szabályozó villany- 
kapcsoló, 6. hőmérő, 7. m anom éter a  légnyomás 
mérése, 8. m anom éter a vákuum  mérésére, 9. 
préselődugattyú, 10. viaszbeömlőnyílás, 11. sza 
bályozószelepek. E  két utóbbi részletesebben a 
baloldali vázlaton láthatók. (25, 26, 27, 28.) 12. 
spirálrúgó, 13. a  kokillát összefogó acél köpeny, 
14. rögzítőgyűrű, 15. viaszm inta formaürege, 16. 
légbúra, 17, tányér, am in  a kokilla nyugszik, 18. 
a vákuum ot záró alaplap, 19. spirálrúgók, 20. 
kettősdugattú, 21. alsó léghenger, 22. csővezeték 
a vákuum szivattyúhoz, 23. reduktorszelep, 24. 
csővezeték a  kom prim ált levgő tartányához.

A 8. ábra egy Compound nyom ással m ű 
ködő viaszprésgépet ábrázol. Alacsony légnyo 
m ással az 500 literes tartányból szá llítja  a 
viaszt a  nagynyom ású présgépekhez ia duga ttyú  
alá. A viasz hőfokát a  term osztatikusan szabá 
lyozható vízzel te lt (5) köpennyel biztosítja. 
Ilyen nagym éretű ta r tá n y  több présgépet is ki
szolgál. A lkatrészek: 1. alacsonynyom ású lég 

henger, 2. kb. 500 1 ű rta rta lm ú  viasztartány , 3. 
szivattyú, 4. m agasnyom ású léghenger, 5. viasz 
köpeny, 6. sajtolódugattyú, 7. kokilla, 8. rögzítő- " 
gyűrű, 9. term osztatikus vezérlésű vízmelegítő- 
készülék, 10. vízszivattyú, 11. bőszigetelés, 12. 
léghenger. (8. ábra:.)

A  v ia sz fa jtá k .

A m inták  készítésére igen sokféle viaszt 
használnak. Egyik-m ásik keverék készen kap 
ható, de a  legtöbb öntöde m aga á llítja  elő. Fon 
tos az egyenletes összetétel — azért, hogy a der- 
medéisi pontja  és a zsugorodás m értéke állandó 
legyen. Egy am erikai közlemény szerint gáz- 
turbinalaipátok m in tá inak  elkészítéséhez a kö
vetkező összetételű viaszt használtak:

kék ipari viasz 43,5%, p a r afin  21,5%, ozo- 
kerit 21,5%, Carnauba-viasz 13,5%.

Ez az összetétel természetesen egyáltalá 
ban nem jellemző. M inden elképzelhető össze
té te lt végigpró'báifiák. Az ú. n. polistren-t és 
más_ term oplasztikus anyagokat és m űgyantá 
k a t is  próbáltak  m intakészítésre használni ■— 
akár tisztán, akár valam ilyen viaszkeveréfehez, 
de m indezideig csekély eredménnyel. A viasz 
tól m egkívánnák, hogy ne zsugorodjon, ne vete 
medjék és a kokillából könnyen és biztosan le 
gyen kivehető. De em ellett még más probléma 
is m erül fel a viasszal kapcsolatban. A viasz 
u. i. kiolvasztásakor behatol a porózus formába 
és el töm i a forrnia gázátbocsátóképességét biz 
tosító pórusokat. Ezért, hogy a  viasz végső nyo 
m ait is eltávolítsuk a  formából. — ezt m agas 
hőfokon, kb. 800°C hőmérsékleten kell kiégetni. 
A költségesebb formázóanyagok kiküszöbölése 
céljából viasz helyett olyan m intaanyagot keres 
tek, am elyik szintén alacsony hőfokon olvad 
ugyan, de megömllött állapotban nem hatol be a 
form a pórusaiba. Ilyen anyagok pl a Lipowitz-, 
vagy a Wooid-fém és m ás — hasonlóan alacsony 
hőm érsékleten olvadó fémek. Ezek használatá 
nál viszont a form a felületén visszam aradó 
fémoxidhártya, okoz nehézségeket. Üjabban

fagyasztott h iganym in tákat is használnak. P ró 
bálkoztak olyan m intaanyagokkal is, am elyek 
kel az em lített há trányok  elkerülhetők. Ezek 
azonban vegyileg tám adják  meg a formázó- 
anyagofcat. A legtöbb precíziós öntöde azonban 
— úgyiátszik — m ár tú l v an  e nehézségében és 
különleges anyagokat használ a m in ta  elkészí
téséhez.
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Formázás.

Az előadott módon elkészített viaszm intákat 
a  legnagyobb óvatossággal kell kezelni, nehogy 
a meleg és nedves kézzel való m anipulációtól 
m egsérüljön vagy elgörbüljön. A m in tákat be
ágyazásuk előtt alkohollal vagy egyéb oldószer
rel kell lemosni, mely a  kezelésnél rá tapad t 
zsírt, o la ja t leoldja. A felöntéseket és megvágá- 
sokat gondosan meg kell tervezni és viaszból 
vagy más olvadó anyagból ugyanúgy leönteni, 
illetve lepréselni, m in t m agukat a  m intákat, 
Ezeket gyors összeszerelbetésük céljából meg 
felelő furatokkal lá tjuk  el, hogy ezek segítségé 
vel a  megvágásokkal és a  felöntóssel fürtös cso
portba legyenek összeállíthatók. Az így készre 
szerelt m in tá t vagy  fü rtö t — bem ártással vagy 
permetezéssel —, az előbb tá rg y a lt tűzálló for 
mázóanyagok valam elyikéből készített tejfel- 
szerű híg m asszával vonjuk be. E zt a  híg kér 
get azután a száraz farmázómassza porával 
h in tik  be. Ezt az e ljá rást esetleg mégegyszer 
vagy többször is megismétlik, hogy az öntvény 
m éretei szerint m egkívánt néhány m illim éter 
vastagságú szilárd kéreg képződjék a m inta 
körül. Ez a  burok hasonló szerepet tö lt be itt, 
m int a  szokásos homokformázásnál a  m inta- 
homok, — t. i. ez veszi körül a  m in tá t és öntés 
kor a form át kitöltő fém is ezzel érintkezik köz
vetlenül.

Az így  elkészített kéreg — a  form aanyag 
összetétele szerint — a  m egkívánt hosszabb- 
rövidebb idő a la tt  megköt és elég szilárdnak 
kell lennie áhhoz, hogy a további m anipulációt 
k ib írja. A  formázómasszát így beburkolt 
viaszm intát, vagy fü rtö t ezután megfelelő mé
re tű  form aszekrénybe helyezik és a  szokásos 
homokformázásnál a  töltőhom oknak megfele 
lően — valam elyes kevésbbé tűzálló és kevésbbé 
költséges m asszával veszik körül, (pl gipszes 
habarccsal.) Néhol a form aszekrényt csupán a 
formázáshoz használják  és a  form a kiégetését és 
centrifugálását form aszekrény nélkül végzik. 
Mégis célszerűbb, ha  ezt a  két m anipulációt is a  
form aszekrényben megsérüléstől jobban meg
óvott form ával végezzük el — még akkor is, ha  
a form aszekrény m in d já rt csak egy vélkonyfahí 
cső, esetleg tűzálló, reVementes acélcsődarab. 
Gélszerű szabványos m éretű form aszekrényeket 
használni — m ég akkor is, ha  nincs különleges 
öntőgépünk.

Szárító- és  égetők em encék

Az olvadóviaszos eljárásnál kétféle kemen
cére van szükségünk. Az egyik kisebb hőfokú 
és ez a viasz kiolvasztására és visszanyerésére 
szolgál. A m ásik nagy hőfokú és ebben égetik 
ki a  form át úgy, bogy a viasz utolsó nyomta is 
eltávolíttassék. A kis hőfokú kemencében a  for 
m ákat anny i ideig és olyan hőfokon kell ta r 
tani, hogy a  viaszt lehető legnagyobb m érték 
ben visszanyerjük és emellett a viasz ne krak- 
kolódjék, azaz ne szenvedjen vegyi bomlást. Ez 
a  hőmérséklet a  viasz összetételétől függ és 
kísérletileg könnyen m egállapítható. A  magas 
hőfokú kemencében a  form ákat rendesen 800— 
850° C hőmérsékleten égetik ki. V an azonban 
eset, am ikor ennél sokkal magasabb, — egészen 
1100° C hőmérsékletig hevítik a  form ákat. 
A viasz kiolvasztásához és a  form ák kiógetósé- 
hez is legjobban beváltak az alagútfkemencék. 
Ezekben a villam osfűtésű pestekben a hőm ér

séklet és az áthaladási idő pontosan szabályoz
ható.

A  gipszhabaresból készült form ák égetése 
— gipsznek a víztartalom tól függő változó tu la j 
donságai m ia tt — elég kényes. Ezért az ilyen 
form ák égetési hőfokát nagyon pontosan kell 
szabályozni. Legjobban (bevált az az eljárás, 
melynél a gipszíorm át előtt gyorsan kb. 800° C 
hőm érsékletre hevítik  és ezen 20 percig ta rtva , 
m ajd  pedig 250—270° C-on hosszabb ideig ta rtva  
lassan lehűtik.

M agas olvadásponti ötvözeteket, különö 
sen olyanokat, amelyek nem eléggé hígan 
folyók, m int am ilyenek a  sok alum ínium ot és 
króm ot tartalm azó acélötvözetek, — célszerű a 
belsejében még vörösen izzó form ába önteni. 
Ebben a  fém tovább m arad  folyékony állapot
ban és a form a m inden részét tökéletesen k i 
töltve igen nagypontosságú öntvényeket kap 
nak.

M ielőtt tovább mennénk, ism ertetni sze
retném  m ég röviden a  precíziós formázás m ásik 
m ódját, a  kétrészes osztott m in ták  szerint, 
szekrényben történő habarcsformázást is. Ezt 
különösen nagyobb m éretű nagypontosságú 
öntvények előállításánál használják. Precíziós 
öntvény — természetesen — csak nagypontos 
ságú és tökéletesen sim ára csiszolt m in ta  u tán  
önthető. Ezenkívül i t t  is híg, haharosszerű fo r 
m ázóanyagot kell használni, amely biztosítja a 
form a belső felületének porcellánszerű sim a 
ságát.

A híg betonhabarcs használata m ia tt ez a, 
form ázás eltér a  kézi bomokformázásnál szoká
sos eljárástól. I t t  a  m in tá t csak akkor lehet a 
formából kiemelni, h a  a  beton m ár megkötött. 
Ezért itt, ahelyett, hogy előbb az egyik félm in 
tá t  az alsó foumaszekrénybe form áznánk be, 
m ajd pedig ezt m egfordítva rátennók a  felső 
form aszekrényt és a  m ásik félm intát — és 
ezután tö ltenénk meg formázómasszával a felső 
szekrényt —, it t  m aga a  m in ta  van  kettészelve. 
A m intafeleket tökéletes pontos s ík ra  _ csiszolt 
fo rm alapra erősítik fel, am elyre vízállóan illik 
a nagypontossággal csiszolt peremű formaszek- 
rény  is. A m intafelek is o lyan pontosan vannak 
a  form alapokra erősítve, hogy a  két szekrény 
összerakása u tán  a  fo rm at eleik úgy összeillenek, 
m in tha csak egy összetett, m in ta  u tán  formaz- 
t a ttak  volna. A m intázás tehát hasonló elv sze
r in t történik, m in t am ilyen a gépi homokfor
m ázásnál szokásos, ahol a két form afelet szintén 
külön-kúlön form alapról m intázzák be. Csak
hogy a  precíziós öntésnél a mintafelek, illetve a 
form alap, a  szekrények és az illesztések oly 
nagy pontossággal vannak m egmunkálva, hogy 
a form alapra helyezteti szekrénybe tö ltö tt hígan 
folyó habarcsból víz az illeszkedés helyén nem 
szivároghat ki.

Bonyolult darabok form ázása természetesen 
több osztósíkot tesz szükségessé. Esetenként 
eltávolítható fémbetéteket vagy görbe osztó- 
felületeket kell alkalm azni. Az üregek kiképzé
séhez i t t  is m agokat helyeznek a  formákba. 
Á ltalában a  form ázás m ódját előre, gondosan 
meg kell tervezni.

A m in tákat és m intalapokat jól m egm un 
kálható és tükörsim ára csiszolható, a  formázás 
nál fellépő igénybevételnek ellenálló, nem rozs
dásodó fémötvözetekből — rendesen sárgaréz 
ből késztik. A formaszekrény ek alumímumötvö- 
zetből készülhetnek. A nagypontosságú két
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részes szekrény form ázást á lta lában  inkább na- 
gyobbméretű öntvények tömeges termelésénél 
használják, rendesen futószalagos berendezéssel 
kapcsolatban.

A formaszekrénybe tö ltö tt híg habarcs tele 
van elnyelt levegővel, illetve levegőbuborékok
kal és sok benne a  felesleges víz is. Ezért a 
massza — megkötésekor — térfogatában lénye 
gesen csökken. A form aszekrényeket ezért e tér- 
fogatcsökkenésnek megfelelő m éretű toldatok 
kal kell ellátni. A form aszekrényeket még a 
massza megkötése előtt vákuum  alá helyezik és 
v ib rá to rral rezgetik, hogy a  levegő a  formáiból 
kiszabaduljon. A vákuum ot csak fokozatosan 
szabad növelni, ha  u. i. a  nyom ást hirtelen csök
kentenénk, akkor a  masszában léyő víz fel
fo rrná  és a h irte len  kiszabaduló gőz és levegő 
a form át fellazítaná, esetleg megsértené.

A m egkötött betonformából a m intákat 
kiemelik. Ennek m egkönnyítése céljából a 
m intalapot speciális bevonattal lá tják  el, am i
nek összetételét természetesen titokban ta rtják . 
Az így elkészült form ákat rendesen szállítószala 
gon továbbítják  a  kemencébe. A kétrészes szek
rényform ázási eljárásnál csak egyféle típusú 
kemencére van szükség, éspedig a rra  a  maga- 
sabbliőfokú kemencére, melyben a  form ák kiége 
tése történik. A kiégetés hőfoka tág határok 
közt ingadozik — éspedig aszerint, hogy m ilyen 
formázóanyagot használnak. A formázómasszá 
val szemben tám asztott követelményekről m ár 
előbb beszéltem.

Az előadottakból a kétféle nagypontos 
ságú formázás legegyszerűbb módszereivel meg
ism erkedtünk. Lehetetlen feladat volna azonban 
ezeknek az eljárásoknak a  m ár eddig is k ia la 
kult variációit és kom binációit ism ertetni. 
A viaszm intát lehet pl kétrészes forrna,szék r én y - 
ben is alkalmazni. A babarcsform ákat pedig 
alacsony olvadáspontú fémekből készült ki 
olvasztható m inták alkalm azásával lehet kom 
binálni. A nagyobbm éretű öntvények kétrészes 
iformázóteöhnikája kom binálható viaszm intás 
e ljárás egyik-másik módszerével. Mindebből lá t 
hatjuk, hogy a két form ázási e ljá rás t teljesen 
különállóan kezelni kb. olyan volna, m intha egy 
külön eszterga- és m aróm űhelyünk volna és 
m ind a  két m űhely ugyanazon m unka elvégzé
sében versenyezne egymással. Ez a hasonlat — 
m int m inden hasonlat — sán tít ugyan, de rá 
v ilág ít a rra , hogy a  precíziós öntés fejlődése 
csak a kétféle eljárás kombinációja m ellett kép
zelhető el.

A z öm lesztőkem encék .

A formakészítés módszereinek tárgyalása 
u tán  térjünk  á t az ömlesztőkemencék meg
beszélésére.

Az ötvözetek megömlesztésére úgy a nagy- 
frekvenciás indukciós, m in t a  fényíves elektro 
mos kemence egyarán t alkalm as és használatos. 
M indkét típusnál túlnyom óan savas eljárással 
dolgoznak. Kisebb m éretű kemencéknél az 
indukciós kemence határozo ttan  előnyösebb és 
feltétlenül gazdaságosabb. Néhol az acélt na- 
gyobbm éretű fényíves bázikus kemencében ké

szítik ki, m ajd  m elegentartó savas indukciós 
kemencébe öntik át, ahonnan kisebb öntő- 
üstökbe, vagy kanálba csapolják. Az ömlesztő- 
és m elegentartó kemencék szám át és teljesítő- 
képességét, — álta lában  az ömlesztés problémá
já t  —, az öntöde term elési p rogram ja  és a  meg
oldandó kohászati feladatok szabják meg. 
A precíziós öntödék ömlesztőkemencéi á lta 
lában igen kis befogadóképességűek, gyakran  
csak néhány kig ötvözetre méretezettek. Na 
gyobb m ennyiségű azonos ötvözetből készítendő 
öntés esetén legcélszerűbb eljárás az volna, lia 
egyidőben három  kemencét ta rtan án ak  üzem 
ben. Egyikből állandóan öntenének és ez szere 
pelne tároló, ill. m élegentartó kemence gyanánt, 
míg a m ásik két tőben —• időben eltolva történ 
nék az anyag kikészítése —, azaz, am ikor az 
egyikben befejeződött az anyag kikészítése, a 
m ásikban az adagolás kezdődne. Ilyen berende 
zés m indenesetre a leggazdaságosabb üzemet 
biztosítja.

Ö ntés.

A precíziós öntödében nemcsak a  form a 
készítés, hanem  az öntés is különleges .Tömör, 
záródni,ányöktól és hólyagtól m entes öntést csak 
különleges öntési módokkal nyerhetünk. A k í 
v án t cél elérésére elvileg két fe ladatat kell tel 
jesíteni. Először is a  folyékony ötvözetet nyo 
más a la tt kell a  form ába ju tta tn i. Másodszor 
lehetőleg meg kell akadályozni a  fém  oxidáló- 
dását, tehát a  levegővel való érintkezést a  m in i 
m um ra kell csökkenteni. A nyomás a la tt tö r 
ténő öntést három  igen egyszerű mód vala 
melyikével lehet elérni: t. i. a form ába öntött 
fémre gyakorolt nyomással, vagy a forrna 
vákuum ba váló helyezésével és harm adszor 
eenfcrifugatással. G yakran alkalm azzák e mód
szereket kom binálva is. K iderült, hogy a  nagy 
nyom ás semmi előnnyel nem  jár, sőt inkább 
káros, kb. 0.2—1.2 kgécma nyomás ad ja  a leg 
jobb eredményt. A nyom ás elérésének legegy 
szerűbb módja a m agas öntő tölcsér alkalm a 
zása. A kétrészes habarcsform ázásnál a  forma- 
szekrény beöntőnyílásába egy 200—250 mm 
magas aszbeszttölcsért illesztenek. H a ezt tele 
töltik a  folyékony fémmel, akkor ez a  fémoszlop 
kb. 0.2—0.3 atm. nyom ást gyakorol a  forma fa 
lára. V an olyan megoldás is, am elynél a  fémre 
ható kom prim ált levegővel érik  el ezt a  célt.

A gázporozítás elkerülése céljából az ötvö 
zetet gyakran  vákuum ban olvasztják és öntik, 
vagy pedig csak m agát a form át helyezik öntés
közben vákuum  alá. A form a pórusain á t fel
lépő szívóhatás m integy behúzza a fémet a 
forrna üregébe.

A z ö n tv én y tisz títá s .

A leöntött és k ihűlt öntvényeket a  formából 
a szokásos módon, gyenge fcalapácsütésebkel 
szabadítják ki. Az öntvény felületére és ü re 
geibe tapad t formázóanyagot levegő, gőz- vagy 
v ízsugárral tisz títják  le, nehogy az öntvény 
megsérüljön. A felöntéseket a  lágyfémöntvé- 
nyeknél szalagfűrésszel, acélönitvényekről gum i
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kötésű vékony csiszolókövekkel szokták levágni. 
A felöntéseket sok esetben úgy  leket az öntvé 
nyeken elhelyezni, hogy azok a  lehűlésnél be
következő zsugorodás következtében m ár a  for 
m ában leszakadjanak. A felöntések és megvágá- 
sok csonkjainak és a  gyakran  előforduló kisebb 
hibáknak  a  szokásos módokon való eltávolításá 
val a  precíziós öntöde m unkája befejezést nyer.

A precíziós öntödékben is esik selejt, sőt a 
fokozott minőségi igények m ia tt még nagyobb 
mértékben, m int a közönséges öntödékben. 
Kalkuláció kérdése az, hogy érdemes-e a  kisebb 
hibákat k ijav ítan i, vagy  pedig selejtbe dobni 
m indazt, am i nem tökéletes. Valószínűleg it t  is 
az a rany  középút a  helyes.

V alam ely öntöde üzemét legmegbízhatóbb 
módon úgy b írá lha tjuk  meg, hogy ha a tisztító 
m űhelyét tek in tjük  meg. Ugyanez áll, de még 
fokozottabb m értékben a nagy pontosságú öntö 
dékre is. V alam ennyi h iba és balfogás — kezdve 
a  form ázási e ljá rás tervezéséről — végig a te r 
melés egész folyam atán, i t t  biztosan kiütközik.

K on stru k ció .

Nagypontossáigú öntéssel csak olyan bonyo
lult alakú öntvények előállítása lehet gazdasá 
gos, melyek egyébként csak vagy géppel meg
m unkált több darabból volnának összeállítha 
tók, vagy pedig, ha olyan anyagból kell ezeket 
elkészteni, am elyet öntésen kívül más m űvelet
tel nem, vagy csak igen költségesen lehet a lak í 
tani. Az igen nagy pontosságnak igen nagy az 
ára , de ezzel szemben a  precíziós öntéssel olyan 
felület és méretpontosság érhető el — még pon 
tos illesztésű gépalkatrészeknél is, hogy ezeknél 
is csupán a végső gépi csiszolásra lesz szükség.

Természetes, hogy a  tökéletlenségek teljes 
kiküszöbölése m agas selejtszázalék nélkül el
érhetetlen. I t t  bizonyos kompromisszumot kell 
elfogadni a r ra  nézve, hogy m i a  még elfogad 
ható és m i a selejt. H iába volna azt  ̂ gondolni, 
hogy — mivel a viaszm intás e ljárásnál illesztés 
nélküli form áról van szó — i t t  nem fordulhat 
nak  elő az osztósíkok m entén pontatlanságok. 
I t t  u. i. m aga a  viaszm inta lehet pontatlan , m ert 
az e lőállítására  szolgáló kehillának, a gyakran 
több osztósíkja szerint történő összerakáséiból, 
vagy más okokból is szárm azhatnak hibák.

Az öntésteehnika szabályainak tökéletes 
ism eretével jól szerkesztett és jól kezelhető — 
valam int precízen m egm unkált kokillában lehet 
csak jó v iaszm intákat előállítani. A form ák 
kúposíságáról m ár beszéltem. Ez m egkönnyíti a 
m in ta  kivételét ak ár viaszm intáról, a k á r fem- 
m intáról van szó. A kúposság azonban csak kí 
vánatos, de nem okvetlenül szükséges. Kisebb 
nehézségekkel párhuzam os oldalakat is be lehet 
form ázni és 14°-ús kúposság — gondosan meg
m unkált felületeknél — m indig elegendő.

A precíziós öntésinél a  forrna is és az önt
vény is változó hóm érséklethatásoknak ̂  van  ki 
téve. Ezzel együtt já r  a  nagy  tágulás és zsugo
rodás. Több különböző anyagnak: a  kokillának, 
a viasznak, a form ázóm intának és a  folyékony 
iémnefe tágulását és zsugorodását kell úgy össze
hangolni, hogy végeredmlényben precíziós önt 
vényt kapjunk. Belátható, hogy a  pontos m ére 
tek szám ítása vagy becslése rendkívül nehéz, 
sőt sokszor lehetetlen és a jó eredm ényt gyak 
ran  csak hosszadalm as kísérletezéssel lehet el

érni. Az acél lineáris zsugorodása kb. 2%. Ha 
azonban a  darab  lehűlése különböző helyeken 
egyenlőtlen, akkor az öntvény ennek következ
tében megvetemedik. Az acél 2%-os zsugorodása 
azt jelenti, hogy az anyag  megdermedésekor 
1 cm-en 2/100 cm-t, azaz 2/10 mm-t zsugorodik. 
Csak ennek figyelembevételével tud juk  fel
becsülni azokat a  nehézségeket, am elyeket a 
kész öntvény m éreteinél a 0,02 mm-en belüli 
tű rési ha tárok  'betartása m ia tt le kell győzni. 
Ilyen szigorú to leranciákat természetesen csak 
ott kell megadni, ahol a r ra  csakugyan szükség 
van.

Végül a  9. áb rán  bem utatom  a  Benvenuto 
Cellini szoboröntését feltűntető ra jz  m ásolatát, 
amely 1550-től szárm azik. Ez egyébként nem 
más. m in t az évezredes viaszm intás formázás, 
am elyet m ár a  görög szobrászok is használtak. 
Az (1) vasvázra (2) agyagm odellt form ázott a

szobrász, m ajd  ezt kb. 10—15 mm-es (3) viasz- 
réteggel vonta be. A kidolgozott viaszszobrot 
(4) form ázóagyaggal vették körül és ezt az (5) 
építm ény vette körül. A (6) keram ikus csövek 
a viasz elvezetésére szolgáltak. A (9) körben el
helyezett rostélyokon táp lá lt tűz a  lyukaikkal 
e lláto tt agyag lap ra  adagolt fémet megolvasz
to tta , ez a  fenéken (13) tégelybe csöpögött. Az 
adag beolvadása u tán  az olvadt fém a  (7) dugó 
eltávolítása u tán  a  form át megtöltötte.

Összefoglalás.

Az alacsony olvadáspontú fémek precíziós 
öntésére szolgáló fröcos- és présöntés mellett 
ú jabban  m agas hőm érsékleten olvadó acélöveze- 
tekből is készítenek nagypontossáigú öntvénye 
ket, melyeknél néhány századmilliméteres 
tű rési h a tá r is biztosítható. Precíziós öntéssel 
készült néhány jellemző acélöntvény áb rá já t 
bem utatva, szerző a  formázómasszával szem 
ben tám aszto tt követelményeket sorolja fel és 
ism erteti. Részletesebben tá rg y a lja  a viaszmin- 
tás nagypontossáigú centrifugális öntési inodot, 
a  viaszm inták készítését, a  viaszprésefcet, a  
viaszfajtákat, a  form ák szárítására  és égetésére 
szolgáló kemencéket. Rövidebben foglalkozik a 
szekrényben történő precíziós habarcsform ázás- 
sail is. V égül a  nagypontosságú öntésnél hasz 
n á lt aoélömiesztőbemenioéket, az öntés és az 
öntvénytisztítás m ódjait ism erteti.
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Nagyméretű hengerek öntése

B Á N H E G Y I LÁSZLÓ bevezető  e lő a d ása  a  B á n y á s z a ti  és K o h á sz a ti  E g y e s ü le t  ön tö d ei ta g o z a tá n a k  1950 m á ju s  6-i a n k é tjé n .

A vason tészet olyan területéinek a  gyártm á 
nyaival szeretnék foglalkozni, am elyről igen 
kevés szó esik úgy  az irodalomban, m in t a  gya 
korlatban, vagy az előadássorozatokban. N yu 
godtan szeretném azt is á llítan i, hogy am ikor az 
öntószet problém áival különösen napjainkban 
annyi sok értekezlet, anny i sok irodalom, sőt ma 
m ár külön szaklap, az „Öntöde“ c. lap is foglal
kozik, egy területről, az ú. n. kéregöntészetről 
semm it sem báliunk, sem nem olvashatunk. 
Természetesen m egvan .ennék a  m aga m agyará 
zata és oka is. Egyik legfontosabb oka ennek az, 
hogy egész m agyarországi vasöntészetet tekintve 
csak nagyon kevesen vannak  olyanok, .akik 
hivatásszerűen foglalkoznak egyedül a  kéreg- 
öntészettel. A kik pedig nem kizárólag ebben a 
szakm ában dolgoznak, azok a szorosan vett 
szürke öntödei elfoglaltságuk m ellett mellé 
kesen g yártanak  kéregöntvényt, nevezetesen 
keregöntésű kalander vagy hengerm űi henge
reket.

Bonyolult szerkezetű, nagyobb selejt- 
veszéllyel já ró  öntvények készítését az öntödék 
elu tasítják  és a  fogyasztó eégek kénytelenek az 
ilyenfajta  hengereket külföldről beszerezni.

A második világháború a la tt, de m ár jóval 
előtte is tö rtén tek  kísérletek úgy  a salgó tarján i 
vasművek, m in t a  Rákosi műveik öntödéiben 
azzal a céllal, hogy a  külföldi behozatalt hen- 
germ űvi hengerekben feleslegessé tegyék. B ár 
ezek a kísérletek határozott fejlődést jelentettek 
a hengergyártásban, — azt a  célt nem tud ták  
elérni, bogy a  hengerm űvek m inden henger- 
szükségletét hazai gyártássa l á llítsák  elő.

A kalander ihengeröntvények gyártása  
terén  még ennyi sem tö rtén t. Ezeknek az öntvé 
nyeknek csak kisebb része készül hazai öntödék
ben, m íg a szükséglet nagyobb részét im port 
ú tján  szerzik be.

Hengerműveinlk éppen úgy, m in t az egyéb 
hengereket fogyasztó gyára ink  megnövekedett 
termeléseikhez nagyobb m ennyiségű hengere 
ket is igényelnek, minőségi termeléseikhez pedig 
a  henger minőségével szemben nagyabb igénye 
ket. tám asztanak. Az öntödék azonban a  fejlő 
désben erősen lem aradtak. Legyen szabad itt 
idéznem dr Kőrös Bélának, a B ányászati és 
K ohászati Kongresszuson elhangzott égjük 
hozzászólását :

„A 60—90 km /óra hengersebesség egész bizo
nyosan m axim ális következményeket tám aszt a 
hengerm űi hengerek minőségével kapcsolato 
san. Ebben a tekintetben m i a  kü lföldi fejlődés
től meglehetősen el vagyunk m aradva. A mi 
hengeröntödéink, !bár egyes vonatkozásokban 
egészen szép eredményeket értek  el s  próbálnak 
a  fejlődéssel lépést ta rtan i, de m a is azokkal a 
berendezésekkel dolgoznák, m in t 30—40 évvel 
ezelőtt. A zokat a  nagyteljesítm ényű hengereket, 
amelyek ezekhez ia sebességekhez szükségesek, 
m a még előállítani a ligha  tudnánk. A henger- 
öntést is fejleszteni kell és ezt a  szempontot sem 
szabad figyelm en kívül hagyni. E z t a  kérdést 
nem lehet a lényegtelenek közé sorolni és meg
oldásánál kizárólag a külföldre támaszkodni. 
H a a  legkorszerűbb hengerm űveket akarjuk
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üzembehelyezni, .akkor a hengeröntószetet is a  
m űszaki fejlesztés, k u ta tá s  központjába kell 
állítan i.“

Ehhez még hozzátehetem, hogy nemcsak a 
korszerű hengerművekhez, hanem  iá korszerű 
papírgyárak , gumigyáraik korszerű gépi beren 
dezéseihez is egészen korszerű hengerek g y á rtá 
sának a lehetőségét kell m egterem tenünk. 
A hazai gépgyárak közül a Ganz gyár pl egészen 
új, sa já t konstrukciójú kalander gépek g y á rtá 
sával foglalkozik, am elyek egészen tekintélyes 
exportot jelentenek .számunkra és ezekhez a 
gépeikhez szükséges hengereket ,a diósgyőri 
MA VÁG öntödéje önti igen nehéz körülm ények 
között, .a nagy  selejt százalék m ia tt nagy 
önköltséggel, am i egyik legfőbb indító oka volt 
a m ai ankét összehívásának.

Az ankéntunkon a hengerf elhasználó üzemek 
t. képviselőitől tájékoztató felvilágosítást k ívá 
nunk kapni a  hengerszükségleteik várható  
nagyságáról, a  tám asztott igényekről. Az_ öntö 
dék képviselőitől vá rju k  lannak m egállapítását, 
hogy m ilyen lehetőségek vannak  az igények 
kielégítésére. Mik .az akadályai a  teljes hazai 
hengerszükséglet kielégítésének a  hazai öntö 
dék ú tján . A felső hatóságaink megjelenít t. kép 
viselőitől pedig kérn i fogjuk a  kérdés m egoldá 
sához szükséges tám ogatást.

A hazai hengergyártás f eladata volna tehát 
a hengerfelhasználó üzemek m inden fa jtá jú  
hengerszükségleteinök m ennyiségi és minőségi 
olyan kielégítése, hogy m egszüntethető legyen a  
hengerim port. Ezzel szemben a haza i g y á rt 
m ányú kom plett gépegységeknek olyan  m ennyi
ségű és minőségű hengerekkel való ellátása, 
hogy a  gépexportot elősegítsük és fejlesszük, 
m ert a  rendkívüli sok külföldi érdeklődés ilyen 
gépek irán t erre a lehetőséget m egadja.

A következőkben a  kétféle henger gyár 
tásának  tárgyalásánál éles ha tárvonala t kí
vánok vonni a  hengerm űi és kalander- 
hengerek öntési és gyártási problém ái kö
zött. A hengerm űi hengerek tömörek, a 
kalanderhengerek belül üregesek. M indkét 
hengerfajtánál az a feladat, hogy a felü 
leti keménység a paláston 60—80—100 Shore: 
legyen. A hengerek csapjain  30—35—40 Shore 
legyen a keménység. A  henger palástján  m int 
m unkafelületen a teljes felületi sim aságot, a 
kalanderhengereknél a  tükörsim a felületet 
k íván ják  meg.

A hengerm űi hengereknél, különösen a 
finom soraiknál, drótsoraiknál és a torló henge 
reknél a  kéregmólységet is előírják, hogy az 
üregeket m inél m élyebben lehessen kihasználni 
és ezzel a henger teljesítm ényét a legm aga 
sabbra fokozni. A kéreg mélységén felül elő
írják  a teljes lyukacsm entességet az üregekben 
is, a  csapokon a  Shore számon k ívül anniak 
olyan tömör szövetszerkezetét, hogy a csaprózsa 
k im arásánál és főképpen iá csapon á t történő 
m eghajtásnál anyagmorzsolódás, apró  töredezés 
ne forduljon elő és a  csapok ne kopjanak 
nagyobb mértékben. Természetesen a  henger 
sem ,a csapjában, sem a  paláston nie tö rjön  le* 
A gum ikeverő hengereknél ú jabban  az a  k íván 
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ság is felm erült, bogy a  pa lástján  a  kérges része 
a  henger két végén 30—30 mm hosszúságban 
szürke résszel végződjön, m ert kérges szélek 
letöredeznék. E  bengertípusoknál a belső, 
hűtésre szolgáló üreg  térbeli kiképzésének 
m éretszerinti pontos b e tartása  szintén előírás. 
A paláston így k ia lak íto tt falvastagság 80—100 
mm. Az üregből a két csapon á t kivezető nyílás 
70—90 m m  átm érőjű. Ennek kivitele rendkívül 
nehezen oldható meg, m ert az üreg  kiképzésére 
szolgáló agyagm ag ta rtó  vasa, az ú. n. magvas, 
hengerelt eső, am elynek egészen abnorm ális 
mérete van, ezért nehezen szerezhető be. A fő- 
nebézs/ég azonban ott van, hogy éppen az abnor 
m ális kis átm érőjű eső az állva öntött form ában 
egyoldali könnyen kihajlik, m ert a  nagyobb te r 
helése éppen a  közepére esik és a  henger falvas 
tagsága egyik oldalon a  m éreten felül nagy  lesz, 
a  m ásik oldalon pedig elvékonyodik. E lkerü l 
hetetlen tehát, hogy a  szerkesztőktől k i kell h a r 
colni a kivezető ny ílás  70 m m  átm érőjének 
m egnagyobbítását 90—100, esetleg 110 imm-re. 
Ezzel azonban a  csap keresztm etszete lesz 
kisebb éppen a  törésre veszélyes szelvényben. 
Ilyen esetben — és ez igen gyakori — csak 
hosszas v ita  u tán  lehet megegyezni egy közép- 
megoldásiban.

A kom pr omissziu m egyik része, hogy a 
m ag tartó  hengerelt cső fa!vastagságát kell m eg 
növelni, am inek pedig a  szállító hengerm űvek 
nem tudnak  m indig eleget tenni.

A hengerm űi hengereknél az előbb emlí
te tt felületi keménységen k ívül a  kéregm ély 
séget is előírják és ehhez egészen mereven 
ragaszkodnak. A legkisebb mélység a henger 
átmérője, illetve a  henger rendeltetése szerint 
30—40 mm. A nagyobbaknál, m in t p l a 45q  torló 
hengereknél 60—80 mm.

Az eddig csak részben elsorolt, — ,a rendelő 
á lta l előírt fontosabb szállítási feltételeknek 
kell eleget tenni a  kéregöntödéknek. Enged 
m ényt azzal a  megokolással szokták elu tasítan i, 
hogy külföldről m inden ellenvetés nélkül és 
garanciával szállítanak az öntödék.

Az öntöde első feladata tehát, hogy m inden 
fa jta  hengernél a felületi keménységet és a 
kéregmlélységet biztosítsa. E z t a  ké t óéit igen 
éles határok  között kell ta rtan i, m ert a felületi 
keménységnek Brinell, vagy  Shore számban 
megadott értékénél kisebb eredm ény esetén ia 
hengert, m in t selejtet v isszautasítják, de ugyan 
csak selejtnek szám ít az a  hengerm űvi henger, 
am elynél a kéreg mélységének az e lő írt m illi 
m éterben kifejezett értéke kisebb, vagy ha  a 
kéregm élység olyan nagy, hogy az a henger 
csapig leér, am i különösen a  kisebb átm érőjű 
hengereknél gyakran  előfordul, — jóllehet a 
henger egyébként, m in t nyers öntvény m eg 
felel. Ez teh á t az első fontos technológiai pro 
bléma az öntő szám ára, m ert ezek a  h ibák  csak 
a  m egm unkálásnál derülnek k i és a  fehér selejt 
olyan jelensége, am elynek a  megszüntetésénél 
különféle kohászati feladat v á r  megoldásra. 
Ezekre miég visszatérek a  későbbiek folyamán.

A lyukaesm entes henger előállításának 
öntészeti feladatai azonosak a szürke öntészeté- 
vel és ezeknek a  m egoldásai közismertek, ezzel 
külön nem  szükséges foglalkozni. _ A  henger- 
palást tükörsim a felületének biztosításával m ár 
érdemes foglalkozni, bár em iatt ritkábban  for 
dul elő selejt. (A kéreg képzésénél erre rá té 
rünk.)

E ddig tehát a fehér selejtrő l tettem  em lí
tést, am ely  közül kiemeltem a  legfontosahhat, 
m elynek megszüntetése egyik  döntő f  eladat.

A m ásik igen fontos problém a a fekete 
selejt keletkezése és i t t  is  iaz ú. n. keresztirányú 
és hosszirányú repedések jelenségének vizsgá 
lata, — azok okainak felderítése. Ezzel a 
feladattal küzd legtöbbet az öntő. Ez a  jelenség 
okozza a  legnagyobb selejtszázalékot, és ez teszi 
egyelőre m ajdnem  m egoldhatatlanná a  henge 
rek m inden fa jtá ján ak  gyártásá t. Elsősorban 
ennek a kérdésnek m egv ita tására  van  szükség, 
m ert ennek a  m egvitatásával dönthetjük el, 
hogy m ilyen gyártási módszert tudunk  be
vezetni öntödéinkben, az eddig külföldről be
hozott hengerek hazai gyártására .

A hengerek gyártásánál a  kérget — m int 
ism eretes — a  folyékony vasinak a  gyors lehűté 
sével, annak  fehéren való kristályosításával 
é rjü k  el. A kéreg szerkezetileg rendszerint suga 
ras cementit. A oementitrészek között lehet 
lá tn i bezárva szilárd oldatból és vaskarbidból 
álló szövetelemet, az eutektikum ot, tedeburito t 
és részben a  felbom lott ausztenitből perlitté  
a laku lt p rim árkristályokat. A kéreg a la tt á t 
m eneti résznek kell lenni ia szürke rész felé, 
am elyet m agnak nevezünk. Az átm eneti rósz 
m ég eementites szerkezetű, a  szürke (mag) rész. 
alapszerkezete pedig perlites kell legyen.

A hű tőhatást a  hengerek pa lástjának  teljes 
hosszában alkalm azott kokillával (hűtővas) 
é rjük  el. A hű tőhatás szempontjából jól kell 
m egválasztani a kokilla falvastagságát. A tömör 
hengereknél a  kokilla falának vastagsága a  hen 
ger átm érőjének 30—40 % -a, ső t egyes lesetek
ben 50%-ra is vehető. N agy körültekintéssel kell 
a kokilla anyagá t m egválasztani. Kemény 
anyagból nem készíthető, m ert a  hőmérséklet- 
váítozásokat jól kell b írn ia. Á ltalában a ján la 
tos a  Si ta rta lm á t 1.25—1.50%, a  Mn. ta rta lm a t 
0.6% között ta rtan i. A P  m axim um  0.2% legyen, 
a  S. ta rta lom  pedig lehetőleg ne legyen 0.08% 
felett. A m angánt célszerű még alacsonyabbra 
t a rtan i és kerülni kell a sok hulladék használa 
tá t  és természetesen egészen k i kell hagyni az 
égetett ócska vasat.

A kéregöntés feltétele tehát, hogy a  folyé 
kony öntö ttvas pusztán a  lehűlés sebessége 
következtében részben fehéren, részben szürkén 
kristályosodj on.

A felületi kem énységet főleg a  karbid 
mennyisége, tehát a vas 0 . ta rta lm a  határozza 
meg. M inél több a  C. annál több kemény, durva 
vaskarbid  lemez keletkezik benne. A kéreg ke
m énységét a Si. és Al. ténylegesen csökkenti.

A kéreg mélységét részben a  vas összetétele, 
részben a  lehűlés sebessége szabja meg. Az 
ötvöző elemek közül a  karbidképzők, m in t pl a 
Mn., valam int a  S. növelik a kéreg vastagságát. 
A Mn. ugyanis stab il cem entitet alkot, am ely 
nek nagy  a  keménysége. A C. csökkenti a  kéreg 
mélységét. A kéregöntvény adag jának  össze
á llításánál a r ra  kell törekedni, hogy a  szürke, 
belső m ag szövetszerkezete perlites, a  kérges 
része pedig a ledeburitos legyen. A belső szürke 
rész jó szilárdsági eredm ényei terem tik  meg 
ugyanis a  henger tartósságának  feltételeit a  tö 
rések elilen. A külső kéreg jósága pedig m egadja 
a  hengernek a jó használhatóságát. Ilyen szem
pontok a lap ján  vesszük figyelembe, hogy a 
vasunk hipoeuteiktikus legyen, — a  telítési 
szám a tehát m inél kisebb, azaz egy a latt. Ebben
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az esetben ugyanis a prim er ausztenit k ris tá 
lyok m ennyisége nagyobb, m éreteiben pedig 
kisebb, ha  gyors a lehűlés.

H a a  telítési szám éppen egy, akkor az 
öntöttvas eutéktikus, ha  egynél nagyobb, — 
liipereutektikns öntöttvasról van szó, am ikor 
nagym éretű grafiitlapok kristályosodnak elő
ször.

A szürke öntöttvas kristályosodása a  folyé 
kony fázisból lényegében teh á t a  stabilis Fe-C 
rendszernek megfelelően megy végbe, A g ra fit 
kristályosodását a  gyors hűtéssel és a  Si-nak 
alacsonyan ta rtásáva l igyekszünk a  legszűkebb 
m értékre csökkenteni.

A kristályosodás végén az öntöttvasban 
p rim ár és eutektikus ausztenit, g ra fit és szteadit 
van jelen. További lehűléskor a r ra  törekszünk, 
hogy az ausztenit a  m etastabil rendszer szerint 
alakuljon  á t perlitté, ezért kell alacsony Si-mal 
ötvözni és a  lehűlést gyorsítani. Ezzel akarjuk  
elérni a  belső szürke m agban a  nagyobb szilárd 
ságú perlites szövezetet. Hogy az öntvény össze
tételében m ennyi legyen a  Si tartalom , a rra  
nézve a M aurer és Greiner—Klingenstein-féle 
öntöttvas diagram ban kapunk adatot.

Az öntöttvas szilárdságának nagyságára 
egyik leglényegesebb befolyása a  g ra fit meny- 
nyiségének és a grafitlapok  nagyságának van. 
A g ra fit m ennyiségét a  Si ta rta lom  m ódosítá 
sával változtathatjuk  meg. Mivel a grafit meny- 
nyiségét közvetlenül nem vizsgálhatjuk meg, 
ezért aztán a  g rafit mennyisége helyett a telítés 
szám át kell az összehasonlítás alap jáu l venni.

Dr. Verő professzornak a  könyvében le 
közölt te lítési diagram ban könnyen m egálla 
p ítható  a  telítési szám a lap ján  a legjobb szilárd 
ság eléréséhez szükséges Si és C tartalom . íg y  
pl egy 0.5%-os Si-val és 3.2% C-val 28 kg/innr 
szakító szilárdság érhető el. Ez az érték pl 
ugyancsak 0.5% Si-val, de 3.(1%-val m ár 20 
kg/mnT-re esik le. Szilárdsági szempontból fon 
tos tehát, hogy úgy a  C mint. a Si a célszerű 
határok  között egyform án kevés legyen.

A szilárdság m ellett természetesen a kéreg- 
képzést is kell biztosítani a  kellő felületi ke 
ménységgel és a m egkívánt mélységgel, — 
illetve vastagsággal. A legfontosabb, de egyúttal 
a  legnehezebb feladat, hogy a szilárdsági fel 
tétételeket összhangba, hozzuk a jó kéreg minő 
ségének feltételeivel. Leggyakrabban meg kell 
elégednünk, azzal a kéregminőséggel, amely 
kiadódik a szilárdság szempontjából megválasz 
to tt C +  Si ötvözósi arányában  összeállított 
adagban.

Az így  szám ított ötvözéssel készült adagot 
úgy öntjük, hogy a  kéregminősóget szabályozó 
egyéb tényezőket vesszük figyelembe. Ilyen 
tényezők ú. i. a hűtővas, illetőleg a kokilla 
hőfoka, falvastagsága és az öntési hőmérséklet. 
A kéreg vastagságot a  vastagabb kakiUa, a  hide 
gebb kokillahőfok és a  folyékony vas kisebb 
hőmérséklete növeli. De nem célszerű a kérget 
m érték nélkül vastag ítan i, m ert a fehér kéreg 
jobban zsugorodik, m int a szürke mag, ezért — 
ha  tú l vastag — könnyen le is reped róla.

Dr Körös Béla egyik cikkében kim erítően 
foglalkozik többek között a felületi keménység 
kéregvastagság kérdésével is és m egállapítja, 
hogy ötvözetben hengerek esetében a  keménység 
főként a  C. tartalom  függvénye. Oberhoff er 
szerint 2.5—4.1% C. tarta lom  között miniden

0.1% C. többlet 1.5 Shore szármegységnyi ke
ménység növekedést jelent.

M egállapíthatjuk tehát, hogy a k ív án t ke 
ménység, kéregvastagság és szilárdság, illetőleg 
é le ttartam  nem m indig könnyen egyhehangol- 
ható tényezők, különösen, h a  kupolában kell 
hengert gyártanunk, ahol a C csak kivételesen 
hozható 3.3—3.4% fölé és a csökkenő Si. kén- 
növelő hatása  lép előtérbe. Á ltalában kim ond 
hatjuk, hogy am ennyiben 75 Shore fe letti ke 
ménységet ötvözetlenül és hőkezeletlemil k ívá 
nunk megvalósítani, akkor C. dús nyersanyag 
nak lés iáingkemence öntésnek kell előtérbe lép 
nie — m ondja Körös az élőbb em lített cikkélren. 
Ezzel teljesen egyetértek, csupán a  kupáiéban 
em líte tt C tarta lom  3.3-—3.4% felső h a tá rá t 
tagadom, m ert éppen ellenkezőleg tapasztalhat 
juk  azt, hogy csak egészen hatékony beavatko 
zással tu d ju k  a  C. ta rta lm a t alacsonyan, tehát 
közel 3.2%-on ta rtan i, m ert különben ennél m in 
den esetben sokkal m agasabb, tehát 3.5%-ot is 
m eghaladó C ta rta lm a t kapunk.

Végeredményben tehát a  kóregképzését úgy 
végezzük el, hogy a  belső m ag legjobb szövet
szerkezetének kialakításához szám ított C és Si 
mennyiséggel, a  megfelelő hőelvonással, a 
kéregben elérjük azt, bogy a  C. legnagyobb 
része elemi szén form ában legyen jelen, a m ara 
dék pedig ledeburitban és sekunder karbidban 
kötve legyen, — míg az alapanyag, a  mag 
lam ellás perlites szerkezetű, — vagy a kém iai 
összetétel szerin t átm eneti szövezat az ausztenit- 
ből a perlitbe.

Az eddig elm ondottakban igyekeztem egé
szen általánosságban ism ertetni a  kéregöntésű 
hengerek gyártási feladatait, am elyet az öntö 
dék több, kevesebb sikerrel tudnak csak meg
oldani hosszrapedéses selejt nélkül. M indenf a jta  
hengernél ú. i. ,a legnagyobb küzdelmet a  selejt 
leküzdésére kell ford ítanunk. A selejtfajták  
közül i t t  most csak azókkal kívánok foglalkozni, 
amelyeknek okát pontosan fel kell deríteni, 
illető eg, ha m egvan rá  az elméleti m agyarázat, 
azt érvényesíteni kell a gyakorlatban. Ez a 
selejtok pedig elsősorban az ú. n. hosszrepedés, 
a  kéreg belsejében keletkező finom repedés és 
végül a  keresztrepedés.

Személyes érdeklődésem alapján, de köz
vetve szerzett értesüléseim  szerint is, a  tömör, 
azaz a hengerm űi hengerek öntésénél úgy a 
diósgyőri, m int >a Rákosi M átyás m űvek öntödé
jében, de a  Salgótarján i Acélmű öntödéjében is 
kevesebb a  panasz a  hosszrepedések tekinteté 
ben, m int ná lunk  a Ganz kéregöntödében. (Meg
jegyezni kívánom  közbevetőleg, hogy természe
tesen csak a 450 0  és ennél nagyobb hengerek 
ről van szó minden esetben, valahányszor hen- 
geréket említek.) Az előbb em lített öntödékben 
azonban, lm nem olyan nagym értékű is a  hossz- 
repedés, mégis előfordul. Ezenkívül bizonyos 
hengert ípuisokat mégsem vállalnak öntésre és 
vagy acélból öntetik, m int pl a torlóhengere- 
ket Diósgyőrben, vagy im portálják.

A kalanderhengereket Diósgyőr és a  Ganz 
kéregöntödéje önti és ezeknek a hengereknek az 
öntése m indkét helyen komoly probléma a hossz
repedések m iatt.

A következőkben röviden a sa já t tapasztala 
taim  alap ján  fogok ezekről a kérdésekről m eg 
emlékezni és azután v ita  tá rgyává tenni a jobb 
minőségű és lényegesen kisebb önköltséggel,
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azaz kisebb selejtszázalékkal öntendő hengerek 
gyártását.

A kérdéses hengereket m ind a  két fa jtában  
a felszabadulás óta kezdtük el önteni. Illetőleg 
a kalanderhengereket rövidebb hosszban körü l 
belül három  tonna súlyig a háború előtt is ön
tö ttünk, a mai hosszabb m éretben, körülbelül 
4.5 tonna folyékony súlyban azonban csak 1947 
óta. A kérdéses hengerm űvi hengereket csak 
1949. év első felében kezdtük önteni. A hengerek 
öntéséhez szükséges kókilla falvastagsága 140 
m illim éter volt.

A hengereket a  m ár ism ertetett m etallurgiai 
alapon összeállított adagokból öntöttük és bár 
előfordult hosszrepedós, azt a még nem kellő 
öntésteehnikai gyakorlatnak  és annak tud tuk  
be, hogy nem állo tt rendelkezésünkre olyan 
összetételű faszene® és kokszos nyersvas, m in t a 
háború előtt. A döntő iselejtokot azonban az 
öntéstechnikában lá ttuk . Tény az, hogy m indig 
sok volt a  iselejt, de a gyártás  a  megmunkáló- és 
szerelőműhelyekben nem szenvedett h iány t 
am iatt, hogy nem kap elegendő hengert a meg
munkáláshoz.

H atárkövet je len te tt az öntésben az az idő, 
am ikor a 140 mm vastag  kokillánk elhasználó 
dás folytán eltörött. E kkor ugyanis az ú j ikokil- 
liát vastagabb falla l rendeltük meg azon meg
gondolás alapján, hogy a  torló hengereken elő
ír t 70—80 m m  vastag kerget a  nagyobb falú, 
tehát erősebb hűtőhatású  kokillával érhetjük  el. 
Ebben az ú j kok illában az első darab henger- 
művi henger öntésié repedésmentesen sikerült, a  
következő kettő m ár m egrepedt, u tán a  egy 
kalanderhenger s ikerü lt repeidósmentesien, az 
ezután következő m indkét típusú  hengerek 
hossz- és keresztirányú repedést kaptak.

Zi'lahy K áro ly  kohászati igazgató tanácsa 
és ú tm uta tása  m ellett k u ta tn i kezdtük annak 
okát, hogy ugyanazon elm életi megfontolások 
alap ján  öntött kis, tehát 450 átm érőnél 
kisebb hengerek nem repednek, tellát nemcsak 
elviselhető fekete selejtte l gyárthatók, hanem 
jóminőségűek is; a nagy hengerek azonban 
repednek, annak  ellenére, hogy a m egvastagí
to tt falú kokilila helyett vékonyabb falú kokil- 
lába öntöttük.

N yilvánvaló lett, hogy a  repedést okozó 
tényezők a hengerek m éreteinek nagyobbodá 
sával fokozatosan nagyobb m értékben je len t 
keznek, azaz m inél nagyobbak a hengerek á t 
mérőben és hosszúságban, annál nagyobb a 
repedést veszély is. De nyilvánvaló le tt az is, 
hogy a kdkilla falvastagságában ilyen vonatko 
zásban ne keressük a  h iba okát.

A h iba  egyik oka az egyenlőtlen m egmere 
vedésnél keletkező feszültségtől származik. 
Egyrészt a belső testrész, a mag, zsugorodik, 
m ásrészt a kemény, felületi kéreg zsugorodik, 
am ikor a vas röviddel a  megmerevedés előtt, 
vagy éppen a megmerevedés a la tt kitágul. Az 
öntvény belsejében a még folyékony vas k ite r 
jeszkedni törekszik, de a  m ár m egderm edt 
külső kéreg ebben megakadályozza, tehát fe
szültség lép fel, a  henger megreped.

Ennek e lhárítására  a  lehető leggyorsabb 
öntési módot kell alkalm azni a  beöntőcsatorna 
méreteinek, esetleg szám ának helyes meg
választásával, valam int az öntőfej helyes m a 
gasságával. Ezenkívül célszerű a vasat az önt

vény felöntésén túlfolyatni, a felöntést pedig 
faszénnel melegen ta rtan i.

A repedést okozó m ásodik ok az öntöttvas 
duzzadásában, illetőleg az ebből származó fe
szültségben keresendő. Ism eretes ugyanis az 
öntöttvasnak az a tulajdonsága, hogy magasabb 
hőm érsékletre fölhevítve, vagy lehűlésnél té r 
fogata irreverzibilisen megnövekedik. B ár e 
jelenség m agyarázatát még nem  ism erjük, az 
kétségtelen, hogy i t t  szerepet já tszik  a  cemen- 
titnek  elemi szénné és fe rritté  való elbomlása, 
m ásrészt a grafitlapok m entén az öntöttvas 
belsejében is végbemenő oxidképződés. Dr Verő 
professzor szerint ebből azonban a duzzadás 
teljes nagysága nem m agyarázható.

E  kétféle feszültségnek ki nem egyenlítésé 
ből szárm azó b a jt csak fokozza a  grafitkiválás. 
Feltehető tehát, hogy az alap kiindulás az adag 
összeállításánál alacsony C-tartalm ií elegy le 
gyen. A grafit kristályosodása ugyanis azokból 
a kristályrészecskékből kiindulva kezdődik, 
am elyek a kupolóban olvasztott nyersvasban 
m egm aradtak. Ezért is helyes az alacsony C 
ta rta lm a t ta rta n i az elegyben, m ert ott nincse 
nek olyan szám ban grafitrácsm aradványok, 
amelyek körül kristályosodás indulhat meg.

A rra  fektettük teh á t a  fősúllyt, hogy a la 
csony C ta rta lom ra  szám ítsuk az adagot, te r 
mészetesen — a m egengedett határon  belül — 
alacsony Si tartalom m al, bogy a grafitk iválás 
a megmerevedésben lehető legkisebb lehessen. 
A grafit mennyiségének csökkentésére acél
hulladékot is adagolhatunk. Ezzel azonban nem 
értük  el a célt, m ert az a kupolában felkarboni- 
zálódott.

M iután nem  állo tt rendelkezésünkre olyan 
összetételű nyersvas, amelyben alacsony C m el
le tt alacsony Si le tt volna, acélhulladékot öm
lesztettünk á t és azt használtuk  fel 60% meny- 
nyiségben és 40%-ban olyan összetételű nyers- 
vasat adagoltunk, am elynek összetétele meg 
közelíti a henger összetételét. I ly  módon sike 
rü lt az utóbbi hetekben egym ásután néhány 
repedésmentes hengert önteni m ind a  két hen 
gerfajtából. Súlyt helyeztünk a r ra  is ebben az 
esetben, m in t a kis hengereknél, hogy az öntési 
idő igen rövid legyen, kb- 40” általában. Az 
öntési hőfok 1200—1250° között volt. A hengert, 
illetve a kokiillát öntés u tán  beburkoltuk egy 
lemezköpeunyel és a  köpenyt finomszemcséjű, 
száraz homokkal tö ltö ttük  k i a hűlés m érsék 
lésére. A térfogatváltozás u. i. a k ritikus  pont 
nál következik be, célszerű tehát ennek a  pont 
nak  az elérését lassítani.

K u ta tásunkat még nem  fejeztük be, ezért 
csupán az eddig elért eredm ényekről adtam  
ogészen rövid  tájékoztatót. Az eddigi eredmé
nyeink tehát abban foglalhatók össze, hogy 
homogén elegyösszeállítással lehet a repedése 
ket elkerülni, vagy legalábbis csökkenteni, 
am int azt dr Kőrös Béla is közölte a  m ár idézett 
cikkében. K ém iai összetételre nézve úgy az iro 
dalm i adatok, m int a gyakorlati eredmények 
egészen tág  határok  között mozognak. A mi 
eddigi eredm ényeinkben is  a jó  és repedt hen 
gerek kém iai összetétele között határozott kü 
lönbséget nem lehet m egállapítani, de a rra  h a 
tározottan  van tapasztalatunk , hogy lehet küz 
deni a  repedés ellen úgy is, hogy egészen ala 
csony (max. 3%) C és alacsony Si ta rta lm ú
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nyersvassal dolgozunk. A baj azonban az, hogy 
ligy a hazai, m in t a  külföldi kohók ilyen nyers- 
vasat m a nem  szállítanak.

Ism ételten hivatkozom dr Verő profesz- 
szorra. Az öntöttvas duzzadását ötvözéssel 
könnyen lehet csökkenteni. E rre  a célra legalkal
masabb a  Ni, m ert a grafit kristályosodására 
nem hat, csak az á talakulásra. Erősebb ötvözés 
folytán az öntöttvas fémes alapanyaga a per- 
litnél is keményebb. A ján lja  a 4.5% Ni -f- 0.6% 
Cr +  0.3% Mo ta rta lm ú  öntöttvasat. Ennek az 
a m agyarázata, hogy ezek az ötvözőelemek kar- 
bidokat képeznek (pl a Ni 10% C-val van telítve) 
és ezek a  karbidok a g rafitk iválást csökkentik, 
illetve a C-t oldatban ta rtjá k , m ásrészt ezek a 
karbidok igen kemények, a hengereknek a felü 
le ti kem énységét jól megnövelhetik.

A gyártás lehetőségeinek m egvitatása, kü 
lönös tek in te tte l a repedésokozta öntödei se- 
lejtre , azért is fontos tehát, m ert a  selejtképző- 
désök a kéregöntészetben egészen m ás körülm é 
nyek között jönnek létre, m in t a közismert 
szürkeöntödékben, amivel nagyon helytelenül 
szokták összehasonlítani a selejtszázalékot, K é 
regöntészetben ugyanis a sei ej tképződ és tú l 
nyomórészt technológiai okokra vezethető 
vissza, am inek az e lhárítására  az előbb ism er
te te tt e ljá rást kell követnünk. Ötvözéssel a se 
lejtszázalék is csökkenthető volna és a minőség 
is jav íth a tó  volna a henger tartóssága tek in te 
tében. Ez az ú t azonban a beszerzési nehézségek 
m iatt nehezen járható .

Figyelem rem éltó V arga Ferencnek a titá n 
ta rta lm ú  nyersvasakkal való gyártásró l szóló 
cikke. Ő ugyanis a rra  h ív ja  fel a figyelmet, 
hogy a bauxit-nyersvas V ta rta lm a  a kéreg- 
hengerek gyártásának  szempontjából nagyon 
előnyös. A  V-nak karbidképző ha tása  révén nö
vekszik a henger felületi keménysége, amivel

együtt já r  a kéregmélység növekedése is és 
tömör, jól polírozható hengerfelületet eredmé
nyez. Üzemi kísérletet a ján l a  bauxit-nyersvas 
felhasználási lehetőségeinek m egállapítására. 
Tény, hogy kísérletekre szükség volna. Ezek 
azonban elég nagy  költséggel já rn ak , m ert 
nagy tömegekről van szó, m ásrészt pedig a k í 
sérleti hengereknek esztergapadokon való ap rí 
tása  nagy gépkapacitást köt le, az amúgyis 
szűk keresztm etszetben dolgozó megmunkáló 
műhelyekben.

Felvethetjük azt a gondolatot, am it V arga 
Ferenc is kifejt, hogy jóm inőségű vasat elektro- 
kemencében gyárthatnánk , tetszés szerin ti túl- 
hevítéssel, am ivel a grafitrácsim aradványók 
feloldódnának és az oxidzárványok a C-nak 
emelkedő hőm érsékleten növekedő redukáló 
h a tásá ra  eltávolodnának.

A kérdések részleteiben való m egoldására 
ajánlatos egy m unkabizottság összeállítása, 
amely az összes lehetőségeket fe lku ta tná  úgy a 
gyártás kivitelére, m int az öntödei selejt csök
kentésére.

' Az eddigiekből is lá thatjuk , hogy milyen 
fontos volna egy pontos profilozás. A gyártás 
nál be kellene vezetni az adagolásban felhaszná 
landó anyagok állandó kém iai vizsgálatát, va 
lam int a kész, jó öntvények állandó kém iai és 
m etalográfiai v izsgálatát, a hőm érséklet adata i 
nak  gyűjtését stb.

Az ankétünk tá rg y á t és célját igyekeztem 
az eddig elm ondottakban vázlatosan ism ertetni- 
Meggyőződésem, hogy a felvetett kérdés meg
oldása gépiparunk és népgazdaságunk fontos 
érdeke. M inden szellemi és fizikai tudásunkat 
összefogva, teh á t kollektiven, oldjuk meg a hen 
gergyártás problém áját, hogy hazai gyártás  ú t 
já n  állíthassunk elő minőségben megfelelő hen 
germ űvi és kalanderhengereket.

A fémöntödei sókészítmények

(P raep aratu m ok )

J A K O B Y  L A S Z L O

Л а с л о  Я к о б и :
Об изделии солей для литейного цеха металлов.
О понятии препарагей для литейного цеха металлов. 
О покрытугмцих солях, обогащающих, извлекающих 
средствах и других солях а смесах солей. Смеси солей 
у алюминия и магния и также их спланов. Критичная 
оценка этих препарате й.

L- J a k ó b y  Met. Eng.:

S a lt m ix tu re s  fo r  m e ta l c a s tin g .

Definition of the salt preparations used 
in foundries. Fluxes, refining — degasifiing 
—, and other different salts. Salt mixtures for 
casting aluminium and magnesium and their 
alloys. Discussion of the different salt prepa 
rations.

621.74:669.7

D ie G ie sse re ip ra e p a ra te .
Dipl. H üttening. L-ad. J a k ó b y .
Begriff der Praeparate und ihre Anwen

dung Decksalze und Flussmittel. Schutz gegen 
oxidation und Gasaufnabme. Verminderung' 
des Abrandes. Das Verhindern der Oxydation. 
Oxydlösende Flussmittel. Al-Entferner- K ri 
tische Behandlung der Praeparate. Schluss
betrachtungen.

A cím ként szereplő elnevezés a la tt  é rtjü k  
m indazokat a  fémöntószetben alkalm azott, 
rendszerint főleg poralakú keverékeket, ame
lyeket vagy  abból a  célból alkalm azunk, hogy 
a m egolvasztott fémötvözeteket velük letakarva, 
lefödve, vagy velüfc együtt adagolva a  gázok
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káros hatásátó l megóvjuk, esetleg a  fürdő fel
színén keletkező salakot hígfolyóssá tegyük, 
vagy azért, hogy mechanikai tulajdonságaikat 
ezekkel megjavítsuk, vagy végül, hogy ezeknek 
alkalm azásával az ötvözetekben lévő káros, ide
gen fém alkotókat kivonjuk.

E szerin t ism erünk 1- takarószereket, illetve 
fedősókat, 2. nemesítő, illetve javítósókat, 3. ki
vonószereket és végül 4. különleges célmak meg 
felelő sókat.

1912-ben Am erikából Európába egy ezóta 
m ár elfelejtett szert im portáltak  „Homogén“ el
nevezéssel, amelynek szakszerű hozzáadására 
az ötvözetek szilárdsága és nyúlása kb. 30%-kai 
emelkedett. A  neves fran c ia  kohász, Po itev ine 
foglalkozott ezzel az anyaggal, aki a homogén
nel próbaolvasztást is végzett és m egállapí
to tta , hogy egy 10 % -os ónbronznál, am elynek 
homogén nélkül 18 kg/cm 2 szakító szilárdsága 
és 15% nyúlása  volt, ezek az értékek 21.3 kg-ra 
és 26% nyúlásra  emelkedtek. Az eredmények 
m agyarázatára  és az ezzel kapcsolatos oxidáló 
o lvasztásra a későbbiekben még vissza fogok 
térni.

A fémöntödéikben m ár előbb is voltak külö 
nösen a  réz és a  sárgarezek olvasztásánál kü 
lönböző fedőanyagok. így  a réznél a faszén, a 
sárgaréznél az üvegszilánk. A homogén beve
zetése u tán  a  kérdéssel foglalkozva, az önté- 
szeti segédipar ha lla tlanu l nagy  in tenzitással 
vetette  m agát eme kétségtelenül tekintélyes 
hasznot ha jtó  preparátum ok gyártására  és kü 
lönösen ott é r t el velük eredményeket, ahol 
egy-egy öntödében az öntészeti nehézségekkel 
a k á r képzettség hiányában, a k á r egyéb okok
ból nem b írtak  megbirkózni. Az okok között sze
repelt elsősorban az a  tény, hogy nemcsak ná 
lunk, hanem  m ás országokban is az öntők k i 
képzésénél a form ázásra, illetve a  formázás 
tchn iká jára  fektették a  fősúlyt, m íg  a  fémek, 
illetve ötvözetek e'olvasztására és öntésére a  
nevelés a lig  n y ú jto tt valam it a  három -négy év 
a la tt felszabadult öntőnek. M iután a  m agán 
kézen lévő kisebb fémöntödék tulajdonosai, 
illetve vezetői ebből a rétegből fejlődtek ki, ha 
csak nem volt különösebb hajlam a az öntőnek 
további önképzésre, üzemében m indenkor sok 
nehézséggel kellett megküzdenie.

1. A  takarószerek , i l le tv e  fedősók .

A fémek és ötvözeteik olvasztásának eléggé 
intenzíven nem hangoztatható  elve, hogy va la 
m ennyi fémet és ötvözetet a  fizikai és kém iai 
tu lajdonságainak többé-kevésbé megfelelő ta 
karóréteggel, illetve fedősóval kell óvni a jelen 
lévő és az olvasztás a la tt képződő gázok fel
vételétől. A preparátum ok ez a része tehát tak a 
rásra, fedésre szolgál s éppen ezért ezeket a ta- 
kiarószereknek, vagy fedősóknák hívjuk. E  ta 
karószerektől m egkívánjuk, hogy megolvadásuk 
alkalm ával ne ad janak  le olyan gázokat, vagy 
gőzüket, am elyeket az ötvözetek oldanak, illetve 
elnyelnek: vagyis, hogy ne legyen az olvasz
tá sra  káros kémiai hatásuk. Ezenfelül a  sók 
olvadáspontjának alacsonyabbnak kell lennie, 
m in t az ötvözeteknek, hogy fa jsú lyúk  ne 
legyen nagyobb 1—3-nál, illetve az alum inium - 
ötvözetnél 1.5-nél és végül, hogy ne rongálják 
a  tégely falát.

E  takarószerek lehetnek teh á t házi készít 
mények, vagy a kereskedelemben forgalomba-

hozott különböző keverékek, am elyek többé- 
kevésbé közömbös anyaggal színezve is van 
nak, hogy ham isításuk  nehezebb legyen, noha 
újabban ezekre a takarószerekre világszerte 
csak valam ely eljárással kapcsolatban szokták 
m egadni a  szabadalm at.

Nézzük közelebbről m it használhatunk a 
fémeknél és ötvözeteiknél takarószernek és m it 
ta rta lm aznak  azok a keverékek, am elyeket a 
kereskedelem hoz forgalomba. Á ltalában a 
takarószerek alkalm azásának vatn egy nagy 
vonalú szabálya, am elynek értelmében: nikkel 
és magasabb nikkeltartalmú ötvözetek takará
sára semmi körülmények között nem szabad 
oly szereket alkalmazni, amelyek széntartal- 
múak, vagy amelyek olvadásuk, illetve bomlá 
suk következtében széngázokat adnak le. Eze
ket ugyanis a  nikkel a széngázokhoz valót 
ism ert a ffin itása  következtében rendkívül nagy 
m értékben nyelné el.

Nézzük ezeknek az anyagoknak egyenként 
erre a célra alkalm as vagy  elgondolt tu lajdon 
ságait:

A fasziének kim ondottan faszénből való 
porinak kell lennie, m ert minden más szén kén 
ta rta lm a  folytán keletkezett kéngázok hólya 
gossá tennék az öntvényt. A gyakorla t előszere
tettel, m inden különösebb indok nélkül, a 
bükkfaszénport használja, illetve köti ki. 
A darabos faszén e célra szintén nem meg
felelő, m ert nem  képez eléggé töm ör fedőréte 
get. A preparátum kószítőknek az a  m egálla 
p ítása, hogy a  faszén elégése következtében 
keletkezett szóngázt a  fürdők felveszik, nem 
m inden esetben áll, m ert p l a  folyékony rézben 
sem а СО, sem pedig а CCh nem oldódik, viszont 
az A l m ár 700° C-on kezdi felvenni a szén- 
gázokat, s elsősorban a CO-t.

Sárgarezek alkalm azásánál a  szénpor nem 
szükséges, m ert a  fürdő folyékonysága m ia tt 
szükséges túl hevítés következtében: a  felületen 
keletkezett cinkoxidréteg am úgyis ta k a r ja  a 
fürdőt. Azonban m inthogy a  fölös mennyiségű 
cink elégése gazdasági szempontból, de egész
ségügyi okokból sem közömbös; a  sárgaréz 
olvasztásánál is célszerű fü rdő takaró t hasz 
nálni, am ire nálunk a  „K uprit“ nevű szer volt 
egy ideig  elterjedve. A sárgarezek olvasztásá 
nál tehát olyan takarószereket kell alkalmazni, 
am elyek nem égnek el oly gyorsan, m int a 
faszénpor.

A kálcium klorid és a borax, borsavanhidrit 
bizonyos m értékig  oxidoldó hatásúak, s ezért 
alkalm azzák különösen a borsavanhydridet a 
színréz olvasztásánál. A gipsz nehéz fajsúlyú 
(3), ezért sokszor a  fürdő keverése közben 
lebegve m arad  a  fürdőben. Ugyanez áll a 
barium kloridra  is. A folypát (Na^Al Fe) m in t 
folyósító anyag  szerepel, s különösen akkor 
alkalm azzák, ha ócska hulladékán y ag  olvasz
tása  esetén, a fürdő felszínén keletkezett salak 
nagyon nyúlós és nehezen leszedhető.

Az üvegnek egyidőben eléggé elterjed t 
alkalm azása zúzott szilánk form ájában sem cél
szerű. De egyébként az üvegnek az olvadás
pontja  legtöbbször m agasabb az olvasztás alá 
kerülő féménél, vagy  ötvözeténél s  rendszerint 
m ár csak akkor takar, am ikor m ár ezek régen 
m egolvadtak. A  p o rrá tö rt üveg alkalm azása 
ugyan  jobb valam ivel, de annak  porrátörése 
viszont egészségtelen feladat.



A kereskedelemben forgalombahozott takaró- 
szereket az előbb elmondottak a lap ján  -szok
ták összeállítani s  m in t em lítettem , a  nehezebb 
ham isítás céljából valam ilyen erősein színező s 
nem árta lm as festőanyaggal színezni. A nikkel 
és ötvözeteinek olvasztásánál az az elv: a  szín 
nikkelt éppenúgy, m in t a nikkeldús ötvözete 
ket, (Monel, alpakkák) ta k a rn i kell. Takaró- 
szernek MgCla + •M 11O2 keverék a legmegfele
lőbb. Faszónpor alkalm azása m ellett az .alpak
kák, különösen a nehezebb öntött evőeszközök, 
m indenkor hólyagosak lesznek.

A könnyűfém ek olvasztásánál van, ill. 
inkább csak volt egy alapelv, amely szerin t az 
alum inium  olvadáspontja sokkal .alacsonyabb, 
semm inthogy azt olvadáskor tak arn i kellene. 
Ezt m ég tíz évvel ezelőtt is egyik egészen 
kom oly felkészültségű külföldi szakember 
olyan form ában á llap íto tta  meg, hogy az alu- 
m inm m ot „általában nem  volna .szükséges fedő
réteg, vagy  védőgázatm oszférában olvasztani.“ 
Ma m ár tudjuk, hogy .a fedősóval és anélkül 
m egolvasztott alum inium  mechanikai értékei 
között is eléggé lényeges különbség van, de 
különösen szembeötlő .az így kezelt és a keze
letlen fürdők közötti vi zk oz itá.sk ül ö nbség.
A könnyűfémeknél, úgy az Al-nál, m in t Mg-nál 
és ötvözeteiknél a  fedősók, ill. folyósítósók 
alkalm azásának a  célja 1. az oxidáció és a  gáz- 
felvétel megakadályozása, 2. az ötvözetek eset
leges bizonyos m érvű raffinálása, 3. a  m ár 
oldott gázok eltávolítása. A forgalom ban lévő 
szereknél, ha egyébként összeállításuknak el
gondolása a célnak megfelelő, elsősorban 
higroszkópikus hajlam ukra  kell figyelemmel 
lennünk. Azaz a fedősókeverékeket m ár keve
résükkor szárított alkotórészekből kell össze
állítani, a  készárut jól zárható  edényben, szá
raz helyen kell táro ln i. Eziért pl a einkkloridot, 
éppen erős higroszkópikus hajlam a m ia tt rend 
kívül óvatosan kell alkalm azni, m ert már 
kevéssé jól záró edényben is nedves, nyirkos 
lesz.

Az A1 fedősók valam ennyije az alkáli 
fémek k lorid jainak  és fluorid jainak keveréké
ből áll. A leggyakrabban használt sókat és 
sóösszetételeket az 1. táblázat tün te ti fel- A fedő- 
sók valam ennyijének, főleg olcsósága, de egyéb
ként hatása fo lytán is fő hatóanyaga a 
konyhasó, vagy a kriolit. így  beszélhetünk 
konyhasóbázisú kriolitbázisú és vegyesbázisú 
fedősókról. Ism erünk ugyanis még cinkklorid 
bázisú fedőisókat is, ezekkel azonban nem fog
lalkozunk, miért á lláspontunkat m ár ezekre 
vonatkozólag lerögzítettük.

A Mg olvasztásnál alkalm azott szerek, ill. 
sókeveréfkek MgCb bázisúik. Idesoroljuk a Mg 
olvasztásánál alkalm azott kén port is.

Az I-gyel jelölt sók az oxidáció m egakadályo 
zására különösen kis té rfogatú  daraboknál, hu l 
ladék, forgács beolvasztásánál jelentősek, m ert 
különben a  fürdő  hiányában  cseppenként m eg 
olvadt fémgömböcskék fedősó nélkül, viszony 
lag nagy  felületük folytán, nagyobb tömegű 
olvadékká egyesülésük előtt, m ár külön-külön 
oxidálódhatnának. Ezért ilyen anyag  beolvasz
tásánál a  fedősókat a  hulladékkal együtt ada 
golják, sőt forgácsbeolvasztás esetén ezekből 
sóelőfürdőt képeznek. V agyis .a fedősó alkal 
mazásával ezeknél a hulladékoknál az elégés is 
lényegesen csökkenthető.

1. táblázat.

A NaCl (konyhasó) bázisú sókeverékek:
1. 85% NaCl +  15% Na» A1F« . . . .  I.
2. 75% N aC l+  15% Nas AlFe +  10% KCl I.
3. 60% N a C l+  15% Nas AlFe +  25% KCl II-
4. 75% NaCl +  20% ZnCh +  5% KC1 . . I II .

A krio lit básisú  sókeverékek:
1. 50% N a3 Alf, +  15 N a2C 03 35% NaCl II.
2. 20% Na3 AlFe +  40% NaCl +  40% KCl II .

Vegyes bázisú sókeverékek:
1.30% NaCl+40% K C115% KF+15%  NA2C 03 II.
2. 20% NasSiFe+30% KC1+40 NaCl+10 K F  I I I .

I- — Oxidáció és gáz fel vétel m egakadályo 
zására.

II . =  Az ötvözeteik ra ff  m úlására.
I I I . =  Az oldott gázok eltávolítására.

A csoportokhoz tartozó valam ennyi sónak, 
ill. keveréknek a  (hatása kém iai, m íg  a  cink- 
kloridtartalm iúé m echanikai. A fedőanyag'ok 
raffináló  ha tása  azoknak féli gzárt ̂ edénnyel, 
sóharanggal a  fürdőbe való benyom ásán alapul.

A felhasznált m ennyiség a  beolvasztásra 
kerü lt anyag minőségétől függ, általában  az 
A lm ái a  fü rdősúlyra  vonatkoztatott 0-5—1,5%, 
forgáosbieolvasztásnál azonban min. 10%.

M agnéziumnál a fedősók a lapanyagai ismét 
mások, de egyébként céljuk, ill. rendeltetésük 
is más. Az A1 és ötvözeteinél kifejezetten a 
fürdő viszkozitásának emelése céljából nem 
használunk, noha az o tt alkalm azott sókkal ezt 
a  célt is elérjük. Ezzel szemben a  2—5 Mg% 
ta rta lm ú  ötvözeteknél ilyen sók alkalm azása 
m ár előnyös, ennél nagyobb Mg ta rta lm ú  A1 
ötvözeteknél és különösen a  Mg bázisú ötvöze
teknél kívánatos, sőt szükséges. A Mg fedősók 
az alkáli és alkáli föld fémek halogénsóinak 
keverékéből á llanak és m in t em lítettem  bázisuk 
a Mg Cl2. M ennyiségük á lta lában  a  fürdősúlyra 
vagyis a  betétre vonatkoztatott 5%. A fedősók- 
nak közism ert egyik változata az „E lrazal“, 
am elynek alkalm azása m ellett lehet csupán 
kifogástalan öntvényt előállítani. Ez egyébként 
a Mg öntésének, (elektronnak) nálunk  egyik 
akadálya volt a háború  után, azonban ezt a  
nehézséget is legyőztük.*

A  Mg és M g-alapú ötvözetek öntésénél a  
leglényegesebb feladat a  fürdő nemfémes szeny- 
nyezőinek eltávolítása, ami különösen az oldott 
k loridzárványokra áll. Ez az öntésnek, ill. 
olvasztásinak an n y ira  elsőrangú feladata, hogy 
csak ennek iá kérdésnek kib. 20 évvel ezelőtt való 
tökéletes m egoldásával lehetett a  M g-t szerke
zeti anyagiként kifogástalanul felhasználni és 
a  korróziós jelenségekkel szemben ellenállóvá 
tenni. A kloridzárványok a  kohómagnóziumnak 
az átolvasztásia a lkalm ával használt fedősókkal 
le erű 1 iie к be a  további öntésre felhasználás alá 
kerülő tömbökbe. Ezek a  zárványok részben 
felületiek, részben azonban mélyebben is bele 
szövődhetnek a tömbbe.

* L .: a B . K . L . szám ána'k  ,yAilum inium “ 1&40. 2. D r. Р яр р  
E le m é r és B u ra y  Z o ltá n : A z A1—Mg o lv a sz tá sá n á l fe lh a sz 
n á lh a tó  fedősó  e lő á llí tá sa .
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A nemfémes zárván y ok jelenléte a  Mg-ban 
rendkívül kellemetlen jelenség. A fémnek és 
ötvözeteinek úgy a  m echanikai, m int .a kémiai 
tu la jdonságait rendkívül nagy  mértékben 
képesek lerontani s gyakorla tilag  kivirágzás 
ban s pestislyukak form ájában nyilvánul meg 
s természetesen a  kém iai ellenállást a m ini 
m um ra csökkentik.

A kérdés végleges s egyszerű megoldása 
előtt száraz hidrogénnel kísérelték m eg a meg
oldást, am i ugyan  sikerült, de körülm ényes és 
veszélyes, valam int hosszadalm as is. U tána 
száríto tt hidrogén helyett vízgőzzel te líte tt 
gázokkal. A vízgőz ugyanis a  Mg CU-nek egy 
részét sósavképződés m ellett bontja, m íg a  bon 
ta tlan  kloridrész a keletkezett MgO-dal mag- 
néziumhidroxiidot képez, am ely a  fürdő felüle 
tén úszik és onnan könnyen eltávolítható. Az 
eljárással ugyan  tiszta fém et kaptak , de a 
klorid és n itridzárványok véglegesen még sem 
voltaik eltávolítbatók.

A jelenlegi gyakorlatban a  Mg fedősók 
alkalm azása kb. a következő elgondolás alap 
já n  fejlődött ki.

A megolvasztott Mg és Мд-alapú ötvöze
teknél a nemfémes szennyezők, mint kloridok, 
nitridek, oxidok, sőt szulfidok is fedősókkal 
távolíthatók el. Az eljárásnak érdekessége, 
hogy a zárványok egy része közel hasonló 
összetételű sókkal távolítható  eh E fedősóknak 
olvadt állapotban is nagy viszkozitásúaknak 
kell m aradniok, s  így  ,a fémtől könnyen elkülö 
níthetők. Ezenfelül még. ha a  zárványokat 
m agukba fel is veszik, olyan természetűek 
m aradnak, hogy a fürdőben való bennmara
dásuk, illetve a folyadéksugárral való együtt- 
folyásuk ki van zárva. A sóknak a  bázisa ismét 
csak MgCh m aradt, m ajd  később a kaleium - 
flordd, amelyekhez még telítőanyagként a Mg, 
Ca, A1 vagy m ás fémeknek az oxidjait, vagy 
fluorid jait keverik. (L. a 2. sz. táblázatot.)

2. ez. táblázat-
1 2 3 4 5 6A 7A 8 9 10 HA

1. MgCh 70 68 60 58 53 50 34 37 31 14 —
2. MgF3 — — 40 — — 20 — — — — —
3. MgO 10 — — 2 2 — — 13 — —
4. MgCCh — — — — — 18 — — — —
5. CaCh — — — — — — — 14 — 44 —
(5. CaF2 20 3 --- — — 15 2 21 26 — 3
7. К  Cl — 24 — 30 33 — 55 10 37 11 23
8. Na Cl — 5 — — — — — 5 — 31 —
9. Na F — 6 — —

10. BaCh — — — — — — 9 — — — 2
11. MnCh — — — 10 — — — — — — 72

Az „A“-val jelzett sóösszetételeket Am eri
kában is használják, á lta lában  az am erikai Mg 
fedősók túlnyom órészt MnCh bázisúak.

2. N em esítő , ill. ja v ító só k

Ezek alkalm azásával a  nemvasfém h u lla 
dékból, vagyis ócskafómből olvasztott anyag  
m echanikai tu la jdonságai nagy m értékben 
emelhetők, s e  szerek nélkül olvasztott an y a 
goknál rendszeresen fellépő salakzárványosság, 
hólyagosság megszüntethető. Ezt Ígérik a  p re 
parátum ok. Ezeknél az anyagoknál még nem 
látunk teljesen tisztán, m ert számos körülm ény

még felderítésre vár. Van elméleti felfogás, 
am ely szerin t ezek a  szervek nem sokat érnek. 
Viszont a gyakorlat lényegesen m ást m utat. 
Több ilyen p reparátum ot m agam  is alkalm az 
tam , k ipróbáltam  s analitikus  korom ban töb 
bet m eg is elemeztem, s tényként m egállapít 
hatom, hogy az esetek nagy százalékában a 
m echanikai tulajdonságok is emelkedtek s ami 
ezzel egyet jelent, az így olvasztott, ill. öntött 
próbarudak törete is finomabb volt. A tá rg y i 
lagossághoz tartozik  a,z is, hogy a  próbák inagy- 
része azonban legtöbbször rúdöntésnél volt sike
res. Tökéletes ellenőrzésről mégsem lehet szó, 
m ert az eredeti anyagok m echanikai értékeit 
kezelés e lő tt nem  ism ertük mindig, noha egy 
és ugyanazon anyagból preparátum m al és pre 
p ará tum  nélkül is végeztünk öntést. Igaz, hogy 
sokszor az összehasonlító próbákhoz a  hulladé 
kot p reparátum  nélkül, minden takaróréteg  nél
kül olvasztják be a  demonstrátorok.

Cikkem elején em lítettem , hogy 1912-ben 
egy „Homogen“ elnevezésű szer jö tt A m eriká 
ból, am ellyel k itűnő eredm ényeket értek el. 
A „Homogen“ elemzései szerint lényegében 
barnakőből és homokiból áll. Ebből m egállapít 
ható, hogy a  fémfürdőnek bizonyos oxidokkal 
való kezelése nem újkeletű, mégis 10 évvel 
később Ném etországban egy K irehöff nevű 
öntödetulajdonos szabadalm at kapott a fémes 
olvadékoknak oxidokkal való kezelésére. Ez a 
szabadalom kifejezetten a rézoxidra szólt, de 
egyébként ezt m ás oxidokkal is meg lehet csi
nálni, am it éppen a  Homogen bizonyít. Ilyen 
olvasztásról m ár 20 évvel ezelőtt R eitm eister és 
K irchm öser ném et öntőszakemberek is beszá 
m oltak az akkori Giesserei 1929. évfolyam ának 
41. számában.

Ezzel kapcsolatban Portevine foglalkozott 
egy m ásik jelenséggel. Ö a  „Revue de M étall
u rgique“ 1923. évfolyamában számol be a  k ísér 
leteiről, am elyek folyam án észrevette, hogy a 
bronzból öntött darabokon számos apró hólyag 
fordul elő, am elyek a  m egvágás változtatása és 
az ötvözet ism ételt átolvasztása u tán  is több 
ször előfordultak. E  likacsok belső felülete te l 
jesen síma, fénylő volt s így m egállapíto tta  
róluk, hogy az apró  likacsok gázokra vezethe
tők vissza. M agyarázatként felvette, hogy e 
hólyagocskák a m egolvadt fürdő által abszor
beált redukálógázoktól erednek, am elyek az 
ötvözet teljes megmerevedése előtt eltávoztak. 
E m egállapításokra támaszkodva, szükséges
nek lá tta , hogy a redukálógázokkal szemben 
oxidálószereket alkalmazzon, vagyis bizonyos 
m értékig oxidálólag olvasszon, tehát oly szere 
ket alkalmazzon, am elyek a  fürdő végleges 
deszoxidálása előtt előzetesen a fürdőt oxidál
ják. Ez az elmélet elfogadható s csakis ezen az 
alapon van- illetve lehet létjogosultsága e sze
reknek. Az a m agyarázat ugyanis a szén- 
monoxid és a széndioxiddal kapcsolatban telí 
te tlen  és te líte tt gázokról beszél: nem á llh a tja  
meg a helyét, m ert, m in t m ár egyszer em lítet 
tem, a folyékony rézben a  széngázok nem 
oldódnak.

Portevine úgy ak arta  a  redukálógázok ha 
tá sá t ellensúlyozni, hogy a fürdő felületére a 
betétsúlyra vonatkoztatott 0.1%-nyi m ennyiség 
ben m ínium ot szórt, amely oxigénjét lead ta a. 
redukálógáznak s így valóban hólyagm entes 
öntvényt sikerült elérnie. E  tény azonban még
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m indig nem áll előttünk teljesen érthetően. 
U gyanis nem  tudjuk , hogy a  kísérletiként le 
ön tött bronznál az eredm ény állandó-e. Az én 
kísérleteim  azt is eléggé valószínűen bizonyí
tották, hogy hulladékokból ©nélkül is lehet 
hólyagm entes öntvényt előállítani. Igaz, hogy 
ez igen gondos olvasztást igényel s az anyag 
nak nagym értékű előzetes kiválogatását. Ezt a 
preparátum készítők is elismerik, azzal a  meg 
jegyzésükkel. hogy a hulladékanyaghoz sokkál 
nagyobb m ennyiségű ilyen szerre van szükség, 
m int az új ötvözeteknél. Ezt gyakorlatilag úgy 
is lehet fogalmazni, hogy csakis a  hulladék- 
anyag olvasztásához kellenek az ilyen p repará 
tumok. Méig egy jelenséget kell itt  megemlí
teni. U gyanis Portevine kísérletét olajtüzelésű 
kemencében végezte, ahol tényleg felléphet a 
CO, m in t redukálógáz.

Az egyes preparátum oknál a  rézoxidnak 
ugyanolyan szerepet kell játszania, m int Por- 
tevine-nél a m ínium nak, vagy a  Monel-fém 
olvasztásánál a barnakőnek, aminek alkalm a 
zását elsőnek az Oxford Cooper Со a ján lo tta  a 
Monel-féimnek Mg-mal való deszoxidálása előtt.

A  redukálógázok az olvasztás közben elégő 
tüzelőanyag füstgázaiból szárm aznak, amelyek 
azért lőhetnek veszélyesebbek, m ert ezeket a 
megolvadt férnék könnyebben nyelik el, m int az 
oxidálógázokat. Ebben a m egállapításban ugyan 
az elm élet kissé sántít, különösen, ha  réz
ötvözetekről van szó, de gyakorlatilag elfogad
ható, ha  tekintetbe vesszük, hogy nem túlságos 
nagym ennyiségű oxigént leadó vegyületekről 
van szó. Azt az ellenvetést is fel lehetne hozni, 
hogy akkor eleve célszerű volna az olvasztást 
oxidáló atm oszférában végezni, ez azonban, 
sajnos, gyakorlatilag nem kikísérletezhető, miig 
az ism ert összetételű és m ennyiségű oxidokkal 
az oxidáció m érve eléggé szabályozható. A réz 
oxidon, az ólomoxidon és barnakőn k ívül még 
kálium nitráto t és kálium szulfátot -is használ
nak  e célra, am elyeket vékony rézlemezbe cso
m agolva a  m egolvadt fémfürdő aljára, illetve a 
tégely fenekére nyom hatunk be.

3. Kivonószerek.

A preparátum ok ez a  csoportja azt ígéri, 
hogy hozzáadásukkal valam ilyen nem k ívána 
tos fém alkatrészt egy bizonyos ötvözetből el 
lehet távolítani. P l a sárgarezekből az Al-t. 
Több ilyen preparátum ot vizsgáltam  meg, ezek 
közül az egyiknek a kém iai összetétele a  követ
kező volt:

R é z o x id -------------------------90%
B a rn a k ő -------------------------- 5%
V a s o x id -------------------------- 2%
Egyéb +  ólom -f- homok — 3%

M inthogy a  p reparátum  színe sötésvörös volt 
s am ellett Pb-t is tartalm azott, m inden való 
színűség szerint, az azonos ha tású  míniumimial 
színezték.

M inthogy a  p reparátum  mégis valam ilyen 
elgondolás a lap ján  készült, am it term észetesen 
a  gyártók nem  áru ltak  el, az összeállítás alap- 
gondolata a következő lehet:

A rézoxiddal (rézreve) és a barnakővel a 
fürdőbe oly anyagokat hoztunk be, amelyek 
megolvadásuk alkalm ával felszabadult O-ükat 
az Al-nak ad ják  át és azzal A h íh -t képeznek, 
am ely a fürdőben o ldhatatlan  lévén, felületéről 
m int szilárd oxid eltávolítható, illetve lehúz 
ható. Ennek az elgondolásnak m egvan a kémiai 
alapja, azonban nem számol a  kém iai tömeg
hatás törvényével. Igaz ugyan, hogy az A1 
vegyül a p reparátum  főhatóanyagaként elkép 
zelt rézoxid O-vel, de az О vegyül pl a  sárga 
réz cinkjével is. V agyis az A1 eltávolításához 
oly nagym ennyiségű p repará tum ra  van szük 
ség, am i sokszor nem áll a rányban  az elért ered 
ménnyel, m ert nagym ennyiségű cinkoxid is 
keletkezik, am ivel csak a fémiveszteség emel
kedik.

Ugyanezen az elgondoláson alapul a sárga 
rezekből és egyéb nem vas fémötvözetekből a 
Fe, Mn stb. e ltávolítása is.

Vegyünk például egy gyakorlati példát. 
A sárgarézben gyakori a 0.5—1% A l-tartalom , 
am i a sárgarezet nehezen önthetővé teszi. 
A sárgaréz A l-tarta lm a az öntvény külsején is 
m eglátszik, m ert az öntési kéreg rendszerint 
szürkésfehér.

100 kg-os sárgarézadagban van 0.5 kg Al, 
ennek teljes oxidálásához kell 2A1 : .80 =  54-: 
48 =  0.5 : X

48
a la p já n  0,5- ^  — 0.44 kg  0

ami viszont, m ert a p reparátum  1 kg-jában

on  Qo
90% ré zo x id b an : ^ ~ l — 0.3 k g  C 

ri 39
5% MnOs-ben: - ^ ^  =  0.02 kg О

Ö sszesen: = 0 .3 2  k g  O, am i

0.32:1 =  0.44 : x  a la p já n  

44
X =  -32= L 5 k ír  -

preparátum nak felelne meg. M int az előbbiekből 
m egállapítjuk, azonban ennél jóval több ki 
vonószerre lesz szükség, hogy a kezelés ered 
ményes legyen.

.A dolgozó nép felszabadulása, a Szovjetunió segítsége és szocialista munkamódszereinek hazánkba való 

átültetése olyan erőforrásokot nyitott meg, amelyekre a régi Magyarországon egyáltalán gondolni sem lehetett."

Rákosi
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Marc a selejt ellen

4. közlemény.

Öntési feszültségek
E ddigi közleményeinkben leggyakoribb 

öntödei selejtnek, az odvasság (lunker) képző
désének okait és ezek e lhárításának  lehetőségeit 
és m ódjait ism ertettük. A következőkben az ön
tési feszültség lényegét, okait, különböző jelen 
ségeit és elhárításuk lehetőségét tárgyaljuk .

A feszültségek lényegét legkönnyebben egy 
gum irúd  húzásával és összenyomásával érzé 
keltethetjük. A húzás vagy összenyomás követ
keztében a  rúd a lak ja  megváltozik és az anyag 
ban olyan erők lépnek fel, amelyek a  rúd  e re 
deti alak jának  visszaállítására törekszenek.

H úzásnál a  fellépő erők a  m egnyúlt 
ru d a t össze ak arják  húzni (1. ábra). Ebben az 
esetben az anyagban  „húzófeszültségek“ kelet 
keznek. Összenyomásnál az anyagban kelet 
kező „nyomófeszültségek“ pedig a  ru d a t eredeti 
hosszára akarják  m egnyujtan i (2. ábra). Ehhez 
hasonlóan az öntvényekben is lehűlésük közben 
fellépő húzó-, vagy nyomóerők h a tásá ra  húzó-, 
vagy nyomófeszültségek lépnek fel. Ezek a  
feszültségek olyan nagyok lehetnek, hogy az 
öntvényt deform álhatják, sőt szakadásokat is 
okozhatnak.

V alam ely öntvényben akkor keletkeznek 
feszültségek, h a  a  darab szabad összehúzódása 
lehűlés közben valam ilyen oknál fogva aka 
dályba ütközik. Első közlem ényünkben (Öntöde
I. évf. 1. sz. 17. old.) részletesen ism ertettük  a 
fémek té rfogatának  lehűlés közben bekövet
kező térfogatváltozásait. A zt a  térfogatcsökke- 
nóst, am elyet a  fém teljes megmerevedése u tán  
a norm ális hőm érsékletre történő lehűlése köz
ben szenved, külső vagy lineáris zsugorodásnak 
(ss) neveztük, — ellentétben a  belső zsugorodás
sal (sí és S2), am ely a  folyékony fémnek az öntési 
hőm érsékletről a  megmerevedéséig történő le 
hűlése közben megy végbe. A  k é tfa jta  belső 
zsugorodás következm énye — m in t lá ttu k  — a 
lunker, a  külső, vagyis a  lineáris zsugorodás 
pedig az öntvényben fellépő feszültségek oko
zója.

A  m egszilárdult, de még a megmerevedés 
hőm érsékletén levő izzó öntvény lehűlése köz
ben bekövetkező összehúzódást külső, vagy 
belső okok befolyásolhatják. Ennek megfele 
lően külső és belső okokból keletkező feszültsé 
gekről beszélünk. Külső ok pl. az, h a  a  darab 
összehúzódását valam ilyen — az öntvényen kí 
vü l lévő ok —, pl. az öntőform a túlságos ke
ménysége akadályozza meg. Belső okból kelet 
kező feszültségről pedig akkor beszélünk, ha

azt az öntvény különböző részeinek egyenlőt
len lehűlése következtében egyenlőtlen m érték 
ben és időben bekövetkező zsugorodása okozza. 
A  belső és külső okokból keletkező f eszültség te 
h á t lényegében azonos jelenség, csak a  keletke 
zésük oka más. A zért kell mégis megkülönböz
te tnünk  ezeket, m ert e lhárításukra  — illetve 
káros következményeik kiküszöbölésére — 
m ás és m ás intézkedéseket kell tenni. E rrő l a 
továbbiakban lesz szó.

Azonos körülm ények között az öntvényben 
keletkező feszültségek nagysága a lineáris zsu
gorodás m értékétől (a Schwin dm áss-1 ól) függ. 
Az acél lineáris zsugorodása kétszer akkora, 
m int a  szürkevasé és ennek következtében az 
acélönt vény ben az öntési feszültségek keletke 
zésének veszélye is kétszeres.

Teljesen feszültségmentes öntvény egy
á lta lában  nincs. Kisebb m értékű feszültség 
nincs befolyással az öntvény használható 
ságára. Felléphetnek azonban olyan nagy  fe
szültségek i,s, hogy az öntvény a  legkisebb 
igénybevételre megszakad, sőt esetenként le 
hűlés közben m inden külső behatás nélkül is 
hangos durranással e lpattanhat. Tömegcikkek 
gyártásánál ajánlatos, ha az elsőnek leöntött 
darabokat feszültségük m értékére nézve is 
felülvizsgáljuk. E  célra gyakran  elegendő, ha 
az öntvényt Уз-—2 m  m agasságból kem ény 
padlóra (vaslemezre) e jtjük , vagy  kalapáccsal 
m egveregetjük. Legmegbízhatóbb az a  vizsgá 
lat, h a  a  darabot a  felhasználásánál fellépő 
igénybevételnek tesszük ki. A vizsgálat ered 
ményéhez képest .gondoskodnunk kell arról, 
hogy az öntvényben fellépő feszültségeket ki
küszöböljük.

Külső okokból — am int em lítettük — akkor 
keletkeznek az öntvényben feszültségek, ha 
ennek szabad összehúzódását, zsugorodását 
külső körülm ények akadályozzák.

3. á b ra .  á b ra .

A 3. ábrán  a vastagon kihúzott vonal az 
öntvényt éppen a m egderm edt állapotában tün 
te ti fel. Az öntvény vörösen izzó állapotban 
van. Lehűlése közben a darab  m éretei a  hőm ér
séklet csökkenése a rányában  addig csökken
nek, amíg az öntvény ,a norm ális hőm érsékletre 
nem hűl. Ez az állapot a  3. ábrán szakadozott 
vonallal vám érzékeltetve.

H a az öntvény -szabad összehúzódásának 
olyan akadálya van, am ely a darab zsugorodá 
sának nem  enged (4. ábra), akkor a  darabban 
húzófeszültségek keletkeznek.

A m íg a  fokozatosan lehűlő darab 600° C 
hőmérséklet, a lá  nem hűl, elég puha, elég képlé 
keny ahhoz, hogy az addig  fellépő húzóerők 
h a tásá ra  nem szakad el, hanem  m aradandó 
alakváltozást szenved. íg y  pl a  4. ábrán  fel
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tün te te tt darab átm érője csökken. A 600° C hő
m érsékletnél kisebb hőtökön azonban m ár m eg 
szűnik az anyag  káplékenysége és így  m ara 
dandó alakváltozás nem  következ.betik be. A hő
mérséklet csökkenésével arányosan nőnek : a 
húzóteisziiltsógek. Az így fellépő, rendkívül 
nagy erők az összehúzódás akadályait igyekez
nek legyőzni. H a ez nem sikerülhet, akkor a 
darab  elszakad. A külső okok á lta l előidézett fe
szültségek m indig á á  zó fesz ül tségek.

H a nem kerülhetjük el azt, hogy az önt
vény belsejében a  m ag hordozása céljából ilyen 
m agvasat alkalm azzunk, akkor a r ra  kell ügyel
nünk, hogy ez ne kerüljön — úgy, m in t a  6. áb-

Az öntvény rosszéi/ fe k sz ik  a ./orm aszekrenyktn

Külső okokból fellépő feszültségek elhárítása.
Külső okokból — m int em lítettük — akkor 

keletkeznek feszültségek, h a  az öntvény szabad 
összehúzódását m aga a form a akadályozza. 
Ilyen akadály t képezhetnek pl a helytelenül ki
vitelezett, vagy  elhelyezett, a darabbal szorosan 
érintkező m agvasak (5/a, 6. és 7/b ábrák). A ka 
dályozhatnák a darab zsugorodását a forma- 
szekrény bordái is (8. ábra), vagy a  m ag nélkül 
(natúr) form ázott, üreges öntvények összehúzó
dását akadályozó túlkem ényre döngölt forma 
(10. ábra) valam int az össze nem nyomódó ma
gok is ( l l /а ábra).

8. és 9. »Ьта.

rán látható  — szorosan az öntvény faláboz. 
Em ellett a m agot hordozó lemez szélét vágjuk  
le ferdére úgy, m in t az a 7/a ábrán  v an  fe ltün 
tetve. H a ezt elm ulasztjuk, akkor a  henger és 
a lemez széle között levő homok zsugorodás

Külső okokból keletkezhető feszültségeket 
a következő módokon h á ríth a tju k  el:

1. M indenekelőtt a form a elkészítésénél 
a rra  kell figyelemmel lenni, hogy az öntvény 
szabad zsugorodását semmi se gátolja.

2. H a ez mégis elkerülhetetlen, akkor az 
összehúzódás akadályát rögtön az öntvény 
megdermedése u tán  el kell távo lítan i (a form át, 
illetve az akadályozó form arészt, vagy magot 
ki kell verni).

Helyes

1 к

t r

%

\
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к

r
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1
Helyes
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fi. á b ra . á b ra .

a

b

közben nem térhet ki — úgy m int a  7/c ábrán  
lá tható  —, hanem  összesajtolódik (7/b ábra) és 
a  darab szabad zsugorodását akadályozza.

A 8. ábrán  látjuk , hogy az öratvény szabad 
összehúzódását a form aszekrény bordái akadá 
lyozzák, m ert az öntvény karim ája  és az ezekre 
helyezett felöntések közel esnek a  hordákhoz. 
Ennek következtében az öntvény vagy elszakad,

11. álbra.

3. Olyan form arészeket és m agokat, ame
lyek a  zsugorodást akadályozzák, üregesen, 
vagy  összenyomható betéttel készíthettük el.

Az 5/a ábrám a  m agot hordozó lemez á t 
mérője tú lnagy  és olyan m agasan van a for 
m ában elhelyezve, hogy az öntvény szabad ösz- 
szehúzódását gátolja. Az 5/b ábrán látható  k i 
vitel a  helyes. I t t  a  lemez mélyen a m agjelben 
fekszik és a henger zsugorodását nem gáto l 
hatja .

vagy elgörbül. A 9. ábrán  feltün tetett elhelye
zésnél a bordák és a  karim ák között elegendő 
hely van a rra , hogy az öntvény szabadom zsu 
gorodhassák.

H a vékonyfalú, üreges öntvényeket mag 
nélkül (natúr) form ázunk, — a  zsugorodó darab 
rászorul a  belső formarészre, ezért ennek ös:.- 
szenyom hatónak kell lennie. E  célból ezt a 
form arészt — nedves form ázásnál — lazán, pu 
h á ra  döngöljük (11/a ábra). A száríto tt forrnék
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keményebbek és csak kevéssé, vagy  egyáltalá 
ban nem  nyom hatok össze. Ezért ezeknél laza 
betétekkel (kokszpárnával), tesszük a  zsugoro
dást akadályozó form arészt összenyomhatóvá. 
Gélszerű az ilyen form arészeket rövidesen az 
öntés u tán  kiverni.

H a az öntvény szabad összehúzódását szá 
r íto tt kemény m ag akadályozza (11/a ábra), 
akkor ezt a m agjel felett üregesre készítjük el 
(11/b ábra). Ilyen üreges magok az öntvény 
összehúzódása következtében összeroppannak. 
H a a  m agokba faforgács-, vagy fűrészpor- 
betétet teszünk, akkor ezek az öntésnél elszene
sednek és így a m ag összenyomható lesz.

B első  o k o k b ó l fe llé p ő  ö n té s i  fe sz ü ltsé g e k .

A belső feszültségek keletkezésének oka 
legegyszerűbben a 12/a—g ábrákon m agyaráz 
ható meg. Ezeken egy öntöttvas ráessaerkezet 
van ábrázolva a  fokozatos lehűlés egym ást kö
vető szakaszaiban.

I F
Ы

[* t *

A rácsszerkezet (12/a ábra) egy vastagabb 
középső (I.) és két vékonyabb középső (II.) 
rúdból áll. Ezek végeiken egy-egy keresztrúd 
da l összeköttetésben egy egységes keretet al 
kotnak. H a az I. és II. rudakat külön-külön ön
tenénk le — úgy, am int azt a 12/b áb rán  lá t 
ju k  —, akkor a  vékonyabb rudak  sokkal ham a 
rább hűlnének le, m in t a  vastag  középső rúd, 
de ez esetben úgy  a  szélső rudak, m int a  közép
sők is, akadály ta lanu l zsugorodhatnak és így 
feszültségek sem keletkezhetnek bennük. H a 
azonban az összefüggő rácsszerkezetet (12/a 
ábra) ön tjük le, akkor a  szürkevasöintvény 
megdermedése és lebülése közben a következő 
folyam atok játszódnak le:

A  szélső vékonyabb rudak most is ham a 
rabb m erevednek meg és hűlnek le, m int a kö 
zépső. A gyorsabb lehűlésnek megfelelően ezek 
ham arabb kezdenek zsugorodni, m int a középső 
melegebb rúd. Ennek következtében a két szélső 
rúdban húzó-, a  középső rúdban pedig nyomó
feszültségek keletkeznek (12/c ábra). Mind
addig, am íg az öntvény m inden része — tehát 
a vékonyabb rudak  is — 600° C hőmérséklet 
felett vaunak  —, ezek a  feszültségek m ara 
dandó (plasztikus) alakváltozást okoznak. A két 
szélső vékony rú d  m egnyúlik, a középső össze
nyomódik és a feszültségek így  kiegyenlítőd 
nek. A  600“ C hőmérséklet a la tt az anyag  kép- 
lékenysége azonban megszűnik és így további

plasztikus alakváltozás nem  következhetik be. 
Am ikor a középső rúd  is 600° C a lá  hűlt, a  szél
sők m ár hidegebbek és jobban zsugorodnak. 
A középső rúd  most m ár 600° C a la tt nem nyom 
ható plasztikusan össze, de vastagabb lévén, 
kevésbé gyorsan hűl és kevésbé zsugorodik, 
m int a  szélső rudak, úgyhogy ez utóbbiaknak 
szabad összehúzódását gátolja. Ennek következ 
tében az öntvényben a 12/b ábrán feltün tetett 
módon a középső rúdban  nyomófeszültság. a két 
szélső rúdban  pedig húzófeszültség keletkezik. 
Az ennek következtében fellépő erők a  rácsot 
deform álni igyekeznek. A két keresztrúd u- i. 
a  két ellentétes irányú  erő hatása  a la tt hajlí- 
tá sra  van igénybevéve és befelé hajlik , azaz 
elasztikusán deformálódik. H a  a  két szélső rúd 
a  norm ális hőm érsékletre hű lt le, a középső 
még m indig melegebb és így  további lehűlése 
közben rövidülni fog. E zalatt bekövetkezik egy 
olyan pillanat, am ikor a rács feszültségmentes 
lesz. A keresztrudakra akkor nem hatnak  az 
ellentétes irányú  erők és így az elasztikus de
formáció megszűnik, a  keresztrudak kiegyene 
sednek (12/e ábra). A középső rúd  azonban 
ekkor még nem  hűlt le a norm ális hőmérsék 
le tre  és így további lehűlése közben tovább zsu 
gorodik. Ennek pedig az lesz a következménye, 
hogy a középső rúdban  most m ár húzóífeszütsé- 
gak, a két szélső rúdban pedig nyornófeszültsé- 
gek keletkeznek és ennek következtében a  két 
keresztrúd ford íto tt irányban, kifelé hajlik  
(12/f ábra). Igen  nagym értékű feszültségek kö
vetkeztében ilyenkor a  középső rúd el is  szakad 
ha t (12/ig ábra).

Az előadottakból lá thatjuk , hogy az öntvé 
nyekben belső feszültségek akkor keletkezhet
nek, ha a darab (különböző részében nem egyen 
letesen hűl le és így nem is zsugorodik egyen 
letesen. Ennek az oka pedig leginkább az önt 
vény egyenlőtlen falvastagsága. Ezért kell a  
géprésziek szerkesztésénél az öntvényeket lehe
tőleg egyenletes falvastagságúra tervezni. Ott, 
ahol ez lehetetlen — az öntési feszültségeknek 
és ezek kellemetlen következményeinek elhárí 
tása  .céljából — az öntvény különböző részeinek 
egyenletes lehűléséről kell gondoskodni. Ezt a 
következő rendszabályokkal érhetjük  el:

1. Mesterséges helyi hűtéssel, éspedig külső 
leg hűtőlapokkal, kokillákfcal, vagy belső hűtés-

\ 8el úgy, amiint a bunker elhárítása céljából al 
kalm azott belső hűtőbetéteknél láttuk.

2. Úgyis e ljárhatunk, hogy a  vastagabb, te 
h á t lassabban hűlő  öntvényrészekről a homo
kot e ltávolítjuk  és a hű tést ezen a helyen m eg 
gyorsítjuk . N yito tt ta la jfo rm ákat — a feszült
ségek keletkezésének céljából — öntés u tán  ho
mokkal szórjuk be, hogy a  meleg kisugárzását 
es így  a lehűlést fékezzük.

K ö ra la k ú  ö n tv é n y e k b e n  fe llép ő  fe sz ü ltsé g e k .
Szíj tárcsákban. fogaskerekekben, futó-,

kézi- és lendítőkerekekben rendesen jelentékeny 
feszültségek lépnek fel. T ipikus példái ennek a
13. ábrán  feltün tetett szíjtárcsa és a  14. ábra sze
r in ti lendítőkerék. M indkettőnek van agya, 
küllői és koszorúja. A szíjtárcsánál öntés u tán  
először a vékony koszorú, azu tán  a küllők és 
végül a vastagabb agy  merevedik meg és hűl 
le. A koszorú és a küllők előbb bekövetkező zsu 
gorodásuk következtében az agy ra  nyom ást 
gyakorolnak és o tt plasztikus, m aradandó alak 
változást okoznak. Végül az agy zsugorodik és
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ez a  küllőket búzásra veszi igénybe. A m ár 
hidegebb és m egderm edt küllők azonban nem 
deform álódhatnak és vagy  a  koszorú lesz hullá 
mos (13/a ábra), vagy  — ha a feszültség tú lnagy  
— a  küllők szakadnak el, am in t a 13/b ábrán 
látható. Hogy a küllőkben feszültségek ne ke 
letkezzenek, arró l kell gondoskodnunk, hoigy az 
agy  és a  küllők egyszerre zsugorodjanak. Ezt 
azzal érhetjük el, h a  rövidesen az öntvény meg 
merevedése u tán  az a g y a t a  homok eltávolításá 
val szabaddá tesszük és Hintjük. Az agy lehűtése 
a  felöntés lehűtésével, a m ag kiverésével és 
vízzel való locsolásával még gyorsíthatjuk . A 
szíj tárcsákban feszültségek keletkezését legbiz 
tosabban úgy  h á ríth a tju k  el, ha két részből ké 
szítjük, m int azt a  13/c ábrán  lá thatjuk .

a

FebiC/heqak equ Su /larcsa-ban . ,
J 77 ' .«-..«..tfSi izi]l< \rc.

13. áb ra .

Az ilyen  kétrészes tá rcsá t is egybe form áz 
zuk. A két rész közé vékony m agokat, vagy 
grafitozott vaslemezeket helyezünk oly célból, 
bogy a  két fél «szétnepeszthető legyen.

A szíjtárcsánál tárgyaltakhoz hasonló je 
lenségek léphetnek fel, pl a 14. ábrán látható  
kézikerék öntésénél is. Az agy a  küllőkhöz és a  
koszorúhoz képest i t t  is a rány ta lanu l vastag. 
I t t  is az agy  fog u to ljá ra  lehűln i és zsugorodni 
és i t t  is a  küllőkben lépnek fel hú zó feszült sé
gek és ott, aihol a küllők az agyba átm ennek, 
valószínűleg elszakadnak.

I t t  is szabaddá kell tennünk tehát az agyat, 
a  m agot k i kell verni és az ag y a t vízzel locsolni. 
A m ag ki verésénél óvatosan kell e ljárn i. A 
szürkevasnak n. i. közvetlenül a  megmereve 
dése u tán  csekély a szilárdsága és ezért kímé
letlen ütésre könnyen eltörik.

E llentétben a  szíj tárcsákkal, a lendítőkere- 
kek koszorúja vastagabb, m in t a küllői és az 
agya (15. ábra).

14. á b ra .

Éppen ezért először a küllők és azután az 
agy fog m egm erevedni és zsugorodni. A ko
szorú addig, am íg plasztikus állapotban van 
(600° C felett), enged a  küllők húzásának. A ko 
szorú — végső zsugorodásakor —, am ikor m á r 
a  küllők és az ag y  nem zsugorodnak, a  kül
lőkre olyan nyom ást gyakorolhat, hogy ezeket 
összeroppanthatja. A küllőkben ugyanis; 
nyomó-, a koszorúkban húzófeszültségek kelet 
keznek. Szakadás tehát csak a  koszorún jöhet 
létre. A lendítőkerekekben keletkező feszültsé 
geket a koszorú és az agy szábaddátételével 
csökkenthetjük. Célszerűbb az agyat három  
részre osztva önteni, am it vékony magok behe
lyezésével érünk el. (16/a ábra.)

F a b zÜ líieq ek  eqy len d k erék b en

a  b

16. á b ra .

A magok a  feszültségi erők ha tásá ra  össze
roppannak. A még m egm aradó hézagokat 
álommal «szokták kiönteni. Az agy szilárdságát 
melegen ráhúzott aeélgyűrűkkel biztosíthatjuk. 
Esetenként e ljárhatunk  úgy  is, hogy a  lendítő 
kerék koszorúját osztjuk behelyezett m agokkal 
két részre (16/b ábra).

Könyvismertetés

A nyomásos öntésről (vagy mint általában 
ismerik: prés- «és fröccsöntésről), mint, az öntészemi 
munkamódszerek azt mondhatni legfiatalabbiká- 
ról világviszonylatban is kevés szakíró,(kilóm áll 
rendelkezésre. Talán Frommer volt az első mű. 
amely igyekezett a téren «az ismereteket összefog
lalni. Űja'bb időben egy kiváló szovjet mű: ,-Litye 
pod davlenyijem“ foglalta össze a legújabb ada 
tokat és sorolta fel azokat iaz összes, e téren ismert 
tényeket, messze maga mögött hagyva az ameri- 
rikai irodalmat, amely az eddig is ismert eljárá 
sokat enciklopédikusán ismerteti. Annál örven
detesek!). hogy «a gyér szakirodalomban rövidesen 
a második műveeske jelent meg magyar nyelven, 
amely a nyomásos öntőeljárásokkal, a hozzávaló 
formák szerkesztésével és készítésével behatóan 
foglalkozik « közelebb viszi az érdeklődőt ahhoz 
a magában is igen érdekes és sok szakértelmet 
és gyakorlatot kívánó öntőmetódushoz, amely az 
öntödei tömeggyártás alapja lehet.

Simonyi: „Nyomás alatti öntés és szerszámai“ 
című kis könyvecske rövid 70 oldalon, dióhéjban 
ismerteti «azokat a problémákat, «amelyek nem
csak a kívülálló érdeklődő, hanem a szakember

részére is állandóan az érdeklődés középpontjá
ban állanak.

Ábrái világosaik, érthetőek, bár egyik-másik 
közismert- A nyomásos öntőgépek közül egy ábrá 
val gazdagította a szakirodalmat (44), Polák 5065 
tip., amely prágai Proma gyár utolsó kreációja 
(ilyen gép Magyarországon még nincs), ebiből is 
látható, hogy a  prés«öntöipar fejlődése a nagy 
ságrendi nehézségeket leküzdve, m ár nemcsak 
kis súlyú és felületű öntvény gyártására, hanem 
nagyméretű és n a g y  súlyú (15 kg alötvözet) önt
vények tömeges előállítására« is alkalmas és képes.

Sajnos, a könyvecske főleg szerszám oldalról 
világítja meg «az egyes problémáikat s kevésbbé 
öntödei szempontból, pedig a szerzőne«k hosszú 
szerkesztői m últja alatt bőven lett volna, alkalma, 
az oilman vett példáikkal színezni mondanivalóit.

De ez a  könyvecske értékéből mit sem von le. 
s a művecske a  m agyar szakirodalomban határo 
zottan úíitörő jellgű, s nyereséget jelent az olva
sónak-

A kis könyvecske megszerzését mindenkinek 
a legmelegebben lehet «ajánlani.

Maréchal
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A nyomásos öntés szerepe a tömegcikk 

gyártásnál

M A R E C H A L  K  A R O L Y

A fémek és ötvözeteik félterm ékké való fel
dolgozása olvasztás és különféle öntési módok 
ú tjá n  történik . Addig azonban, am íg a kohá
szati úton előállított nyersfém ből meleg vagy 
hidegalakítás ú tján  alakos öntüvény, vagy hen 
gerelt, húzott, sajtolt, kovácsolt félterm éket tu 
dunk előállítani: meglehetősen nagy m unka- 
m ennyiségeket kell felhasználnunk. Ezt a  je 
lentékeny m unkát csökkenteni lehet pl a  hen- 
gerelési sebesség növelésével, valgy pl az ön
tésnél azzal, hogy oly öntésm ódokat alkalm az 
zunk, am elyek lehetővé teszik az öntvényeknek 
a legkisebb tűrési m érethatárok  között anny ira  
pontos leöntését, hogy az öntvényeken m ár 
csali a legkisebb m egm unkálás (pl finom me
netvágás, hajszálfúrat) szükséges.

Az ilyen nagy pontosságú öntéseket az önt
vény felületi kiképzéséhez viszonyítva, á lta lá 
ban a fröces, vagy présöntés néven ism eretes 
öntési e ljá rás  szolgáltat. A prés, — fröces, — 
vagy kész öntést (a ném et eredetű Press, — 
Spritz — és F ertig  Guss u tán  fordítva) úgy 
nyerhető, h a  a  megolvasztott, teh á t folyékony 
fémet nyom ás a latt, egy fémből készült állandó 
formába, a szerszámba öntjük. A gyakorlat 
ban ez az öntési mód kétféleképen kerü l alkal 
mazásra-

Az egyik módnál a nyomószerkezet m a 
gában a  melegen ta r tá s ra  szolgáló tégelyben, te 
h á t a fémfürdőben van  elhelyezve és ezen 
keresztül kerü l a folyékony fém ugyancsak nyo 
más ú tján  az állandó formába. (1. ábra.)

1. á b ra . N yom ási)ntée miel'e.g'kiaimrávia'l. A  fo 'lyékonyfám  a s a j 
to ló  imoGhanlzdnussal ö ssze ép íte tt ü s tb e n  v.an.

A m ásik mód az, hogy a  folyékony fémet 
egy henberbe az ú. n. töltőkam rába öntik, ahon 
nan  a  fémét egy megfelelő szerkeztet a form ába 
sajto lja. (2. ábra.) A folyékony fém tehát a  
sajtoló m echanizm usba csakis a  közelben álló, 
elkülönített tégelyből, az előmelegítő kemencé
ből kerül, külön töltögetés ú tján .

Az első esetben fröccsöntésről (Spritzguss), 
a másodikban pedig présöntésről (Pressguss-ról) 
van szó. Lényegében m ind a két eljárás nyomás 
a la tt viszi a folyékony fémet a fémből készült 
állandó jellegű formába, ahonnan m indkét el
já rá sn á l azonos módon távoli tjü k  el a kész 
darabot.

66S|: 621.7t

A két e ljárás, a  présöntés és a fröccsöntés 
közötti különbség abban nyilvánul, hogy míg a 
présöntésnél az anyagot gépen kívülről ada 
golják, egy aránylag  alacsony hőmérsékletű 
nyomó kam rába, addig a fröccsöntésnél a  géphez 
épített melegen ta rtó  tégelyből kerül az anyag  
a megfelelő alaphőm érsékleten a beléje helye-

p
*

2. á b r a . A nyom ásö irtés som aitíkus ra jz a  híiide-gtkamrával-
A fo lyékony  (fiémiet kanálisai ö n tik  a  sajtolló k a m rá b a .

zett nyomó mechanizmuson, — a nyom ókam rán 
át, —- a formába. Míg a  két öntőgép típus közti 
különbség élesen elhatárolható, addig az öntvé
nyeken kívülről semmiféle különbséget észlelni 
nem  lehet.

Az öntési e ljárás azonossága folytán a két 
öntési e ljá rás helyes elnevezése tulajdonképen 
nyomásos öntés hidegkam rával (présöntés) és 
nyomásos öntés m elegkam rával (fröccsöntés) 
volna.

Történelm i táv latból tekintve a nyomásos 
öntést, m egállapítható, hogy az még nem  tek in t 
nagy m ú ltra  vissza. 1822-ben C hurch m ár hasz 
n á lt egy m echanikusan működő öntőgépet és 
kh- ez lehetett a m ai présöntőgépek első őse. 
A fémből készült form ának azonban m ár jóval 
nagyobb a m últja . Bebizonyított tény, hogy 
1454-ben Gutenberg, a nyom tatás a ty ja , m ár 
fémből készült form ákba öntötte betűit.

A század elején a brooklyni Doehler, Die 
Gasting vá lla la t egy öntőgépet szabadalm azta 
to tt. E ttő l az időtől kezdve egym ást érik a kü 
lönféle elgondolások szabadalm aztatása. VeedeT, 
-— k i e té ren  ú ttörőként m űködött, — term ékeny 
m unkássága folytán egym ásután alakulnak vál
lalatok, elgondolásaiknak gyakorlati kihaszná 
lására.

így  pl B erlinben a Loewe Co. A- G. volt az 
első oly vállalat, m ely kizárólag nyomásos ön
tés előállításával foglalkozott.

Az első világháború idején m ár a présöntő 
gépek tömege m űködött apró  cikkék előállítá 
sára. Közvetlen a világháború u tán i időkre 
esett azonban a  tulajdonképpeni fejlődés kor 
szaka. E rre  az időre esik a  nálunk  is ism ert 
p rágai Polák-cég bekapcsolódása a présöntő- 
gépek gyártásába.
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A nyomásos öntés fokozott térfoglalása a 
fémfeldolgozói iparban  fe ltá rja  annaik gazda 
sági előnyeit, tehát m indazt, am it egy olcsóbb, 
előnyösebb eljárástó l joggal elvárhatunk. Hasz 
ná latával a m egtakarítások és az anyagi előnyök 
sorozata adódik. Ezek az adottságok többek kö
zött: Az anyaggal való tagarékosság, az öntvény 
közvetlen felhasználhatósága kész vagy félkész 
áruként, olcsóbb előállítás a  gyártásnál egyet
len szerszám szükségessége folytán, szakm unkás 
erővel való takarékosság stb. Mindezek az elő
nyök természetesen csak akkor domborodnak 
k i kellő m értékben, ha elegendő mennyiségű 
darabszám ot lehet előállítani. Ezt az alapvető 
fontos tényezőt nem szabad figyelmen kívül 
hagyni, m ert a szerszámköltség egy darabra eső 
hányada a költségszám ításnál döntő jelentőségű.

A présöntőszerszám, helyesebben a prés 
öntőform a egy, rendszerint (két fél részből álló, 
acélból készülő, állandó forma, am elybe a  folyé
kony anyagot nagy erővel belelövik (innen a 
neve: présöntés fröccsöntés, Pressguss, Prae- 
guss, Spritzguss, Injection mold), ebből a forma 
ny itása  u tán  egy alkalm as kilökőszerkezettel az 
öntvényt kidobjuk. (3. ábra.)

3. á b ra . P ré sö n tő sze rszám . 1. áillófétaész, 2. tonm aíélrész, 
diioxgó, 3. az időim, 4. a beöm lő n y ílá s , 5. Ilelölkőcsaip, 6. 

beílyrptoilócsa.p, 9. s y ü j tő la p ,  10. felíogózsám o-ly.

A forma előállítása m indenesetre költséges, 
tökéletes felületet és a legnagyobb m éretpontos 
ságot kívánja- A pontosság 15 mim méretig 
±  0.03 mm, ezen felül pedig 4- 0.25% a  m éret 
tolerancia.

E  tűrés a lap ján  a formakészítővel szemben 
igen nagy pontossági követelm ényeket kell tá 
m asztani. A forma költséges voltánál fogva 
szám ításba kell venni még azt a körülm ényt is, 
hogy m ennyi darabot b ír ki a forrna, ill. m ilyen 
darabszám nál am ortizálódik a szerszám. Köny- 
nyűfém esetén a szerszámhoz felhasznált anyag 
minősége szerint 25—40.000 db a lak ja  sze
rint- H organy ötvözetek esetén jó minőségű 
szerszámnál nem ritk a  eset a  250—300.000 dara 
bos kihozatal sem.

A formák előállításához rendszerint m agas 
ötvözetű acélokat szokás felhasználni, a szer
szám nagyobb élettartam a, ill. a nagyobb k i 
hozatal érdekében. A rendszerint felhasznált 
acél fa jták : Poldi HPS, 212 D. Böhler WPZ, 
WKZ, hazai viszonylatban a  MÁVAG JN C 4 és  
JNC 4 Mo, a Therm odur, valam int az A jax  5/o 
WM. Egy szerszámból néha többszázezer dara 
bot is lehet kihozni.

A nyagfelhasználás szempontjából m ind 
azok az ötvözetek megfelelők a nyomásos ön 
tésre, am elyek dermedési in tervallum a nagy. 
Ezek szerint a  könnyűfém  vonalon mindössze 
ö tfa jta  ötvözet áll rendelkezésre, amelyből

többé-kevésbbé kifogástalan öntvényeket lehet 
készíteni.

Az 1744 számú DIN szabványlap szerint 
AISi Cu, Al Si 13, AlMgSi, AlMg9 és AlMg5. 
A magnézium ötvözeték közül a  DIN 1740 szab 
ványlap a MgAl 9 és az MgAl 6 ötvözeteket so
ro lja  fel, de egyéb megfelelő Mg-ötvözteteket is 
ism erünk m ár.

Az AlMg ötvözetek különösen fényálló és 
korrózió állóságuk folytán tűnnek ki, felüieti 
nem esítésre pl el-oxálásra azonban egyik nyo
másos öntésü könnyűfém fa jta  sem alkalm as. 
Felületük foltos, m aródásos lesz.

A nyomásos öntés a  nehézfémek között is 
té r t hódított annak ellenére, hogy a magas ol
vasztási, ill. öntési hőm érséklet nagy igényeket 
tám aszt a szerszámokkal szemben. Ez a körül
m ény természetesen nagy m értékben befolyá 
solja az e ljá rás  gazdaságasiságát.

Az alacsonyan ötvözött acélja ink  a forma- 
készítésre alkalm atlanok. 2000—3000 öntés u tán  
tele vannak hajszálrepedéssel. Csupán a  W, Cr, 
V ötvözetű acélok képesek közepeis darabszám  
kihozatalára, de 10—15.000 darabnál több önt
vény előállítását ezek sem b írják  ki. Meleg
kam rás berendezések nehézfém nyomásos önt
vények előállítására nem alkalm asak, csupán 
a hidegkam rájú  gépek-

A nyomásos öntvényeken általában, de fő
leg a  Rézalapú ötvözetből készült öntvényekben 
m indig m egállapítható bizonyos m érvű egészen 
apró likaososság, amely azonban a  szilárdságot 
alig befolyásolja. Főleg az anyaghalmozódásos 
helyeken lépnek fel ilyen hibák. Ezért a  nyomá
sos öntéssel gyárto tt öntvényeknél a lehető leg 
kisebb m egm unkálási ráhagyást kell a lkal 
mazni.

A nehézfémek közül felhasználás tekin teté 
ben első helyen állnak a  horganyötvözetek, 
amelyek magas -szilárdsági értékei, könnyű ké
nyelmes m egm unkálhatóság folytán, m ind na 
gyobb és nagyobb teret hódítanak a tömegcik 
ket előállító iparban. A gazdaságosságot nagy 
ban emeli a présöntősze rszá rnoк hosszú élet
ta rtam a, ill. az ezzel összefüggő rendkívül nagy 
darabszám  kihozatal.

A nyomásos öntés gazdaságosságának a fel
ismerése m egterem tette az eljárás felhasználá 
sának a lap já t. A legapróbb öntvényektől kezdve 
egészen az 5 kg-nál nagyobb darabsúlyokig is 
széles skálán változnak a különféle alakú önt
vények. A tömegcikk gyártásnál nyomásos öntő 
eljárás ú tján  előállított öntvényék egyre foko
zódó felhasználása bizonyos előnyöket jelent 
más gyártási e ljárással -szemben. Különösen 
hom-oköntéssel szemben kidomborodnak az 
anyagi term észetű előnyök. Míg a homoköntés a 
körülm ényes ho-mökform-a készítésével (mag- 
készítés stb.) az előállítást hosszadalmassá, d rá 
gává teszi, addig a  présöntés az állandó form ájá 
val összehasonlíthatatlan előnyre tesz szert, 
töm eggyártásra alkalm asabb, m int ak ár a  gép- 
formázás, vagy a kokiHaontés. A két öntési mód 
összehasonlításából a rra  az eredm ényre ju tunk , 
hogy úgy súlyban, m in t m unkaidőben is -előnyö
sebb a gyártás  a  présönté-sre való ;í itérés ese
tén, m int akár akokilla , ak ár a  gépformázásnál.

A gyártás összehasonlításául -szolgálhat egy 
járm űm otor forgattyúház fél öntvénye kézi-, 
gépi form ázással és nyomásos öntéssel. A fel
hozott példából a rra  a m egállapításra ju tunk ,
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hogy a nyomásos öntvény előállítása bizonyos 
esetekben lényegesen olcsóbb, még akkor is, ha 
aránylag kisebb darabszám ot kell gyártani- De 
nemcsak az öntési előállítás az olcsóbb, hanem  
még a megm unkálásból kifolyólag is lényeges 
idő tak aríth a tó  meg, am ely m egtakarítás összeg
szerűen a fentiekben közölt forgattyúfél esetén 
16 F t körül van  darabonként.

Az ilyen és ehhez hasonló példák tömegét 
lehet még felhozni és mindezekből következ 
tetve a rra  az eredm ényre ju tn i, hogy ahol a  da 
rab azt megengedi és megfelelő darabszám  biz-

1380

4. áJbra. A  hom o k o n tésű  és nyo-máisos öortésű ö n tv é n y e k  elő 
á l l í tá s i  k ö ltség e in ek  v iszonya. A hol a  Ihoimo'köntiéeü és n y o m á 
sos önitésű ön tv én y ek  k ö ltség é t jelző k é t g ö rb e  e g y m á st m e t 
szi, az e lő á llí tá s i  k ö lts é g  -azonos. Je llem ző  a nyom ásos ön tés 

költséggörlbe erős le jté se  a dana'bszám  növekedésével.

tosítva van, nem kell visszariadni esetleges 
szerszámköltségtől és az öntvényt okvetlenül 
nyomásos öntés ú tján  kell előállítani. Ism ételten 
kell azonban a  figyelm et a rra  a körülm ényre 
felhívni, hogy a gazdaságosság m indenkor csak 
nagyobb darabszám  m ellett domborodik ki kel
lően és m indenkor kalkuláció tá rgyává  teendő 
az, hogy a két öntési eljárás közül bizonyos fix 
darabszám  feltételezésével, melyik a gazdasá 
gosabb gyártási eljárás.

Míg a  kökilla alkalm azása sok esetben m ár
4—500 darabnál kifizetődik, addig a  nyomásos 
öntés ren tab ilitása  egyes ritkább esetektől el
tekintve 2—3000 darab körül mozog. A ren tab i 
litás m atem atikailag  m indenkor m eghatároz 
ható, ha alapul véve az összes felléphető költség- 
tényezőket, pontos előkalkulációt végzünk.

H a Kny  a nyomásos öntvény költségét 
(szerszámköltség hányad) Dny az előállítandó 
egyes öntvény költsége (bér, anyag stb.) X  az 
előállítandó darabszám , akkor az öntvény költ 
sége nyomásos öntés esetén:

К
Kny

IJ fiy

H a ezeket az összefüggéseket grafikailag 
ábrázoljuk, úgy a negyedik ábrán  lá tha tó  g rafi 
kont kapjuk. A vonalak metszésénél kapjuk  a  
vonatkozó gyártási eljárás k ritikus  darabszá- 
m át, amely m értékadó l'esz a  további gyártásra. 
A grafikon egyúttal kifejezi a  m egtakarítás 
m értékét is- Ennek dokum entálására az előbb 
felhozott példa egy-egy értékét a diagram on 
szemlélteti. (4, ábra.)

A grafikonból ezek szerint látható, hogy a 
kerékpárm otor balforgattyúház prés- és homok- 
öntés közötti k ritikus darabszám  1380 db körül 
van. E zu tán  a présöntés m ár olcsóbb, a  homok
öntés pedig drágább lesz- U gyanilyen módon 
hasonlítható össze a présöntés és egy sajtolt 
darab költsége is és a két számadatból, valam int

ezekből megszerkesztett görbék nyom án is kö
vetkeztetni lehet a  tényleges gyártási lehetősé 
gekre.

A m int a közöltekből lá tn i lehet, a nyomásos 
öntvények gazdaságossága világosan érthető. 
A prés-, ill. a fröccsöntés ú tjá n  nyert öntvé 
nyek úgy külsőleg, m in t a tovább m egm unkálás 
szempontjából igen kedvezően alakulnak. H a az 
előzőkben felhozott présöntésű karte rg a rn itú ra  
m egm unkálási idejét tek in tjük , a m egtakarítás 
a homoköntéssel szemben 85 pere. Tehát a  költ
ség csökkentés i t t  dg számottevő. H a ehhez a  je 
lentős m egtakarításhoz még hozávesszük a  ho- 
moköntésű öntvények hosszabb idejű  m egm un 
kálásából eredő gépterhelést és az ezzel kapcso 
latos energiafogyasztást, valam int a gépkopást, 
a  többletidőre eső költségek összességét, még 
jobban kidomborodik a nyomásos öntés további 
gazdaságossága.

A felhasználása term észetesen szórszárn- 
teöhnikai okokból, de főleg a  iszerszámosztás 
sík jába eső felület nagyságától függően (gép- 
nagyság) még elég korlátolt. A nyilvánvaló elő 
nyöket azonban nagyon le ron thatja  az a körü l 
mény, ha a helytelen takarékosságból kiindulva 
pl olcsó, a szerszám követelm ényeinek meg 
nem felelő szerszám anyagot használunk fel. Le
het, hogy ez az elgondolás a szerszáníkészítés 
költségeit kedvezően befolyásolja, de ugyanígy 
befolyásolja káros irányban  az öntödei költsé 
gek alakulását is. U gyanis a szerszám csak egy
szer készül, de m inél jobb anyagból, m inél job 
ban elkészítve, annál olcsóbban lehet vele te r 
melni. A  jó szerszámanyagból készült présöntő 
form a alum ínium ötvözet esetén legalább is 20—
25.000 db gy ártásra  alkalm as. Viszont előfor
dul, hogy egy drága szerszám, a  szerszámanyag 
helytelen m egválasztása folytán alig b írt el 3000 
db öntvényt. Az ebből eredő következmény v i 
szont a gazdaságosságra döntő lehet, m ert nem 
mindegy, hogy az egy darabra  eső szerszámkölt
ség (ia K ny/X ) 72 fillér, vagy 2.94 Ft.

Bőven lehetne még azokat a tényezőken fel
sorolni, am elyek a  nyomásos öntés gazdaságos
ságát biztosítják és elősegítik. Tény azonban az 
is, hogy az országban elszórt egy vagy kettesé 
vel álló vagy működő gépek program jának pro 
fi lirozásával ez az öntési ágazat még gazdaságo
sabbá tehető-

Összefoglalva az elm ondottakat, a rra  a  kö 
vetkeztetésre ju tunk , hogy a nyomásos öntő 
technika olcsó és gazdaságos gyártási lehetősé 
geivel alkalm as m inden olyian tömegcikk elő
á llítására , ahol m ás anyaggal szemben a köny- 
nyűféim, magnézium, horgany vagy sárgaréz jö 
het számításba. Tekintetted a rra , hogy a nyo 
másos öntés ú tjá n  előállított öntvények kivitele 
olyan, hogy csak m inim ális utánm uníkálást 
igényel, felette á ll m inden m ás gyártási el 
já rásnak . A gazdaságosságot m indenesetre na 
gyon befolyásolja a szükséges darabszám , de ha 
a kellő m ennyiségű darabszám út biztosítani le
het, úgy a gazdaságossága nyilvánvaló és nagy 
m egtakarításokat lehet elérni. A gyakorlati fel- 
használása viszont precíz k iv ite lű  és aránylag 
drága szerszámok alkalm azását teszi szüksé
gessé. A kellő szerszám anyag felhasználása kö
vetelmény.

H a m indezeket figyelembe vészük, a tömeg
cikk gyártást az öntvény felhasználásánál lé 
nyegesebben olcsóbbá lehet tenni.
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Hírek

IV. 26-án szerdán a második Népszava-szerda 
az öntödékkel foglalkozott. Több m int 20(ban 
vettek részt az ország különböző öntödéinek 
képviseletében Zsofinyec Mihály nehézipari 
m iniszter vezetése m ellett az elnökségben kép 
viselve volt a NIM  öntödei osztálya, a  Szak 
tanács, az üzemek és jelen voltak a napi és a 
szaksajtó képviselői is.

Öhlwang Jenő m egnyitója u tán  — aki a 
szakszervezeti alapszervek fontos szerepét 
hangsúlyozta k i az öntödei selejt kérdésében — 
egym ást követték az üzemek képviselőinek 
értékes hozzászólásai.

R ám utattak  a  k áderh iány ra  és ezzel kap 
csolatban a szakm ai ok tatás fontosságára; az 
öntőm ester döntő szerepére a munkafegyelem, 
együttm űködés és selejtelhárítás terén; az 
egyéni felelősség biztosításának fontosságára. 
Heves és értékes v ita  fejlődött k i a hűtővasak 
használatának általánosításáró l.

Kálmán Lajos rám u ta to tt a rra , hogy az 
öntödei selejtkonferencia ny ilt k ritik á ja  
milyen hasznos eredm ényeket hozott több öntö
dében, ahol rendszéres, selejtoknyomozó m un 
kával, erősebb munkafegyelemmel és ellen 
őrzéssel és nem utolsósorban a  rend  és tiszta 
ság fokozásával s ikerü lt — a politikai nevelő 
m unka m ellett — a selejtet lecsökkenteni.

F elh ív ta  a NIM  figyelmét arra , hogy a 
magkötő anyagok terén  egyrészt egyenletes és 
megbízható minőségek gyártására , m ásrészt a 
külföldi tapasztalatokat figyelembe vevő rend 
szeres és tudom ányos kutató  m unkára is szük 
ség van.

Balázs Mihály felszólalásában beszámolt 
arról az értékes tapasztalatáról, hogy a  nyers 
form ázást sikerült kiterjesztenie a  szárított 
forma rovására  azzal, hogy a nyers form át 
cem enttel porolta he, ezzel sok m unkaidőt és 
anyasot tak aríto tt meg.

Kovács Miklós beszámolt a Knorr-fákek 
öntésről szerzett tapasztalatairó l.

„A K norr-féle fékberendezések öntvényei
nek gyártásá t az teszi rendkívül kom plikálttá, 
hogy hogy magok tömegét kell egy egészen kis 
térfogatban elhelyezni.“

A 2202 X K  típus 9,2 dm3 13 maggal és 
28 magtámasszal.

A 2203 X K  típus 2.9 dm3 11 maggal és 
17 m agtám asszal.

A 2268 X K  típus 3. 4 dm3 17 maggal és 
35 magtám asszal.

Az egymásba labirintusszerűen kapcsolódó 
magok csatornáinak pontossága, illetve a  esa- 
tornafalak  kellő vastagsága döntő körülm é
nyek a  fétoöntvények használhatósága szem 
pontjából. A fékberendezések fékezési bizton 
sága, a  fékhatás a  csatornaifalak szabályosságá- 
tól és az egym ásba torkoló csatornák helyes 
vezetésétől függ.

G yárunk a féköntvények gyártásá t m in 
den g y ártási tradíció  és tapasztalat nélkül 
vette  á t és kezdetben óriási selejttel dolgozott. 
A keletkezett selejt okát vizsgálva ezt két. 
különböző körülm ényre vezettük vissza.

1. Az egym ással 90° szöget bezáró és külön 
böző vastagságú csatom afalak  keresz- 
teződési pontjain  szívódások keletkeztek.

2. M inden egyes m agot m agtám asszal kel
lett alátám asztanunk, de a magtámaszok 
vas- és _ bevonó anyagának rossz m inő 
sége m ia tt a támaszok csapjai nem 
olvadtak ho a csatornafalakba és átfúvá- 
sokat idéztek elő.

A csatornafalakban keletkező szívódások 
ellen hatásosan küzdöttünk az öntvények irá 
ny íto tt hűtésével. A m ikor az első hütőkokillá- 
kat alkalm aztuk, a  m indig azonos helyen jelent 
kező szívódások ellen, a  szívódások eltűntek 
ugyan, de korábban nem tapasztalt m ás ponto 
kon ism ét jelentkeztek. A szívódások vándor 
lása oly m értékben fokozódott, mint. am ilyen 
m értékben az egyes szívódásos helyekre kokil- 
lálkiat helyeztünk.

K ísérleteink során m egállapítottuk, hogy 
az izzó vastól körülvett m agokban olyan nagy 
m ennyiségű hő tárolódik, hogy a belső mag- 
csatornák hűlési sebessége vékonyabb falvas 
tagságuk ellenére is kisebb, m in t a nagyobb 
falvastagságú külső öntvényfalaké. Annak 
érdekében, hogy a lassabban dermedő belső 
csatornafalak hűlési sebességét a külső falak 
hűlési sebességével harm óniába hozzuk, k é t 
hatásos megoldást alkalm aztunk.

1. A  m agokban tá ro lt hőmennyiségnek az 
öntvény testéből való m inél gyorsabb 
elvezetése érdekében a magok m erevíté- 
sére a  korábban használt m agvasak 
helyett, a jóval nagyobb hővezető képes
ségű rézm erevítőket alkalm aztuk, me
lyeknek végét az öntvény testéből telje 
sen kivezettük.

2. A nagyrészt agyagm entes tá rn o k i ho
mokból készült magokba tetem es meny- 
nyiségű vas- és acélforgácsot kevertünk 
a gyorsabb hőelvonás érdekében.

Javasoljuk  ezt a magtámaszok' be nem 
olvadása elleni m unkam ódszert: a  m agtám a 
szok teljes m értékű kiküszöbölését. A formába 
ömlő vassugár dinam ikai ha tása  és a  keletkező 
gázok és gőzök h idrosztatikai nyom ása a  kis 
térfogaton elhelyezett nagyszám ú m agcsator 
nában rendkívüli nagy feszítő erőt fejt ki a 
magitámasszal a látám aszto tt magok águs-bogas 
testére. A m agtám aszok biztosították ugyan 
korábban a magok szilárd fekvését, mégis be 
nem olvadásuk á lta l a selejt tömegét idéz
ték elő.

Az újítók, gyárunk féköntő komplex b ri 
gádja h iába küzdött hosszú időn keresztül a 
megfelelőbb és egyform a minőségű mag.t ám a 
szok szállításáért. A m agtámaszok változatla 
nu l meg nem felelőek m arad tak  és további 
selejtek tömegét idézték elő.

Olyan megoldást ke lle tt ta lálnunk, mely 
végetvet a  m agtám asz okozta selejtnek és ezért 
olyan m unkam ódszert kellett kiépítenünk, 
mely a magtám aszok használatát te ljes m ér
tékben kiküszöböli. Ennek érdekében az összes 
magjelzőket átalak íto ttuk , meghosszabbítottuk,
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vagy kiszélesítettük és a formafenéken fekvő 
magokat, a  m agtesten nedves állapotban elő 
szűrt csatornán ónozott homokszeggel erősítet 
tük  a form ára. Azoknál a magoknál, am elyek 
nek magjelzői a  form a fa la ira  tám aszkodnak, 
40 mm széles felfekvési fejet alkalm aztunk a 
biztonságosabb felfekvés érdekében. Ugyanezt 
alkalm aztuk a felsőrészben is, hogy m egakadá 
lyozzuk a magok öntés a la tti megemelkedését.

K orábban a megömlőnyílás a  forma osztó
sík jánál volt elhelyezve. Az így beömlő vas 
azonban oldalirányból magelmozdulásokat idé 
zett elő, a  forma hom okját m eglazította és az 
így fellazított homokot széjjelhordta, a csa 
tornafalakon lerak ta  és á tfú jást idézett elő.

Ezért á tté rtünk  egy mag beállításával az 
alulról való öntésre. A beömlő csatornát a  forma 
legalacsonyabb pontján  helyeztük el magban, 
salakfogóval ellátva.

B árm ilyen furcsán hangzik is, a féköntvé 
nyek m agtám asz nélküli gyártásával sokkal 
szabályosabb és egyenletesebb csatom afalakat 
és kisebb selejtet sikerült elérnünk, minit régi 
magtámaszos gyártásnál. A m agtám asz nélküli 
m unkam ódszert az összes féköntvényt ípusra 
kitérj esztettük.“

Az értékes összejövetelt Zsofinyec M ihály 
m iniszter szavai zárták  be.

K ét világ — a gazdasági fejlődés két irán y 
zata. A Szovjetunió m inisztertanácsa m ellett 
működő Központi S tatisztikai H ivatal közle
ménye az 1949. évi eredm ényekről újabb bizo
ny ítéka a szovjet szocialista rendszer hatalm as 
erejének, felm érhetetlen és nyilvánvaló fölé 
nyének a tőkés rendszer felett.

ím e néhány szám adat a  Szovjetunió ip a rá 
nak fejlődésére vonatkozólag.

Az ipar össztermelése az 1949. évben 1948- 
lioz viszonyítva 20%-kal, a háborúelőtti 1940-es 
évhez viszonyítva 41%-kal növekedett. Az ipari 
term elés 1949 végéig tú lha lad ta  m ár azt a  szín 
vonalat, m elyet az ötéves terv  1950-re állapí 
to tt meg.

A népgazdaság valam ennyi ágában h a ta l 
m as technikai fejlődés m ent végbe. A szovjet 
ipar pl csak 1949-ben több m int 300 rendkívül 
fontos, új m agasterm elékenységű gépet és gépe
zetet szerkesztett és megszervezte sorozatos 
gyártásukat.

Az új, haladó munkamódszerek bevezetése 
és fejlesztése az egész nép ügye; ez m ár abból 
a  tényből is látható, hogy 1949-ben az iparban  
több m int 450.000 ta lá lm ányt és ú jítá s i javasla 
tot használtak  fel, melyeket munkások, mérnö 
kök és 'technikusok terjesztettek  be.

1940-hez képest a Szovjetunióban a nemzeti 
jövedelem 36%-kál n ő tt és ugyanakkor a dolgo
zók jövedelme 24—30%-kal emelkedett.

A Szovjetunió gazdasági sikereivel szemben 
milyen a helyzet a kap ita lista  országokban1?

A tőkés világ leggazdagabb állam ában, az 
Egyesült Á llamokban az ipari termelés egy év 
a la tt (1948 októbertől 1949 októberig) 22%-kal 
csökkent. A tőkebefektetések — a  hivatalos ada 
tok szerint is — az iparban 15%-kai, a gépkocsi-

és viziközlekedésben pedig 27%-kal csökkent. 
U gyanakkor azonban emelkedik a m unkanélkü 
liség. A teljes m unkanélküliek száma még a  h i 
vatalos adatok szerint is 64%-kal emelkledett. 
Az Egyesült Államok állam adóssága pedig 5.4 
m illiárd  dollárral növekedett.

A burzsoá-világ tehát m a újabb súlyos gaz 
dasági válság felé sodródik. Olyan válság felé, 
am elyet a tőkés rendszer orvosai semmiféle 
tervekkel és orvosságokkal sem tudnak  csökken
teni, még kevésbé megelőzni. A  szocialista álla
mok és a tőkés országok gazdasági helyzetének 
alakulása világosan mutatja, hogy a jövő a fej 
lettebb rendszeré, a szocializmusé.

Rom ánia: A rom án ipar az 1949. évi Állami 
Tervet 108%-ra teljesítette  és az év vége előtt 
20 nappal befejezte.

Teljesítette és tú lha lad ta  azt a feladatot, 
hogy az ipari term elés mennyisége az 1948. évi
hez képest 40%-ot emelkedjen.

N agy az előrehaladás a vállalatok term elé 
sének megszervezése terén. Sok m űszaki folya 
m aton tö rtén t jav ítás, új m űszaki eljárásokat 
vezettek be és megkezdték az állam i szabványok 
készítését és fokozatos alkalm azását.

A rom án ipar á tté rt új term elvények készí
tésére is íg y  1949-ben állítottak ' elsőízben pl 
csapágyacélt, villam osáram ot vezető alumí- 
nium-acélkábelt, 190 lóerős Diesel-motorokat, 
7500 kilowatltos áram átalak ítókat, 4200 kilowat- 
tos áram fejlesztő v ízturb inákat stb.

Az ip a ri termelőképesség kihasználása te 
rén is jelentős a  fejlődés. így  a  fém ipari üze
mek m agas kohóinál a  kihasználási index az 
első évnegyedhez viszonyítva a  negyedik év 
negyedben 10.6%-kal, az acélkemencéknél pedig 
5.2%-kal növekedett. A Sovrom etalnál a henger 
m űvek kihasználási indexe az első évnegyedhez 
viszonyítva a  hengerm űvek különböző részei
ben a negyedik évnegyedben 1.5-ről 19.7%-ig 
növekedett.

Scanteia, 1950. 1657 sz.

Lengyelország: Lengyelország dolgozói be
fejezték az ország újjáépítésének hároméves 
tervét és a hatéves terv  első évébe léptek. A 
három éves terv  végrehajtásának eredm énye 
ként az ip a r term elése csaknem 75%-kal m aga 
sabb, m int a háború előtt, am i egy lakosra á t 
szám ítva esáknem két és félszeres emelkedést 
jelent.

A most m egindult hatéves terv eredménye
ként nagy, m odern ipari üzemek keletkeznek, 
megvalósul az ip a ri term elés óriási növekedése, 
továbbfejlődik az állam osított kereskedelem, 
továbbhalad a szocialista elemek megerősödése 
a mezőgazdaságban.

B ulgária: Az 1950. év: a  bu lgáriai népgaz 
daság szocialista fejlesztését célzó ötéves terv  
második esztendeje. A m inisztertanács rendele 
tével az 1950. évi tervben — 1949-hez viszo 
n y íto tt százalékarányban — a nemzeti jövede
lem 29.8%-os, az ipariösszterm elés 16.3%-os, a 
mezőgazdaság term elése 40.5%-os emelkedését 
szabta meg.
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Hazai h írek KÉRDEZZ — FELELEK

M iniszteri elismerések és jutalm azások.
A V asipari K utató  In tézet a nehézipari m inisz 
térium  öntödei osztályának irány ítása  a la tt k i 
dolgozata és az 5900/1949. Nip. M. számú rende 
letben megszabott határidő  a la tt elkészítette a 
szintetikus öntödei homok előállítására vonat 
kozó eljárásokat. Ez a m unka nagym értékben 
hozzájárul ahhoz a  küzdelemhez, am it a nehéz 
ip a ri dolgozók az öntödei selejt csökkentése 
érdekében folytatnak.

A nehézipari m iniszter a szintetikus öntö 
dei ihomok reeep túráinak  kidolgozása körül 
kifejtett éri ékes és kiemelkedő m unkálatukért 
az alább felsorolt m űszaki dolgozókat m inisz 
te ri elismerésben és pénzjutalom ban részesí
tette :

Tóth A ndrás .................  2.000,— Ft
Tömösközv Jenő . . . .  1.500.— F t
Dippold János . . . .  1.500.— Fit1
Ágotái Béla .................  1.000. -  Ft
Szekeres János ' . . . . 500.— F t
Az Egyesület Hom okbizcttságának tag ja i 

részére az elismerő oklevelet és a  ju ta lm at 
m ájus 27-én bensőséges ünnepség keretében 
nyú jto tta  át a Bizottság tag ja inak  D r Gille- 
mot László K ossuth-díjas műegyetem i tanár, 
a V asipari K utató  Intézet igazgatója.

Az ünnepségen a  M agyar Tudományos 
A kadém iát Libik György osztályvezeitő, Egye 
sületünket pedig V ajk P éter fő titkár kép 
viselte.

------ » -------

E gyesü leti h írek
A Népköztársaság Elnöki Tanácsa Zgyerka 

Jánosnak, a  M agyar B ányam unkások Szabad 
Szakszervezete fő titkárának, egyesületünk 
alelnökének a m agyar népi dem okrácia meg
erősítése és fejlesztése terén k ife jte tt kimagasló 
érdemei elismeréséért a Kossuth Érdemrend
III. osztályát adományozta. I t t  em lítjük meg, 
hogy a m inisztertanács Zgyerka János alelnö- 
künket a Salgótarján i Szénbányák N. V. vezér
igazgatójává nevezte ki.

A Találm ányi H iva tal ju talm a. Egyesüle 
tünk egyik bizottsága javasla to t Itett minőségi 
gyártást, biztosító ellenőrzési tevékenység meg
szervezésére az öntödékben. Az Országos Talál 
m ányi H ivatal a javaslatot elfogadta és Z.-oí'i- 
nyecz M ihálv nehézipari m iniszter hozzájárulá 
sával a bizottság tag ja i között az alábbi ju ta l 
m akat osztotta ki: 

Sáfár László 
Jákó  Em il . . 
Ján d y  Géza 
A jkai László 
K álm án Lajos 
V arga Ferenc

2.000.— Ft 
600,— „ 
600.— „ 
600,— ,. 
600,— ,. 
600,— „

Az „Öntöde“ 2. szám ának „Kérdezz — fele 
lek“ rovatában nem helyesen fogalmazott k ité 
tel van a 46. oldal 2. oszlopában a m agasfrek 
venciájú szárítással kapcsolatban. Az e kér 
désre szóló helyes válasz a következő:

A nagyfrekvenciás szárítás a kondenzátor 
dielektromos veszteségének hasznosításán a la 
pul. H a ugyanis egy kondenzátor ké t fegyver
zetét váltakozó áram m al tápláljuk, a lapok kö 
zött levő dielektrikum  a folytonos molekuláris 
átrendezés folytán felmelegszik. A meleggé 
alakuló dielektromos veszteség:

V = %* fCUHgS (Watt) 
ahol f  a váltóáram frekvenciája (mp-1)

U a váltóáram  feszültsége (V)
C a kondenzátor kapacitása (cm)
tg& a dielektrikum veszteségű tényezője.

A  szükséges V  veszteség kiszám ítható, 
figyelembe véve, hogy 1 w attó ra  0,86 kgkal. 
A szárítási idő felvehető. Mivel a fejlődő hő a 
frekvenciával arányos, oscillátoresővel gerjesz 
te tt rádiófrekvenciás áram ot alkalm aznak. 
A szabályozás a frekvencia változtatásával tö r 
ténik.

A hő a  két vízszintes síklapként kiképzett 
fegyverzet közé helyezett szárítandó szigetelő- 
anyag egész tömegében egyenletesen keletkezik, 
nem pedig kívülről, vezetés ú tján  hatol be a 
rossz hővezető anyagba, a különben esetleg órá 
kig ta rtó  száradási folyam at perceken belül 
megy végbe. Nagyon előnyös, hogy a tg ö vesz
teségi tényező a nedves anyagoknál nagyobb, 
m int a szárazaknái, am inek folytán a magok 
túlhevítése m ajdnem  lehetetlen.

E szárítási mód most van  kifejlődőben. 
Öntödei m agszárításra csak legújabban alkal 
mazzák, noha más területeken m ár fcb. 15 éve 
használatos. E  szárítási módnak leginkább a 
m űgyanta m agkötőanyagok felelnek meg, mivel 
alacsony „sütési“ hőfokot igényelnek és a kvarc- 
m űgyantakeverék dielektromos állandója (ami
vel a kapacitás arányos) és veszteségi tényezője 
is nagy.

Noha a berendezés á ra  és az üzemköltség is 
magas, a dielektromos szárítás -egyre inkább 
fejlődőben van, főleg folytonos működésű, sza
lagrendszerrel kiszolgált kemencék form ájában, 
töm eggyártás részére.

Pál-Sudik Zoltán

F e le lő s  sz e rk esz tő : H e in r ic h  Jó z se f  — F e le lő s  k iad ó : A  T u d o m án y o s F o ly ó ira tk ia d ó  N em ze ti V á l la la t  V e z é rig a z g a tó ja  
K u l tú ra  N y o m d a  N. V. V I I I ,  C onli u toa  4. F ele lő s vezető : H e itte r  Im re
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A  sztafaánovizmus és az öntödék

C S I S Z Â R M I K L Ó S

Sztahánov, ak i új m unka mód szer év el mind 
a termielékenységfet, m ind a term elést ш  első 
időszakokban 200—300%-kai emelte 'és később 
m unkam ódszerének és elgondolásának a rend 
szeresítésiével és átszervezésével m ind a term e 
lékenységet, m ind a  term elést 3—4000%-ra 
emelte, olyan m ozgalm at ind íto tt el, am ely for 
radalm asíto tta  az ipar fejlődését. A term elést 
és a terrne 1 ékonységét sóba nem lá to tt és 
tapasztalt m agasságig emelte.

Sztahánov tulajdoniképpen nem is tudta, 
hogy e módszerének- bevezetésével m it indít 
el. Egyszerűen csak azért dolgozta k i és gon
dolta el e m unkam ódszert, hogy ezen keresz 
tü l hazájának  és a  szocializmus fejlődésének 
segítsen. Nem gondolt a rra , hogy ezzel m agá 
val fogja ragadn i közvetlen m unkatársait, azo 
kon keresztül a Szovjetunió népét, m ajd  a fel
szabadított dem okratikus államok dolgozóinak 
összességét is.

Szta,bánov bányász volt, munkamódszere 
kezdetben oda irányu lt, hogy a  bánya mélyében 
kizárólag csak fejtéssel óha jto tt foglalkozni, 
a m unkához tartozó egyéb m űveleteket, melye
ket ker'éisbbé vagy alig  képzett egyénekkel lehe 
te tt elvégeztetni, azt ilyen beállítottságú erők 
kel végeztette el. Természetesen a  fejlődés folya 
mán megkezdte m unkam ódszerének átszervezé 
séi. felfigyelt az egyes felesleges m unkaperió 
dusokra és m ozdulatokra és azokat elhagyta. 
Ennek következtében a  m unkaidő 480 percét 
kizárólag szakm unkával, leegyszerűsített, racio 
nalizált termeléssel tö ltö tte  el, ez volt a tu la j 
donképpeni a lap ja  óriási sikerének, illetőleg 
hatalm as term elékenységi és termelési eredmé
nyének.

Követői természetesen kielemezték munka- 
módszereinek egyes fázisait és ezeket tudom á 
nyos alapokra fektetve, á tü lte tték  a  többi ipar 
ágak ra  is.

Sztahánov nyom án haladva Bikov kísérle 
tezni kezdett a m egm unkálásnál a  gyorsvágási 
rendszerrel és ennek bevezetése u tán  m egm un 
káló m űhelyeink is óriási lendületet vettek. 
A term elés és a  term elékenység ezekben a, mű he
lyekben, illetőleg iparágakban  3—4000, sőt 
5000%-os emelkedést m utattak .

Sztahánov és Bikov módszereit á tü lte tték  
és m eghonosították a m agyarországi bánya- 
vállalatoknál és ip a ri vállalatoknál. Az ő mód
szerük átvétele következtében hatalm as fejlő 
désnek indult m ind ,a bányaipar, m ind a meg
munkáló ipar. Ebben a  versenyben — sajnos — 
öntödéink lem aradtak.

Tegyük vizsgálat tárgyává, m i a helyzet 
öntödei vonalon a  sztahanovista  módszerek 
bevezetésénél, illetőleg m iért nem tudnak öntö 
déink ilyen hatalm as term elést és term elékeny 
séget felm utatn i a  b ányaiparra l és a m egm un 
káló ip a rra l szemben, és m ik azok a  módszerek, 
amelyek lehetővé teszik öntödéinkben Sztahá 
nov és Bikov módszereinek alapján a term elé 
kenységet, a  term elést oly m értékben fokozni, 
m int az, az em lített iparágakban  m ár m egtör 
tént. M ielőtt a lényegre rátérnénk, meg keli 
á llap ítan i azt, hogy m ind a  bányaipiarban, mind 
pedig a m egm unkáló iparban  a m unka egyes 
fázisaiban vannak  olyan időszakok, am ikor a 
dolgozó fizikai m unkát nem  végez, m unkája  a 
gép ellenőrzésére szorítkozik. Más a  helyzet 
az öntödékben. Az öntő szakm unkás idejének, 
lia azt rendesen ki a k a r ja  használni, 100%-át 
fizikai és szellemi m unkával tö lti el. Amikor az 
öntő m egkapja a  m in tát, valóságos haditervet 
dolgoz ki a  form a elkészítésére.

A felszabadulás előtti időikben az öntő 
maga választotta  k i  a form aszekrényt, a  hozzá
való döngölődeszkát és a hozzávaló kellékeket. 
Ö gondoskodott a forrna szárításáról, ő rak ta  
össze a  form át, ő öntötte le, sőt sok helyen még 
a  form aszekrény kiürítését is  az öntő szakm un 
kás végezte. Természetesen ilyen munkabeosztás 
mellett nem lehetett szó a  term elés és term elé 
kenység emeléséről. Az öntő szakmunkás 
m unkaidejének legalább felét olyan m unkákkal 
töltötte el, melyek nem voltaik szakm unkák s 
am elyeket egyszerű tanulatlan,, vagy kis gya 
ko rla tta l bíró segédm unkásokkal is el lehetett 
volna végeztetni. Az öntödék felszerelési hiá 
nyosságai következtében a szakm unkás m unká 
jából egy bizonyos rész kiesett az emelődaru 
szerkezetekre való várakozás m iatt. De kiesés 
keletkezett szerszámok keresése, magtám aszok 
összeállítása, különböző kellékeik keresése miatt, 
nemkülönben, nagy idő veszett el azáltal, hogy 
az öntő legtöbb helyen sa já t m aga készítette el 
úgy a formahomokot, m in t m agát a form a 
bevonó íc&ecset is. E m unkák elvégzése 
m ind bele volt szám ítva a diarab m unka 
bérébe, m ert a  tőkések, a m unkáltatók nem 
óhajto ttak  befektetéseket eszközölni az öntö 
déknél, nem  óhajto ttak  racionalizálni, korszerű 
síteni és ú jítan i, m ert első céljuk az volt. 
hogy a  szakm unkásokat szellemi sötétségben 
tartsák , ezen keresztül a  szakemberek kizsák 
m ányolása és kiuzsorázása ú tján  óriási össze
geket keressenek, de rövidlátásukban nem  vet- 
tök észre, illetőleg nem akarták  tudom ásul 
venni, bogy a  befektetett tőkék egy-két év 
a la tt am ortizálódtak volna.
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Az öntödék ennek következtében teljesen 
elm aradott állapotban voltak, a  dolgozók á lla ti 
sorban végezték m unkájúikat és lia néha itt-o tt 
egy kis ju tta tásban , prém ium ban részesültek 
egy nagyobb darab  leöntése u tán , akkor meg 
voltak elégedve, m ert ezt többletju ttatásnak  
vélték. Fürdő, mosdó, étkezési helyiség és 
hasonló szociális beruházásokról öntödékben 
szó sem volt. Ez volt az oka annak, hogy öntö 
déink a külföldi öntödékhez viszonyítva m in t 
egy 50 évvel m arad tak  el.

A nagytőke különösen a 30-tas évek elején, 
am ikor a gazdasági válság dühöngött, a 
nagyobb nyereség elérése céljából formázó 
gépeket is beállított a  gyártásba. A formázó
gépek beállítása nem a  szakmunkások m un 
kájának m egkönnyítését, illetőleg a racionális 
m unkakihasználás módszerét tűzte k i célul, 
hanem  a  drágább szakm unkás kikapcsolá 
sával és helyette az olcsó betan íto tt m un 
kás alkalm azásával, a m egm aradt öntők szak
m unkájának tökéletes kizsarolásával a  nagyobb 
nyerési lehetőség elérését óhajto tta  biztosítani. 
E  m en ta litású ik  volt az a következménye, 
hogy gyéren jelentkeztek a tanu ló it jak  az öntö 
dei pólyára, illetőleg a  protekciósok közül a 
kiválogatott m aradék m ent öntőnek. íg y  az 
öntő szakm unkásutánpótlás leromlott. Ilyen 
előzmények u tán  jö tt a felszabadulás. P á rtu n k  
és korm ányunk felismerve az öntödék katasz 
tro fális  helyzetét, e lhatározta és program jába 
vette az öntödék racionalizálását, korszerűsíté 
sét, az öntők tovább- és utánképzését, valam int 
a  politikai felvilágosítást.

Az első időkben a múltból m arad t statisz 
tika i adatok azt v ita tták , hogy az öntödék te r 
melésében szűk keresztmetszet nincs, m ert 
a hároméves te rv  tervgazdálkodásában a

szükségletnek kiszám ított tonnamennyiségeik 
nem halad ták  meg az 1939-ben gy árto tt tonna- 
mennyiségeket. A különbség ott volt, bogy 
most m ár minőségi és kom plikált m unkadara 
bokról volt szó, nem úgy, m in t a  tőkés v ilág 
ban, ahol m indent el lehetett adni. P á rtu n k  és 
korm ányzatunk ham arosan rá jö tt, hogy az 
öntödéket gyorsan és hathatósan ki kell fej 
leszteni, h a  a hároméves te rve t sikeresen be 
akarjuk  fejezni. U gyanakkor az ötéves terv  
sikeres végrehajtásának  érdekében nagyobb 
mértékben kell felfejlődni az öntödéknek, hogy 
a  reá juk  háruló feladatokat meg tud ják  oldani. 
A felfejlesztés és a  racionalizálás u tán  kapcsoló 
dik he tulajdonképpen öntödéink termelési ver 
senyéhe és különösen a  term elékenység m eg 
növelésébe a  Sztaháuov-mozgaloim.

Az előbbiek ism erete alap ján  felvetődik a 
kérdés, m ilyen irányelveket kell követniük 
öntödéinknek abból a célból, hogy a Sztahánov- 
mozgalmat meg tud ják  indítani, illetőleg meg 
tud ják  valósítani.

A kérdés m egoldása véleményem szerint 
négy részre oszlik.

1. Szakm unkásaink ú jítás i és észszer űsítési 
javasla ta inak  kiértékelése és bevezetése a 
különböző öntödékben.

2. Üj munkamódszerek, új technikai e ljá 
rások bevezetése.

3. A rend m egterem tése az öntödékben, 
vagyis a  Vorosin-mozgalom ism ertetése és m eg 
honosítása.

4. A fizikai és szellemi dolgozók összmun
kája, a komplex-brigáídck m egalakítása, a m un 
kák helyes megszervezése, hogy különböző 
m unkafázisok elvégzése között időzavar ne áll 
hasson elő.

C-D m etszet
1. á b ra .

A~& metszd.
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Vizsgáljuk meg pontról-pontra ezeket a  kér 
déseket, amelyek az öntödék fejlesztésében élet 
bevágónk, m ert ezek bevezetése nélkül a  Sztaihá- 
nov-módszer kiszélesítését elérni nem tudjuk.

1. S zak m u n k ása in k  ú jítá s i és észszerű sítési 
ja v a s la ta in a k  k iérték e lése  és b ev ezetése  a  k ü lö n 

böző öntödékben.

Öntödéinkben tulajdonképpen a régi vas- 
ka lapos rendszer uralkodik. M inden öntő, mes
ter, művezető (tisztelet a  kivételnek), nem  akar 
változtatn i „a régi jól bevált módszerein“. Min; 
den ú jítástó l irtóznak, éppen ezért az ú jítási 
mozgalom keretében nagyon nöhezen lőhetett 
szakm unkásainkat rávenni a rra , hogy az egyes 
újszerű gondolatokat próbálják megvalósítani, 
m ert ezáltal term elékenységüket és ezen keresz 
tü l a  term elést és a  minőséget fokozzák. Pedig 
az öntőnek egy ríj m unkadarabnál m inden meg 
mozdulása egy kis észszerűsítéssel ér fel. K ét 
példával óhajtom  illusztrálni, m it jelent egy- 
egy ú jítás  vagy észszerúsítés az öntödében.

Az egyik esztergagéptípusnál a padok 
ágyainak  form ázástechnikáját a  régi rendszer 
szerint az 1. sz. ábrán  m utatom  be. Ennek 
lényege az, hogy az alsó részben a darab  középső 
részének külső kon tú rja i is bent foglaltatnak, 
tehát a  m agoknak osak egy részét helyezik el 
az alsó részben magfogókkal, ezt m agtám aszok 
kal biztosítják és a  felső részbe 3—4 m agot 
kötnek fel. Az összerakás következtében nem 
tud tuk  pontosan ellenőrizni a  felső részben levő 
magok viszonyát az alsó részben levő magokhoz 
és ugyanakkor a falvastagságokat sem tud tuk  
ellenőrizni. A magok esetleges helytelen fel
kötése következtében eltolódások keletkeztek, a 
f a 1 vas tagság dk nem adtá'k k i a  m éreteket. Ennek 
az le tt az eredménye, hogy a darab selejtessé 
vált. A leöntött darabok selejtszázaléka 20—25% 
között mozgott. A 2. sz. ábrán  az új elgondolás 
szerint elkészített esztergapadágy gyártási 
m etódusát m utatom  be. I t t  e ltértünk  a  régi 
öntésteohnikai rendszertől és a  darabot bárom  
részben form áztuk be. Az egyszerű alsó rész 
beform áaása után, ahova kokiÜáfcat helyezünk 
el mesterséges hűtés szempontjából, ráhelyezzük 
a  középrész szekrényét, beállítjuk  a  m intarészt, 
az alsórészt a középső résszel összekapcsoljuk 
és a középső részt a  m in ta  u tán  beformázzuk. 
A felső rész: a harm adik  rész csak egy 
takarórész lesz. A form a k ijav ítása  és feikecse- 
lése u tán  az alsó- és középsőrész összekapcsolva 
megy a  szárítókemencébe, a felsőrészt külön

áb ra .

szárítjuk . Az összerakásnál az alsóriészt a 
középsőrésztől szétválasztjuk, az alsórészbein 
elhelyezzük az összes m agokat magfogókban, 
íg y  a  levegő kivezetéseket is pontosan le tud 
juk  rögzíteni és am ikor a  darab  összes m agjai 
be vannak  állítva , am it sablonnal tudunk ellen 
őrizni, rátesszük a  középsőrészt. Ekkor tudjuk 
ellenőrizni az oldalfal vastagságát is. Ezután 
ráhelyezzük a felső takarórészt, a  formát, fel
építjük, a szekrényrószt összekapcsoljuk és a 
darabot leöntjük.

A 3. sz. rajzon bem utatjuk  egy esztergapad 
orsóházániak rég i form ázási eljárását, amivel 
rengeteg baj volt. N agyon sok méreteltolódás 
m utatkozott a darab kom plikáltságánál fogva, 
a gyártás  pedig bizonytalan volt. A m int a  ra j 
zon látható, a  darabban három  egymás fölé 
helyezett m agkomplexum m ellett még 19 mag 
foglal helyet, amelyeknek pontos beállítása még 
sablonok segítségével sem volt lehetséges.
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4. a. á b ra . E lö lnéze t.

A külső lejárószemek állandó eltolódást m u ta t 
tak, a ra jz  m éreteit b e tartan i nem tudtuk. 
A magok biztosítása rengeteg m egtám aszt igé 
nyelt. M inthogy a darab  nyom ás a lá  került, tú l 
hev ített vassal kellett önteni, aminek következ
ménye az volt, hogy a  nehezen kidolgozható 
levegőnyílásokba a  túlihevített folyékony vas 
betört, azokat elöntötte és a  darab selejtessé 
vált.

A 4. rajzon bem utatjuk Zsoifinyecz Im re 
ú jítónak  elgondolása szerin t elkészült formázás- 
teehnikát- K ettős osztósíkkal megoldott form á 
zási rendszert vezettünk be, ugyanakkor a 
m agokat m agfogókkal rögzítettük, úgy hogy 
a  m agtám aszokat teljesen kiküszöböltük. 
A magokból történő levegőkivezetések teljesen 
biztosíthatók voltak. Az e ljá rás  segítségével 
a  m unkaidő a  darab elkészítésénél 25%-kai 
csökkent. A selejt az előző 14—16% -kai szem
ben 2°/o-ra csökkent.

Ezek az újítások m u ta tják  az:t, hogy öntő 
iparunkban igenis van mód és lehetőség arra , 
hogy a  m unkamódszereket racionalizáljuk és 
ezen keresztül a  selejtet csökkentsük, a  term e 
lést, különösen a  term elékenységet pedig emel
jük. Nem alkarunk több, ezekhez hasonló új 
munkamódszert, ú jítá s t bem utatni, bár szám 
ta lan  van. De ezeket az új éfe jól bevált gyártási 
metódusokat m unkam ódszerátadás segítségével 
he kell vezetni az egyes öntödékbe, m ert ez lesz 
■íz első lépés öntödéinkben a  Sztalhánov-rendszer 
m gvalósítására.

2. Üj munkamódszerek, új technikai eljárások 
bevezetése az öntödékben.

Sok v ita  folyt arról, lehetséges-e öntödéink 
ben az ú jfa jta  m unkamódszerek bevezetése az 
elavult rég i rendszer helyett, amelyben öntő 
szakm unkásaink kénytelenek voltak fizikai 
erejüket állandóan igénybevenni az egyes for 
máik elkészítésiénél, különösem a döngölés terén.

Az öntödékben az új munkamódszerek állo 
mása, a  gépeken történő formázás, amely 
80°/o-ban kiküszöböli a  fizikai dolgozó testi 
igénybevételét és csak a végform ázásnál a  szé
leken történő erősebb döngölésnél veszi igénybe 
az öntő fizikai erejét döngölés szempontjából. 
Nemcsak a gépen történő formázás, hanem  a 
tartós form ázási eljárás is segítségére siet az 
öntő fizikai erejének kímélésére, hiszen a  ta r 
tós form ázási e ljárásnál az öntőnek csak egy 
form át kell bedömigölnie és e forma után 
aszerint, hogy m ilyen a  darab  kom plikáltsága, 
50—120 darabot tud  a ta rtó s  form a u tán  leön
teni. Ez lényeges könnyebbség az öntő szak 
m unkás részére.

V izsgáljuk meg m ind a két kérdést köze
lebbről.

Meg kell á llapítanunk, hogy a  gépi munká 
tói az öntőink idegenkednek, hiszen idegenked 
tek a  levegődöngölőkkel szemben is, pedig azok 
m unkájukat könnyítették. Am ikor megism er
kedtek a  levegődöngölő előnyével, akkor tú l 
zásba esteik és m indenütt levegődöngölést a lkal 
maztak, olyan helyen is, ahol a levegődöngölőt 
használni nem lehet és csak a  szakm unkás kézi 
m unkájának és érzésének eredménye következ
tében sikerül a  darab. A gépesítés bevezetésével 
az öntödék vezetőségét nem az a  cél vezette, 
hogy kizsákm ányolják a fizikai dolgozót, 
hanem  az, hogy az am úgy is szűk létszámú 
öntő szakm unkásainkat m entesítsük a  döngö-
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Lés fá r a sz tó  m u n k á já tó l é s  k iz á r ó la g  c sa k  j a v í 
tá s i,  i l le tő le g  s z ö g e lé s i ,  fe k e c se lé s i ,  ö ssze ra k á s!  
m u n k a p e r ió d u so k a t  b íz u n k  a z  ö n tő  s z a k m u n 
k á sra . A  d ö n g ö lé sn e k , m in t  m o n d o tta m  803/o-át 
a  g é p  v é g z i,  a  20% -ot p e d ig  u tá n d ö n g ö lé s s e l  
v é g e z z ü k . E  m u n k á la to k  e lv é g z é s é h e z  n em  
s z ü k s é g e s  ö n tő  sz a k m u n k á s , e z t  b e ta n íto t t  em b e 
r e k k e l i s  e l  tu d ju k  v é g e z te tn i.  L e g fe lje b b  a  
h om oik liorgok  b e á l l í t á s a  é s  a  k a p c so z á so k  ig é 
n y e ln e k  sz a k m u n k á st , d e  ez t a  b e ta n íto t t  e m b e 
r e k  e g y  s z a k m u n k á s  f e lü g y e le t e  m e lle t t  e l  tu d 
já k  v é g e z n i.  A  g é p e s ít e t t  ö n tö d é b e n  n e m c sa k  az  
a  lé n y e g ,  h o g y  a  d a r a b o k a t g é p e n  fo r m á z z u k  
be, h a n e m  a z o k n a k  to v á b b ítá s á t  i s  a u to m a tik u 
sa n , g ö r g ő so r o k k a l v é g e z z ü k  e l, a m iá lta l  
k ik ü sz ö b ö ljü k  a  fo r m a sz e k r é n y e k n e k  em e lő -  
d a r u k k a l tö r té n ő  to v á b b ítá sá t , m e r t  h is z e n  
ö n tö d é in k  em e lő d a r u k  h iá n y á b a n  sz e n v e d n e k .  
E g y  jó l  s z e r v e z e t t  g é p e s íte t t  ö n tö d éb en  a  m u n 
k a fo ly a m a to k  fo ly to n o sa k . A  b e fo r m á z á s  u tá n  
a  g ö r g ő so r o n  to v á b b íto t t  fo r m á k  j a v í t á s  é s  fe k e -  
c s e lé s  u tá n  k e r ü ln e k  a z  ö ssz e r a k ó té r r e , a m it  
le h e tő le g  s z in té n  g ö r g ő s o r r a l  k e l l  m e g o ld a n i.  
A z  ö ssz e r a k ó té r  u tá n , g ö r g ő so r o k o n  to v á b b ítv a  
é r k e z ik  a z  ö n tő térb e , a h o l a  d a ra b o t le ö n tik ,  
u tá n a  s z in té n  g ö rg ő so r o k o n  to v á b b ítv a  k i 
m e g y  a  t is z t ító m ű h e ly b e . O n n a n  e lk e r ü l a  m á r  
le ö n tö tt  d a ra b  a  fo r m á v a l e g y ü t t  a  r á z ó a sz ta lr a .  
A  r á z ó a sz ta lo n  k ir á z z á k  a  fo r m a sz e k r é n y b ő l a  
h o m o k o t, a  s z e k r é n y e k  g ö r g ő so r o n  to v á b b ít v a  
ism é t  e lé r k e z n e k  a  fo r m á z ó g é g é h e z , a  le ö n tö tt  
ö n tv é n y t  p e d ig  e m e  löd  á r ú  s e g ít s é g é v e l  a  t i s z 
t í tó m ű h e ly  t i s z t í t á s i  r é s z le g é h e z  s z á ll í t já k .

A z  5. sz . á b r a  e g y  i ly e n  m e c h a n iz á lt  ö n tö 
d én ek  s e m a tik u s  v á z la tá t  m u ta t ja . A z o k n á l a  
d a r a b o k n á l, a h o l g é p i  fo r m á z á s  m á r  n e m  le h e t 
s é g e s  a  d a ra b  n a g y s á g a  m ia t t ,  ta r tó s  fo r m á z á s i  
e ljá r á s s a l  k é sz ü lt  fo r m á b a n  g y á r t h a t ju k  le  az  
ö n tv é n y t .

A  ta r tó s  fo r m á z á s i e ljá r á s  lé n y e g e  e g y  
o ly a n  fo r m á z ó a n y a g  b e á llítá s a , a m e ly  s z ilá r d ,  
r u g a lm a s , a b sz o lú t  g á z á te r e sz tő k é p e s , n e m  r e p e 
d ez ik  é s  tű z á lló . I ly e n  ö s s z e á ll í tá s  tö b b fé le  v a n ,  
h a s z n á ln i  n a g y o n  jó l  le h e t , k ü lö n ö se n  fo r g á s 
t e s te k n é l  é s  o ly a n  m u n k a d a r a b o k n á l, a m e ly e k  
k ív ü l  s im a fé lü le tű e k , s  m e ly e k n e k  m e g le h e tő s  
n a g y  k o n ic it á s t  le h e t  a d n i a b b ó l a  cé lb ó l, b o g y  
le ö n té s  u tá n  a  fo r m a  sz é tsz e d é se  k ö v e tk e z té b e n  
*e a  fe lső - , s e  a z  a lsó r é sz  n e  s é r ü lh e s s e n  m eg .

I t t  v a n  tá g  te r e  a  sz e r k e sz tő -te c h n ik u sn a k  
és sz e r k e sz tő -m é r n ö k n e k  a  r a c io n a liz á lá s  sz e m 
p o n tjá b ó l.

T e r v e z ő  te c h n ik u s a in k  és  m é r n ö k e in k  s z e r 
k e sz té s i  m u n k á já n á l le g e lő sz ö r  i s  a z t  a  sze m 
p o n to t k e l l  f ig y e le m b e  v e n n i, h o g y  a  le h ű tésre

k e r ü lő  m u n k a d a r a b o t k é t  résziben lelh essen  
g y á r t a n i .  A  m á so d ik  fő fe la d a t  a z , h o g y  a  k ü lső  
s ík o k o n  o ly a n  m e g o ld á so k a t  k e r e sn i, h o g y  sz e 
m ek , k iá l ló  ré szek  é s  eh h ez  h a s o n ló k  n e  fo r d u l 
ja n a k  e lő , m e r t  ez ek n e k  r á ö n té se  a  m u n k a 
d a r a b r a  k o m p lik á lt  fo r m á z á s i e ljá r á s t  te szn ek  
sz ü k sé g e s sé , m e r t e z e k e t  a  r é sz e k e t  a  g é p i fo r 
m á z á sn á l le já r ó  r é szek  a lk a lm a z á s á v a l  leh et  
c sa k  m e g o ld a n i, a  ta r tó s  fo r m á z á s i e ljá r á sn á l  
p e d ig  m a g o k k a l.

S z e r k e sz tő in k n e k  ta n u lm á n y o z n i k e l l  e zek et  
az ö n té s i e ljá r á s o k a t ,  m e g  k e ll  ism erfced n iö k  a  
n e h é z sé g e k k e l é s  h a  e z e k k e l t is z t á b a  jö n n ek ,  
e g é sz  b iz o n y o s , h o g y  m á sk é p p e n  fo g n a k  s z e r 
k e sz te n i, de ú g y , h o g y  a z  ö n 'tó stech n ik a i sz e m 
p o n tb ó l m in d e n  k ö r ü lm é n y e k  k ö zö tt k ö n n y e b b 
s é g e t  je le n tse n .

I t t  k e l l  m é g  r á té r n e m  a z  a u to m a tiz á lt  
h o m o k e lő k é sz ítő  b e r e n d e z é se k  b e v e z e té sé n e k  
s z ü k s é g e s s é g é r e  az ö n tö d ék b en . A  h e ly e s e n  te le 
p ít e t t  és  j ó l  v e z e te t t  h o m o k e lő k é sz ítő  b ere n d e 
zé sek  a z  ö n tö d e  fo r m á z á s i te r ü le té b ő l  k ö r ü lb e lü l  
30% -ot s z a b a d íta n a k  fe l, m e r t  a  lé g té r b e  é p í 
t e t t  h o m o k tá ro ló fcb a  a u to m a tik u sa n  ér k e z ik  a 
h o m o k  é s  a z  ö n tő , h a  a  h o m o k tá r o ló k  h e ly e s e n  
v a n n a k  te le p ítv e , a z o n n a l m a g á b a  a  fo r m a 
s z e k r é n y b e  tu d ja  b e e r e sz te n i a  h o m o k o t, en n ek  
k ö v e tk e z té b e n  a z  e g y e s  c so p o r to k  m e lle t t  d o l 
g o zó  s e g é d m u n k á so k  m u n k á já t  i s  m e g k ö n n y ít i  
a z á lta l, h o g y  n e m  k e l l  n e k ik  a  h o m o k o t a  fo r 
m a sz e k r é n y b e  b e la p á to ln i. D e  n e m c sa k  ezek  a z  
e lő n y ö k  sz á r m a z n a k  a  h o m d k e lő k ész ítő  b ere n 
d ezésb ő l, h a n e m  a z  is , h o g y  jó l  ö s sz e k e v e r t, a  
h o m o k la b o r a tó r iu m o k  á lta l  m in d e n n a p  m e g 
v iz s g á l t ,  k ifo g á s ta la n  m in ő s é g ű  h am  dk á ll  r e n 
d e lk ezésre , a m e ly  lé n y e g e s e n  e lő s e g ít i  a  se le j t  
c sö k k en ésé t.

H a  e t e c h n o ló g ia i  b e r e n d e z é se k e t  m e g h o n o 
s í t ju k  ö n tö d é in k b en , a  te r m e lé k e n y s é g e t  le g 
a lá b b  200— 300% -feal tu d ju k  em e ln i, a  s e le j te t  
p e d ig  a  m in im u m r a  tu d ju k  c sö k k e n te n i.

3. A  rend  m eg terem tése  az öntödékben, v a g y is  a 
У orosin -m ozgalom  m egszervezése .

V a n  e g y  r é g i, e la v u lt  ö n tő  k ö zm o n d á s: „A z  
ö n tö d é n e k  a k k o r  m e g y  jó l, h a  o tt  r e n d e t le n sé g  
v a n “, v a g y i s  h a  a z  ö n tö d ék b e n  k ü lö n ö s  ren d  
v a n , a k k o r  a n n a k  az ö n tö d é n e k  n in c s  m u n k á ja .

E n n e k  a  m o n d á sn a k  v a la m i ig a z a  v a n , de  
n e m  s z ó s z e r in t i  é r te lm e z é se  sz e r in t . A  jó l  v e z e 
t e t t  ö n tö d é k b e n  a  m u n k a id ő  é s  k ü lö n ö se n  a z  
ö n té s  a la t t  c sa k  lá ts z ó la g o s  r e n d e t le n sé g n e k  
sza b a d  le n n i.  A z é r t  m o n d o m , h o g y  lá tsz ó la g o s ,  
m e r t eb b en  a  r e n d e t le n sé g b e n  e g y  b iz o n y o s  
r e n d sz e r t k e ll  b e v e z e tn i, s  e z t  a  re n d sz e r e ssé g e t,
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hozzá nem értő csak egy káoszt lát. Tulajdon 
képpen i t t  kezdődik a  Vorosin-mozgalom érvé 
nyesítése és értelmezése az öntödékre vonatko 
zólag. Az öntödei m unkarend a  következő:

Az éjszakai csoport a  formaszdkrény ékből 
a  m unkadarabokat k iü ríti, a form aszekrényeket 
a megfelelő formázótérségbe készíti elő. U gyan 
akkor a  h a jnali órákban a m egszáradt form á 
ka t a  szárítókemencékből a formázóosoportok- 
hoz készítik elő és rak ják  le, hogy azok készen 
álljanak  az összerakáshoz. A ha jnali csoport 
kötelessége a megfelelő m agoknak a  megfelelő 
formákhoz való szállítása is.

Ez a legelső probléma, amit minden öntödében 
meg kell oldani.

H a ez a  szervezés az öntödékben nem tö rté 
n ik  meg, az öntőszakm unkások értékes órái 
vesznek el a  m agokra és d a ru ra  való várako 
zásban. Amikor a  rendes műszak, vagyis a  reg 
geli műszak megindul, az öntő szakmunkás 
kikészíti szerszámait, elkezdi az összerakást, 
beosztja a  m unkát úgy, hogy abban fennakadás 
ne történhessék E m unkafolyam atok elvégzé
séhez az öntödékben fegyelemre és rendre, 
főiként tisztaságra van  szükség. Nagyon jól 
tudjuk, hogy ©gyes szerszámok, kapcsok, 
vezető csapok és hasonló egyéb szerszámok kere 
sésével szintén értékes produktív időket veszít 
az öntő szakmunkás. K i kell fejleszteni és fel- 
világosító m unkával meg kell é rte tn i öntő szak 
m unkásainkkal azt, hogy m unkahelyüket rend 
ben tartsák , illetőleg rendben tartassák . A for 
mázási m unka elvégzése a la tt lényegesen keve 
sebb mozdulatot kell végezni az öntőnek akkor, 
am ikor a  rendbentarto tt m unkahelyen a  meg
szokott helyén ta lá lja  a  megfelelő kéziszerszá
mot, illetőleg a  formázáshoz szükséges segéd
eszközöket.

A jól rendbentarto tt öntödében, ha nincs 
is autom atikus homokelőkészítő berendezés, nem 
történhetik  meg a  különböző formázó homokok 
összekeveredése, am i a  selejtnek egyik kiinduló 
pontja. E gy rendben ta rto tt öntödében nem 
találunk itt-o tt e lhajigált m agtám aszökat és 
szögeket, kapcsokat, horgokat, vezetőcsapokat, 
alátéteket, összeszorító részeket, ékeket, íor- 
mázódeszkákat stb. Ez m ind a  szervezéstől, de 
különösen az öntő szakm unkás öntudatától 
függ. H a a  szervezés jó, k a  a  dolgozók öntuda 
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tosak, ha tudatosítjuk  öntőinknél azt, hogy 
m inden egyes segédalkatrész helyére tétele 
m ekkora értéket jelent, úgy az  öntődének, ezen 
keresztül a gyárnak, népi gazdaságunknak, ille 
tőleg sajátm agunknák, akkor nemcsak lényeges 
produktív időt tak arítu n k  meg, hanem  lénye 
ges rezsicsökkentést is tudunk elérni. Nem az 
egyenes sorba és az úgynevezett katonai rendibe 
felállíto tt formaszekrénysorok jellemzik az 
öntödei rendet, hanem  a  célszerűség, az öntödei 
terü let gazdaságos kihasználása.

E rre  céloz tulajdonképpen öntödéinkben a  
Vorosin-mozgalom és ezt kéll öntödéinkben 
meghonosítani.

H a ezeket a  feltételeket öntödéinkben meg 
terem tjük, ism ét lényeges selejtcsökkentést, 
m agasabb term elékenységet érünk el, és ez 
szintén hozzájárul a  sztahanovista m unkam ód 
szerek meghonosításához.

4. A  f iz ik a i és  sze llem i dolgozók  összm u n kája , 
v a g y is  a  k om p lexb rigád ok  m eg a la k ítá sa  és 
különböző m u n k afáz isok  e lv ég z ése  k özö tti id ő 

zavar m egszü n tetése .

Az öntödék üzemszervezése, a  komplex- 
brigádok m egalakítása és az egyéni m unkaver 
seny kifejlesztése nagyban  elősegíti a  Sztahá- 
nov-mozgalmat. Ezt a  tény t egy nagyon szem 
léltető példával akarom  kidom borítani, am it 
száraz statisztikai adatok a lap ján  fogok érzé
keltetni.

Az egyik budapesti vá lla la t vasöntödéjét, 
illetőleg az egész válla lato t 1948 m árciusában 
állam osították. Az állam osítás u tán  megkezdő
dött az öntöde átszervezésé és racionalizálása. 
A m int a  6-os számú áb rán  látható, az öntöde 
teljesítm énye április hónapban, am ely öthetes 
volt, m ert akkor 4—5 hetes s tatisztikai k im uta 
tásokat készítettünk a  rendelkezések értelm é 
ben, 105 tonna volt. A különböző racionalizálá 
sok, átcsoportosítások és észszerűsítések követ
keztében az illető öntöde term elése 1949 végére 
elérte a  210 tonnát átlagosan. A  profil nem 
változott. U gyanakkor meg kell említenem, 
am it a  7. sz. áb ra  is m utat, hogy a  selejt m ájus 
hónapban, am ikor a  felhalmozódott és le nem 
selejtezett darabokat egyszerűen kidobtuk, a 
d iagram ban ki nem fejezhető m agasságot é rt el. 
A cél taz volt : a  term elést emelni, ia selejtet 
csökkenteni. A m int a  7. sz. áb ra  m uta tja , ez si
k erü lt is, m ert az á tlagselejtet a későbbiekben

m  Hem t  -bon. mi.
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6.5%-та tad tu k  csökkenteni (fehér +  fekete 
selejt). Meg kell em lítenem azt is, hogy az 
illető öntöde 90%-ban kényes term észetű szer
szám gépgyártással foglalkozik. Ezen eredmé
nyek m egállapítása u tán  felvetődik a  kérdés, 
hogy tulajdonképpen m ik voltak azok az okok, 
am elyek ezeket az eredm ényeket létrehozták. 
Az öntödében megszerveztük a  kom plex-brigá 
dokat. A  m űszaki vezetők m indennap legalább 
2—3-szor beresztülfutottafc a m egmunkálóműhe- 
lyöken és a brigádok vezetőjét odahivatva, a 
a darabok m eghibásodásának okait közösen 
m egtárgyalva, a  helyes ú tra  terelték  a  gyártás- 
technikát. Ez volt az első lépés. E nnek következ 
tében ia termelés lassan, de biztosan emelkedett, 
a »elejt pedig erőteljesen csökkent.

Ezen a  ponton nem  álltunk meg, hanem  a 
részleteredm ények u tán  elkezdtük vizsgálni az 
öntöde helyzetét.

P á rtu n k  és korm ányzatunk, nem különben 
a  Gazdasági Főtanács m egértette -azt a  körül 
m ényt, hogy az öntödékben bizonyos ú jjáép í 
tésre van szükség. M egkaptuk a  szükséges dol
gokat, a legmodernebb szárító- és magszárító- 
kemenoéket ép ítettük fel, ugyanakkor gyors 
já ra tú  daruval lá ttuk  el a m űhelyt. De ugyan 
akkor k ianalizáltuk  azt a kérdést is, hogy az 
öntödében m ilyen m unkát kell a szakm unkás 
nak  végeznie. Rám utattunk; arra , hogy a  szak 
m unkásnak kizárólag csak szakm unkát -sza
bad végeznie. Az öntő ne  lapátoljon: homokot, 
ne keresgéljen m agtám aszokat, homokszeg'e- 
ket, homokkapcsokat, vezetőcsapokat, form a 

(94ű H am  te rm ete i jh a v i a n te s pro c/ ó rá i sió m a t W Ç .

9. ábra.

szekrényeket stb., stb., hanem  ezt más segéd
erőkkel kell elvégeztetni. Ennek következtében 
a hav i összlétszám, illetőleg a  havi összes órák 
száma emelkedett, am it a  8-as sz. ábra is m u 
tat. U gyanakkor a  produktív óráknak száma, 
lényegében nem változott, am it a 9. sz. ábra  
m utat. Az átszervezés következtéiben a  pro 
duktív  ó rák ra  eső term elés erőteljesen emelke
dett, am it a 10. sz. ábra  is m utat. M ert míg
1948 janu árjáb an  az 1 produktív  órára eső te r 
melés 4 kg volt, ugyanakkor a m axim um ot
1949 október hónapjában é rtük  el, 17.6 kg-m-al. 
Természetesen a p roduktiv itás a téli hónapok 
ban csökkent, ugyanebben az öntödében 1950 
áprilisában a produktív órára számolt te ljesít 
mény 21.6 kg volt. Nézzük most, h-o-gy m it .je
lent ez az összórákra vonatkoztatva. 1948 
januárban  1 ó rára  eső term elés 2.5 kg volt, míg 
1949 decemberében 5.2 kg, 1950 áprilisában  6.8 
kg volt. Fölvetődik tehát a  kérdés: érdemes-e 
a  term elékenység szem pontjából az öntősza-k- 
m unkásokat kiszolgálni. A* válasz azt m uta tja , 
hogy igen: m ert a  termelékenység, a produktív 
ó rára  vonatkoztatott kg teljesítm ény a négy 
szeresért;, az összórákra vonatkoztatott te ljesít 
mény 2.5-tszörösére emelkedett. H a -ezt forin t 
értékben óhajtanánk  kivetni, -akkor lá tnánk  azt 
a differenciát, am i a gyártm ányok olcsóbbodá
sából keletkezik.

Az öntödét, hogy ezen eredm ényeket elér 
hettük, négyszer egym ásután szerveztük át, 
m int ahogyan a 11. sz. diagram  is m uta tja , a tú l 
ó rákat 1949 jan u ár és február hónapjában egy-

10. á b ra . 11. álbra.
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szerűen lecsökkentettük és új em bereket vet 
tünk fel. Ennek következtében a  term elés átm e 
netileg csökkent, de u tána  m egint hatalm as 
iram ban emelkedett. E rre  szám ítottunk is, m ert 
ennek lélektani a lap ja i is vannak. A heti 1500 
tú lórával szemben a tú ló rák a t heti 250-re csök
kentettük, ennek eredm ényeképpen a term elés 
ismét emelkedett. Ekkor tö rtén t az üzem újbóli 
átszervezése abból a  szempontból, hogy a v á ra 
kozási időiket kiküszöböljük. A brigádok egy
más m unkáját figyelve, sa já t m aguk jöttek 
észrevételeikkel és ötleteikkel. A m űszaki veze
tés úgy állíto tta  be a  m unkát, hogy a  legnehe
zebb és legszűkebb keresztm etszetet: a daru  kér 
dést is meg tu d ta  oldani olymódon, hogy az 
egyes brigádok közös megbeszélés alap ján  úgy 
á llíto tták  be m unkafázisaikat, hogy azok kapcso 
lódjanak egymáshoz. íg y  a laku lt ki ebben az 
öntödében az úgynevezett lá th a ta tlan  futó 
szalag, am ikor is a m űszaki vezetés a  m unka 
nap m inden egyes órájában  tud ta  azt, hogy 
melyik brigád m ilyen m unkát végez, Osiak ilyen 
megszervezéssel tud tuk  elérni azt, hogy a kez
det kezdetén a m ű hetenként két gépkomplexu 
mot gyárto tt, m íg most, 1950 jún iusában  napi 
két gépkornplexiimet g yárt és ezt három ra is fel 
tudná fejleszteni, ha  nem kellene egyéb m unká 
ka t is (elvégeznie.

Ezekből a  példákból és özeikből a statisztikai 
adatokból esák azt az egy tén y t szűrhetjük le, 
hogy az öntödékben a  m űszaki vezetést nem 
fehér köpenyben az íróasztal m ellett két tele 

fonnal lehet intézni, hanem  kin t élve az öntödé
ben, állandóan kapcsolatban a  brigádokkal, a 
helyszínen intézkedve és a  helyszínen irány ítva  
a  m unkát.

M inthogy az öntödei szakm a ennek követ
keztében a  m űszaki értelm iségre vonatkoztatva 
is nehéz, piszkos, poros és forróságban végzett 
m unkát követel, nem tudunk kapni műszaki 
embereket, akik erre vállalkoznak!. I t t  kell bele 
kapcsolódnia a Szakszervezetnek, a  P ártnak , a 
népnevelőknek m unkájukkal. Nemcsak a fizikai 
dolgozókat kell felvilágosítani, hanem  a  műszaki 
és szellemi dolgozókkal is meg kell érte tn i azt, 
hogy az öntödék term elékenysége kulcspozíciója 
az ötéves terv végrehajtásának.

H a ezeket a  gondolatokat az öntödék fizikai, 
szellemi és m űszaki dolgozói m egértik és meg
honosítják, akkor öntödéink el fogják érni a 
múlthoz viszonyítva a  4—500%-os teljesítm ényt 
és ezzel elérhetik, hogy a  Sztakánov-mozgalom- 
ban is a  méltó helyet elfoglalhassák.

A Szovjetunió korm ányzata felism erte eze
ket a gondolatokat és m eghonosította öntödéi
ben, ra jtu n k  van  a  sor, hogy m i is erre  az ú tra  
lépjünk. A Szovjetunió rá té r t  a  gépesítésre, 
rá té r t a  m echanizált öntödéknek m egterem té 
sére, rá té r t  a Sztahánov-mozgalom meghonosí
tá sá ra  az öntödékben: nekünk is rá  kell té r 
nünk! e gondolat m egvalósítására, m ert csak 
ez az irány  és ez az ú t vezet- a  szebb, a  boldo
gabb szocialista M agyarország m egvalósítá 
sához.

A dugattyúgyártás céljára szolgáló Al-ötvözetek
j e l l e m z ő  t u l a j d o n s á g a i

H A R C I T A Y  S Á N D O R

A d u ga ttyúgyártásra  alkalm as ötvözetnek 
a következő sajátos tulajdonságokkal kell b ír 
n ia: csekély kopás, megfelelő m elegszilárdság és 
keménység, csekély súly.

Az ezeknek a  tulajdonságoknak megfelelő 
könnyűfémötvözetek, két főcsoportba sorol
hatók:

I. réztartalmú Al ötvözetek, amelyeknek 
ismét két alcsoportjuk van:

a) kb 10% Ou ta rt. m ellett egyéb ötvöző 
anyagok is;

4% Cu m ellett 2% Ni és 1,5% Mg.
Az a) csoportba tartozó ismertebb dugattyú- 

gyártm ányok: Nielson, Bohnalite, Lynite, Bir- 
m alite, M ahle E. C. 101, Nürtal 122, KS. 155.

A b) csoportba tartoznak  az Y ötvözetek, az 
RR 53, a N üral 142 stb.

II. A  silumin bázisú ötvözetek. Ezeknek 
szintén két alcsoportjuk van:

a) eutektikus összetételű ötvözetek (kb 13°/o 
Si és egyéb ötvözeteket tartalm azó) m int a 
Low Ex, M ahle ЕС 124, KS 245, N üral 1531 stb;

b) cutöktiknm feletti Si ta rta lm úak  (kb. 
20% Si és m ás ötvözök), m in t az Alusil, KS 289, 
Maliié ЕС 138 stb.

Cu és Si m ellett főleg Mg, Ni, Fe, Mn és 
kisebb m ennyiségben más fémek is előfordulnak 
a  dugattyúötvözetekben. Al ötvözeteken kívül 
Mg alapanyagú (elektron) dugattyúkat is a lkal 
maznak, de inkább csak versenykocsikban, ahol 
a  kis súly különösen fontos szerepet játszik.

Mielőtt a fent jelzett sajátságos tu la jdon 
ságok tag la lására  áttérnénk , az üzemben levő 
dugattyúk  hőfokáról kell röviden megemlé 
kezni. Három  főrészt kell a  dugattyúknál meg 
különböztetni: fenék-, gyűrűrész és köpeny. 
A fenék- és gyűrűrészeknél legnagyobb a fel
melegedés, m íg a köpenyrésznél lényegesen a la 
csonyabb.

A Diesel-motorok dugattyú inak  fenekén a  
m axim ális hőfok kb 440° C úgy ö. v. m in t 
könnyűfém dugattyúknál, de utóbbinál á lta lá 
ban jóval alacsonyabb, m íg gyujtógyertyás 
dugattyúknál az ö. v. és Al ötvözetek között 
utóbbi jav ára  lényeges különbség m utatkozik. 
Ö. v.-nál a  m axim ális hőfok 440" C, m íg Al. 
ötvözeteknél kb 280° C. A gyűrűrészeknél a 
hőfokkülönlbség az Al ötvözetek ja v á ra  szintén 
megvan: Diesel-motorok ö. v. dugattyú inál 380° 
C, Al ötvözeteknél 310 C, m íg gyujtógyertyás 
motorok ö. v. dugattyú inál 300° C, Al ötvöze
teknél 240° C a  m axim ális felmelegedés.
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A köpeny a  gyűrű tő l a  szájnyílásig 170— 
'200° C-tól 110—130° C-ig melegedik fel.

Jelentős különbség van  a hőfokban vízzel 
és levegővel hű tö tt motorok, továbbá, m in t az 
adatokból lá ttuk, a  Diesel- és gyujtógyertyás 
motorok között.

Ö ntöttvasdugattyúk köpenyrészének hőfoka 
nem lényegesen magasabb, m in t a könnyűfém- 
dugattyúké. A gyűrű- és fenékrész azonban 
egész vörös melegig fellhévülhet az ö. v. d u g a t 
tyúknál.

A dugattyúk  hőfokában m utatkozó különb 
ség szükségszerűen megköveteli, hogy anyaguk 
nak  jó melegvezetőképességgel kell rendelkezni. 
A mellékelt 1. sz. diagram m  szemlélteti a 
különféle anyagok melegvezetőképességét, cal/ 
cm sec 0 C-ban. Az összeállítás szerint az ö. v. 
melegvezetőképessége 0.11—0.13 cal/cm sec 0 О, a 
használatos Al dugattyúötvözeteknél 0.22—0.38 
cal/cm sec 0 C, tehát á ltalában  kétszerese az

H ővezetőkén esség cal/cm sec •C-ban

У/РЙ59

7/izío Al

Ed20

Elektron
CMSL

Tiszta Mg

KS&5

io-ex

Alusil

Ec 138

Ed01 
D053

1. áb ra .

ö. v.-nak. K itűn ik  még az összeállításból, hogy 
az Al Cu csoport melegvezetőképesisége á lta lá 
ban 0.30 cal/cm 0 C felett van, míg a silum in 
bázisúaké 0.30 cal/cm sec 0 C alatt, egyedül a 
M ahle ЕС 124-es dugattyú  anyaga éri el ia 0.33—
0.34 cal/cm  sec 0 C értéket. Az A l ötvözetű 
dugattyúk jobb melegvezetőképességével tehát 
alacsonyabb hőfokot, ennek következtében maga
sabb kompressziót és ezzel jobb teljesítményt, 
alacsonyabb fogyasztást, tehát jobb gazdaságos
ságot lehet elérni.

A súlycsökkentésre való törekvésnél figye 
lembe veendő az Al ötvözeteknek 537—G00“ C 
közé eső olvasáspontja és az a tu lajdonsága is, 
hogy az em lített hőfokhatárok alatt, de azok 
közelében az anyag kásássá válik, tehát a fel- 
melegedés norm álisan m egengedett felső h a tá ra  
300—400° C-nál m agasabb ne legyen. Még ö. v. 
dugattyúknál sem szabad 500—600° C fölé m enni 
a  hőfokkal, különben vörös meleg lesz a 
dugattyú.

A dugattyúgyártásnál alkalm azott anyagok 
fajsúlyait a mell. 2. sz. diagram m  tün te ti fel. 
A fajsú lyban  m utatkozó nagy különbséget rész 
ben kiegyenlíti az ö. v. m agas melegszilárdsága.

D u g a tty ú n y e r& a n y a g ak  ía je ú ly a  g r /c m 3-ben

Szürke
ontvéni

1 Acél estem ÿ 
oetttátn ̂

2. á b ra .

amely m egengedi gyengébb falak alkalm azását, 
norm ál kiviteléknél azonban az ö. v. dugattyúk 
súlya, m in t azt a  mell. 3. sz. diagramm 
m utatja , nagyobb a  könnyűfémeknél.

A dugattyúk  melegszilárdsága igen fontos 
tényező azok jósága szempontjából. M íg a  já ra 
tos könnyűfém dugattyúk brinéllkeménysége 
m agasabb hőfokon is közel azonos, szilárdságuk 
elég tá g  határok  között változik. A mellékelt 4. 
sz. összesítőtáblázat adata i szerint a  Cu eutek-

K ész d u g a tty ú k  s ú ly a  (a  re tp iilőgétpm otordugattyúik
k iv é te lé iv e l)



154

Ö t  V e t
Sziirke-

vas
öntvény

(A. sz.) Összesítő táblázat
ö n t ö t t

Al-Cu Eutektiknm Al-Si

Y Ec 101 Ec 124 Lo-Ex KS 245 Ec 138

Ént. feletti 

Alus.

Al-Si

KS 281

F a jsú ly  gr/cm 3 7-3 2'82 2-90 2-70 2-72 2-80 2-68 2'65 2-70

H ő v eze tő k ép esség  cal/cm  sec  °C 0'12 0-33 0 31 0-32 (Г29 0-26 0 ‘28 0-27 0 23

H ő tá g u lá s  X  K V 6 cm /cm  °C 12 24 23 20 20 21 18-5 184) 17-5

K op ás
Dr Koch kísérletei után

0-4 0 ’9 1 0-8 0 ‘8 0-8 0-7 0-7 0-7

20° 180 100—120 90 100

B rin e ll-k em én y ség  k g /m m 2
200° 180 90—100 75 80

250° — 75—85

300° 150 30—32

H ú zó sz ilá rd sá g  k g/m m 2
20°

300°

25

20

27

11

23 23 22 

12

20 20 17 13

9

N y ú lá s  %
20°

300°

o - i 0'7

6

0 5 0 .4  0-3

2

0-3 0-2 0.1 0

0 6

Hajlítószilárdság: tartós, 
változó igénybevételnél, 
20 m illió fordulat után

20°

300°
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t ik u s  é s  e u te k t ik u m  fe le t t i  S i  ta r ta lm ú  A1 ö tv ö 
ze tek  300° C -n á l m é r t s z a k ító s z i lá r d s á g á t  ö s s z e 
h a s o n lítv a , le g jo b b  e r e d m é n y t a  M a h le  Е С  
124-es ö tv ö z e t  ad . A  m e g a d o tt  é r ték ek  szá m o s  
k ís é r le t i  e r e d m é n y  k ö z é p é r té k é n e k  fe le ln e k  m e g .

A  h ő k e z e lé s se l e lé r h e tő  k e m é n y s é g  é s  s z i 
lá r d s á g  m in d e n  k ö n n y ű fé m d u g a tty ú  ö tv ö z e tn é l  
a h ő fo k k a l é s  a  m e g e r e sz té s  id ő t a r ta m á v a l  e g y -  
é r te lm ű le g  m e g h a tá r o z o tt . H a  a  k ís é r le t i le g  
m e g h a tá r o z o tt  h ő k e z e lé s  n in c s  p o n to sa n  b e 
ta r tv a , é s  en n ek  k ö v e tk e z té b e n  az ö tv ö z ő a n y a -  
g o k  n in c se n e k  k ö ze l e g y e n s ú ly b a n , ü zem  k özb en

Hő-tágulás együttható cm/cm Co-ban
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5. á b r a .

k á ro s  m é r e tn ö v e k e d é s  (N a c h  w a c h se n ) lé p h e t  fe l 
—  n em  a zo n o s  a  h ő tá g u lá s s a l  —  s  n o r m á lis  
h é z a g o lá s  m e lle t t  i s  b e r á g ó d á s  á l lh a t  e lő . A  b ri- 
n e llk e m é n y s é g  n o r m á lis  ér ték e  ú g y s z ó lv á n  v a la 
m e n n y i ú ja b b  d u g a t ty ú ö tv ö z e tn é l  1 1 5 ± 1 5  b ri-  
n e llk e m é n y s é g  k ö zé  e s ik  s  h a  a  m a g a s a b b  é r té 
k ek  e lé r é se  ér d e k é b e n  a m e g e r e s z té s  id ő ta r ta m á t  
rö v id eb b r e  v e ssz ü k , a z  e g y e n s ú ly á l la p o t  c sa k  
ü zem  k ö zb en  á l l  be, a  k e m é n y s é g  a z  e lé r t  c s ú c s 
é r té k r ő l le e s ik  s  a  d u g a t ty ú  k ö n n y e n  b erá g ó d ik . 
Ö. V. d u g a t ty ú k n á l n in c s  j e le n tő s é g e  en n ek  a  
je le n sé g n e k , d e b e r á g ő d á s t  o k o zh a t, h a  a  d u 
g a t t y ú  ig e n  h o ssz ú  id e ig  v a n  k it é v e  o ly a n  
m a g a s  ü zem i h ő fo k n a k , a m e ly n é l  a c e m e n tit  
íe r r it r e  és  g r a f i t r a  b o m lik  é s  e n n e k  k ö v e tk e z té 
b en  té r fo g a tn ö v e k e d é s  á l l  e lő .

A  d u g a t ty ú ö tv ö z e te k  jó s á g á n a k  m e g á lla p í 
tá s a  sz e m p o n tjá b ó l fo n to s  a z  e g y e s  a n y a g o k  
közepes lineáris hőtágulásának  é r té k e , a m e ly  

Ö. v .-n á l 11— 12X 10-«  cm /c m  0 C 

S ilu m in  a n y a g o k n á l  17.5— 2 1 X 1 0 -3 cm /c m  " C 

l ié z t a r ta lm ú  a n y a g o k n á l 22— 24X 10 1 cm /cm
• c

E le k tr o n n á l p e d ig  24— 2 6 X 1 0 -« cm /c m  0 C. 

D r. K o c h  ta n u lm á n y a  s z e r in t  „Ü b er d ie  V e r 
ä n d e r u n g  der K o lb e n s p ie le  in  B e tr ie b s z u s ta n d “ 
- -  d u g a t ty ú k r a  10Х Ю - « c m /e m  0 C le n n e  a z  id e á 
l i s  é r ték , m e r t e z z e l a z  é r té k k e l e l le h e tn e  érn i, 
h o g y  a z  e m e lk e d ő  h ő fo k k a l a  d u g a t ty ú  és  h e n 
g e r  k ö z ö tt i já té k  v á lto z a t la n  m a r a d n a . A  k ö n y -  
n y ű fé m a n y a g o k  m a g a sa b b  h ő tá g u lá s a i  r e n d 
k ív ü l  h á tr á lta t tá k  a  d u g a t ty ú k  e lte r je d é sé t,  
m e rt a  n a g y o b b  já té k  m ia t t  k o ty o g ta k  a  d u g a ty -  
ty ú k . A  s i lu m in  b á z isú  d u g a t ty ú k n á l ez  a  
v e s z é ly  lé n y e g e s e n  csö k k en t, a  k ise b b  h ő tá g u lá s  
m ia tt  s  ez  a k ö r ü lm é n y  a z  A1 d u g a t ty ú k  a la 
c so n y a b b  h ő fo k á v a l e g y e te m b e n  le h e tő v é  te t te  
a h é z a g o lá s  o ly a n  m é re tű  c sö k k e n té sé t , a m i  
m e g k ö z e líte t te  a z  ö. v  d u g a t ty ú k r a  e lő ír t  já té k o t .



A mellékelt 5. sz. diagrammi tün te ti fel az 
egyes anyagok és dugattyúötvözetek hő tágu lá 
sá t om/cm 0 C méretben.

A dugattyú  jóságának megítélésénél fon 
tos szerepet játszik még annak futási tulajdon
sága. A fu tási tulajdonság megítélésére egy 
részt a  kopással szemben tanúsíto tt ellenállás, 
másrészt a  surlódó ellenállás a mérvadó. Dr. 
Koch kísérletezései alapján, h a  a  legel te rjed t ebi » 
10% Cu ta rta lm ú  dugattyú  kopását vesszük egy 
ségnek, a Cu ta rta lm ú  dugattyúcsoport kopása
0.9—1.2 egység, m íg az azonos viszonyok között 
futó eutektikus silum in dugattyúké 0.75—0.85, 
az eutektikum  feletti dugattyúké (silumin) 0.65— 
0.75, az ö. V . dugattyúké 0.3—1.5 egység. A su r 
lódó ellenállást lényegesen befolyásolja a

helyes já ték  a dugattyú  és a henger között, jó 
kenés és nem utolsósorban a  dugattyú  anyagá 
nak szövetszerkezete. U tóbbival szemben fontos 
követelmény, hogy elegendő m ennyiségű és fino 
m an elosztott keményebb hordozó k ristá ly  
legyen a  lágyább a lapanyagba beágyazva.

A silum in bázisú dugattyúanyagok szövet
szerkezetében finom an elosztott Si és nehézfém 
— alum inid  kristályok alkotják  a hordozó kris 
tályokat. Az Y ötvözet szövetszerkezetében laza 
hálózatot alkotnak, esaik a Cu és a  Ni ailuminid 
zárványok, ezért kerülni kell a felületi tú lte rhe 
léseket, hogy az ötvözet különben igen jó meleg- 
szilárdságát és meleg vezetőképességét k i lőhes
sen használni.

--------- □ —

Hozzászólások
Bánhegyi Lászlónak az Öntöde 6. számában megjelent „Nagyméretű hengerek öntése” c. előadásához.

Török György:
A gum iipar fontos gépei, a hengerm űvek 

és a kalanderek kléregöntésű hengerekkel dol
goznak.

A hengerm űvek két, á lta lában  vízszintesen 
egym ás mellé helyezett hengert tartalm aznak. 
A kalanderek á lta lában  egymás fölé helyezett 
vízszintes tengelyű hengerből állnak. A k a lan 
derhengerek száma változik 2 és 5 között. M ind 
ezeknek a  hengereknek palástm éretei változnak 
3000X600 m m  és 665 0  X  2100 mm között.

A kéregöntésű hengerek irán t tám asztott 
követelmények alátám asztására  az em lített 
gépek fontosabb feladatait és működését is röv i 
den ism ertetn i fogom.

H engerm űvek készülnek keverés céljáíra, 
régénérât finom ítására és a  gum ikeverék puhí- 
tására .

A keverés lényegében úgy történik, hogy a 
két egym ással szemben forgó henger közé 
beadagolják a  gum ikeverék egyes alkatrészeit: 
a  nyersgum it, különféle poralafcú anyagokat és 
olajokat. A hengerek kerületi sebessége külön 
böző, a sebességek viszonya, a „frikció“ 1.2—1.5 
határok  között lehet. A hengerek közötti hézag 
állítható  és ezt munkaközben 0.5—3 mm h a tá 
rok között változtatják .

A gumikeverékbe kerülő porok között erős 
koptató hatású  anyagok is lehetnek. Ezért, de 
főleg a  frikció következtében a hengerek erős 
kop ta tásra  vannak igénybe véve. Fontos, hogy 
keverés közben az adagolt anyag  egyenletesen 
terü ljön  szét a  hengerek között, m ert csak így 
lehet biztosítani, hogy ia keverék homogén 
legyen. Az egyenletes elterülést viszont csak 
akkor lehet biztosítani, h a  a  hengerek között 
végig egyenletes a  hézag. M ihelyt a  hengerek 
kopása következtében a  hézag m ár nem á llít 
ható be egyenletesre, úgy kevésbbé biztosítható 
a keverék hom ogenitása. E z okból fontos, hogy 
a  hengerek palástja  kem ény legyen. Az előírt 
keménység 500 BrinelL A kéreg mélysége 
25 mm. A hengerek vízihűtés céljából tengely - 
irányú  bő fu ra tta l rendelkeznek. E rre  aziért van 
szükség, hogy a gum ikeverék hőfoka 70—80n

fölé ne emelkedjen. A jó és egyenletes hű tés cél
jából a  hengerek fu ra tán ak  centrikusnak kell 
lennie.

A régénérât finom ító hengerm űvek igénybe 
vétele a legnagyobb. U gyanis e hengerm űvek 
nél a frikció 1:1.5, vagy  m ég több. Ezek a  gépek 
a regenerált gum i szemcséit dörzsölik szét és 
az idegen anyagokat távo lítják  el belőle. A gép 
hengerei 0.2 mm hézagra vannak beállítva 
és a gépből a regenerátum  ennek megfelelően 
vékony lemez a lak jában  távozik. H a a hézag a 
hengerek m entén nem egyenletes, úgy a  szem
csék egy része nem dörzsölődik szét, am i minő 
ségi h ibát jelent. Tekintettel a  mindössze 0.2 
mm-es hézagra, m ár kism értékű kopás is komoly 
h ibát okoz. Ezért a  hengereknél az 500 Brinell 
keménység és a  hengerek keménységének egyen 
letessége különösen fontos követelmény. Még 
ezen előírás be tartása  mellett' is, ezeket a hen 
gereket gyakran  kell köszörülni. A hengerek 
szintén hűtőfuratokkal rendelkeznek.

A puhító hengerm űvek feladata a  gumi- 
keverék előpuhítása a további feldolgozásra. 
I t t  a  frikció 1-1—1-23 között változhat. A hen 
gerhézag 0.5—4 m m  között változik m unka 
közben. A hengerek h ű tő fu ra tta l rendelkeznek. 
Az anyag egyenletes megdolgozása it t  is meg
k ívánja, hogy a hézag a hengerek m entén azo
nos legyen, teh á t fontos a hengerek egyenletes 
keménysége. Ezeknél a hengereknél is 500 B ri 
nell az előírás.

Példaképpen említem, hogy egy 6100X810 
mm testhosszúságú regenerátfinom ító teljes 
hossza 2490 mm. A test falvastagsága 90 mm. 
A csapágyhelyek átm érője 350 mm és a  csa 
pokban végigmenő fu ra t átm érője egyik olda 
lon 155 mm, a m ásik oldalon 105 mm.

M ásik példa: egy 6550X2100 mm test- 
m éretű henger te ljes hossza 4120 mm- A test 
fa lvastagsága 147.5 mim. A csapágyhelyek 
átm érője 400 mm és a  csapokban végigmenő 
fu ra t 150 mm.

R ám utatok a rra , hogy a  nagy  henger- 
nyom ás következtében a hengertest széle h a jla 
mos a  kitöredezésre és a  kitöredező darabok 
veszélyeztetik a  gép épséglét. Ezért általános



szokás, hogy a  hengertest széleit m integy 30—40 
mm szélességben lágy ra  öntik  és kúposra m un 
kálják  le.

M ivel Bánhegyi k a rtá rs  előadásában rám u 
ta to tt a rra , hogy ez a  követelm ény öntödei 
szempontból komoly nehézséget jelent, foglal 
kozni lehet a hengertest szélének olyan kon 
strukciós kialakításával, m elynél ettől a lágy 
résztől esetleg el lehet tekinteni. Ez esetben a 
hengertest széleinek elegendő szilárdsággal kell 
rendelkezniük ahhoz, hogy iá kitörés veszélye 
ne álljon fenn, m ásrészt fontos, hogy e változ 
ta tá s  következtében a csap tövének anyaga ne 
váljék rideggé.

K alanderek kéregöntésű hengereinek m ére 
tei és konstrukciója hasonló a hengerm űveké 
hez. Kalandereik feladata gumilemez készítése 
és felpréselése szövetre. A hengerek nagy része 
itt a  frikcióval dolgozik, tehát nagy  a koptató 
hatás. M ásrészt rendkívül fontos a  hengertest 
m érettartása . A  hengerek közötti hézag 0.15— 
0.2 mm -nél nem szokott kisebb lenni. A gép- 
kocsiabroncs gyártásánál igen fontos, hogy a 
konstrukcióban alkalm azott néhány tized mm 
vastag  gumilemezek lehetőleg pontosan egyen
letes vastagságúak legyenek. Csak ebben az 
esetben lehet biztosítani az abroncs jó kiegyen 
súlyozottságát és azt, hogy a  szükségesnél több 
gum i ne kerüljön a  konstrukcióba. Az egyen 
lőtlen csapágyhézag egyik káros következ
ménye még, hogy szlétroncsolja a gum izásra 
kerülő szövetet. Ez okokból ia hengertest meg 
m unkálásának pontosságát m odem  gépeken 
néhány ezred mm-ben szabják meg. Ebből 
következik az a  követelmény, hogy a  henger- 
test felületi kopásállósága, keménysége nagy 
legyen és a palást m entén egyenletes legyen. Az 
előírt keménység 500 В rmell.

Fontos a  felület lyukacsm entes egyenletes 
tükörsim asága is. M int az elmondottakból 
kitűnik, a  kéregöntésű hengereik a gum iiparban 
fontos és nagy  szerepet töltenek be, ezért a 
szükséglet hazai gyártású  kielégítése elsőrendű 
feladat.

Schön Gyula:
Szükségesnek tartom  az értekezlet rész 

vevőit, de különösképpen az öntész ka rtá rsak a t 
tájékoztatni arról, hogy a  diósgyőri hengerdék 
m ilyen nagyságú kéreghengereket alkalm aznak 
és ezen hengerék megrendelése alkalm ával 
m ilyen előírásokat kötnek ki a hengergyártó, 
illetve öntőüzemek és szállítok felé.

1. Durvalemez Lauth-trió  alsó- és felsőhen
ger D =  1000 0  L =  3250, sú lya kb 22 tonna. 
Ilyen nagym éretű hengerek öntésére a  m agyar 
nehézipar nem vállalkozott még. Előírás: 
keménység 60—70 Shore fok, kéregvastagság 
40—50 mm. Később a  hengerek külföldi beszer
zésétől eltértünk és a kéregöntésű hengereket 
csaknem kizárólag aoélöntésű hengerekkel 
pótoltuk. Ennek oka részben a  gyakori henger 
törések á lta l okozott üzem zavarok elkerülése, 
részben pedig a  nehézkes beszerzés, a  hosszú 
szállítási határidők  voltak. Természetes, és azt 
be kell vallanom, hogy az aicélöntésű hengerek 
soha sem biztosítottak oly szép lomezf el illetet, 
m int a  kéreghengerék, m ivel ezek a  hengerek 
közönséges earbonaeélhengerek C =  0.5 — 0.6, 
Mn =  0.7 — 0.8, m inden különleges kezelés nél 
kül, csupán az aoélöntvényeknél szokásos lágyí- 
tásnak vetettük alá.

2. Durvalemez — L auth-trió  középső henger
I) =  750 0 , h  =  3250, súlya kb 13 tonna. Ezekre 
vonatkozólag ugyanazok a szempontok m érv 
adók, amelyeket a  durvalem ezhengersor alsó és 
felső hengereiről elmondtam.

3. Középlemez L auth-trió  alsó és felső hen 
gerek D — 7000 L  =  1710, súlya oca 6.5 tonna. 
Ezeket a  hengereket külföldről szereztük be. 
A felszabadulás u tán  Lengyelországból kaptunk 
két ga rn itú rá t, am elyek jó eredm ényeket szol
g á lta ttak . E lőírás ezen hengereknél 50—60 
Shore és kb 30—40 mm-es kéregvastagság.

4. Középlemez L auth-trió  középső hengerek. 
D =  520 0  L =  1710, sú lya 3.25 tonna. Ezeket 
először külföldön szereztük be, később sa já t 
öntödénk kielégítő minőségben tu d ta  szállítani. 
E lőírásuk 50—60 Shore fok keménység, kéreg 
vastagság kb 20—25 mm .

5. U niverzális alsó és felső vízszintes henge 
rek D =  630 , L =  700 mm, s ú lya kb. 3.8
tonna. Túlnyomólag sa já t öntödénkben rendel
jük  meg, és kielégítő minőségben meg is kap 
juk. E lvétett esetekben rendeltünk azonban kül 
földről is ilyen hengereket. E lőírás 60—70 Shore 
fok keménység. K éregyastagság 20—30 mm.

6. Finomlemez duó m eleghengerek D =  700
0 , L  =1310, sú ly  kb 6 tonna. Ezeket a  hengere 
ket kizárólag külföldről rendeltük. Legutóbb a 
felszabadulás u tán  Lengyelországból kaptunk  
ilyen hengereket, teljesen kielégítő minőségben. 
Próbálkozott sa já t öntödénk is ilyen hengerek 
gyártásával, de sikertelenül. E lőírás 60—70
Shore fok keménység, kéregvastagság 20— 
30 mm.

7. Finom sori hengerek. D =  300 0 ,  L =  500— 
850 mm, súly 0.35—0.55 tonna. Ezeket a  henge 
reket eddig kizárólag sa já t öntödénkben szerez
tük  he és ezek a hengerek kisebb selejtektől 
eltekintve, jóknak bizonyulták. Követelm ény 
50—60 Shore fok keménység, kéregvastagság 
20—25 mm.

Az előző felszólalásokhoz annyi hozzáfűzni
valóm van, hogy a kéregöntésű hengerek szívós
sága szempontjából rendkívül fontosnak tartom  
a  nyersen leöntött hengereknek 2—3 hónapon 
keresztül való hevertetését. B ár az öntvények 
nek bizonyos időn á t való hevertetése a  feszült
ségkiegyenlítődés szempontjából á lta lában  szo
kásos, de különösen fontosnak ta rtom  azt a 
kéregöntésű hengereknél. Ez m indenesetre elég 
súlyos követelmény öntödéink m ai elfoglaltsága 
m ellett. Ezért kell helyeselnem azt a  felm erült 
elgondolást, hogy a  m agyar ip a r elég számot
tevő kéreghenger, valam in t közönséges öntö tt 
vas henger szükségleteinek kielégítésére a felet
tes szervek egy kizárólagos hengeröntöde léte 
sítését tervezik, ahol mód lesz a rra , hogy az 
öntöde kizárólagosan hengerek öntésére specia 
lizálja  m agát, annál is inkább, mivel a  henger- 
öntés az öntészeti szakm ának egy különleges és 
am int látjuk , sok problém át tartalm azó területe.

Végül felhívom  a k a rtá rsak  figyelm ét a 
S tah l und Eisen egyik cikkére, am i az 1938-as 
évfolyam  4—5—6 számú füzetében Otto Enicke 
német ta n ár tollából ered. Címe: Beanspra- 
cbung, A bnützung und Schleifen van Walzen 
fü r  die H erstellung von Grob-, M ittel- und 
Feinblechen. A cikk rendkívül tanulságos és 
áttanulm ányozása m indenki szám ára ajánlatos, 
akinek prakszisában kéregöntésű hengerekkel 
van dolga.



Zilahy Károly:

Beszéljünk szorosan arró l a  kérdésről, hogy 
a többi öntödék hogy állanak  a  hosszrepediések 
tekintetében, m ert a  G anz-gyárban ez a  leg 
nagyobb probléma, s i t t  szeretnénk tapasztala 
tot ha llan i arról, hogy az egyes öntödék ezt a 
kérdést m ilyen módon oldották meg, ha  náluk 
ilyen eset nem fordul elő. Felteszem teh á t a  kér 
dést, m ilyen m eta llu rg ia i megfontolás alapján, 
vagy m ilyen gyakorlati megoldással küzdöttek 
le ezt a  selej tokot ?

Az utóbbi időben m ár a  Ganz öntödében 
sem volt repedés, am it azzal m agyarázunk, 
hogy átöm lesztett kovácsvassal dolgozunk, 
azzal a  megfontolással, hogy így  alacsony C ta r 
talm ú vasat adagolunk 50°/o-ban és így_ csökken
te ttük  a  g ra fitk iváltás  mennyiséget. Mi ugyanis 
egyedül a  g rafitk iválás okozta térfogatnövelés 
ben lá tju k  a  repedés okát. Öntés u tán  a  burko 
lást azért végezzük el, hogy ezzel késleltessük a 
lehűlést.

Szeretném, h a  a  k a rtá rsak  ezt az alkalm at 
felhasználnák a rra , hogy elmondják minden 
problém ájukat, és közöljék minden tapasztala 
tukat, am it a  hosszrepedéssel kapcsolatban 
tudnak.

Reményi Ferenc:
A rra  a felszólalásra, hogy a szállított 

kéreghenger pa lástja  egyenlőtlen B rinell 
keménységű volt, a  palástközépen 560, a test 
végétől 800 m m -rel befelé mérve csak 490, a 
következőket válaszolja:

H a csak a keménységkülönbözetről hallunk, 
úgy az tényleg különösnek mondható, de ha 
figyelembe vesszük azt, hogy a  kéregpalást 
két végét nyersen 70—70 mm-es homokrészbe, 
miajd a m egm unkálás u tán  40—40 mm-es szürke 
végződésűre öntötték, akkor énthető, hogy 
a  felhalm ozott nagyobb m ennyiségű homok
részben lévő anyag  a  kokillia végződéseinél bizo
nyos fokú hővisszatartást idézett elő, vagyis a 
kokilla intenzív hűtését gátolva a hengerpalást 
végrészein a B rinell alacsonyabb lett. Kereszt- 
repedések és más egyéb komplikációk elkerülése 
végett a  szürkevégződésű kéregpalást öntését 
ezidőszerint még nem javaslom.

B ánhegyi Lászlónak a r ra  a  felhívására, 
hogy nyilatkozzunk a kéregöntésnél tapasztalt 
nehézségekről és észlelt hibákról, az a  válasza, 
hogy álta lában  a kéreghenger gyártásánál egy 
régebbi e ljá rást követ, az úgymieivezett csúszós 
rendszert. A hosszrepedéssel egészen ritkán  
találkozunk, am it egyéni véleményem a lap ján  
a csúsztató e ljárásnak tulajdonítok. A felületi 
hólyagosságot azzal küszöböltem ki, hogy a régi 
szokásban lévő felületi 2—3 mm-es m egm unká 
lási ráhagyásró l 6—8 mm-es m egm unkálásra 
tértem  át.

Javaslatom  az volna, hogy jelenleg azon 
négy üzemet, am elyek kéreghenger gyártással 
foglalkoznak, lehetőség szerint egy, de legfel
jebb két üzemben kellene összpontosítani, va la 
m int gyártási eljárásokat (formázás, kokillázás, 
kapcsozás, lazítás, öntési hő, összetétel stb.) 
egyöntetűvé kell tenni. Az egyform a gyártási 
mód m ellett valószínű, hogy a  kéreghenger pro 
blém ákat ham arabb tudnánk megoldani.

G yártási tapasztalata im  a lap ján  az az 
észrevételem, hogy m inél nagyobb tömegű a 
kéregth en gertest, illetve a hű tö tt rész, és erre

minél kisebb, illetve kevesebb a  csaptól és fel
öntéstől eredő folyékony anyag  oszlopnyomása, 
annál kevésbé hajlam os hosszirányú repedésre.

Dr. Körös Béla:

M agam is azon a nézeten vagyok, hogy a  
kéreghengergyártást célszerűen csak egy külön 
e célra létesítendő öntödében lehet minőségi 
vonalon felfejleszteni. A három  főbb nehézipari 
öntödében a kéreghenger csak egyike az ott 
gy árto tt ön tvényfajtáknak  és egyJkét szak 
ember tu d  a  problém áival úgy, ahogy foglal 
kozni a többi kérdések m ellett, jóllehet a  m eg 
felelő színvonalú g y ártás  érdekében igen gon 
dos felügyelet, ny ilvántartások , adatgyűjtés 
szükséges.

A lángkemenceolvasztásniak jelentőségéit 
főleg az egészen nagym éretű  hengereknél 
látom  6—8 t. darabsúly felett. A laposan meg
vizsgálandó hazai viszonylatban a  tüzelőanyag 
kérdés, ami nálunk  olaj lehetne elsősorban, bár 
esetleg porszéntüzelésről is szó lehet. Mivel 
hazánkban lángkem enceolvasztással évtizedek 
kel ezelőtt csak kísérletezgetés tö rtén t, nem 
szabad figyelm en kívül hagyni, hogy szakembe
reinknek ebben nincs gyakorlatuk, s  azt cél
szerű lesz valam iképpen megszerezni, m ert a 
lángkem encében korántsem  egyszerű átolvasz- 
tás történik, s annak  üzeme gondos felügyeletet 
és tapasztalatokat igényel.

A B ánhegyi k a rtá rs  á lta l felvetett gyártási 
problém ákra visszatérve m egállapítható, hogy 
az üreges, hosszú hengerek jelentenék komoly 
feladatot, b á r m in t látható, D iósgyőrött m ár 
elég b íztatóan láttáik hozzá a  gyártáshoz. Ügy 
tudom, hogy a  kezdeti nehézségék a  kokilla 
hosszúsági eltéréséből adódtak, de ennek 
kitapasztalása  bizonyára nem  fog hosszabb időt 
igényelni. M indazonáltal a  belső m ag közpon
tossága, a  k íván t keménység, a teljesen tiszta 
és repedésmentes öntés ezeknél az üreges hen 
gereknél nem könnyen m egoldható feladatok s 
egyelőre a külföldi behozatalt nem tartom  
elkerülhetőnek. A kívánt 450—500 B rinell egyéb
ként ötvözés nélkül m egvalósítható minőség.

Kevesebb problém ának kellene m utatkoznia 
a  töm ör (acél- és fémhengerműi) hengerek g yár 
tásánál, m ert tapasztalásom  szerint 7—8 t. súly 
ban azok idehaza kellő biztonsággal készíthetők.

Ennél nehezebbeket még kéregminőségben 
nem öntöttem , s így  nem lehetek illetékes n y i 
latkozni. A nagyobb súlyú öntésnek egyelőre 
h a tá r t szab a kúpolók órateljesítm énye.

Repedt hengerrel nekünk arány lag  ritk án  
van  dolgunk, s ilyenkor is tisz tán  lá tjuk  az okot. 
M egismétlem többször hangoztatott állásponto 
m at >a forró olvasztás és homogénizált elegyet 
illetően. H a  e két tényező valam elyike nem volt 
biztosítható, akkor a  hosszrepedés többnyire 
nem m arad t el. Ezenkívül a  beömlő tölcsér és 
rá  vágás méretezése is megvizsgálandó,. Szerin 
tem t.-ként 15—20 sec. sebesség (5—-8 t. darab 
súlyú hengereknél) a  legkedvezőbb.

Csepelen főleg a lemezhengerek egyik 
kisebb, 3 t. öntési sú lyú  típusa okoz gondot 
rövid  é le ttartam uk  m iatt. I t t  Mo. ötvözéssel 
(kb 0.3%) is kísérleteztünk, de a  kéregvastag 
ság á lta lában  t-úl m agas volt s ez volt a  törések 
főoka az erősebb hengerlési m unkatem pó mel
lett. Most a  Mo. ötvözést elhagytuk és a  kéreg 
gondos beszabályozására ügyelünk. A henger 
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gyártás  sikerénél tapasztalatok-, és igen gondos 
felügyelet a  legfontosabbak.

M agam  részéről 0.25—0.3% körüli P. ta r ta l 
m a t előnyösnek tartok , a  tú lhűtés lehetősége 
m iatt és tiszta, fényes felület elérésére. K ülföl
dön 0.4—0.5% P. érték sem ritka . H a szükséges
nek látszik, m int ezekben a  napokban is, még 
ferrofosztfort is adagolunk.

Tömösközi Jenő:
A hengeröntésnél fel'híyom a  figyelm et a 

P . tarta lom ra, m ert a  0.2%-on felüli P. m ennyi
séget a  repedésre veszélyesnek tartam .

Helyesnek ta rtan ám  a  felvetődött össz- 
m űködést úgy  megoldani, hogy a  négy kéreg- 
öntöde kom plex brigádot alkosson, a  brigád tag 
ja i  havonta  egyszer m indig más és más öntödé
ben ta rtsan ak  értekezletet egy határozott terv 
alapján, és így  cseréljék ki egym ás között a 
tapasztalata ikat.

A jánlom  egy külföldi henger megrendelé 
sét, s annak  alapos vizsgálatát.

Tóth András:
A zt ajánlom  az érdekelt öntödéknek, hogy 

foglalkozzanak úgy  a  kokilla, m in t az öntvény 
hőtáguláisi viszonyaival, kutassák annak tö r 
vényszerűségét, m ert az a  véleményem, hogy 
ezen a téren  is lehet ta lá ln i a  se lej tok m egszün 
tetésére lehetőséget.

Bánhegyi László válasza a felszólalásokra.
A felszólalásokból m egállapíthatjuk, hogy 

a  henigergyártásnak sokkal több nehézsége van, 
m int azt a bevezetőben elmondottam.

A repedés okozta selejtre á lta lában  csak a 
G anz-gyár panaszkodik. Csepelen és Diósgyőr
ben ilyen panaszok nincsenek. Ezzel szemben 
Csepelen is m ással m agyarázzák a repedések 
megszűnését és Diósgyőrben is. Diósgyőrben 
ugyanis az öntési, illetve formázó technikájuk 
kal vélik m egoldottnak ezt a  kérdést, azaz az 
úgynevezett re jte tt v á g - csúszós kokilla hasz 
nálatával. Ezenkívül a  kokillát burkolják 
lemezzel és homokszigeteléssel késleltetik a 
lehűlést. Csepelen a homogén elegyben és forró 
olvasztásban lá tják  megoldva a  repedésmentes 
hengerek öntését. O tt sem re jte tt kokillát, sem 
burkolást nem használnak és a repedés mégis 
r itk a  eset. A Ganz-gyáirban az utolsó öntvénye 
ken szintén nincs repedés és ennék okát az 
elegy összeállításában látják , am elynek a 
lényeges alapja, hogy alacsony C. ta rta lm ú  
elegyösszeállításra törekszenek, m ert alacsony 
C. ta rta lm ú  anyagokban a  grafitk ristály rács- 
magok kis szám ban vannak  jelen. Tehát úgy 
á llítják  össze az adagot, hogy a  g rafitk iválás 
ne legyen nagym értékű, azaz a  k ritikus ponton 
я vaskarb id  nagyobb része lehetőleg oldatban 
m aradjon és csak a  kisebb része alakuljon át 
fe rrit és g ra fitra . Az olvasztáskor a  felszenese
dés így is m egtörténik, de úgy] á t szik, hogy a 
repedést azok a grafitráosm aradványok körül 
keletkező kristály lapok okozzák, amelyek a 
nyersvasban eredetileg m egvannak annak meg 
olvadása alkalm ával. Ezenkívül a  hengert, 
illetve a  kokillát burko la tta l vesszük körül az 
öntés u tán  és azt homokkal tö ltjük  meg, hogy 
a  k ritikus pont elérését lassítsuk. A burkolatot 
nemcsak oldalt tö ltjük  meg homokkal, hanem  
az öntvényt felülről is teljesen le takarjuk  
ugyancsak homokkal, hogy a levegőtől elzárjuk.

Az öntvény zsugorodásakor ugyanis az öntvény 
és kokilla között levegő ju th a t be és ez is 
kiindulópontja lehet a  repedésnek. A homokkal 
való lezárás ugyan  nem egészen tökéletes, de 
gyakorlatilag  elegendő és a célnak megfelel. 
A diósgyőrieknél használt re jte tt kokilla ugyan 
ezt a célt szolgálja. Ebben a tekintetben tehát 
a  diósgyőriekkel egy úton  já ru n k  a repedés 
elhárítása  céljából. Érdekes, hogy Csepelen 
egyiket sem csinálják, tehát sem re jte tt kokillát 
nem használnak, sem burkolást nem  végeznek 
az öntés u tán , sőt az elegy C. ta rta lm á t sem 
nézik olyan élesen a legalacsonyabb határon, 
hanem  azt az adottságnak megfelelően használ
ják, — repedés mégis ritkán  fordul elő.

Egyéb m etallurgiai szempontok, m in t a 
C .+Si. figyelembevétele, valam int az Mn. ta r 
talom  szám ítása, úgylátszik, — m ind a  négy 
öntödében egyform án megy.

Egyöntetű  a  felfogás abban a  tekintetben 
is, hogy forrón kell olvasztani. Ennek a  megol
dását, illetve a forrón olvasztás pontos k rité 
r ium át le kellene fektetni. I t t  a  lmpoló üzeme
ket, a koksz fogyasztását, a  koksz minőségét, a 
levegőszükségletet, valam int a  mészkő adagolá 
sát, annak  minőségét, a kúpoló hőegyenlegét a 
forró olvasztás tekintetében meg kell vizsgálni 
és lehetőleg egyértelm űen m egállapítani.

A felhasználó üzemek képviselőinek fel
szólalására azt válaszolhatom, hogy a  k ívánsá 
gaiknak megfelelően, a  hengerek használható 
ságának jav ítása  érdekében az ankét u tá n  meg
alakítandó m unkabizottság foglalkozni fog a 
fél vetet t kérdésekkel.

M ár most közölhetem azonban, hogy a  
gum igyári hengerek palástjának  két végén 
kívánt szürke végek kiképzését öntészetileg 
megoldani csak nagy  selejtveszéllyel lehet. Az 
ózdi hengerm ű azon kívánságát pedig, hogy egy 
450 0  henger palástján  a kéreg 70—80 mm vas 
tag  legyen, az öntöde szintén nem tu d ja  meg 
oldani öntestechnikai okok m iatt, és h a  ilyen 
vastag  kéreg elérése mégis sikerül, nagyon 
könnyen a  csap törési veszélye lép előtérbe.

Összefoglalva tehát az ankét eredményét, 
m egállap íthatjuk  a következőket:

1. Az öntödék nincsenek felkészülve a r ra  i 
gyártásra , ahogyan a  hengereket külföldön elő
á llítják . Elektromos-, vagy lángkemenoére 
lenne szükség, hogy ötvöző eljárással érjék  el 
a  külföldi hengerek minőségét. B eruházásra, 
k ísérletre és profilozásra van  szükség. Egyelőre 
tervszerű házi kísérleteket kell végezni.

2. Az ankéton felvetődött kérdéseket leg 
célszerűbben úgy  lehet megoldani, hogy a  négy 
kéregöntöde a  legszorosabban együttm űködik. 
Ennek érdekében а В. K. Egyesület öntödei 
tagozata egy m unkabizottságot alkot, amely 
részletesen kidolgozza úgy a  gyártásra , m in t a 
selejt csökkentésére, valam int a hengerek m inő 
ségének m egjav ítására  vonatkozó tervet.

Szükség szerint foglalkozik a m unkabizott 
ság a tapasztalatcsere m egvalósításával és erre 
vonatkozólag javasla to t tesz annak- program 
já ra .

Tekintettel az ügy nagy fontosságára, fel
kérjük  az Egyesületet, hogy rövid  időn belül 
hozza össze a  m unkabizottságot, am ely meg
határozott ha táridőre  végezze m unkáját, hogy 
ez a  közérdekű feladat megoldása m inél előbbi 
eredm ényekkel szolgálja szocialista term elésünk 
és népgazdaságunk fejlődését.
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H o z z á s z ó l á s

V arga Ferenc „Minőségi öntvény-gyártás T i ta rta lm ú  nyersvaaakfcal“ című, az Öntöde f. évi
2. számúiban megjelent tanulm ányához.

K étségtelen és ism ert dolog, hogy a  nyers 
vas előállítási körülm ényei, m ondhatjuk így, 
szárm azása, lényegesen befolyással van  a 
nyersvas minőségére. U gyanazon ércelegyből 
faszenes és kokszos nagyolvasztóban gy árto tt 
nyersvas szilárdsági értékeiben számottevő 
eltérés m utatkozik a  faszenes nyersvas jav ára  
és ez a  különbség átömlesztés u tán  nemhogy 
eltűnik, hanem  még megnövekedik, sőt másod 
szori átömlesztés u tán  is tovább növekedik.

A m etallográfiái vizsgálatok azt á llap íto t 
ták meg, hogy a faszenes nyersivaslban sokkal 
finomabb a grafiteloszlás és ez okozza a m inő 
ségbeli különbséget. A fás zenes nyersvasak 
között tapasztalat szerint legkiválóbb a  svéd 
nyersvas és ennek m agyarázatát W agner, 
német öntesz (Stahl und Eisen 1927 1084. oldal) 
abban ta lá lta , hogy a svéd f aszenes nyersvasak 
Ti-t és V-ot tartalm aznak.

A Ti-nak, m in t ötvöző elemnek ha tásá t a 
nyersvasna, Dr. Verő professzor a következők
ben foglalja  össze:

1. K érgesedésre valló hajlam ot csökkenti.
2. A g rafito t erősen finom ítja.
3. A kötött szén mennyiségét csökkenti.
4. Ferritképző'dést okoz, lágyít.
5. A karb id  állandóságát csökkenti.
Ezen m egállapítások az t m utatják , hogy a 

Ti ugyanolyan hatással van  a nyersvasra, 
m int a  Si, azzal a  különbséggel, hogy m íg a Si 
durv ítja , a  Ti finom ítja  a  grafito t. A Ti-nak 
Si-ot helyettesítő h a tásá t m ár Piwowarszky 
1924-ben bebizonyította és a g ra fitk iválásra  
vonatkozólag azt ta lá lta , hogy 0.1% Ti m ár te l 
jes g rafitte líte ttséget okoz a nyersvasban.

A gyártás  folyam án k itűn t, hogy a 0.3—
0.4°/o Ti-t és 1.8°/o-nál m agasabb Si-ot tartalm azó 
bauxitnyieirsvas m ár anny ira  tú l van telítve 
g ra fitta l, hogy a nyersvas erősen gr.afithabos 
(G arschaum grafit), m íg ugyanezen jelenség a  
Ti-mentes nyersvasaknál csak 3.5% Si fölött 
jelentkezik.

Érdekes m egfigyelni, hogy a  T i-tartalm ú 
bau X it nye r  sva sa i ifk dacára annak, hogy a 
carbon-tartalm uk 5%-ig is  fölmegy, 1.5% Si 
tarta lom ig  g rafithab  kiválást még akkor sem 
m utatnak  a kohóban sem, h a  a  T i-tartalm uk 
0.8%-ot ér el. Ebből azt kell következtetni, hogy 
a Ti növeli a  folyékony nyersvas carbon oldó
képességét, m íg a Si ugyanezt csökkenti.

V isszatérve a faszenes és kokszos nyers vas 
minőségbeli különbségére, valószínűnek látszik, 
hogy a két gyártm ány  közötti különbséget a  
salakképzés különbségében is keresni kell. 
A faszenes nyersvasat á lta lában  savanyít salak 
mellett gyártják , m íg a  koksz kénének elsalakí- 
tásáihoz a  kokszos olvasztóban feltétlenül 
házikus salakokkal kell dolgozni. A savanyú 
salak dezoxydáló h a tása  lényegesen nagyobb, 
m int >a házikus salaké és bár ezt a  kérdést első
sorban acélgyártásnál tanulm ányozták eddig, 
minden bizonnyal érvényes a nyersvasra  is. 
Ilyen szempontból vizsgálva a bauxitnyers- 
vasak gyártási körülm ényeit, m egállapítható,

hogy az alum inátsalak  dezoxidáló hatása 
hasonló, vagy jobb, m in t a  savanyú szilikát 
salaké, m ár csak azért is, m ert a salakból m in 
denkor redukálódik a vasba egy bizonyos meny- 
nyiségű, kb. 0.05 %-ot kitevő alum inium , továbbá 
Ti is, s ezen két elem közism erten rendkívül 
erősen dezoxidáló szer.

U gyancsak nem hagyható  figyelm en kívül 
az a tény, hogy az alum inátsalak  m ellett gyár 
to tt nyersvas S tartalm a, alacsonyan, 0.01% 
a la tt is ta rtha tó . A gyártás folyam án te tt  meg 
figyelések igen élénken m u ta tják  a S hatásá t 
a  g rafitk iválásra , például 0.1 Si és 0.3% Ti ta r 
ta lm ú nyersvas teljesen szürkén kristályosodik, 
ha S ta rta lm a  0.01% a la tt van. H a Si tanatlom 
0.02°/o, a töret m ár feles és 0.03°/o-nál m agasabb 
S ta rta lom  esetén teljesen fehér. M agasabb Si 
tarta lom  esetén sem szűnik meg a  S nagym érvű 
befolyása a  grafitképződésre, m ert például 1°/» 
Si ta rta lm ú  nyersvas, ha S ta rta lm a  0.09°/o-ot 
ér el, m ár feles vagy teljesen fehér töretú. Ezen 
jelenségeknek nagy  figyelm et kellene szentelni 
a kéregöntéseknél.

A bauxitn  yens vas na к f/aszenes nyersvas 
helyett való alkalm azhatóságát bizonyítja az a 
kísérlet is, am it Diósgyőriben végeztünk a kohó
ból való közvetlen öntésre. Köztudomású 
ugyanis, hogy m íg a faszenes nyersvasak  köz
vetlenül a kohóból öntve is jóminőségű önt
vényt adnak, addig  a kokszos olvasztóból való 
közvetlen öntés nem já r  sikerrel. Négy tonnás 
acélm űi kokillákat ön tö ttünk  közvetlenül a 
kohóból a következő összetétellel:

C: 4.20%, Si: 0.80°/o, Mn: 1.—‘V«, P : 0.166%, 
S: 0.009%.

A kokillát az acélműben 68 öntés u tán  kel
le tt kiselejtezni erős helyi kim aródás m iatt, 
am it helytelen öntés okozott. Még így  is az 
acélra vonatkoztatott kokillafelhasználás 14.2 
kg/tonna acél volt, am i az á tlagnál kedvezőbb 
eredmény. A kokillaöntvény finom perlites 
s tru k tú rá já t 1250-szeres nagyításban vizsgáltuk. 
A perlit i t t  anny ira  finom szerkezetű, hogy 
kisebb nagyítás m ellett alig ism erhető fel.

Á ltalában meg kell á llap ítan i, hogy kevés 
kivétellel az öntödék alig szenteltek figyelm et 
a bauxitnyersvas kiértékelésének és különösen 
kezdetben az öntödei selejtet igyekeztek az 
ism eretlen minőségű bauxit nyersvasra  h á rí 
tan i. V arga  Ferenc k a rtá rsu n k  tanulm ányából 
k itűn ik , hogy szakértő kezekben a baux itnyers 
vas Ti-ötvözése folytán álta lában  alkalm as az 
öntvények minőségének ja v ítá sá ra  és m agas 
0  ta rta lm a  m ia tt lehetővé teszi nagyobb meny- 
nyiségű acélhulladék adagolását, ami végered 
ményben önköltségcsökkenésre vezet, m ert a 
hulladék olcsóbb, m in t a nyersvas.

Úgy tapasztaltam , hogy az a téves adat 
ju to tt a köztudatba, hogy a  bauxitnyersvas 
m indig alacsony 0.1—0.5% Si ta rta lm ú. Ez nem 
így van, m ert a  biauxitinyersvasat 2% Si ta r ta 
lomig g y ártju k  és 1948 szeptember óta Diós
győr csak bauxit nyersvasat szállított m inden 
öntödének, teh á t a m agas 1.5—2.5% Si ta rta lm ú
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nyersvasak is m ind Ti ta rta lm ú  bauxitnyers- 
v,asak voltak. E ddik kb. 15.000 tonna ilyen 
bauxitnyersvasat szállítottunk el az öntö
déknek.

Örömmel üdvözlöm V arga Ferenc javasla 
tá t, hogy létesítessék szorosabb kapcsolat a 
nyersvasgyártó  és felhasználó üzem között. 
A nyersvasgyártásnál a  salakm inőség és meny- 
nyiség, 1 evegőh őfo'kjárati sebesség stb. változ 
ta tásával m utatkozik lehetőség a  nyersvas 
minőségének befolyásolására azonos kémiai 
összetétel m ellett is, teli á t a ké t üzem szak 
embereinek együttm űködésével lehetne m egál
lap ítan i azon gyártási feltételeket, m elyek meg
határozott célra, a  legjobb minőségű nyersvasat 
szolgáltatják és a nyersvasgyártó t sem kény 
szerítik  gazdaságtalan m unkam enetre.

Tipikus példája az együttm űködés h iányá 
nak az, hogy az öntödék kellőleg nem ismerve 
a bauxitnyersvasat, állandóan m agas Si ta r 
talm ú nyersvas g y á rtá sá ra  kényszerítik a 
kohót, holott m in t a fentiekből kitűnik, m agas 
Si tartalom  esetén a  bauxitnyersvas durva 
szemcsés, erősen grafithabos, tehát feltétlenül 
kedvezőtlen minőségű.

A m agam  részéről készségesen állok rendel
kezésre, ha az öntész k a rtá rsak  a bauxitkohók 
g y ártm ányait és gyártási körülm ényeit a hely 
színen tanulm ányoznák és úgy  gondolom, ennek 
az illetékes fórum ok részéről sem lenne ak a 
dálya.

Diósgyőri vasgyár, 1950. VI. 7.

V isnyovszky László

—□  —

A  k r i s t á l y o s o d á s  j e l e n s é g e i  i s m e r e t é n e k  

j e l e n t ő s é g e  a z  ö n t é s z e t b e n

A fémek és ötvözetek m etallografiai vizs
g á la ta  bebizonyította, hogy a  fizikai és mecha 
n ikai tulajdonságok szoros összefüggésben 
vannak  a  fém, illetve ötvözet k ris tá ly tan i fel
építésével, aziaz a  szemcsefinomsággal. Vagyis 
a  m odern fémöntészet m inden törekvése a rra  
irányul, hogy bizonyos eljárásokkal a  szövezet 
k ris tá ly  s tru k tú rá já t m inél finom abbá tegye s 
ezzel kapcsolatban legyen m ódjában az öntés 
nél fellépő hibásadási jelenségeket kiküszö
bölni.

M inden fém és ötvözet kristály egy edekböl 
áll, am elyek a m etallografiai felvételben vé 
kony vonalakból álló  k ristá ly rácsban  foglalnak 
helyet. A  kristályok keletkezésének ismerete 
segít bennünket hozzá a  finom  szövetelemek el
éréséhez, am ely végeredm ényben m inden töké 
letes öntésnek a  célja. A  tanulm ányozáskor te 
h á t először a  k ristá lyok  felépítését kell ism er
nünk, s u tán a  azt, hogy m iképpen lehet a  k í 
v án t kiristályelemeket elérni.

A folyékony, illetve m egolvadt állapotot- a 
-fém, illetve ötvözete egy fázisának nevezzük s 
ebből az állapotból, illetve fázisból keletkezik 
m egmerevedéskor egy másik állapot, egy m ásik 
fázis, a  kristályfázis. Az egyik fázisból (meg- 
olvadtból) egy m ásik fázisba (a szilárdba) való 
átm enet azonban nem  egyszerre történik, ha 
nem -egy, a fém természetének megfelelő sebes
ségű növekedés, vagyis mozgás alakjában. Ezt 
a  mozgást úgy  kell értelmezni, hogy ez teljesen 
azonos, pl a  növények növésével, de am íg a nö 
vények növekedésbeli mozgása pl egy nyáron 
á t m axim um  egy-két m éterre tehető, a  k ris tá 
lyok mozgásában, illetve növekedésében oly 
nagy  sebességi mozgásokról, illetve növekedés
ről van szó, amely növekedés percenként több 
em-t is tehet ki. íg y  pl Tam m an vizsgálatokkal 
m egállapíto tta, hocy a  -butilphenol nevű ve
gy idet k ris tá lya i percenként 1 m éteres sebes
séggel nőnek. Természetes, hogy a  fémeknél 
nincs szó ily  nagy  sebességű növekedésről, és 
a  fémteohnológi ában éppen a  mozgás, illetve a

nevelkedés sebességének csökkentésére törek 
szünk.

E sebesség m érésére szolgáló berendezés 
sokáig nem- volt ism eretes, de most m ár egy 
arány lag  egyszerű elgondolású mód van, 
amellyel a  kristályok] növekedési sebessé
gét közvetlenül m érhetjük. Ez a  berendezés 
lényegében egy állványból áll, am elyre ráerősí 
te tt  tárcsán  lógó fonalvégen kihegyezett üveg- 
vég van  ráerősítve. A tá rcsára  erősített fonal 
még egy óram űvel van összefüggésben. Az 
üvegvég a la t t  van az anyag  m egolvasztására 
szolgáló k is tál. A mozgás sebességét egy m illi 
m éter skálán mozgó m utató  jelzi. H a most a 
kristályosodási sebességet m érjük, az előzőleg 
m egreszelt üvegvéget beengedjük a  tálban  
m egolvasztott fémbe, a  készüléket pedig meg 
indítjuk, m ihelyt az ötvözet m erevedni kezd. 
A kap illaritás  következtében az üvegvég egy 
fém szálat rag a d  m agával a  fém,fürdőből s m i
helyt egy m erevedési h a tá r t elért, egy újabb 
szálat. A  kristályosodási sebességnek az az lit 
felel meg, am it a  fonal a  két merevedési h a tá r 
között az időegység a la tt megtesz. Ez a  k ris tá 
lyosodási sebesség nem  egyform a m inden fém 
nél, hiszen közism ert dolog, hogy vannak olyan 
fémek, amelyek olvadáspontjuk a lá  is hűthe- 
tők, anélkül, hogy megmerevednének.

A kristályosodásról azt szoktuk mondani, 
hogy az a  fémeknél szpontán történik, vagyis 
kristályosodás m indig van, anélkül, hogy azt 
bárm ilyen módon elind ítanának . Ez a  k ris tá 
lyosodás bizonyos központokból indul ki, am it 
nevezzünk el egyelőre kristályközpontnak. Ez 
a  kristályosodás azonnal m egindul, m ihely t a 
megmerevedés beáll, azu tán  a  lehűléssel a rá 
nyosan gyorsu l s u tán a  állandó lesz. A zt az 
első k ristá ly t, am ely a  kristályköz-pontban fej 
lődik, nevezzük m agnak, vagy is ebből a  meg 
határozásból világos, hogy ezek a  m agok sem 
lesznek egyform a nagyok. E rős hűtésnél a 
kristályosodási sebesség csökken, am i egyúttal
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azt is jelenti, hogy azt mesterségesen is befolyá 
solhatjuk.

Az, hogy egységnyi idő a la tt  egy fel illet- 
egységben m ennyi k ris tá ly  fejlődik ki, szintén 
a  hűtéstől függ  s ezt a  számot nevezzük kris 
tályszámnak. Ez, a  szám közvetlenül a  megme
revedés u tán  végtelen kicsi s aszerin t növeke 
dik, am ilyen gyorsan m egy végbe a  megmere 
vedés. Erős, illetve h irte len  hűtésnél, vagyis 
gyorsíto tt megmerevedésnél, tehát ez a  k ris 
tályszám  egészen kicsi lesz.

Az eddig elm ondottakat a  könnyebb in eg- 
értbetés végett egy példával illusztráljuk . Ve
gyük pl a  cinket. H a az előbb ism erte tett ké 
szülékkel m egm érjük a  kristályosodási sebes
séget, az t tapasztaljuk , hogy egy 100 mm hosz- 
szú cinkkristály  kifejlődéséhez pontosan 60 m á 
sodperc szükséges, egy 10 m m  bosszú k ris tá ly  
kinövéséhez pedig 6 másodperc. A cinkből k i 
k ristályosítható  legnagyobb k ris tá ly  pedig, 
am it a  cinknél talá ltak , 1 cm, világos tehát, 
hogy egy 1000 cmí-es fürdőben a megmereve 
dett zónában 1000 db k ris tá lynak  kell lennie.

Az alábbiakban hozom Czoehralszky sze
r in t az ón, ólom, cinkre vonatkozó kristályoso 
dási átszám ítási táblázatot.

T é r fo g a t

A  m eg 
f ig y e l t  

k r is tá ly o k  
szám a

K özepes A  , ,  K ris t. 
szom n. m ere v ed é s  seb.

id e je  cm /p e rc

M agszám
dm 8/'perc

1 8 5 5 1 1.6
1000 1 1 1 1.000
8000 0.5 0.5 1 16.000

F é m K ris t .  seb. M agszám
m m /perc cm 3/p e rc

Ón . . .  • 90 9
C ink. . . 100 10
Ólom . . 140 3'8

Ha Z =  a kristályok száma/cms 
F  =  a kristályosodási sebesség,

akkor
К =  a magszám.

A szemnagyság befolyását a szilárdságra és 
a  nyúlásra  a legegyszerűbben diagram m al szem
léltethetjük. Az öntött fémeknél a  legfinomabb 
szemcsenyúlás értéke m inim um , azaz a  nullával 
egyenlő és fordítva.

Az a  határ, illetve k ristálynagyság , tehát 
a következőkben szemoseátmórő, am elynél m ár 
kielégítő szilárdsági eredm ényeket lehet nyer 
nünk. 0.1 mm. E nnél nagyobb átm érőjű  szem- 
osestruktúrák m ár nem  adnak jó eredm énye 
ket, ïamit nagyon könnyen m eg lehet figyelni 
pl egy próbapálca szakításánál. H a ugyanis a 
szemcsék durvák, kis kontrakciójú fémeknél 
durva szakítási felületet kapunk, ha a  szem 
csék [finomak, a  isaakítási felület is finom. Ezzel 
egyúttal m egvilágíto ttuk a  szemcsenagyságnak 
a felületek k ia laku lására  való hatását.

Em e általános m egállapítások után; felte 
hető volna a  kérdés, m ik volnának azok a  sza 
bályok, illetve tennivalók, am elyek segítségé 
vel o lyan  iszemesenaigyságot tudunk  elérni,

am ilyen kívánatos, illetve milyen eszköz áll 
rendelkezésünkre, hogy a  szemesenagyság- 
kialakuliást a  szilárdság szempontjából még k i 
elégítő határok  között tarthassuk . Sajnos, ez. az 
a  pont, ahol az elm életi kutatások még nem 
já r ta k  kielégítő leredménnyel, m ert a  fémek 
nem lévén átlátszók, lehetetlen a  növekedést 
m agát, illetve a  kristályosodást a  növekvés 
a la tt  m egfigyelni, hanem  csak az átlátszó ve
gyüljetek viselkedésének hasonlóságából követ
keztethetünk néhány olyan szabályra, am elye 
ket m ár ism erünk s  am elyeket m ár a gyakor 
la t is igazolt. T ehát ezekre a  jelenségekre lehe
te tlen  m egadni általános érvényű szabálytör 
vényt, hanem  azt m inden egyes fémre, illetve 
ötvözetre külön-külön ki kell gyakorlatilag 
kísérletezni.

Jelenleg több-kevesebb tapasztalat a lap ján  
a  finom  szemcsézettséget a  darab gyorsabb, 
vagy lassúbb lehűlésével érhetjük  el. A m ásik 
tényező volna a  szem nagyság m egválasztását 
illetően a megmerevedést idő, vagyis az az idő, 
am i a  beöntéstől a  daráb megmerevedéséig el
telik. Sajnos, ez is  nagyon sok tényezőtől függ 
s így nem  m arad  m ás há tra , m in t hogy ezt 
m inden egyes darabnál külön-külön Mlkísérle
tezzük — több-kevesebb biztonsággal ezt a  vas- 
kokillákba öntött rúdaknál lehet számszerűleg 
m egállapítani, ez is azonban m inden fém re más 
és más.

A kristályosodási törvényen k ívü l van  egy 
m ásik lényeges jelenség, am elyeknek ism erete 
legalább an n y ira  lényeges, m int az előző és pe 
dig azok a szövettani jelenségek és elváltozá 
sok, am elyek az öntvény m echanikai tu la jdon 
ságait befolyásolják.

Ism eretes, hogy ha  pl egy rúdnak  vagy  egy 
öntvénynek a k ristályképét m egvizsgáljuk, azt 
találjuk, hogy e k ris tá lyok  legnagyobbrészt 
szabálytalan  felületekkel vannak határolva. 
Ezt a  jielenséget, am ely a  fémek kristályosodá 
sakor a leggyakrabban fordul elő, allotriomor- 
fiának nevezzük. Ez éppen olyan jelenség, 
m int a  növényvilágban. H a ugyanis egy fa 
csemetére zsenge korban csomót kötünk, ez a 
fa  öreg korában ezzel a  csomóval fog kifej 
lődni. A fémeknél is, valam ely növekedésben 
levő k ris tá ly  összeütközik egy m ásik kristály- 
lyal, eme ütköző felületén a  növés korlátozva 
lévén, a korlátozás a  sok k ris tá ly  következté 
ben eléggé sokoldalú s ezáltal a  kristá lyok  á lta 
lában szabálytalan felületekkel határoltak. 
Ezért esaMis o tt lá tunk, illetve ta lá lunk  
szabályos kristáílyalakulatdkiat, ahol a  növe
kedés nem volt akadályozott. Ezek alapján 
azonban kétségbe lehetne vonni azt, hogy a 
kristálynövekedés egyáltalában  bizonyos sza
bály szerint történik-e. H a egy ilyen sza
bály talan  kristályrendszerű  ötvözet csiszolt fe 
lületét bizonyos maratószereklkel kezelj ü k, 
többé-kievésbé egybevágó szabályos, ú. n. mara
tási ábrát kapunk, mely azt bizonyítja, 
hogy az allotriom orf kristályok is szabályo 
san, illetve bizonyos szabályszerűség a lap ján  
épültek fel. H a  pl az ilyen szabályos m aratási 
ábrán  hosszabb foltokat vagy  ereket ta lálunk 
s ha  ezeket közelebbről m egvizsgáljuk, akkor 
azt ta lá ljuk , hogy ezek az erek is ugyanolyan 
k ris tá ly tan i törvények a lap ján  fejlődtek, m int 
a  metszet többi része. Ezeknek a  fekete erek-



nek, am it pl a  réztartalm ú ötvözeteknél ta lá 
lunk, a  rézoxidul az oka.

H a  azonban a  kristályosodás úgy folyik le, 
hogy az időrendi sorrendben először fejlődött 
kristályok szabadon fejlődhetnek a fürdőben 
tovább, világos, hoigy az ilyen k ristá lyok  sza 
bályos és egyenes síkfelületükkel lesznek h a tá 
rolva. E  kristályosodási jelenséget idiomorfiá- 
nak h ív juk . Azonban ezek a  kristályok  nem 
lesznek m inden felületükön szabályos síkokkal 
határo ltak , m ert olyan k ristá ly , am ely minden 
felületén szabályos síkokkal van határolva, 
csak egészen különleges viszonyok m ellett fej 
lődhetik, nevezetesen ott, ahol a  lehűlés rend 
k ívül lassú, tehát, ahol a lehűlést mestersége 
sen csökkentettük, azaz, ahol oly forró vasfor 
m ába öntöttük, hogy a  viasformának a  hőm ér
séklete több száz fok is volt. Sokkal gyakrab 
ban fordul elő az a  jelenség, hogy az ötvözet
ből egyes к risitálycsoportok fejlődnek, ami 
gyakran  figyelhető mag ólomnál, sárgaréznél, 
vagy cinknél.

Egy másik igen fontos és gyakran  elő
forduló kristályosodási jelenség az ű. n. dendri- 
deknek a  fellépése. E  jelenségnek külső gya 
ko rla ti m egnyilvánulása abban áll. hogy a 
töretén páfrányalakú vagy szakállas szövet- 
elemeket tudunk szabad szemmel észrevenni, 
miig egy m ara to tt csiszol aton ez a jelenség úgy 
látszik, hogy a  m ásik színezett alapból ső t éteb b 
és világosabb részek emelkednek ki. Ez a  jelen 
ség onnan ered, hogy először azok az elemek 
kristályosodnak ki, amelyek m agasabban olvad 
nak, illetve am ely elemek az ötvözet olvadás 
pon tjá t emelik. V agyis a  rendszer nincsen 
egyensúlyban. Ezt az egyensúlyon kívüli á lla 
potot bizonyos m értékig hőkezeléssel kiküszöböl
hetjük, így tehát egy réz, ón ötvözetben rézdús 
el egykristályokat találunk, m ert a réz olvad 
m agasabban, egy óndús alapanyagban rézdús 
elegykristályok, tehát dendridek lépnek fel. 
Ezeknek a keletkezése olymódon m agyarázható, 
hogy a gyorsan növekvő rézkristályok nem 
veszik fel rögtön a  teljes a lak jukat, hanem  a 
sarkokon és az éléken a kristályosodási hő jobb 
vezetése és a diffúziós áram nagyobb sűrűsége 
folytán erősen megnövekednek. Az így keletke 
zett k ristá lyokat nevezzük dendrideknek. Gya
kori jelenség az ötvözeteknél.

Hasonló jelenséget tapasztalunk  azonban 
oly fém eknél is, am elyek valamilyen, idegen 
alkotórésszel csekély m értékben szennyezettek. 
Tehált pl a  réznél, amely rézoxidullal szennyezett. 
I t t  a  dendridikus k ialakulásra  vezethetők vissza 
azok a fekete vonalak, am elyekről az előbb 
te ttünk  említést.

Az ötvözeteknek ilyen páfrányszerű s tru k 
tú rá ja  lehet egyes esetekben kívánatos, még 
m ás esetekben pedig d irekt káros. íg y  pl a 
teljesen homogenizált s tru k tú rá jú  csapágy nem 
megfelelő, hanem  csak olyan alakban, ha a  
s tru k tú ra  ily  páfrányszerű. Viszont pl egy csi
szolás a lá  kerülő tárgynál, vagy  kovácsolásra 
kerülő anyagnál a dendridizm nst kerülnünk 
kell.

Azonban ezek a  dendridek még egy m ásik 
nagy ha jnak  is lehetnek az olklai; a  nagy, 
ú. n. üreges hólyagosságnak. Beszéltünk gáz- 
likacsosságról, almit hólyagossáígniak nevez
tünk, beszéltünk oxidos likacsosságról, am it 
likaososságnak neveztünk, szó volt kristályközi

likacsosságról s  most végre üreges hólyagos 
ságról, am it a  ném et nyelv  lunkernek nevez s 
am it m i odvasságnak nevezhetünk, vagyis más 
szóval dendridikus üregességnek. Ezek az odúk 
alakilag  úgy különböztethetők meg, hoigy m indig 
ilyen dendridek m ellett fordulnak elő, ha pedig 
csak kisebbek, akkor m ikroszkópiailag úgy hatá 
rozhatók meg, hogy a  lyuknak van határozott 
páfrányalak ja .

H a a dendridikus jelenség kism éretű, akkor 
a  osiszolaton csak többé-kevésbé vastagabb 
görbe szálakat látunk, am elyek azonban élén
ken megkülönböztethetők a  kristályrácsoktól. 
Ezeknél nagyon kell vigyázni a  m egállapítá 
sokkal, m ert e  jelenség igen könnyen téveszt
hető össze az ónoxidzárványökkal.

Az odvasság m indig a fürdőnek a hülése 
alkalm ával keletkezett térfogatcsökkentésre 
vezethető vissza, ez a  jelenség különösen élesen 
figyelhető meg a  tisz ta  alum ínium nál és az 
alumínrumbironzofcnál. Vagyis, m inthogy eze
két a  hlilés következtében fellépő odúkat csak 
nehezen lehet elkerülni, a r ra  fogunk törekedni, 
hogy a  darab, vagy  pl a  blokk olyan helyére 
tereljük, .amely vagy a  további m egm unkálás 
folyamán, m int öntőfej leesik, vagy pedig 
legyalulható. Ha. pl egy alnm ínium fürdőt akkor 
öntenénk ki, am ikor az a felületen imár 
megdermed, a  blokk a lehűlés u tán  az egész 
keresztmetszeten átm enő nagy  odút képezne. 
V agyis ez a  jelenség világosan m u ta tja  azt, 
hogy a biztos öntés szempontjából m i a  teendő. 
A lehűlést a  talp tól felfelé fokozatosan csök
kenteni kell, vagyis a kokilla  a  ta lpán  legyen 
a leghidegebb s a fejénél a  legmelegebb. A ta l 
p a t v ízsugárral hű lhetjük . Ez a megfontolás 
vetette meg egyébként a  vízhűtéses kokillák 
a lap ját. Ezeknél ugyanis az öntés befejezése 
u tán  azonnal m egindítjuk a v ízáram ot s am i
kor a  kokilla köpenyének a lja  m ár hideg 
vízzel cserélődött ki, a  köpenyben felül még 
meleg a víz. Lehet ezt a  lehűlést a  kokilla buk 
ta tásával, vagy pedig a kokilla falvastagságá 
val is szabályozni, vagy pedig a  buk ta tás és a 
megfelelő fa lvastagság  egyidejű szabályozásá 
val, am i pl az alum ínium  hengeriési blokkok 
öntésénél áll fenn.

Az öntőnél különösen lényeges, hogy a 
töretből tudjon olvasni. Nem tá rg y a lh a tju k  az 
összes gyakrabban előforduló ötvözetek töreté 
nek jellemzőit, m ert ehhez a rány ta lanu l több 
helyre volna szükség, de meg kell jegyezni, hogy 
különbséget kell tenni a hideg- és m elegtörés 
között. A hidegtörésnél ugyan is a  törés sík ja 
m indig m erőleges s kristá lyok  hossztengelyére, 
vagyis hidegtörésnél maga. a  k ris tá ly  is ketté 
törik. A m elegtörés ellenben m indig a  k ris tá 
lyok határoló s ík ja  m ellett tö rténik . Azonkívül 
a melegtörés jellegzetes s csak az illető ötvö
zetet jellemző törési színt m u ta tja , így pl ez 
a melegtörési fu tta tá s i szín az alum ínium - 
bronznál am etisztlila, m íg az ónbronznál te rra- 
kottaszínű.

Egy m ásik igen kellem etlen öntész.eti jelen 
ség, am ely különösen a  fémek további meg 
m unkálásánál felette hátrányos, a  tűsugaras 
kristály s truk tú ra . E lőfordulhat ugyanis, hogy 
pl egy rúd  teljes keresztmetszetéiben tűsuga 
ras s tru k tú rá t m utat. Ez .a jelenség a leggyak 
rabban a  homokba öntött alum ínium bronz-
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ruháknál for du 1 elő és gyak ran  a  nemes sá rg a 
rezeknél, a kok il lába öntött r  ódnál a rány lag  
ritkábban. V annak oly esetek, am ikor a  tűsuga- 
ra s  s tru k tú ra  csak a  darab külső egyharm adáig  
sugaras a  belseje m ár finom abban kristályo 
sodott. Ez a jelenség természetesen elsősorban 
a mechanikai értéket befolyásolja oly m érték 
ben, hogy pl különben 40—50 kg-os öntési szi
lárdságú és 30—40% nyúlású alummiumbiron- 
zoknak a  megfelelő értéked 25—30 kg  szilárdság 
és 4—7%-os nyúlásit adnak. Azonban különösen

kellemetlen a  további m egm unkálást illetően, 
am ennyiben pl a  kovácsolásnál teljesen össze
vissza törik, hengerlésnél szintén, sajtolásnál 
pedig egy szalagprofil helyett egy kaktusz- 
szerű a lakzato t kapunk a  tuskóból. Ennek a 
tűsugaras s tru k tú rán ak  az az oka, hogy a 
lehűlés vagy roppant lassú volt, tehát nagyon 
forró volt a  kokilla, de ritk á n  akkor, am ikor 
teljesen hideg kokillába öntünk. Ez utóbbi 
jélenságnelk még nem ism erjük  a m agyará 
zatát. J У-

Gyakorlati tapasztalatok a bentonitos szintetikus
formai) omokokr ól

H . E X P E L

Bentonitból és mosott kvarchomokból elő
á llíto tt szintetikus homokot külföldi ön tö 
dékben k'b. 20 év óta növekvő arányban  hasz 
nálnak. A helyes előállításáról és üzemi fel- 
használásáról számos tudom ányos m unka jelent 
meg. A szintetikus homokok növekvő jelen tő 
sége a természetes homokokkal szemben kívá 
natossá teszi, hogy a külföldi öntödékben elért 
eredm ényeket röviden ismertessük. I.

I. Rendszeres laboratórium i vizsgálatok.

A szintetikus homok előnye: A szin tetiku 
san kötött homokok használatának  a lap ja  sok
féle, a cél azonban m indig ugyanaz: az 
öntvény előállítási költségének csökkentése. Az 
ehhez szükséges nyersanyagok könnyen besze
rezhetők, míg jó  természetes homok néha nehe 
zen található. A szintetikusan kötött homokot 
könnyen lehet vizsgálni. H a helyesen van össze
állítva, szép és sím a felületű öntvényt eredm é 
nyez, m iálta l a tisztítás költségei csökkennek. 
A szemnagyság és a  portartalom  könnyen 
meghatározható- A felhasznált homokot nagyon 
kis százalékban vagy egyáltalán  nem kell el
dobni. Az első költségek néha nagyobbak, m int 
a term észetes homokoknál; de a szintetikusan 
kötö tt homokok tartóssága annyival nagyobb, 
hogy a kész öntvény á ra  alacsonyabb. A fizikai 
tulajdonságait úgy lehet szabályozni, hogy m in 
den nagyságú m unkadarab egy vagy két a lap 
homokban gyártható, míg különben szükség 
volna különböző természetes homokokból nagy 
tarta lékokat tárolni, hogy az öntödék külön 
böző k ívánságait ki lehessen elégíteni. Brigge 
és M orey vizsgálták a  víznek és bentonitnak 
a h a tásá t a  szintetikus acélforma-homok fizi
kai tu lajdonságaira. A k ísérlet eredményei az 
első és m ásodik ábrában vannak  összefoglalva. 
A  szilárdsági értékek optim um a m indig nagyon 
alacsony víztartalom nál m utatkozik, am i gya 
korlatban egyáltalában nem  fordul elő. 1:1 
a rányú  bentonit-víz keveréknél arány lag  a la 
csony szilárdság szerepel. Az 1. és 2. ábra  alá 
tám asztja, hogy emelkedő víztartalom m al a

nedves szilárdság csökken, míg a  száraz szi
lárdság emelkedik. Az am erikai gyakorlat leg 
fontosabb eredménye, hogy a különböző agya 
gok keverékét a technikai tulajdonságok szem
pontjából rendszeresen kivizsgálta. B entonittal 
kötött homokoknak m egvan az a tulajdonsága, 
hogy felületen gyorsan száradnak. Természete 
sen kötött homokok és m osott homokok, melyek 
kötőanyaga tűzálló agyag, ezt a  hajlam ot nem 
m utatják . Lehetségesnek m utatkozik m ás 
agyagnak ben ton itta l való keverésével ezt a 
nem kívánatos felületi k iszáradást csökkenteni. 
Ezálta l m egvan annak a  lehetősége, hogy a 
bentonit m agas szilárdságát jól kihasználjuk 
és más agyagok egyidejű hozzáadásával a felü 
le ti k iszáradást csökkentsük.

Az agyag ha tásának  m ódja: M inden eddig 
vizsgált homokkeverékben a bentonit m int 
kötőanyag szerepelt. Különböző más agyagokat 
is használták  sikeresen acélöntvény gyártásá 
hoz: ezek közül a  tűzálló agyagok a legelter 
jedtebbek. Ezekből azonban sokkal többet kell 
használni m int bentonitból-

о — о Az /  b  enfanté- v /z  arány vo n a la
..... 6% /Vértet naqqclt/ziadóképesséq'ubefííonit

1. á b r a .  A  inodveisség és W y ouning-ibento n ittartavom i h a tá s a  
.a nyo /m ászilándságra  nye-rs á lla p o tb a n  63-ias .szánni 
f in o m ság ú  ez in t é tio n s  homofon ád.
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á b r a . M in t  az  1. á b ra , a zo n b an  sz á ra z án  (10ö° C-náü 
sz á r ítv a ) .

A tűzálló agyagkeverékek nedves szilárd 
sági görbéi jellemzően változnak és a  betonit- 
ta rta lm ú  íhamokkeverékektől eltérnek. (3. ábra.) 
I liit (csillámszerű agyagásvány) kb. 40 száza
lékát ad ja  a montmorilloinittal e lért nedves szi
lárdságnak. A görbék a különböző agyagok 
közti nagy különbségeket m u ta tják .

A tűzálló agyaggal és bentonittal kötött 
szin tetikus homokok között legérdekesebb az a 
különbség, hogy a  nedvesség képes, többé vagy 
kevésbé szabadon a  form ának egyik részéről a 
m ásikra vándorolni. B entonit ta rta lm ú  homo
kokban ez a vándorlási hajlam  nagyon korláto 
zott; azaz, ha  egy teljesen te líte tt részecske egy 
száraz részecske m ellett fekszik, gyakorlatilag 
nem következik be a  nedvesség kicserélése. Ez 
a  jellegzetes különbség könnyen igazolható 
azzal, hogy ugyanazon m ennyiségű vizet ön
tünk  két próbatest felső végére, amelyek! közül

.3. á b r a .  A ineidivesséiff é s  kiüilönlböző Ikiötöanyatgok h a tá s a  
•szín té t  ilkus ho m o k o k ra  D m o so tt h o m o k ra  (<i3-as saámuú 
A F A -fin o m ság ) é s  kiét ferm ész-etes hom okra.
a )  W y o m in g  10% ‘ben ton it.
b) 20% p la sz tik u s  tű z á lló  a g y ag .
c) I .  te rm észe t es hom ok.
d )  5% B e n to n it.
e) I I .  t e r m éiszetes  hom ok.
f )  10% p la sz tik u s  tű zá lló  a n y ag .
g ) 5% I llá t  (asililám szerű ag y ag á sv á n y ).

az egyik bentonittal, a  m ásik tűzálló agyaggal 
van kötve és néhány p illanat u tán  elvágjuk 
hosszában a  próbatesteket. A  bentonittal kötött 
homokban a nedvesség a  próbatest felső részén 
m arad, míg a tűzálló agyaggal kötött homokban 
a nedvesség a  próbadarab nagyobb részén el- 
oszlik. A bentonitnak ez a tu lajdonsága na 
gyon gyors felületi k iszáradásra  vezet, m ert a 
felületi nedvesség gyorsan elpárolog és a 
homokból ez a nedvesség nem pótlódik. Segéd
anyagokat kerestek a bentonit ezen tu lajdon 
ságainak m egváltoztatására, de nem  voltak 
hatásosak. A 4. és 5. ábra  m u ta tja  azokat a 
k ísérleti eredm ényeket, melyeket azért végez
tek két agyagfajta  keverékkel, hogy m indkettő 
nek legjobb tu lajdonságait kikísérletezzék. Az
5. ábra  középső görbéje m u ta tja  10%-os tűzálló- 
agyag és mosott kvarchom ok (63-as fsz.) szilárd 
ságát- H a 2% tűzálló agyagot 2% bentonittal 
helyettesítünk, a  felső görbét kapjuk. A szóban- 
forgó agyag szilárdsága jóval nagyobb, m int 
m indkét komponens szilárdságának összege.

■>- V iz
í .  á b r a .  A  n e d v esség  h a tá s a  .a D  m o so tt hom ok tu la jd o n sá 

g a i r a  8% (tűzálló a g y a g  és 2% ben to n itb ó l á lló  (keve
ré k k e l kö tve.

8% tűzálló agyag +  2% bentonit, kb. 5% bento 
n itnak  felel meg. A szóbanforgó agyaggal ke 
vert homok sokkal gyorsabban felveszi a vizet, 
m int a tiszta bentonitos keverék.

I I .  A  s z in te t ik u s  h o m o k o k  g y a k o r la ta .

Az alaphomoik lehet kötőképes, kevésbbé, 
vagy egyáltalán nem kötőképes homok. Az 
utóbbi előnyben részesítendő, m ert a term é 
szetesen kötött homokban jelenlévő agyag m ár 
nyersen ha tásta lan  és nem tűzálló. A természe
tes homokban az ú. n. kötőanyag gyakran  nagy 
százalékban ta rta lm az  port (0,02 mm-nél kisebb 
szemcse), amely kevesebb szilárdságot eredmé
nyez, a szükséges víz mennyisége növekszik, a 
gázáteresztőképesség és a  formázóképesség 
csökken. A gyengénkötő homokból egy bizonyos 
mennyiség azonban kívánatos, m ert a természe
tes agyagnak bizonyos m ennyisége az adago 
landó kötőagyagnak a szemcsére való tapadását 
elősegíti és a hozzáadagolandó kötőagyagmeny-



nyiséget lényegesen esökkenti. A felhasználandó 
alaphomok kérdését véglegesen az á ra  dönti 
m indig el. Egy olcsó, kevéssé kötő, a helyszínen 
ta lálható  (homok m indig előnyben részesítendő 
egy drágább, távolabbi, egyáltalában nem kötő 
homokkal szemben.

Az alaphomokot m indig a következő négy 
szempontból kell vizsgálni:

1. Szemesenagyság, szemcsealak és szemcse
elosztás.

2- Legalacsonyabb agyagtartalom .
3. Legmagasabb tűzállóság.
4. Legkisebb tágulás.
N éhány éve a teljesen gömbalakú szemcsét 

ta rto ttá k  a legideálisabbnak, de m a m ár meg
állapíto tták , hogy ilyen gömbalakú szemcse 
arány lag  több agyagot kíván és több nehézsé
get okoz, m in t a  szögletes szemcse. Azt is meg
állapították, hogy egyes szögletes szemcsék k i 
elégítő gázáteresztőképességgel rendelkeznek. 
Sőt vannak  egyes esetek, am ikor m inden elmélet 
ellenére m agasabb gázáteresztőképességet ad 
nak, m in t a gömbölyű szemcsézetű homokok. 
Olajmagok kiégett maghomokját nagyon jól 
fel lehet ismét használni, mert a szemcséknek 
érdes felületük van és a kötőanyag könnyen 
tapad-

v íz

5. á b r a .  A  nedive^S'éig ibaitása a  D m osott szdiliíka-homoik n y e rs  
iiyo>mósaiÍáTd»á'g-ária, iraeigikötve ldll'öiiböző an y ng-oikka'l 
é e  azok keverékével.

A régebbi előírások azt kívánták, bogy 
m inden por el legyen távolítva és a homok 
szemeséi a lehető legkevesebb szitára  korláto 
zódjanak.

Ü jabban azonban m egállapították, hogy egy 
bizonyos m ennyiségű finom rész kívánatos és 
kevés szitára  korlátozott túlságosan egyöntetű 
szemcsézetű homok különösen felrágásra h a jla 
mos. Ez hasonló form ájú  szemcsék sűrű  elhe
lyezkedésével és m agas form a kitöltő képessé
gével m agyarázható. Hogyha a homokszem 
csék kitágulnak , a forma felületét összetörik. 
Egy kis törés élet ókoz, egy nagyobb: az önt
vényen dudorodást és egy még nagyobb: pecse
nyét, habár ezt m ás körülm ény is befolyásol
hatja . Az utóbbi esetben a fém a feltört felü 
letbe behatol vagy a homoknak egy részét el
viszi és fémmel tö lti ki. Az ilyen hibák több 
ny ire  a form ák felső részein jelentkeznek.

A liomök finom részecskéinek sokkal na 
gyobb ia tágulása, m in t a nagyobb szemcséknek, 
úgy, hogy a durvább szemcsékhez való adago
lással a tágu lási nehézségeiket csökkenteni lehet.

Azt mondják, bogy a  finom  részecskék a  dur 
vábbak között egy p á rn á t képeznek: a  szerző 
azonban úgy véli, hogy a finom részecskék k i 
egyenlítőhatása azon alapszik, hogy a folyási 
képességet csökkentik és ezáltal a  durvább 
szemcsék közötti távolságot a feldöngölt f o r m á 
ban megnöveli. Ezt megerősíti az a tény, hogy 
— eltekintve a homokszemcse eloszlás változá 
sától — egy kis gabonakeményítő adagolása a 
legjobban ismert eljárásunk, amivel a homokot 
a felső szekrényben tartóképessé tegyük és ez
zel a folyási képesség gyorsabban csökken, 
mint akármilyen más kötőanyaggal-

M inden formalhomoknál a következő tu la j 
donságok számottevők:

1. Szemnagyság, 2. nedves szilárdság, 3. 
száraz szilárdság, 4. m agas hőm érsékletű szi
lárdság, 5. gázáteresztőképesség, 6. tartósság 
(H altbarkeit), 7- formázóképesség, 8. szükséges 
nedvesség, 9. rugalm asság, 10. tágulás, 11. zsu 
gorodás, 12. lágyulási pont.

Természetesen kötött homok kiválasztásá 
nál nehéz problém a előtt állunk, hogy a felhasz 
náló hely szerin ti gazdaságos távolságban ho
mokot találjunk, am ely az előző 12 tulajdonság 
nak lehetőség szerin t legjobban megfeleljen.

H a viszont szintetikus homokra gondolunk, 
ezen tulajdonságok közül az alaphom oknak 
csak három  kívánságárak kell megfelelnie: szem 
nagyság, gázáteresztőképesség és tágulás. 
A többi kilenc tulajdonságot a  felhasználandó 
kötőagyaggal 'befolyásolhatjuk. Miikor a külön 
böző agyagok közül elegendő áll rendelkezé 
sünkre, a  szin tetikus homok előállításának pro 
blém ája sokkal egyszerűbb, m int egy kielégítő 
természetesen kötött homok felkutatása-

Elég részletesen k i van  dolgozva a kötő- 
agyagok különleges h a tása  a  szintetikus homok 
technológiai tu lajdonságaira. Sajnos, h iányza 
nak a Röntgen- és kolloid-kémiai adatok, a ki- 
cserélhetően kötött ionok m ennyiségéről és 
m ódjáról, úgyhogy az agyagok elvi m eghatáro 
zása nehéz.

A  formázöhomok praxisnak  legfontosabb 
eredménye az, hogy egyhelyről származó agya 
got használtnak fel.

Dunbeck közli a száraznyomó szilárdság 
nak  a változását dagadó és nem dagadó bento- 
n it keverése m ellett. A 6. ábra  ezt adja. Ism er 
te ti tűzálló agyagok és bentonitok száraz és 
nedves szilárdságált, habár ebben az esetben 
változatlan víztartalom m al dolgozik a figye 
lem rem éltó nyom ószilárdság m axim um át 50 
rész tűzálló agyag és 50 rész bentonit keverésé 
vel éri el. Ez következőképpen m agyarázható.

A második ábrán  a nyom ószilárdság szá 
razon 5% bentonitnál emelkedő víztartalom m al 
növekszik. Más kísérletek a lap ján  viszont tud 
juk , hogy nagyon finom an eloszlott bentonit a 
vizet a  felületén gyorsabban felveszi, m int a 
kaolinit, ezáltal 1:1 bentonit-kaolinit keverés 
nél és a bentonit m egadott alacsony V íztartal 
m ánál ilyen keverés m ellett több vizet vesz fel, 
m in t 100%-os bentonit esetén. T iszta bentonit 
esetén a  felületen könnyen képződhet egy vizet 
át nem eresztő réteg.

Ezálta l érhető el az előbbi maxim um .
A form állomok vizsgálatának legújabb fej 

lődése a m agas hőm érsékletű nyomószilárdság 
v izsgálatát eredményezte. Ez az agyag- és víz-
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6. á b r a .  A  ílvötőaigy ágik érv erélk lia i ás a a  nyoimósziláirdiságra szá 
ra z o n  'és n y e rsen  maigihoimok ik érv érékénél.
K e v e ré si a rá n y :  (M inden ese tb en  95 .súilyrés-z m ag- 
hcanoik, 5 sú ly ré sz  a g y a g k e  voir ék, 3.5 sú ly  rész  víz. 
A  'gázáteresztökié'pesség m in d en  e se tb en  150 és 180 
cm 8.(s)icim3 k ö z ö tt v a n .

tarta lom  növekedésével emelkedik. Meglévő 
számos táblázat m u ta tja : m iként lehet külön 
böző agyagok keverésével az éppen kívánatos 
meleg nyom ószilárdságot beállítani. Elm osást 
és szakadást a tiilságosan alacsony meleg 
nyomószilárdság okozhat m in t am ilyent pl kao 
lin ta rta lm ú  tűzállóagyag vagy M ississippi 
bentonit m utat, m íg a homok le tisztítási nehéz
ségei vagy összecsomósodott homok és felrágott 
öntvények a  Wyoming bentonit m agas meleg 
szilárdságára vezethetők vissza. A két agyag- 
fa jtának  a kom binációja ad ja  meg a lehetősé 
get a k íván t szilárdság elérésére. A  7- ábra 
m u ta tja  az agyagkeverék h a tásá t a meleg 
nyom ószilárdságra 1070°-nál, amely hőm érsék 
letnél általánosságban a meleg nyomószilárd 
ság m axim um át érik el. További hőm érséklet
emelkedésnél m ár csekély terhelés ha tásá ra  a 
massza plasztikus deform álása és lágyulása kö
vetkezik be. III.

I I I . A lkalm azási mód.

A  kötőagyagok adagolásánál fontos a kötő 
agyag és a homok száraz összekeverése, mielőtt 
a vizet hozzáadnánk. Ez az agyagnak nagyobb 
hatásá t biztosítja, azonkívül elkerülik az agyag 
nak összecsomósodási lehetőségét, amely m in 
den további nélkül bekövetkezik, h a  a kötő 
agyagokhoz vizet adnak, m ielőtt azt a homok
kal összekever ték volna.

M inden öntödében növekszik a  kötőagyag- 
felhasználás, még h a  természetesen kötött 
homokot is használnak. Kötőagyagot használ’ 
nak a kevéssé szilárd természetes homok meg
jav ítására , a m intahom ok szilárdságának a  nö 
velésére és honmkkeverékek előállítására, am e
lyek norm ál körülm ények között tú lnagy  új 
homok hozzákeverést igényelnek.

Anyagvizsgála t-
Az agyagok összehasonlító v izsgálatánál a 

következő körülm ényeket kell betartan i, hogy 
pontos eredm ényeket kapjunk.

1. M inden alkatrészt pontosan m érni kell.
a) Az agyag gondatlan méréséből eredő el

térések nagyobbak lehetnek, m in t az össze
hasonlítandó anyagok szilárdsága közti tényle 
ges különbség.

b )  Különböző agyagok súlya erősen eltér 
egymástól.

2. Minden alkatrésznek teljesen száraznak 
kell lennie.

a) A 1/2 %-os víztartalom  különbség nedves 
homokban nehezen figyelhető meg, azonban a 
végleges eredményekben ez 18%-os különbséget 
okozhat-

b )  Az agyag természetes nedvességtartal 
m ának egy százaléknál kisebb különbsége a szi
lárdsági eredm ényeket 30%-kal befolyásolhatja. 
Tűzállóagyag látszólag teljesen száraz állapot
ban tarta lm azhat 4%-os vizet. Egy bentonit 
m ár száraznak látszik, h a  a v íz tarta lm a 10%.

c) Az agyag nedvességtartalm a a szilárd 
sági értékeket nemcsak azáltal befolyásolja, 
hogy a nedvesség a hasonló m ennyiségű kötő 
anyagot helyettesíti, hanem  sokkal inkább azál
tal, hogy az agyag eloszlási fokát a keverékben 
befolyásolja.

3. Hasonló agyagokat pontosan egyező ned 
vességtartalom m al kell 'a homokban vizs 
gálni.

4. Az elkészített próbatestet azonnal vizs
gálni kell, hogy elkerüljük a felületi gyors ki
száradás befolyását.

5. Mivel nagyszám ú homokvizsgálatoknál 
különbségek elkerülhetetlenek, a végleges ered 
ményeket legalább három  átlagpróba eredmé
nyeiből kell levonni.

6. Norm ál keveréket m inden esetben p á r 
huzamosan vizsgáljunk, tek in te tte l az atm o 
szférikus körülm ényekre. Ezt legtöbb esetben 
elhanyagolják.

A természetesen kötött homokok hátrányai:
Olyan term észetesen kötött homokok, am e

lyek többé vagy kevésbé az ideális homokelő
írásoknak megfelelnek, nem  m indenütt ta lá l 
hatók. A jó homokok szállítási költségei a

7. á b r a .  K ü lönböző  'm en n y iség ű  és v íz ta r ta lm ú  ag y ag o k  vagy  
a g y a g k e v e ré k e k  h a tá s a  a  móléig n y o m ási s z i lá rd 
sá g ra , 1070°-n á l 53 C szám ú közepes szem cséjű  
hom oknál.
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homokot drágábbá teszik- A természetes homok 
ellen szólnak még a következő kifogások:

1. D rága egy homokot csak addig használni, 
míg egyezer kim erül és u tána  m int öreg homo
kot eldobni, habár a szemcséi épek és csak a 
kötőtulaj donsága nincsen meg.

2. M inden term észetes 'homok tulajdonsága 
lényegesen ingadozik, még ha állandóan is vizs 
gáljuk azokat.

3. A  legtöbb természetes homoknak a 
szemcsefelépítése komplex, am ely nem egy 
form án van  eloszolva.

4. A legtöbb term észetes homok sokféle 
ásványból tevődik össze. Izzításánál a  könnyen 
olvadó ásványok folyékonnyá lesznek és a tűz 
állóbb részeket m egtám adják, m iálta l az egész 
anyag olvadáspontja csökken. Természetes 
homokok ritk án  érik  el a szintetikus homokok 
melegszilárdságát, lágyulási pon tjá t és ta rtó s 
szilárdságát (Haltbarkeit).

5. M inden term észetes homok és különösen 
a finomabb homok portarta lm a magas, amely 
a gázáteresztőképességet csökkenti és nagyobb 
v íz tarta lm at kíván meg, hogy a homok form á 
zás a la tt az előírásoknak megfelelően viselked 
jék.

6. A  term észetes homokok a  téli hónapok 
ban nagyon rossz körülm ények között kerülnek 
a műhelybe. Nagyon drága a téli szükségletet 
raktározni. H a nem  fű tö tt helyen tárolják , 
gyakran  megfagy és feldolgozását m egdrágítja.

A szintetikus homokok hátrányai.
1- A szintetikus homokok nedvességtartal 

m át szűk ha tá ro k  között kell ta rtan i.
2. A szintetikus homokok előbb száradnak 

mint a természetes homokok.
3. A legtöbb szintetikus homok nagyon a la 

pos mechanikus keveréssel á llítható  elő, sokkal 
nagyobbak, m in t am i a  természetes homokhoz 
szükséges.

4. Sokkal nehezebb a szintetikus homok elő
készítése, m int a  természetes homoké.

A szintetikus homok előnyei.
1. Tetemes m egtakarítások lehetségesek- 

A használt homoknak a keverőkhöz való szál

lítási költsége nem nagyobb, m int a homoknak 
az elhasznált homok tárolóhelyére való szállí
tási költsége. Az ú jra  elkészített homokok a  fel
használási helyre való szállítási költsége nem 
nagyobb, m in t az ugyanolyan mennyiségű új 
term észetes homoknak szállítása. Ezek a  költ 
ségek az üzemben tehát kiegyenlítődnek. Szin 
te tikus homoknál teh á t csak a  kötőanyagnak, 
a kvarchom oknak és a  keverésnek költségei jön 
nek számításba.

2. A szintetikus homoknak az életartam a 
jóval nagyobb, m in t a  term észetes homokoké. 
Szintetikus homoknak az agyagja szilárdsá 
gát 50—200%-kai hosszabban ta r t ja  meg, m int 
a természetes homok.

3. A kvarehomokök sokkal hasonlóbb ala 
kúnk, m int a term észetesen m egkötött homokok 
és a kötőanyagok is aránylag egyenletesek- 
Mivel az öntöde végleges keveréket állít elő, 
a homok ellenőrzése sokkal könnyebb. A  homok 
nem fog port ta rta lm azn i (0,02 mm §!-nél kisebb 
szemcse) és a kötőagyag po rtarta lm a is csekély 
lesz. A homok finom része túlnyom ó részt ak 
tív  kötőagyag lesz. Ebből m agasabb gázáteresz 
tőképesség következik, jobb képlékenység és 
jóval kisebb vízmennyiség.

4. A szintetikus homokok sokkal tűzállób 
bak és m agasabb a lágyulási pontjuk, m int a 
természetes homokoké. Éppen ezért az öntvény 
ről könnyen leperegnek s a tisztítási költségek 
is alacsonyabbak lesznek.

6. A  szintetikus homokokat könnyen lehet 
ellenőrizni, m ert egyszerű anyagokból készül
nek. A  szintetikus hom okra való áttérés am eri
kai viszonylatban a selejtnek erős csökkenését 
eredményezte.

7. Szintetikus homok előállításánál téli t a r 
ta léknak a  táro lása fölösleges és m egszünteti 
azokat a nehézségeket, amelyek azáltal kelet
keznek, hogy a természetes homokok a tél folya
m án  a fütetlen tárolóhelységekben meg
fagynak.

Die Neue Giesserei 1948. 2. füzetéből közli:

V arga Ferenc

-— — □ ---------- •—

Újítási feladattervek:

Üjítómozgailmunik lendületes és gyors fejlődé
sében súlyos hibaként mutatkozott a tervszerűség 
hiánya. Ezen a területen, vagyis az újítómozga
lom tervszerű továbbfejlődése alapjainak meg
teremtésében döntő kezdeményezésnek ««ámíta
nak azok a feladattervek, amelyeket a Szovjetunió 
újítómozgalmának példájára az első országos 
újító kongresszus konferenciái dolgoztak ki. Ezek 
a feladattervek megjelölték egy-egy iparág köz
ponti kérdéseit, azokat a technikai és gyártási 
problémákat, amelyeknek megoldása nemcsak 
egy-egy üzem, hanem egész iparág továbbfejlődé
sét jelentik, Bár az újító kongresszus résztvevői 
batároztban mondották ki: „Tárjuk fel minden 
munkahelyen, hogy mik a hiány osságok, mik a 
szűk keresztmetszetek, milyen műszaki, vagy szer
vezési kérdések oldandók meg, hogy termelésünk 
megfeleljen a tervfeladatoknak minőségi és meny- 
nyiségi tekintetben egyaránt. Ennek alapján ké
szítsünk feladatterveket az újítók és észszerűsítők

számára. Ennek ellenére az üzemek felelős veze
tői nem fordítottak kellő gondot a feladattervek 
kidolgozására.“

A mozgalom tervszerű továbbfejlesztése 
szempontjából elsőrendű fontosságú a miniszter
tanács május 31-én megjelent rendelete, amely 
kötelezően előírja a vállaltatok és űzőinek vezetői
nek. hogy újítási feladati er vek et készítsenek. 
A rendeletnek ez az intézkedése fordulópont az 
újítómozgalom továbbfejlődésébon, m ert az üze
mek dolgozóinak aktivitását, ráirányítja  azokra a 
központi kérdésekre, amelyeknek megoldása fon
tos nemcsak iaz egyes üzemek termelése, hanem 
egész népgazdaságunk szempontjából.

A rendelet megjelenése óta eltelt időszak ered 
ményei közé sorolhatjuk azokat az üzemi újítási 
feladatterveket, amelyeket az üzemek m ár eddig 
elkészítettek és amelyek ismertetését részletesen 
az Újítók Lapja 12. számában találhatjuk.
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M űszaki és újító h írek
T u rb ó í'o rg ó rész  töm bök  g y á r tá s te c h n o ló g iá já 

n a k  k ibőv ítése .

Az újítók a turbóforgórész rotortestek meg 
nem felélő szilárdságú értékeinek javítása céljá 
ból a tömbök készítését módosították. Az újítók 
abból a metallográfiái vizsgálattal igazolt felte
vésből Indultak ki, hogy az előírást el nem érő 
minőségi jellemzők alacsony értékei elsősorban a 
hidrogén jelenlétével függnek össze é<s a hidrogén 
eltávolításával megjavulnak. A hidrogénnek a 
tömbökből való kidiffundálását a következő mó
don segítik elő:

1. A turbóforgórész tömbök kovácsolás utáni 
visszahűtésé't az alábbi módon szabályozzák:

800° C-ou történő hőtoiegyenütés.után a lehűtés 
600° C-ig óránként 20° C eséssel, 600° C-tól 400° C-ig 
óránként 15° C eséssel, 400-tól 250° Ó ig 5° C eséssel 
végzik a hűtést, ezután 250° C—200° Óig terjedő 
hőmérsékleten 24 óráig hőn tartják, majd 100» C 
kemencében, végül levegőn hű tik.

2. K é tsz e ri n o rm a liz á lá s t követő  lág y ítá sh o z  
k ap c so lt h id ro g é n te le n íté s  hőkezelését a  következő  
m ódon  v ég z ik  a  h id ro g é n  k id if fu n d á l tá té s á ra  :

600° C-on 16 ó rá ig  hőn ta r t já k .  600° Ó tó l 400° 
CJig  ó rá n k é n t 10° C-al, 400-tól 250° C -ig  ó rá n k é n t 5° 
C-iad h ű tik , 250—200° C közö tt 24 ó rá ig  hőn  'ta r tjá k , 
u tá n a  kb. 100° C-ig kem encében , m a jd  levegőn  
h ű tik .

Az újítók az utóbbi hidrOgéntefcnítő lágyítást 
az első hőkezelés után meg nem felelő mechanikai 
értékeket adó. két adagból származó forgórésztöni- 
böbkel végezték _ el. A kapott eredmények a 'hő
kezelés megfelelő voltát teljes mértékben igazol
ták. A két forgórésztömbnek a selejtezéstől tör
ténő megmentése önmagában közel 100-000 forint 
megtakarítást jelentett.

Bartha Zoltán. Kozmán György, dr Köves! Pál 
és Zámbó Pál újítása. (Diósgyőri Vasgyár.) Щ  
Lapja 12.

P la tin a té g e ly e k  ja v í tá s a  hegesztéssel.

V egyi laboraitónium olkban h asz n á la to s  p la tin a -  
tégelyek  á tla g o s  é le t ta r ta m a  ö t-h a t esztendő, m ert 
a m ag as  h ő m érsék le ten  tö rtén ő  izz ítás  köve tkez té 

ben kilyukadnak. A múltban a kilyukadt tégelye
ket újakkal kicserélték, de jelenleg mint külföldi 
árunak beszerzése rendkívül körülményes és liosz- 
szadalmas.

Javításukat Magyarországon egy cég sem vál
lalta ée az újítók egy ideig úgy segítettek a tégely- 
hiányon, hogy a kis lyukakat bekalapálták. A be
kalapált tégely sem tartott sokáig, mert a kalapá
lással megnyújtott rész izzítás közben állandóan 
vékonyodott 6 a végén .'kiégett.

A külföldről időközben beszerzett tégelyek pe
dig gyártási hiba folytán három-négy hóniaipi 
használat után teljesen tönkrementek.

A laboratórium katasztrofális tégelyhiányán 
íiz  újítók úgy segítettek, hogy autogénhegiesztő 
lángban a kisebb lyukakat megöm'lesztéseel be
hegesztették. Nagyobb lyukakat pedig egy telje 
sen 'hasznavehetetlen tégely darabjaival ráhegesz- 
tésse'l javították.

A  h egesztésse l ja v í to t t  tég e ly ek  ig e n  jó l be 
v á lta k . E zzel az ú jí tó k  m e g ta k a r í to t tá k  az  ú j  té 
g e llye l tö rtén ő  k icse ré lé s  g ra m o n k é n ti 26 fo rin to s  
rá f iz e té s i k ö ltség e t és m eg szü n te tték  a  veszedel 
m es té g e ly h iá n y t <s 1 ehe tővé  te t té k  a  la b o ra tó r iu m  
zökkenés m en tes  m u  uk á j á t.

Tóth Gábor, Osizi János és Zászlós Zoltán 
újítása. (Ózd-)

Hírek
M eg h o sszab b íto tták  a T a lá lm á n y i H iv a ta l 

p á ly á z a tá n a k  h a tá r id e jé t .

A Találmányi H ivatal pályázatot hirdetett oly 
műszaki vagy tervezés, észszerűsütési természetű 
javaslatokra, amelyek költséges beruházások nél
kül a vas- és acéltermelés, vagy vas- és acél fel- 
használás terén rejtett tartalékok föltárására al
kalmasak. A  pályázatnak eredeti határideje 1950 
június 30. colt, amelyet az Országos Találmányi 
Hivatal most 1950 augusztus Sl-ig hosszabbított 
meg.

Felhívás !

Ism éte lten  k érjü k  t. C ik k író in k at a követ- 
zők fig y e lem b e  véte lére :

1. Csak pausz- v a g y  rajzp ap iroson  rajzo lt 
áb rák at fogad u n k  el. L ev o n a to k a t n em  h aszn á l 
h atu nk . H á lóza tos (m illim éteres) p ap írra  r a j 
zo lt d iagram ok at sz in tén  v isszak ü ld ü n k , v a g y  
a szerző t isz te le td íja  terhére á tra jzo lta tju k .

2. Csak a papír eg y ik  o ld a lára  ír t  c ik ket 
fogad u n k  el, e llen k ező  esetb en  a c ik k e t v is sza 
k ü ld jü k , v a g y  a szerző terh ére lem á so lta tju k ,

3. M inden  c ik k h ez  rövid , nem  terjengős, le g 
a lább  m a g y a r  n y e lv ű  ö ssze fo g la lá st kérünk. H a  
csak  m agyar  n y e lv ű t k ü ld en ek  be, azt h á r o m  
p éld án yb an  kérjük . H a  orosz— angol, v a g y  
orosz— n ém et ö ssze fo g la lá st is  kapunk, ez a szer 
k esztőség  m u n k ájá t n a g y  m értékb en  m egköny- 
n y ít i. A z  idegen  n y e lv ű  össze fo g la lá s  sorrend 
ben: 1. a  szerző n evét, 2. a  c ik k  c ím ét, és 3. a 
rö v id  k iv o n a tá t tarta lm azza .

4. A k i ism er i, v a g y  h ozzáférh et a n em zet 
közi tized es szám ren d szerű  je lö lésh ez , azt k ér 
jü k , ír ja  rá  a  c ik k ére a  m eg fe le lő  osztá lyozási

szám ot. (A z eg y e tem es d ec im á lis  o sztá lyozó 
rend szert K á p lá n y  G éza i ly e n  c. m unkájából 
leh et e lsa já títa n i.)

5. A  c ik k ek ért n y o m ta to tt o ld a la n k én t 1950. 
év  ja n u á rjá tó l kezd\% 40.— (n eg y v en ) for in to t  
fizetü n k , am elyb ő l a  k e r e s e t i  a d ó r ó l  szóló  
ren d elet értelm ében  a T u d o m á n y o s F o l y ó -  
i r  a t  k i a d ó  N . V . 4%-ot von  le. C ikkíró ink  
teh á t m ár a  4%-os k ereseti adónak  m egfele lő  
összeggel csö k k en tett h onorárium ot k ap ják  kéz 
hez.

6. E zze l k ap cso la tb an  fö lh ív ju k  t. c ik k író in k  
fig y e lm ét, h o g y  a  szerzői t isz te le td íja k  j ö v  e- 
d e 1 m i a dó a lá  is  esnek , a m e ly e t m in d en k i u t ó 
l a g o s a n  fizet. E rrő l b ev a llá st is  k e ll adni 
év en k én t egyszer , legközelebb  1951-ben. A  T udo 
m án yos F o ly ira tk ia d ó  N . V . az eh h ez szü k séges  
e l s z á m o l á s t  k ellő  időben  rend elk ezésre bo 
c sá tja ; E g y esü le tü n k  azt a  c ik k írók n ak  m eg 
k ü ld i, a m it m ajd  eg y szerű en  m e llék e ln i k e ll az 
ad ó b ev a llá si ívh ez.

A  SZ E R K E SZ T Ő SÉ G .

F e le lő s  sze rk e sz tő : H e in r ic h  Jó z se f  — F e le lő s  k iad ó : A  T u d o m á n y o s F o ly ó ira tk ia d ó  N e m z e ti  V á l la la t  V e z é r ig a z g a tó ja  
K u l tú ra  N yom da N. V. V i l i ,  C onti u tc a  4. F e le lő s  vezető : H e i t te r  Im re
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* Az öntőipar kultúrája*
(S z o v je tu n ió b e ll au tó- é s  tra k to rg y á ra k  ta p a szta la ta i.)

P. P O L J A K O V  mérnök

1. A  je le n le g i  g é p e k  ö s s z s ú ly á n a k  40— 80%-ált 
te sz i  k i  az ö n té se k  s ú ly a  s e z  az a r á n y  a z  e l 
k ö v e tk e z ő  é v e k b e n  is  e lő r e lá th a tó a n  m e g  fo g  
m a r a d n i. A z  ö n tő ip a r  fe la d a ta  e m e  ö n tv é n y e k  
é lő á l l í t á s a  ú g y , h o g y  a n y a g u k  a  s z i lá r d s á g i  
k ö v e te lm é n y e k n e k  m e g fe le lje n , a z  e lő ír t  m é r e 
tek  p o n to sa n  b e ta r ta s sa n a k , a  m e g m u n k á lt  
fe lü le te k e n  a  r á h a g y á so k  m in im á lis a k  é s  a  
n y e r se n  m a r a d ó  fe lü le te k  te lj e s e n  sírn ák  és  
t is z tá k  le g y e n e k .

I ly e n  ö n tv é n y e k e t  k ív á n  m e g  a m e g m u n 
k á ló  m ű h elyeik  g y o r s  m ó d sze rek re  v a ló  á tté r é se  
is , ú g y s z in t é n  ez  a  fo k m é rő je  a z  ö n tő ip a r  m a g a s  
n ív ó já n a k .

A  fe la d a t  n e h é z , m iv e l  a z  ö n té sn é l az e g y e s  
m u n k a sz a k a sz o k  s z e r v e se n  e g y m á s b a  k a p c so 
ló d n a k  é s  m in d e n  eg  v é s  ré sz m u n k a  d ö n tő  k i 
h a tá s s a l  v a n  a  v é g e r e d m é n y r e .

A z  ö n tv é n y  g y á r tá s  főb b  sz a k a sz a ib a n : o l 
v a sz tá s , le ö n té s , fo r m á zá s , a d a g o lá s , k ü lö n fé le  
a n y a g o k  n a g y  tö m e g é v e l  k e l l  d o lg o z n i s az  
a n y a g o k n a k  k ü lö n fé le  f iz ik a i é s  k é m ia i  f e l 
t é te le k e t  k e ll. k ie lé g íte n iö k -  ’

E z é r t  a z  ö n tv é n y g y á r tá s  m in d e n  te r ü le té n  
c sa k  o ly a n  ö n tő ip a r  á l l ja  m e g  a  h e ly é t ,  a m e ly 
n ek  s z ín v o n a la  lé p é s t  tn d  ta r ta n i a  te c h n o ló g ia  
új f e j lő d é s é v e l  és a lk a lm a z z a  a  g y á r ip a r  s z e r v e 
z é sé n e k  e lő r e h a la d o tt  e lv e it .

2. A z  a u tó - é s  tr a k to r ip a r , m e ly  ig e n  n a g y 
m é r té k b en  k ife j lő d ö tt  é s  n a g y m e n n y is é g ű  g é p e t  
á l l ít  e lő , je le n tő s  m é r té k b e n  h o z z á já r u lt  a z  
ö n tő ip a r  te c h n o ló g iá já n a k  é s  s z ín v o n a lá n a k  
fe le m e lk e d é sé h e z . E z  ip a r á g  ö n tő m ű h e ly e in e k  
n ö v e k e d é se  m u ta tja  a z  ö n té s  sz ín v o n a lá n a k  
em elk e d é sé t.

É le n já r ó  ö n tő ip a r u n k  fe j le s z té s é b e n  a  l e g 
fo n to sa b b  sz e r e p ü k  v o lt  é s  v a n  a z  a u tó - és  
tr a k to r g y á r a k n a k . A  s z t á lin i  ö té v e s  te r v e k  é l-  
ü z e m e i —  a  S z itá im ró l e ln e v e z e t t  m o sz k v a i, a  
M o lo to v r ó l e ln e v e z e tt  gorfcijü a u tó g y á r a k ,  
a  sz tá lin g r á d i, h a r k o v i, c s e ljá b in s z k i tr a k to r 
g y á r a k  —  k o r á b b i n é z e te ik e t  az ö n tő ip a r r ó l te l 
j e s e n  m e g v á lto z ta t tá k . T e r m é sz e te se n  e h h e z  
n e m c sa k  a z  k e lle t t ,  h o g y  ez ek b e n  a  g y á r a k b a n  
k o rsze rű  ö n tő ü z e m e k e t ép ítse n e k , h a n e m  b o g y  
id e jé b e n  é s  á lla n d ó a n  fe j le sz te t té k , k is z é le s íte t 
ték  a z  ö n tő m ű h e ly e k e t  é s  a  te c h n ik a i fe j lő d é s 
s e l  á lla n d ó a n  lé p é s t  ta r to tta k . E z e k b e n  a  g y á 
raikban az ö n té s i e ljá r á so k  és g y á r tá s sz e r v e z é s  
te r é n  m e g sz e r z e tt  ta p a sz ta la to k  ig e n  ér té k e s  
a n y a g o t  a lk o tta k , a m it  a z  ip a r  m indien  á g á b a n  
az ú j ö n tő a n ü h e ly ek  lé te s ít é s é n é l  fe l  i s  h a s z n á l 
ta k .

3. A z  a u tó -  és tr a k to r g y á r a k  tú ln y o m ó r é sz t  
v a s ö n tv é n y e k e t  h a sz n á ln a k  fe l. A z  i t t  e lő fo r 
d u ló  b o n y o lu lt  fo r m á jú , v é k o n y fa lú  ö n tv é n y e k 
n é l, m in t  p l. a  m o to r h á z  s z ü r k e ö n tv é n y e , d ön tő  
szerep e  v a n  a  m a g a s  ö n té s i  h ő m é r sé k le tn e k .  
A  r é g i ö n tő m o n d á s: „ m e le g en  o lv a ssz , h id e g e n  
ö n ts“, n em  a lk a lm a z h a tó  a  n a g y sz é r iá b a n  
g y á r to t t  tr a k to r ö n tv é n y e k n é l. E lle n k e z ő le g ,  
a rra  tö r e k sz e n e k , h o g y  a  le ö n té s n é l  a  v a s  a

* Szemelvény a „Népszava“ könyvkiadóvállalat „Gyors
öntés“ e. megjelenő kiadványából. A kiadó engedélyével.

669.13 =  82(47)

m e g e n g e d e tt  le g m a g a sá b b  h ő m é r sé k le tű  le g y e n .  
E lő ír á s  s z e r in t  a  h en g erb lo k k , h e n g e r fe j  és  
s z ív ó -  é s  n y o m ó c sö v e k  ö n té sé n é l a  le g k e d v e 
zőbb  az 1350— 1370° h ő m ére  ék. et. E b b ő l k ö v e t 
k ez ik , h o g y  a  v a s  h ő m é r sé k le te  a  k ú p o ló  o l 
v a sz tó  övéiben 1390— 1410' k ö r ü l v a n .

M e ly e k  azok  a  m o d er n  o lv a s z tá s i  e ljá r á so k ,  
m e ly e k  le h e tő v é  te sz ik , h o g y  a  k ú p o ló b ó l fo ly a 
m a to sa n  a sz ü k sé g e s  m e n n y isé g b e n , az e lő ír t  
ö ssz e té te lb e n  és  h ő fo k o n  k a p ju k  a  fo .y é k o n y  
v a sa t?  E ls ő  k ö v e te lm é n y , h o g y  a  kápolóiba  
e g y e n le te s e n  a d a g o lju k  a  v a s a t ,  a  k o k sz o t és  az  
e lő ír t  m é r e tű  é s  m in ő s é g ű  s a la i  k ép ző a n y a g o -  
k a t. A  k ö v e tk e z ő  k ö v e te lm é n y  a  h e ly e s  a d a g o lá s ,  
v a g y is  a  v a s  o ly a n  a d a g o lá s a  a  k ú p o ló b a n , h o g y  
a fú v á s  e lo sz tá sa  e g y e n le te s  le g y e n  s ezze l a  hő- 
k ih a s z n á lá s  a  le g g a z d a sá g o sa b b  le g y e n  a  k ú p o ló  
te lj e s  k e r e sz tm e tsz e té b e n .

K é z ia d a g o lá s  e se té n , m é g  a r á n y la g  k is  
k ú p o ló n á l is , ü g y e s  a d a g o ló  sz ü k sé g e s  a h h oz , 
h o g y  a  fe n t i  k ö v e te lm é n y e k e t  b e ta r tsa . A  k ú -  
p o ló  á tm é r ő jé n e k  n ö v e k e d é s é v e l a z  a d a g o lá s  
m in d in k á b b  n eh eze b b é  v á lik . M e g o ld á s  a z  a d a 
g o lá s  g é p e s íté se . E z t  te t té k  az a u tó - és  tr a k to r 
g y á r a k  szü rk eö n tv é n y e k n é l,, m  k or 5 t /ó r á n á l  
n a g y o b b  te lj e s í tm é n y ű  k ú p o ló k  a d a g o lá sá t  
k ö z p o n t ila g  g é p e s íte t té k .

A  h a r m a d ik  k ö v e te lm é n y  a  f i iv ó k á k  ü z e 
m é n e k  h e ly e s  b e á ll ítá s a .

A  k ú p u l ók  m a jd n e m  k é té v sz á z a d o s  m ú lt já 
b a n  n e m  e g y sz e r  fo r d u lt  e lő , h o g y  ü zem ü k et  
sz e r k e z e t i  v á lto z ta tá s o k k a l,  v a g y  ú j m u n k a m ó d 
s z e r e k k e l a k a r tá k  m e g ja v íta n i.  *

A  k iö m lő  v a s  h ő m é r sé k le té n e k  n a g y sá g a ,  
m in t ism e r e te s , fü g g  a  k ú p o ló  k e r e sz tm e tsz e té 
b en  e lh e ly e z e t t  fqvókáik  a la k já tó l, n a g y s á g á tó l  
és  a le v e g ő  n y o m á sá tó l.

M a m á r  á lta lá n o sa n  ism e r t  a  k ü lö n le g e s  
e le k tr o m o s  k a p c s o ló v a l fe ls z e r e lt  c e n tr ifu g á lis  
v e n t i l lá to r  a lk a lm a z á sá n a k  e lő n y e , m e ly  le h e 
tő v é  te sz i  á lla n d ó  m e n n y is é g ű  le v e g ő  a d a g o lá 
sá t  v á lto z ó  b a r c m é te r n y o m á s  és  a  k ú p o ló  v á l 
tozó  e l le n á llá s a  m e lle t t  is . I ly e n  á lla n d ó  lev eg ő -  
m e n n y is é g e t  s z á ll í tó  a u to m a tá t  m á r  az e lső  
g é p e s íte t t  v a sö n tö d é k b e n  i s  a lk a lm a z tá k  ,s m a  
m á r  az ú j k ú p o ló k  e le n g e d h e te t le n  ta r to zé k a .

4. M ár r é g e n  is  p ró b á lk o z ta k  töb b  sorb an  
e lh e ly e z e t t  fá v ó k á k k a l p ó tb e fú v á s t  a lk a lm a z n i  
a kú ip o lókn ál, a zo n b a n  c sa k  az ú ja b b  id ő k b en  
s ik e r ü lt  ez e lm é le t  a la p já n  k ie lé g ítő  e r e d m é n y t  
e lé r n i a  k ú p oló ik n ál a lk a lm a z o tt  k e t tő s  v a g y  
h á ro m so r o s  íű v o k ú k k a l.

A z  a u tó - és  tr a k to r g y á r a k  g é p e s íte t t  ön tö 
d é ib e n  a  h a sz n á la tb a n  le v ő  k ú p o ló k  leg tö b b je  
k é t  fú v ó k a so r o s , a h o l a  fű  vők  a s  or ok k ö z ö tt i tá 
v o ls á g  175— 225 m m , ez  az o lv a sz tó ö v  s z é le s s é 
g é t  tö b b szö rö sér e  e m e li és íg y  le h e tő v é  te s z i  ű  
n a g y o b b  h ő m é r s é k le te k  e lé r é sé t  a  k iö m lő  v a s 
n á l.

A  sz o v je t  tu d ó so k  (M a rien b a ch  p ro fe sszo r  
és m á so k ) b e b iz o n y íto ttá k , h o g y  c é ls z e r ű  a  kú- 
p o ló n  3 fú v ó k a so r t  e lh e ly e z n i,  m ert ez b iz to 
s í t ja  a  le g g a z d a sá g o sa b b  és  le g e g y e n le te se b b  
m u n k á t .

A  k ú p o ló  ü zem én ek  g a z d a sá g o sa b b á  té te le ,  
a te lj e s ítm é n y e k  n ö v e lé se , a z  o lv a sz to t t  fé m
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hőfokának emelése érdekében m ind gyakrab 
ban alkalm azzák a bei'úvött levegő előmelegíté
sét. M ár a hálborúelőtti időben alkalm azták az 
autó- és trak to rgyárak  öntödéjében a rekupera- 
tív  berendezéseket, melyek segítségével a tá 
vozó füstgázok melegét használták fel a levegő 
előmelegítésére (Harkovi trak torgyár. Len- 
kar z).

Az új autó- és trak to rgyári öntödék építé 
sénél tervbevették a kúpoló belsejében a torok 
közelében elhelyezett k is öntöttvas rekuperáto- 
rok beépítését. M egindultak a kísérletek külön 
fűtött előmlelegítőlbeirienidezések alkalmazásálra, 
melyekkel meglehetősen nagyfokú előmelegítés 
érhető el.

A folyékony vas elektromos úton való elő
melegítése terén az autó- és trak to rgyárak  bizo
nyos m értékben eltértek a nagyterjedelm ű ív 
fénykemencék alkalm azásától. Az újonnan 
épült gyárak öntödéiben a  vasat beépített nagy 
frekvenciájú elektromos indukciós gyűjtőkben 
melegítik elő. E  berendezések, melyek közvetle 
nül a kúpotokkal kapcsolatosak, lehetővé teszik 
az állandó összetételű folyékony vas folytonos 
előállítását.

A vasolvasztás m űveletének fejlesztése el
képzelhetetlen folyamat állandó és pontos ellen 
őrzése nélkül. Ezt úgy végezzük, hogy időnként 
küllőn form ákba próbákat öntünk, melyeknek 
vegyi összetételét és különböző helyein a ke 
ménységét vizsgáljuk. E  vizsgálatokat az üzemi 
laboratórium ok végzik. Az airtó- és trak torgyá 
rakban m ár a háború előtt kezdett a spektrál- 
analízis elterjedni, s ma m ár m indenütt beve
zették, ezáltal lehetővé vált az acélban lévő ösz- 
szes alkatrészek gyors és pontos m eghatáro 
zása, a szén és ikén kivételével. Ez utóbbi két 
elem m eghatározása kém iai analízissel tö rté 
nik az üzemi laboratórium okban.

5. A modern gépgyártásban mindjobban el
te rjed t a nagyszilárdságú szürkeöntvényeknek 
felhasználása. A Szovjetunió autógyáraiban 
öntöttek először krómmal és nikkellel ötvözött 
szürkeöntvényeket. E rre  a szovjet természetes 
ötvözésű (kalilovszki, elizavetinszki) sugaras 
törésű nyers vasat használtak fel s ezzel e nyers 
vasak az öntödékben állandó felhasználást 
nyernek.

A természetes ötvözésű nyersvas m ellett az 
autó- és trak to rgyárak  öntödéiben acélhulladé 
kot is adagoltak, m elynek mennyisége elérte a 
12—15 százalékot. Az au tó-trak toripar öntödéi
ben m ár régóta használják a  (három százalék, 
vagy még kisebb szilícium tartalm ú nyers- 
vasakat.

Az utóbbi időkben az összes traktorgyári 
öntödék, valamint az urálszki és részben a 
moszkvai autógyárak is mindinkább rátérnek 
az öntöttvas nemesítésére, vagyis annak folyé
kony állapotban olyan adalékokkal való kezelé
sére, melyek az öntöttvasban lévő grafit formá
ját és elhelyezkedését előnyösen megváltoztat
ják. Azokban a szürkeöntödékben, ahol, ezt az 
előnyös eljárást bevezették, lehetővé vált meg
bízható módon az öntvényt leönteni anélkül, 
hogy a vékony keresztmetszetekben repedések 
keletkeztek volna.

A fehéröntvény 'nemesítésével kapcsolatos 
tapasztalatok (a sztálingrádi traktorgyárban, 
az urálszki autógyáriban, a moszkvai „Zisz“ és 
más gyárakban) m egm utatták  a lehetőségét 
olyan öntöttvas előállításának, m ely a ková 
csolható öntvényből készült alkatrészek — mint

ismeretes, hosszantartó lágyít ást igényei — 
egész sorát képes helyettesíteni. Különösen a 
sztálingrádi trak to rgyárban  végzett utolsó kí
sérleteket kell kiemelnünk. A gyári gyakorlat 
azt m utatta , hogy a nemesítés eredménye a 
folyékony vagy magas hőfokra való túlhevítés- 
lol és a, helyesen megválasztott modifikáló 
anyag gondos elkészítésétől függ.

6. Az öntödék helyes fonmázóhomok előké
szítésének alapja a kellő számú és teljesítm é 
nyű szárító- és keverőberendezés a homok, az 
agyag és a szénpor részére. Másik fontos köve 
telm ény az eredményes homokelőkészítésnél a 
minőségi ellenőrzés helyes megszervezése. A 
harm adik követelmény • a homokfeldölgozás 
egyes műveleteinek minél nagyobbfokú gépesí
tése, mely a modern előkészítő folyam atot tel
jes autom atizálásig fejleszti.

A 1 eg jobban elterjedt periodikus működésű 
görgősjáratok (ZM—3typ) teljesítm énye (7—9 
t/óra) nem elégíti ki a nagy gépesített üzemek 
szükségletét és ezért ezekből egyszerre többet 
kellett üzembe helyezni. Egyébként ezek a  gör
gősjáratok jóminőségű homokot adtak.

A folytonos működésű keverők részére h a r 
m adannyi hely elegendő, ilyen berendezést te r 
veztek a dnyepropetrovszki autógyár részére.

A következő típushoz tartoznak a  nagytel 
jesítm ényű centrifugális keverők, az úgyneve
zett «zpidmallorok.- Ezek a keverők óránként 
30 t jóminőségű formázohomokot adnak, egy
idejűleg külön ventillátor hűtésük van.

Ilyen keveröket építettek be a moszkvai 
ZISZ 3. sz. öntödéjének egyik formázóhomok 
elosztórendszerébe.

U gyanott az ism ert típusú keverők is üzem 
ben vannak, ezek teljesen autom atizált berende 
zésék, teljesítm ényük azonban max. 15 tonna 
óránként. A m unkás feladata itt  csupán a be
rendezés m egindítása és leállítása, ezenkívül az 
irányító  autom atára  való felügyelet. A ZISZ- 
néil nagyszám ú ilyen keverő beállítását vették 
tervbe a közvetlen m in tá ra  kerülő finomabb 
formázóhomok előkészítéséhez.

7. A magkészítés m űveleteinek menetében 
az első fontos lépés a  maghomokkeverők kivá 
lasztása. E  kiválasztásnak a homok különleges 
tulajdonságainak ism eretén kell alapulnia, 
hogy m inden egyes mag a megfelelő homokból 
legyen készíthető. E  téren az utóbbi időben so
ka t haladt a szovjet tudomány, elkészült a 
magok felhasználásuk szerinti osztályozása 
(K um arin m űszáki doktor).

Az autó-traktoriiparhan szükséges öntvé
nyek minősége igen nagym értékben függ a m a 
gok — melyek különösen nagym értékben kerül 
nek itt  felhasználásra — minőségétől. A keve
rék helyes m egválasztásán k ívül ügyelni kell a 
m ellékanyagok jó minőségére, a maghomok 
töm örítésének időszerű kérdéseire, a helyes szá 
rításra , a magkiésizítés m unkam enetének helyes 
csoportosítására és megszervezésére és a kész 
magok biztonságos gépesített szállítására.

A m ár előbb em lített nagyteljesítm ényű 
autom atikus homokfeldolgozók beállítása a 
maghomok állandó jó minőségét eredményezi. 
A magkészítés eszközeinek (magszekrények, 
vezetékek, szeréiőszerk'ezetek) pontos elkészí
tése és használhatóságuk időszakonkénti felül
vizsgálása biztosítja a magok m éreteinek állan 
dóságát, s ezzel együtt az öntvényekét is. E n 
nek a kérdésnek az au tó-íraktoriparban külö 
nös figyelmet szentelnek.
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A magok minősége nem utolsósorban függ 
a töm örítés m ódjától is. A nagy magok készíté 
sénél alkalm azott homokvető töm örítés a ka- 
russel gyártási eljárásnál a Gorkij-autógyár 
öntödéjének egyik leggyakrabban használt 
'munkamódszere.

Ugyanebben a gyárban több évig ta rtó  ki 
ta rtó  m unkával megoldották a nagyteljesítm é 
nyű homok-fúvógépekkel történő magkészítéist, 
ezzel elérték a teljesítm ény megnövelését a régi 
területen is a magkészítők régi létszám ának 
m egtartása m ellett, s ezenfelül a magok m ére 
teinek pontossága is nőtt. Hasonló típusú  gépek 
kel szerelik fel most a moszkvai „ZISZ“ autó 
gyárat, s ilyenek beállításá t tervezik újonnan 
épülő autó- és trak to rgyáraknál is.

Jelenleg a  CNIITM AS (Csernyák műszaki 
doktor) tervez autom atikus karussel homokMvó 
magkészítőgépet a  G orkij-autógyár részére.

A magok folyamatos szerelésének megszer
vezésére például szolgálhat a ZISZ—150 henger- 
blokk egy alapm agosoportjának, az úgynevezett 
háromszög és vízi hűtőtér gyártási munkam e
nete. Az összeszerelés előtt a vízitér magesoport 
egyes m agjait ellenőrzik és elhelyezi к egy be- 
'osztott karussel pádon. A magesoport folyam a
tos szerelése úgy történik, hogy elsősorban a 
háromszög magjaihoz hozzáillesztik a szelep-csa
tornák m agjait. E zután  a háromszög m agjára 
helyezik az alsó magot és beragasztják a szelep
csatornák m agjait. Folytatólag helyezik el 
azután a köpeny középső és felső m agját. A 
háromszög és a köpeny alsó m agja  közé fém- 
m agtám aszokat helyeznek, melyek a pontos 
falvastagságot b iztosítják. Ezek a m agtám a 
szok a magcsoport formábahelyezése után k i 
húzhat ók.

Az ilymódon összeszerelt magcsoport egy 
erre a célra készült ellenőrzőszerkezetbe kerül, 
melynek két sű ríte tt levegővel mozgatott du
g a tty ú ja  szorítja a  m agot a hátsó falhoz.

A magesoport szélső ihengermagjait a szá
m ukra k ialak íto tt furatokba helyezzük s ezzel 
a négy magiból álló csoportot kicentrirozzuk. A 
helyes összeszerelést mérőórák segítségével el
lenőrizzük, melyeket a készülék két felső ke 
resztirányú karján  helyezünk el. Az összesze
re lt és ellenőrzött magesoport két erre a célra 
készített csatornájába horganyötvözetet öntünk 
s ezzel a csoportot a formába való betevésre 
előkészítettük.

8. Az autó- és trak to rgyárak  öntödéiben az 
összes öntvények form ázása m odern típusú 
pneum atikus formázógépeken történik, kezdve 
a  dugattyúgyűrűtől egész a hengerállványig.

A gyárto tt öntvények _ nagyfokú pontossága 
érdekében az au tó -trak to ripar kism éretű öntvé 
nyeinél bevezetett szekrénynélküli formázást 
feladták, bár ezzel igen nagy téljesítm ények 
voltak elérhetők és á ttértek  a fix szekrényben 
való form ázásra, külön gépen gyártva  az alsó 
és felső részt.

Ilyen módszer szerin t dolgozó öntödék ke 
vés típusú szabványos form aszekrényt használ
nak, azonban az összes kereteknek pontos per 
selyei és csaipszegiei vannak és a felfekvő felü 
leteik pontosan le vannak csiszolva,

A mintáikat, form aszekrényeket és ezek ta r 
tozékait időnként felül kell vizsgálni és idejé 
ben m egjavítani. Az öntöde zavarta lan  m unká 
jának  biztosítására feltétlen szükséges, hogy 
minden m intából megfelelő számú, jó állapot
ban lévő m ásodpéldány legyen.

Az öntvény m agjainak behelyezése a for
mába — egyes esetekben sok m agról van szó 
(hengerlblokkok, hengerfejek, szívó- és kipuf- 
fogócsövek) — egy elég kom plikált, e rre  a célra 
szolgáló szerkezet segítségével történik. A ZISZ 
150-es hengerblokk öntésénél a főmagcsoport 
behelyezése jó példa erre. Sok esetben a magok 
helyes elrendezését e célból szerkesztett ellen 
őrzőkészülékekkel ellenőrizzük.

Az öntvényfelületek tisztasága és pontos
sága nagym értékben függ & beformázott homok 
tömörségétől. Ezért a tömörség ellenőrzése az 
autó-trak torgyárakban  olyan művelet, melyet 
sohasem mellőznek.

A kellő nyomás ta rtá sa  (kívánatos legalább 
5.5—6 atm.) a  préslevegő-vezetékekben egyike 
azoknak a követelményeknek, melyek a minő
ségi tömörítésnek előfeltételei.

Az autó- és trak to rgyárak  öntödéiben elért 
nagy formázási teljesítm ény egész sor külön 
féle tényező eredménye. A nagy teljesítm ény 
eléréséhez szükséges a formázógépek m éret- és 
típusszerin ti helyes kiválasztása, azok helyes, 
rendszerint páronkénti elrendezése, hogy a for
mák készítésénél összedolgozhassanak, a m un 
kahely kellő elrendezése és a formázóbrigád 
tagjai között az egyes műveletek helyes kiosz
tása.

Egyidejűleg a fizikai dolgozók m unkájá t is 
igyekeznek csökkenteni az öntvény minőségé
nek emelése mellett, és az élenjáró technikusok 
olyan elgondolást igyekeznek megvalósítani, 
mely a form ázási m űveletek teljes autom atizá 
lásához vezet és az öntő szerepét a  gépezet meg 
ind ítására  és leállítására  csökkentené.

A szovjet tervezők ilyen értelem ben igen 
eredményes m unkát fejtettek ki és sikerült 
egyes meglévő géptípusokat olymódon átalak í 
tani, hogy azokkal bizonyos m unkák vagy m un 
kafolyam atok autom atikusan végezhetők el és 
ezzel messze megelőzték a külföldi gépszerkesz
tőket. Ilyen autom atikus formázógéptípusok 
elvégzik a folyamatos formázási m unkák összes 
műveletét egy helyzetben, a formaszekrény el
mozdítása nélkül.

U gyancsak előrehaladt formázási eljárás 
nak számít Б. Z. Csernyik á lta l m egvalósított 
félautom ata karussel formázógép, mely a m űve 
letek felosztásán alapszik. Ezek a gépek főleg 
a dugattyúgyűrűk form ázására szolgálnak és 
a közeljövőben ilyen gépek kerülnek felállításra 
a m icsurinszki és más gyárakban,

A megfelelő töm örítési szilárdságú homok, 
mely az autom atizált formázás alapfeltétele, 
lehetővé teszi az autom atikus formázási eljá 
rás megszervezését.

A kész öntvények kive-rését a formaszekré 
nyekből ugyancsak igyekeztek az autó- és trak 
to rgyárak  öntödéiben korszerűen megoldani és 
a fellépő káros körülm ényeket kiküszöbölni. Az 
öntödei m unkák körül ta lán  ez a m űvelet a leg
nehezebb. A kis és közepes formaszekrények ré 
szére szerkesztettek egy félautom atikus kiverő 
szerkezetet (Orgavtoprom), a Gorkij-autógyár- 
ban pedig most terveznek egy írj gépek mely 
bárm ilyen nagyságú formaszekrények k iü ríté 
sére alkalm as lesz.

9. Az öntödei ku ltú ra  színvonalára legjob
ban jellemző a tisztítóból kikerülő öntvények 
pontossága és tisztasága.

Nagym értékben függ ez az öntvényt előál
lító egyes üzemrészek m unkájától, a formázás
tól, a magkészítőtől, az olvasztó- és leöntőüze-
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mektől, de sok függ a tisztítóüzemek m unkájá 
tól is.

A nagym éretű öntvények gyártásánál, va 
lam int a m indinkább fokozódó követelmények 
m iatt az öntvények külső felületét illetően, az 
autó- és trak to rgyárak  öntödéiben m ár rég nem 
felel meg a tisztítódobok m unkája.

A tisztítódobokban való öntvénytisztitás 
nehéz, fáradságos, kisteljesítm ényű. A  homok
fúvás alkalm azása az öntvénytisztításnál két 
ségtelenül haladásnak szám ított, felemelte a 
teljesítm ényt és joibb minűségű m unkát vég
zett. Azonban a homokfúvással való tisztítás, 
m int ismeretes, nagy áram fogyasztással já r  és 
a m unkás rosszabb körülm ények között kényte 
len m unkájá t végezni.

N agy Ihailadást jelent a gyorsan forgó kerék 
centrifugális ereje á lta l kiszórt acélszemcsék 
álta l történő öntvénytisztítás bevezetése.

A  centrifugális erő álta l kiszórt iémszem- 
csékkel tisztító berendezéseket, dob, asztal vagy 
folytonos m űködésű alagútkam rák form ájában 
építik és az au tó -trak to rgyárak  öntödéinek a 
legei terjedtebb, leglényegesebb tisztítóberende 
zései.

A tisztítás elvi alap jainak  ilyen módon 
való lefektetése m aga u tán  vonja autó- és tra k 
to rgyáraink  (ZISZ, GAZ, JA Z tstb.) öntvény 
tisztító m űhelyeinek átépítését vagy teljesen 
új, ilyen m űhelyek létesítését.

Figyelem m el kell lenni azonban a rra  is. 
különösen minőségi szürke- vagy acélöntvé 
nyeknél, hogy a fémszemcsés tisztítás tapadó 
hatása m iatt az alkatrészek anyaga szilárdsá- 
gilag módosul. A fémszemcsés tisztítási eljárás 
tisztasága és tapadó hatása  nagymértékben 
függ a fémszemcsék minőségétől.

Az autó- és trak to rgyárakban  a fémszem
csékre ezért különös gondot fordítanak.

Különösen az olyan öntvények tisztításá 
nál, melyeknek nagyobb síkfelületeik vannak, 
m indinkább előtérbe lép a diszkuszkövön való 
csiszolással történő tisztítás. E  tisztítási mód
nál gyakran használnak befogó szerkezeteket, 
melyek használata a m űvelet pontosságát 
emeli.

K ism éretű öntvények — m in t perselyek, 
szelepemelők stb. — végeinek tisztításánál újab 
ban csiszoló au tom atákat alkalm aznak. Ilyen 
berendezést terveztek és helyeztek üzembe a 
Molotovról elnevezett gorkiji autógyárban.

10. H a meggondoljuk, hogy a homokba való 
formázás még sok lehetőséget re jt m agában a 
további gépesítés és autom atizálás terén és 
még hosszú ideig alkalm azni fogják, úgy kétség 
telenül az öntödei k u ltú ra  felső fokának kell 
szám ítani az öntésnek különleges formáit.

Ezek általános ismertetői a következők: 
nem szükséges feltétlenül nagym ennyiségű for
mázó homok, megvan a lehetősége pontosabb 
m éretű és kis ráhagyásokkal szerkesztett önt
vények előállításának, sok esetben az anyag 
s truk tú ra  javulásának.

K ism éretű autóalkatrészek к okillában való 
előállítása karussel-berendezéseken m ár elég 
régóta ism ert eljárás iparunkban. Több éve dol
goznak ilyen berendezések a  gorkiji au tógyár 
ban. Azonban azért nem tudott ez az e ljárás 
szélesebb körben elterjedni, m ert az összes így 
ön tö tt, alkatrészeket feltétlenül ki kell lágyí
tani. Így kopásnak k ite tt alkatrészek gyártá 
sára  nem alkalm as a kokillaöntés. Ezt az eljá 
rá st még tökéletesíteni (kell, hogy szakadás ve 

szélye nélkül el lehessen érni töm ör és minő
ségi s tru k tú rá jú  öntvények előállítását, E  kér 
dések mielőbbi megoldása lehetővé teszi nagy 
számú öntésnél a  bomokformáról való áttérést.

Az au tó-traktoriparban leginkább az alumí- 
niumötvözetek kokiltaöntése terjed t el. Az ösz- 
szes au tódugattyúkat m ár fémmagos kokillába 
öntik. Ilyen módon az üzem a  homokkészítés 
ai ól teljesen felszabadul. Ez lehetőivé teszi az 
öntési m űvelet nagyfokú gépesítését és autom a 
tizálását és beillesztését az általános gyártási 
m unkafolyam atba. Ilyen gyártási eljárás sze
r in t fog dolgozni az U ljanovszk-i gyár új 
autom atikus öntőüzeme.

M áris úgy vehető, hogy a centrifugális ön
tés be van  vezetve az autó-traktor-gyárakban. 
Még ebben az évben megkezdik a  szamarkand- 
sziki „Vörös m otor“ gyárban és a  sztálingrádi 
trak to rgyárban  a kettős hengerblokkok centri 
fugális öntését. A hengerbe okkok öntési e ljá rá 
sának alap ja a fémiiormában, ho'mokmagokkal 
való öntés. A forma belsejét fekecselik. Most 
szakvélem ényt adunk a szétszedhető fém- 
form ában való öntési eljárásról.

Elsősorban az öntési körfolyam at szerint 
szervezhető meg, másodszor lehetőség nyílik  az 
öntési művedet nagym értékű gépesítésére, sőt 
au tom atizálására. A közism ert nyomás m elletti 
öntés az autógyárak tapasztalata i a lapján te r 
jedt el.

Ezzel az igen pontos m éreteket adó öntési 
e ljárással készülnek ma m ár az au tó -trak to r 
iparban használatos összes horganyöntvények, 
egyes díszítési célt szolgáló alumíniumiöntvé- 
nyek, s ezenkívül sárgaréz-öntvények.

Nem sikerü lt még kiküszöbölni a nyomás 
a la tti kokillaöntéseknél, a kokilla aránylag  kis 
é lettartam át, azok elkészítésének bonyolult vol
tá t és az előállításuk költséges voltát. Ezért ez 
az e ljárás alkalm azási tere a fémek bizonyos 
csoportjára korlátozódik. E  téren még azon eljá 
rástó l várha tunk  eredményeket, ahol a kokil
lába öntött viaszform át formázzuk be s azután 
ezeket öntés előtt kiolvaisztjuk.

Ezen utóbbi eljárásnak — melyen sokat 
dolgoztak különféle intézmények és többek kö
zött O rgavtaprom  —, ott van létjogosultsága, 
ahol nehezen m egm unkálható fémekből pontos 
öntvények gyártandók.

11. A  modern, nagy szériákat gyártó tömeg- 
öntőiparban különleges jelentősége van az ön
tési eljárás m inden apró részletének s ezért 
fontos a rendszeres minőségi felülvizsgálat jó 
megszervezése, am i biztosítja az állandó minő 
séget és a selejt csökkenését.

12. Az autó-traktor'ipar öntödéi á lta l a leg 
közelebb elérendő célok a következők: a) a 
nagyteljesítm ényű, pontos öntési eljárások al 
kalm azási terü letének  kiszélesítése, s ezzel 
részben vagy egészben helyettesíteni a homok
ban való form ázást; b) az öntési m űveletek 
nagym értékű gépesítése; c) minden egyes ön 
tési m űvelet gyorsítása; d) az öntvény tisztítási 
m unkák jelentős csökkentése.

Скоростные методы обработки металлов. (Всесоюзное 
научное инженерно-техническое общество машинострои
телей московское отделение.) Монитомапг— Москва, 1949.

A kiadást előkészítette: Az Országos Tálál- 
m ányi H ivatal, a V isipari K utató  Intézet és a 
Vas- és Fém ipari Dolgozók Szakszervezete. 
M űszaki ellenőrzés: K ér pel у K álm án. Buda 
pest, 1950. Budapesti Szikra Nyomda N. V. 
A m unka ism ertetésére megjelenése u tán  visz- 
szatérünk.



Öntödei gyártás fejlesztésének időszerű kérdései

S Z V A T H  G Y Ö R G Y

ötéves tervünk súlyponti kérdésként állí 
to tta  be nehéziparunk fejlesztését. Ebben a 
program úiban nem kis szerep ju t kohászati ipa 
runk fejlesztésének s nem utolsó sorban a ko
hászat öntödei szektorának. A megnövekedett 
szerszámgépszükséglet, a  beruházások nagyobb- 
m érvű teljesítése, acéliparunk növekedése fo
kozottabb m értékben m u ta tja  a  jelentkező 
szűk keresztm etszetet éppen az öntödék vona 
lán. Az öntödék korszerűsítése és ia jelentkező 
szűk keresztm etszetek megszűntetése m iatt 
m ár a három éves tervben meg kelle tt oldanunk 
az öntödéink egy részének fejlesztési prc- 
gram m ját, amelyek során nyert tapasztalatok 
elégséges tanulságul szolgálnak a rra , hogy 
gyárfejlesztési terveink összeállításában milyen 
hibák m utatkoztak.

Ma m ár általánosan ism ert az, hogy ezek 
a hibák az elnagyolt tervezés, illetőleg a  terve 
zés hiányos kim unkálásának következményei. 
E m ellett a kivitelezés sürgőssége és a  meg
felelő tervezőkapacitás h iánya okozta azt, hogy 
az öntödéink fejlesztése során később a te r 
melés emelésével m indig új és új szűk ke 
resztm etszetek jelentkeztek, am elyek eltünte 
tése újabb beruházási feladatok végrehajtását 
tette  szükségessé. M ásrészt az öntödék tervező 
m unkájában nagy akadályt je len tett az a tény, 
hogy a  tervezés a lap jáu l szolgáló pontos és 
végleges profil legtöbb esetben nem állt rendel
kezésére és országunkban a profilk ialak ítás a 
tervezés idejével esett össze, helyesebben még 
ma sem alakult ki véglegesen.

H a azt akarjuk , hogy a jövőben minden 
hibát, am i az eddigiek során felm erült, elkerül
jünk, akikor ragaszkodnunk kell egy olyan te r 
vezési módszer pontos betartásához, am elyik a 
korábban jelentkezett h ibákat ki tud ja  küszö
bölni. A nnak tehát, aki egy öntöde fejlesztési 
tervének kidolgozására megbízást kap, az 
alábbi szempontok figyelembevételével kell 
tervezési p rogram m ját és ü tem tervét felállí 
tani:

1. Technológia.
2. P rofil és programra.
3. Terület és épület.
4. Gépi berendezés és felszerelés.
5. Szállítás és anyagmozgatás.
6. M unkaerőszükséglet és m unkaerő terv.
7. Energiafelhasználás.
8. Jav ítá s  és ikarbantartás.
9. M unkásvédelmi és munkásegészségügyi 

kérdések.
10. Tőkeszükséglet és felhasználás.
11. Amortizáció és rentabilitás.
E  módszeres felsorolás azonban nem jelent 

heti a feladatok elkülöníthe t őségét, m ert a pro- 
gram m tervezés (általános program m terv) függ 
vénye ugyan a technológiai folyam at m egálla 
p ításának, de a program ra részlettervek meg

határozó összetevői a m ár k ialakíto tt teiehnoló- 
gia> a  tervezett vagy meglévő terület és épület 
a meglévő vagy felállítható gépi berendezés is. 
U gyanígy az am ortizáció és a  gazdaságosság 
szám ítása m u ta tha tják  ki egy helyesen m egha 
tározott technológia rossz ren tab ilitásá t és vet
heti vissza a tervezést a k iindulás állapotába.

Technológia-

Nagy sorozat gyártása  esetén a technoló
giai kim unkálás a legrészletesebb és jól átgon 
dolt művelettervezéssel kell, hogy kezdődjék. 
A sorozat-nagyság, darabsúly, a bonyolultsági 
fok és a szükséges term inusok ismeretében a 
Program m  szigorú vizsgálatával el kell dönteni 
a leggazdaságosabb és legkisebb selejtveszély- 
lyel já ró  formázás m ódját. Szükség esetén, 
am ennyiben a m űvelettervezés egyes kérdé 
sekre határozott választ adni nem tud, kísérle 
tekkel kell eldönteni a fennálló problém ákat. 
A művelettervezés folyam án kell meghatározni 
a formázcihomokok, maghomokok anyagát, bele
értve a pontosan súlyra kiszám ított bánya 
homok, kötőanyagok, segédanyagok m ennyisé 
gét, a m inta és magszekrények, valam int a 
m intalapok és form aszekrények anyagát és 
form áját, a m agvasak a lak já t és mennyiségét, 
m agszárítólapok és csészék, az ellenőrzéshez 
szükséges sablonok, készülékek számát és meny- 
nyiségét. A felhasználásra kerülő folyékony 
fém súlyát, a folyékony fém összetételében sze
repet játszó nyersanyagok m ennyiségét és mi
nőségét, a formázáshoz szükséges gépek típu 
sait.

Középsorozatgyártás esetén is célszerű 
volna mindezeket a technológiai feladatokat, 
am elyeket a nagy sorozatra vonatkozólag fen 
tiekben előadtunk, megoldani. Azonban na- 
gyobbm éretű öntöde tervezésénél ennek a fel
adatnak  a megoldása m ár igen nagyszám ú tech 
nológusnak idejét venné hosszú időre igénybe. 
A  gyártervezés pedig pontos ütem terv  alap ján  
dolgozik és a legtöbb esetben nincs ideje k i 
várn i a technológia részletes kim unkálását. 
M indenesetre itt  a tervezési irány ítónak  figye 
lembe kell vennie a részletes művelettervezés 
gyakorlatban érvényesülő hatásfokát és fel kell 
vetnie a ren tab ilitás kérdését. De tudomásul 
kell vennie azt is, hogy a legjobban m egterve 
zett technológiai folyam at is állandóan javító- 
dik a műhelyekben, módosul, finomodik és kö
zépsorozatnál a szerszámozás és a készülékezés, 
sablonirozás, mely a részletes m űvelettervezést 
indokolná, csak igen ritk a  esetben jön számí
tásba. Ezért i t t  célszerűbb a rendelkezésre álló 
program m terv alap ján  megfelelő táblázatot ké 
szíteni, am elyiken a form ázásra kerülő öntvé 
nyek súlya, kiterjedése és bonyolultsági foka 
szerint az alábbi általános technológiai szem 
pontokat tisztázza:



1 8 u

1. tá b lá z a t
Szürkeöntödében gyártásra kerülő öntvények

M agok >> CB » -
H a v i O S S Z -

F orm ázó
gép

sz
á

m
a о T3 N

M egnevezés

D
ar

aí
sú

ly

d b  j sú ly 1 
Il

ii
n 

la
p

o
n

 
h

án
y >>

со

о  * 
£> p

& H
o

m
o

sú
ly

a
1 

m
űs

: 
b

a
n

 
b 

fo
rm

.

A u tó ö n tv é n y

F o rg a tty ú h á z  . . . . . .[  100 70 7 000 í L D O —4 16 35 125 40 12

H e n g e rb lo k k  . . . . . .  120 70 8 400 í RD —0 n 24 150 48 16

L en d k e rék  . . . . . . .  56 70 3 920 1 RD—0 —
—

72 20 30

T ra k to rö n tv é n y :

F o r g a t t y ú h á z ....................... 250 150 37 500 1 LD O —4 21 80 310 85 10

H e n g e r f e j ................................ 52 300 15 600 1 R D —0 8 10 68 18 52

K u p l u n g t á r c s a .................. 18 150 2 700 1 R D —2 23 8 80

F e d é l ................................ .... 1.50 150 225 4 Z R -1  2 1 2 6 120

Elektromotoröntvény :

120 h á z ..................................... 85 200 17 000 1 R D —0 8 7 106 28 25

120 p a j z s ................................ 42 200 8 400 1 RD —2 — — 52 16 80

120 fedél ................................. 24 • 200 4 800 1 Z R - 1 2 1 30 10 80

140 h á z ..................................... 112 100 11 200 l R D —0 14 10 140 40 25

140 p a j z s ................................ 53 100 5 300 1 RD —2 — — 66 18 80

140 f e d é l ................................. 32 100 3 200 1 Z R - 1 2 2 40 14 80

140 elosztó  ............................ 3 100 300 2 Z R —1 1 1 3 75 6 180

F o rm a sz e k ré n y  m ére t

1200X800X300 
2 0

800X600X250
250

600X600X150
250

1500X1000X400
300

800X400X250
150

500X400X150
100

300X400X150
100

600X600X400
300

500X600X250
150

500X400X200
150

600X600X400
300

500X600X250
150

500X400X200
150

300X400X100
100

2. tá b lá z a t
Acélöntődé havonta megkívánt mennyisége 

280 tonnás előirányzat
A d a to k  to n n a  bail

1 ü—10 k g -ig 10—25 k g -ig 25—50 k g -ig 50—250 k g -ig
M egnevezés g<'P- kézi- gép i- kézi- gépi- kézi- gép i- kézi-

1 fo rm . fo rm . í'o rin. fó r  m. fo rm . fo rm . fo rm . fo rm .

K e re s z tta r tó  
A g y k erék  
P é k ta r tó  . . 
K apcso ló  . . 
E m e lty ű  . . 
R o s té ly k e re t

M o zd onya lka trészek :

5
13

15
2

8

V a g o n a lk a tró sz e k :
C s é s z e .................................................. ! 8
V onóhorog  .........................................
K e n g y e l .............................................

11
40

A cé lm ű b e ren d ezés:
H e n g e r e k .........................................
K is  za rán d o k h e n g e r .......................
N a g y  z a r á n d o k h e n g e r ..................
S a l a k t e k n ő .........................................
T ö l c s é r ............................................. 15

S zerszám g ép :
L e n d k e r é k ......................................... [
F o g a s í v ................................ ....
Á l l v á n y .................................................
E m e l ő ..................................................  3

11
12

I  20

Ö sszesen: 13 ! 3 11 11 68 12 23 1 22

250 k g -o n  fe lü l 

k é z ifo rm á z ás

12

45
20
82

8

117
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Még ilyen részletes technológiai összeállí
tá sra  sines szükség, az olyan öntödék tervezé 
sénél, amely kisebb sorozatokat gyárt, ill. 
egyedi g yártásra  van  berendezve. Elégségesnek 
látszik a súlyösszeállítással és darab jegyzékkel 
m egvilágítani a feladatokat a tervezés számára. 
(2. táblázat szerint.) Mivel ez esetben az idő-

3. táblázat

го АО 60 во юо 1го wo ieo w  soo
oercfmunkaidó)

adatok nem állhatnak  rendelkezésre, az idő
elemzés tapasztalata i adataiból grafikus össze
á llítást kell készíteni, amely a súlyegységre 
eső form ázási időt megadja. (3. sz. táblázat-)

Profil és Programm.

A Program m  készítése, am i egyúttal a k i 
a lakítandó profil m eghatározása is, tu la jdon 
képpen több részre tagozódik. A technológia ki 
alakításához szükséges egy általános terv  (gene- 
rál-plan) készítése, am ely tartalm azza a k itű 
zött feladatot. I ía  új öntöde készítéséről van 
szó, akkor az általános tervek csak a céladato 
ka t tartalm azzák. H a egy régi öntöde m oderni
zálásáról, ill. fejlesztéséről van szó, akkor az 
általános program m terv elkészítéséhez figye 
lembe kell venni a meglévő területet, berende 
zést, gépeket, kemencéket és a gyári viszo
nyokat.

Ezeknek az általános program m terveknek 
a lap ján  készült technológiai feldolgozás alap 
já n  kerül sor a Program m  részlettervek feldol
gozására. A programmrészletitervek kidolgozása 
fontos feladat a  tervező szám ára, m ert ezek 
lesznek az alapok a további tervek helyes el
készítéséhez. A  szám ításokat egy műszakos havi 
[teljesítményre szokás elvégezni. A szám ítások 
nak és részletterveknek a következőkre kell 
kiterjedniük:

Egyes m űhelyek súlycsoport megoszlására, 
átlagsúlyára, bonyolultsági fokára, a gépesítés 
mérvére.

Felszerszámozásra.
Homok és kötőanyagok mennyiségére.
A szárító- és lágyító terület légköbméterére.
Olvasztott fém menyiségére-
A súlycsoport-megoszlást az egyes m űhe 

lyekre vonatkozólag táblázat-form ában kell el
készíteni.

4. táblázat
„A“ m űhely acélöntvénygyártás 0—50 kg/db súlyig  

Havi term eléselőirányzat: 200 T.
A d a to k  to n n á b a n

B o n y o lu ltsá g i í'ok «—1 k g -ig 1—5 k g .ig 5—25 k g -ig 25-50 :

I. 4 8 10 40
и . 3 « 25 10

i n . 2 4 35 10
IV. 2 2 15 13
V. 1 5 5 —

Összesen: 12 25 90 73

E  táb lázat kell, hogy a  működő üzemben 
a lap ja  legyen a  tényleges Program m  irányítá,- 
sának. Pl. a darabszám  szám ításnál jelentkező 
15 kg-os átlagsúly kifejezi a m űhely tényleges 
kapacitását. A m ennyiben a  tényleges termelés 
a 15 kg-os átlagsúlyon felül volna, úgy a  200 
tonnás term elési előirányzat könnyen tú lte lje 
síthető. H a  15 kg-on alul van az átlagsúly, 
akkor a 200 tonna túlteljesítése nem várható. 
M inél nagyobb az eltérés a  szám ított átlag- 
súlytól lefelé, annál kevésbbé érhető el az elő
irányzott termelés.

A bonyolultsági fok figyelembevételével a 
Program m  leterhelésénél éppen ilyen fontos, 
m ert ha  a  4-es és 5-ös bonyolultsági fokú dara 
bok szám át a Programm terhelésénél emel
nénk. nemcsak az összerakást és a magkészí
tést végző szakm unkásoknál volna hiány  — 
am ; esetleg e lhárítha tó  — de szűk keresztm et
szet jelentkezhet a  magkészítő térben, a  m ag 
homok m ennyiségében és a szükséges mag- 
száríó kapacitásban  is.

A gépesítés m érvének m eghatározása 
ugyancsak az általános Programm tervelőírá 
sából és a  technológiai adatok feldolgozásából 
adódik. Az egyműszakos szám ítást azonban a 
gépek leterhelésénél itt  á ltalában  figyelmen 
kívül szokták hagyni és ezt kell is ott, ahol 
a form ák továbbítása, esetleges hűtése, gépi 
k izárása zárt folyam atban van  megoldva, 
m ert ebben az esetben még 3 műszakos meg
oldás is beállítható. Mivel a formázógépek a 
berendezési tá rgyak  közül a  legaktívabb te r 
melőeszközök és beszerzési áruk  magas, igye 
kezni kell a tervezésnél a legteljesebb kihasz 
nálást szám ításba venni.

A felszerszámozás k im unkálása elsőren 
dűen fontos tervezési tevékenység. Ezt azért 
kell hangsúlyozni, m ert az eddigi tapasztala 
tok szerint a tervezői m unka ebben az irán y 
ban érvényesült a  legkevésbbé. Nagy sorozatú 
gyártásnál az elnagyoltan készített felszerszá- 
mozási te rv  erősen ro n th a tja  a berendezés és 
a  gépesítés hatásfokát. Csökkentheti a  term e 
lést, sőt egyes darabok form ázásának kiesését 
jelentheti. K öztudott dolog, hogy a fokozott 
gyártás esetén a m unka term elékenységét a 
szerszámozás, készülékezés foka emelheti a  leg 
jobban és az egyes m unkahelyek megszerve
zésénél a m űhely dolgozóinak rendelkezésére 
bocsátott segédeszközök jelentős m értékben 
könnyítik  m unkájukat és így közvetlenül elő 
segítik a  term elés emelését. T apasztalati ada 
tok szerin t a  felszerszámozás kapitá lis szük 
séglete sorozatgyártásánál 8—15 százaléka a  be 
ruházott összegnek, töm eggyártásnál pedig 
20—25 százalék.
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N agysorozatú gyártásnál a szükséges gépe
sítésre  alkalm as m inták, m intalapok, form a 
szekrények megtervezése, különféle sablonok 
és készülékek, m agszárító lapok és csészék és a 
szükséges egyéb segédeszközök tervezési és elő
készítési m unkálatainak  részletes kim unkálása 
nem elkerülhető feladat a tervezés szám ára.

A közép- és kissorozatnál a m inim um  a 
beállítandó m intalapok, formaszekrények szá 
m ának, típusának és m éreteinek m eghatáro 
zása. 'A homok és kötőanyagok összes m ennyi
ségére vonatkozó számítások, a homokfeldol
gozó gépek, szállítószalagok teljesítm ényének 
meghatározásához, az esetleges emelőberende
zés méretezéséhez szolgáltat adatokat. Egyben 
a  rak tározási terü let m egállapítására, anyag- 
beszerzésére és m ozgatására ad ja  meg a szám í
tási adatokat.

Л szárító- és lágyítókemence kapacitásá 
nak és m éretének szám ítása, valamint, a 
Programm teljesítéséhez szükséges folyékony 
fém mennyiségének — felöntésekkel együtt — 
m eghatározása szintén a  Programm alapján 
kell, hogy történjék, hogy ezzel a terület, épü 
let és berendezések szám ára szám ítási alapul 
szolgáljanak.

Gyártervezés.

A gépek és berendezések megtervezésénél 
a  feldogozott technológiai adatok és programm- 
részlettervek az alapok. Mivel az öntödei gyár 
tervező tulajdonképpeni feladata a technológiai 
és program m tervek összeállítása u tán  kezdődik, 
először is egy rajzos előterv form ájában általá
nos elrendezési terv kell, hogy készüljön, ahol 
az olvasztókemencék, szárító-, lágyítókem en 
cék, homokfeldolgozó gépek, formázó és m ag 
készítő gépek, liomckszállítószalag, görgősorok, 
vagy konvejorok, homokkirázók elrendezését 
kell beállítani. U gyanitt kell megtervezni az 
utak, vasutak, daruk, szállítóeszközök elhelye 
zését, az épület és te rü le t mérezetését, a szük 
séges öltözők, mosdók, irodák, javítóm űhelyek, 
rak tá rak  m eghatározásával és a fűtés, világítás, 
erőátviteli vezetékek, transzform átorok, gáz-, 
víz-, leveigövezetékek elhelyezését is.

Ezt a  tervet a  te rü le t és gépek gazdaságos 
kihasználására kell készíteni. H a m ár az á lta 
lános elrendezési terv  elkészült, akkor azt az 
anyagmozgatásnak tervével kell ellenőrizni. Az 
anyagm ozgatásnak a  tervét az alábbi szempon
tok szerint, az útvonalak és azok adatainak  
ábrázolásával kell elkészíteni.

Nyers homok útja.
Feldolgozott formahomok útja .
Feldolgozott maghomok útja.
Kész anyagok ú tja  a szállításon keresztül 

az összerakásig.
Kész form a útja.
Form aszekrények útja.
K iü ríte tt hcmok feldolgozásának útja.
Betétanyagok, nyersvas, acél, mészkő, koksz, 

öfvözőanyagok, stb. útja.
Folyékony fém útja .
Leöntött és a formaszekrényből k iü ríte tt 

darábok útja.
H ulladék (felöntósek, tölcsérek, beömlők) 

ú tja .
A tisztítás ú tja  a kikészítés és tisztítás 

fázisaiban.

Kész öntvények útja .
öntödei szemét, salak stb. ú tja.

Az elkészült anyagm ozgatási tervvel az 
általános elrendezési tervet össze kell vetni és a 
leszűrt tapasztalatok a lap ján  azt korrigálni. 
Az így k ia lak íto tt általános elrendezési terv 
alap ján  Ikerül sor a  részlettervek k iadására, 
am elyek megtervezése m ár az egyes szakszer 
kesztők dolga. M iután M agyarországon formázó
gépeket nem gyártanak, ezért azok beszerzésé
nél külföldi szállításra, vagyunk utalva. U gyan 
csak lehetnek olyan berendezések (W beelabra- 
tcr), amelyek csak külföldi beszerzés tárgyai. 
M iután ezek beszerzését a  gyártervező csak 
közvetve végzi és a  többi tervek pedig a  beszer 
zendő géppel vapnak szoros kapcsolatban, a  
gyártervező feladata az is, hogy a  berendezési 
tá rgyakat szállítókkal és különösen az öntödei 
berendezés szaktervezőivel a legszorosabb kap 
csolatokat ta rtsa  és azok m unkájá t közvetlenül 
irányítsa . A berendezési részlettervek, valam int 
a külföldről szállíto tt gépek katalógusainak és 
prospektusainak összevetése az általános elren 
dezési tervben ad ja  meg a végleges korrekció 
lehetőséget a gyártervezőnek.

Köztudott dolog, hogy a m últban, sőt még 
igen sok helyen ma is az öntödei m unka 
az egyik legnehezebb, legpiszkosabb és leg 
egészségtelenebb m unka volt. A m unkakínálat 
h iányával, az öntödei vezetők gyártásfejlesztési 
Programm juknál nehéz kérdés elé vannak állítva 
a megfelelő m unkaerő beállítása terén. A gyár 
tástervezőnek teh á t a rra  kell törekednie, hogy 
a munkásegészségügyi és munkásvédelmi kér
déseket az öntöde vonalán a tervek elkészítésé 
nél első vonalba állítsa. Az öntő- és .tisztító- 
műhelyek portalan ítása, világos) m unkaterm ei, 
jó világítása, szellőzése, fűtése, a nehéz m unka 
kiküszöbölése, a meleg ellen való védekezés, az 
ívfényhegesztés gázainak, a form ában keletkező 
gázoknak elvezetése, a csiszoló, köszörülő m un 
kások egészséges m unkafeltételeinek meg
teremtése, az acélöntvényeknél a  faragás elke
rülése, m ind olyan szempontok, amelyek az 
egészséges m unkafeltételek biztosításához vezet
nek, vízsugártisztító (Hydroblast), acélszemcsés 
tisztítók (W heelabrátorok), permetezők, gázel
szívó exhaustorok, tub ix  porelszívók beállítása, 
helyiség lebtetonozása vagy esetleg a Szovjet
unióban használt és népszerű fakockaburkolat 
beállítása, am elyik bizonyos m értékig zajtala- 
nítjia is a m űhelyt, a gyártervező szám ára fő 
feladatot jelentenek még akkor is, ha  e beren 
dezések beállítása a  gazdaságosság ha tá rán  
mozog. Ugyancsak törekedni kell a rra , hogy a 
nehéz darabok emelése és m ozgatása ne kézi 
erővel történjék. Az üzemben dolgozóknak a 
m ozgatásnál és emelésnél jelentkező fáradását 
a m inim um ra kell csökkentenünk. A könnyű és 
olcsó pneum atikus emelők beállításával, görgő
sorokkal, m indez kiküszöbölhető. Görgősorokat 
ott, ahol nem várható  nagym éretű program m - 
ingadozás és ahol a  form ák súlyegysége nem 
változik, gyakran  még havi 200 tonnás elő
irányzat esetén is célszerű beállítani. Konvejo 
rok beállítása kisebb súlyegységű öntvényeknél 
havi 500 tonnán felüli termelésnél, nagyobb 
súlyú öntvényeknél pedig havi 800 tonnán 
felüli term elésnél gazdaságos.
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Nagyobb gépesített üzemnél fokozottabb 
gonclot kell fordítani üzemfenntartással kapcso 
latos jav ítá si és k a rban tartás i m unkákra. 
Gondoskodni kell a  jav ítá si m unkák elvégzé
sére szolgáló helyiség, gépi berendezés elhelye
zésére és felszerelésére is. Ugyancsak szükséges, 
hogy m ár a  beruházási keretbe beállítsák az 
előreláthatóan felmerülő tartalékalkatrészek 
mennyiségét, szám át és gondoskodni kell ezen 
tartalékalkatrészekhez szükséges félkészanyagok 
raktározási lehetőségéről is.

Az így elkészített öntödei gyárfejlesztési 
terv  alkalm as a rra , hogy a  szükséges energia 
felhasználás növekedését, illetve szükségletét 
m egállapítsuk. Az erőátviteli villam osenergia, 
valam int a v ilágítási elektromos energiameny- 
nyiségét kW ó-ban kell m eghatározni, a prés- 
levegőszükségletet, a beszívott levegőt nU-ekben 
kell m egállapítani, ugyanígy a  gáz-, víz- és 
gőzfogyasztás mennyiségét is. Ezeket az adato 
ka t a  szolgáltató üzemekkel közölni kell, m ert 
lehetséges, hogy a megnövekedett szükséglet 
b iztosítására a  szolgáltató üzemek nem rendel
keznek megfelelő berendezéssel

Fen ti adatok birtokában kerü lhet sor a 
munkaerőterv összeállítására. A gyártervező a 
technológia á lta l kim unkált időadatok és beren 
dezési tervek b irtokában m egállapítja  a  teljes 
kihasználás esetén szükséges munkaerőezükség-

letet: m űszaki vezetőkben, szakmunkásokban, 
b e tan íto tt m unkásokban és segédmunkásokban.

A végső fokon úgy a m unkaerőre, minit a 
üzemi tervek  kivitelezésére ütemtervet kell 
készíteni. Új öntöde összeállításánál az ütem 
terv kiinduló pontja  annak a  berendezési tá rgy 
nak vagy gépnek felállítása, am elyik a  legké 
sőbbi időpontra várható. Régi öntöde á ta lak í 
tása  esetén az ütem tervet ágy kell elkészíteni, 
hogy -az a  term elésben a felfejlesztés és á ta lak í 
tás ideje a la tt komoly zavarokat ne idézzen elő. 
Ezután válik  szükségessé, hogy a  gyártervező a 
kalkulációs adatok birtokában a tőkeszükségle
tet m egállapítsa és annak felhasználását 
ugyancsak üte.mtervszerűen beállítsa. Szükséges 
még itt  az amcrtozáció szám ítása, bogy a  tőke- 
felhasználá-s vonalán a ren tab ilitást igazolhas 
suk. Az egyes m űhelyekre szám ítás alap ján  
m egállapított optim ális jelzőszám okat forin t 
értékben ugyancsak ki kell értékelni.

Rövid tanulm ányom  végére érve, meg kell 
mondanom, hogy -e cikk ad a ta i egyrészt a. szov
jet szakirodalom ban fellelt -adatokra tám asz 
kodtak, m ásrészt a  három éves terv folyam án 
szerzett tapasztalata inkra. Remélem, hogy azok 
a kartársaim , akik gyárfejlesztési kérdésekkel 
foglalkoznak, nem  fogják elkövetni -azokat a  
hibákat, am elyeket mi a m últban nem tudtunk 
elkerülni.

Az aknásfolvasztás új irányai
Az endotermikus reakció, Illetőleg a meleglevegőt'uvatás vonatkozásai

az olvasztásra

K I R Á L Y  M I K L Ó S

Az aknás olvasztás tüzelési veszteségeinek 
okai 90%-ban a COä gázok redukciójára ve 
zethetők vissza. Ez az endotherm ikus reak 
ció egyrészről hőt von el, m ásrészről pétiig 
fűtőanyagot, szenet emészt fel, a  СО-gáz pedig, 
mely ennek a reakciónak révén keletkezik, a 
fűtőgázokkal távolodik el, a nélkül, hogy a be
fektetett energia feltáratnék, illetve hasznosít- 
tatnék. Az aknás olvasztás redukciós zónája 
ugyan m etallurgiai szempontból szükséges, 
m ert e nélkül vasat csak nagy veszteséggel tud 
nánk olvasztani, mégis am ikor enne üt a reak 
ciónak a célszerű korlátok közé való szorítá 
sáért fáradozunk, okszerű meggondolások egész 
sorának teszünk jó  szolgálatot. Azok az elm í- 
leti síkon kitűnően alátám asztható  lehetőségek 
ugyanis, melyek -ezzel az eljárással szervesen 
összefüggnek, a gazdaságos üzemtől a  szociális 
szempontokon keresztül egészen a kém ia-tech 
nológiai vonatkozásig, az öntödeüzem m inden 
fázisára és m unkaütem ére kiterjddnek1. Ez 
egészen term észetes is, m ert az olvasztás és 
öntés m űvelete fázisok sorozata, melyek nem 
csak egymással szorosan összefüggnek, de egy 
másból folynak. H a túladagolt' kokszmennyi
séggel tüzelünk, nemcsak a  gazdaságosság 
szem pontjai ellen vétünk, de egyúttal a kén 

tarta lom  növelése folytán m etallurg iai vonat 
kozásban is károka t okozunk. De ugyanakkor 
szociális érdekeik is sérelm et szenvednek, m ert 
az öntő, a  legalattom osabb kártételekre is h a j 
lamos m agas kén tarta lm ú  vasból, önhibáján 
kívül, selejtet önt. A helytelen kemenoeveze- 
téssel, vagy rosszul m éretezett berendezéssel 
nemcsak azáltal okozunk károkat, hogy az ön
tőket a rosszul folyó, odvasodásra, melegtörésre 
hajlam os vas elöntésével já ró  többm unkával és 
kockázattal terheljük , de alig  hihető m érték 
ben fokozzuk a sele jtgyártást és hasonló m ér 
tékben ron tjuk  öntvényeink m echanikai tu la j 
donságait is.

Az öntödeüzemek régi és állandó felszí
nen mozgó problém ája Amit m indig egyebek 
m ellett az, hotgy a  tüzelőanyag hőenergiáját 
jobban kiaknázza, m ert m ár rég felism erte azt 
a tényt, hogy az olvasztás a bevetett m ennyi
ségnek alig egyharm adát hasznosítja. Nem ke- 
vásbbé sürgető problém ája a íkúpolóüzemnek 
az a meggondolás is, hogy a  kúpolóban olyan 
term ikus viszonyokat terem tsen, melyek el
érhetővé teszik a betétanyag m ellett annak 
m aradéktalan  oldódását is, mely feltételnek 
eddig csak az elektromos kemence tud  kielégí
tően eleget tenni. Téves ugyanis az a hit, hogy
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a kúpolóolvasztás módszerei m ár tovább nem 
fejleszthetők és bele kell nyugodni abba, hogy 
5 kg koksszal soha olvasztani nem tudunk, v a 
lam in t hogy az elektroíkemencében olvasztott 
anyag mechanikai sa já tsága it kúpolóolvasz- 
tással meg sem tud juk  közelíteni. Ez lehet az 
orthodox öntödei gyakorlat, sajnos, elég kon 
zervatív hajlam ú felfogása, de a korszerű el
méleti meggondolások nemcsak elvetik ezt a 
felfogást, de ellenkezőjét bizonyítani is tu d 
ják. Annak, hogy ezen a  vonalon az elméleteit 
még nem sikerült a gyakorlatba átfogó ered 
ménnyel átü ltetn i, leginkább az lehet a  m agya 
rázata, hogy a gyakorlati öntőszalkember az 
elméletet nem m éltatta  a kellő figyelemre, a 
a tüzeléstudom ány elm életi művelői pedig tú l 
ságosan elméleti síkon mozogtak ahhoz, hogy 
a  gyakorlatta l ennyire szervesen összdfüggő 
kérdésekben a  kellő eréllyel és eredménnyel 
bekapcsolódni kívántak, vagy tud tak  volna. 
Ez az oka annak, hogy a  kúpolóolvasztás, ez a 
felbecsülhetetlen értékű és a m ai állapotában 
is m agas hatásfokkal dolgozó üzem, a  műszaki 
fejlődés m sotohagyerm eke m arad t és a lap já 
ban véve máig is évszázados tradíciók alapján 
működik. Helytelen volna ugyan v ita tn i azt a 
tényt, hogy az utóbbi két évtized egyrészt az 
olvasztási folyam at gazdaságosságát illetőleg, 
másrészt, és még sokkal inkább, az elérhető 
anvagszilárdság tdkintetében nagy változáso 
kat hozott, hisz pl. a m ai anyagszilárdságok 
a húszas évek értékeit 2—3-szorosan is tú lha 
ladják; ugyancsak tény az is, hogy a szövet
szerkezetet m a m á r szisztem atikusan szabá
lyozni tudjuk. De mindez éppen am ellett bizo
nyít, hogy törekvéseink nem utópiák, hanem 
logikus és jól megokolt tényeken nyugosznak, 
s m inden okunk megvan a rra , hogy szilárdan 
bízzunk elm életünk gyakorlati m egvalósításá 
nak m aradéktalan  sikerében.

M ielőtt feitegetéseinkben tovább mennénk, 
vizsgáljuk1 a tüzelési hatásfok alakulást, midőn 
a redukciós veszteségeket részben vagy egész
ben kikapcsoljuk. V izsgáljuk először a hideg- 
fuvatás m a használatos változatát és nézzük 
meg, hogyan alakul a tüzelési hatásfok k é r 
dése:

1 kg C (carbon) 11,5 kg levegővel elégetve 
3,67 kg C 02-t (szénsavat) produkál. Ez a felette 
fekvő izzó szénrétegen áthaladva, 4,67 kg 
CO-vá redukálódik, miközben 3200 kcal hő el
vonása m ellett 1 kg C-t köt le, tehát a tüzelés 
ből kereken 11 280 koal-t felemészt. Eszerint 
tehát, m időn olvasztási óéiból egy kg  C-t el
égeltünk, azaz 8080 kcal-t feltárunk, tu lajdon 
képpen

11 280 -f- 8,080 =  19 360 kcal-t 
vetettünk be, tehát

19 3P0 _  9 „Q g-QgQ =  2,39-sz ereset

annak, am it redukciós veszteségek nélkül kel
lett volna bevetnünk. Ebből az következik, 
hogy a kúpolóban optim álisan

J 0 8 0 _ _ i q a
239.245 13,8 kg

vas olvasztható 1 kg C-vel, vagyis 100 kg vas 
olvasztásához

Pjg =  7,25 kg C,

azaz
7,25
0,9 — 8,0ö kg

90%-os széntartalm ú kokszra van szükség, ami 
a kályhaveszteságek beszám ítása u tán

1 1  =  9,3 kg-ra

növekszik.
Ha a redukciós veszteségek nélkül olvasztunk 
ugyanolyan feltételek m ellett, 1 Ikg koksszal

0.9.8080.0.87
245 =  25,8 kg

vasat tudunk olvasztani. Ez 
hogy 100 kg vas olvasztásához

100
25,8

3,87 kg

annyit jelcoit,

koksz elég kell legyen.
Szám ításainknál abból a feltevésből indul 

tunk ki, hogy az egyik részről a  teljes CO2 

mennyiség redukció ját tételeztük fel, a  másik 
részről viszont a redukciót kapcsoltuk ki 
100%-ig. M indkét esetben szélső értékeket ve tí 
te ttünk  ki. A gyakorlatot így is erősen meg
közelítettük. B ár elhanyagoltuk egyrészről 
azokat az értékeket, melyeket a  Boudoir-féle 
égyen súl y elmélet törvényei szerint figyelembe 
kellett volna vennünk, a m ásik oldalon elha 
nyagoltuk a  hideg fúvólevegő hőfelemésztésé- 
nek legalább is azonos értékű, ellenkező elö^ 
jelű  tényezőit is, úgyhogy a 9,2 kg-os koksz 
fogyasztást helyes értéknek kell elfogadnunk 
annál is inkább, m ert m in t ism eretes, csak 
egészen kiválóan vezetett kúpolóüzemék m a 
radnak a 10 kg-os fogyasztás a la tt.

A kérdést gyakorlati szemmel mérlegelve, 
természetesen nem gondolhatunk a rra , hogy az 
égésnél fejlődő teljes CO2 gázmennyiséget ki
kapcsoljuk a redukcióból. Ennek egyrészről 
komoly tüzeléstechnikái akadályai volnának, 
de nem tehetjük m ár csak azért sem, mert 
m int m ár em lítettük, az olvasztásnak redukáló 
gázatm oszférában kell végbemennie. F en ti le
vezetéseinkből kiviláglik az. hogy a tüzelő 
anyag gazdaságosabb k ihasználására a  lehető 
ségeknek nagyon tág tere van előttünk ny itva  
abban az esetben, ha sikerül m egtalálni a mód
já t  annak, hogy a  redukciós veszteségeket te t 
szésünk szerint szabályozhassuk. M ár egyedül 
50%-os redukciócsökkentésnél 6,57 kg koksz 
elégséges 100 kg vas olvasztásához, illetve túl- 
hevítéséhez kályhaveszteséggel együtt, ez pe 
dig közel 50%-os tüzelőm egtakarítással egyenlő 
és m integy 65%-os tüzelési hatásfoknak eléré 
sét teszi lehetővé.

De vizsgáljuk tovább a levegőszükséglet 
alakulását:

1 kg koksz elégetéséhez

11,5.0,9 =  10,35 kg

levegőre van szükség. E  szerint a szokványos 
olvasztási rendszernél 100 kg vas megolvasztá 
sához

9,2.10,35 =  95,21 kg
levegőre van szükség. MiveÜ a csökkentett re 
dukciónál m ár csak 6,57 kg  kokszot kell eléget
nünk 100 kg vas olvasztáshoz, az ide tartozó 
levegőszükséglet
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6,57.10,35 =  67,90 kg lesz.

Ez annyit jelent, hogy az utóbbi eljárással
100.95,21 
6,57 10,35

=  140,1 kg

vasat tudunk  megolvasztani m inden további 
energiabevetés nélkül ugyanazon kúpoló ke
resztmetszeten, am i annál is valószínűbbnek 
látszik, m ert m int a későbbiekben kiviláglik, 
módunk van a rra , hogy az égés reakciójának 
sebességét lényegesen M fokozhassuk. Ezek 
szerint ha kúpolónk norm álteljesítm énye m2 
kúpolófelületenként 10 000 kg-ot te tt ki, ez a 
szóbanlévő eljárással 14 000 kg-ot fog kitenni. 
Ezek volnának az elérhető eredmények, ha a 
redukciós veszteségek csökkentése céljábói el
vezetett forró C 02 gázokban tároló hőenergiát 
nem hasznosítanánk. De' viszont ezt is haszno
síthatjuk .

Folytassuk tehát m eggondolásunkat. Vezes
sük el az égéstermékek felét az oxidációs és 
neutrális zóna ha tárán , ahol a  gázösszetétel 
C 0 :C 0 2 =  4 :1 , a  gázhőm érséklet 145Ü,J <J,
m elegátadása pedig 40%, a C 02- |-C 0 + 0 2+N2 
=  12,5 kg. A gázokból eszerint Q =  G . c . t  =  
0 5.12.5.0,27.1,450.0,4=979 kcal szabadítható 
fel, am i a 11,5 kg fúvólevegőt

t Q
G.c

979
11,5.0,26 =  299° C-ra

melegíti fel. M it je len t ez a gazdaságos tüzelés 
és a kupolóteljesítm ény szempontjából? Mint 
előbb lá ttuk, az elvezetett gázok összetétele 4:1, 
tehát elsősorban is arról kell gondoskodnunk, 
hogy a gázokban lévő nagym ennyiségű СО gáz 
re jte tt melegét fe ltárjuk  és hasznosítsuk. E n 
nek semmi akadálya, ha ezt olyan kupolózóná- 
ban h a jtju k  végre, ahol az erősen oxidációs 
gázfázis a re la tív  alacsony zónahőfok követ
keztében romboló h a tásá t még nem h írja  k ifej 
teni. H a ezzel egyidejűleg gondoskodunk 
arró l is, hogy a kupoló redukciós zónájából 
felfelé áram ló СО gázokat is elégetjük, illetve 
hasznosítjuk — ügyelve a rra , hogy mindez 
olyan zónakörben m enjen végbe, ahol a  hőfok 
nem elegendő az újbóíi gázredukció m egindí
tásához —- elérhetjük azt, hogy a  torokgázok 
СО-tarta lm át a m inim álisra szorítjuk  le, illetve 
a torokgázokkal éghető gázok nem távoznak a 
szabadba.

Tételezzük fel, hogy a  visszavezetés m a 
gasságában а  CO2 és СО gázok összetétele a re 
dukciós zóna gázfázisának СО telítettsége foly 
tán  3:l-re emelkedik. Ez annyit jelent, hogy a 
szóbanlévő égéstermék

2.3,67 n лг 1 г̂ гл 1 —g— =  2,4э kg C02-t

és
=  1,56 kg CO-tО

tartalm az. Ez utóbbi égésmelege

1,56.2407=3744 kcal.

hőmennyiségnek felel meg. H a ezt a meleget 
levegővel bevezetett 979 kcal melegmennyiség 
hez hozzászámítjuk, 4723 kcal igen jelentékeny 
hőmennyiség áll rendelkezésünkre abból a cél
ból, hogy tüzelésünk gazdaságosságát, illetve 
kúpolónk teljesítm ényét tovább fokozhassuk. 
De nézzük meg, miit jelent ez számszerűleg.

A korábbiakból tud juk  azt, hogy 1 kg 
koksszal redukciós veszteségek nélkül

8080-0,9.0,87
245

25,8 kg

vasat tudunk olvasztani. Mivel 100 kg vas ol
vasztásához ennek figyelembevétele m ellett a 
szokványos kúpoló eljárással

100. (8080+ 3200 +  8080) 
258.80j 0

=  9,3 kg

koksz szükséges, a  felére csökkentett redukció 
val, előmelegített levegővel, valam int а СО gá 
zok m aradék talan  hasznosítása u tán  a  koksz
szükséglet

100. (19 360 — 5640 — 979 — 3744) 
25.8.803

=  3,34 kg-ra

csökkent, azaz a korábbi 6,57 kg-os fogyasztás 
sal szemben további 33,9%-os m egtakarítást 
értünk el. Ezzel term észetesen azonos m érték 
ben csökkentettük levegőszükségietünket.

A fenti számításokból világosan kitűnik, 
hogy a redukciócsökkentéssel, illetve melegí
te tt levegővel való olvasztásnak nemcsak ener
giagazdálkodási szempontból vannak előnyei, 
de kupolóteljesítm ényünknek hatalm as felfc- 
kozására is lehetőség nyílik, olyannyira, hogy 
a kályhaszerkesztés m inden bizonnyal új ala 
pokból indulhat ki a kupolók méretezésénél. 
És ha a gyakorlat nem is lógja igazolni a szá 
m ítások e csúcsértékeit, mégis olyan eredmé
nyekre lehet szám ítani, am elyek a  'kúpoló ol
vasztás m echanikájában korszakalkotó válto 
zásokat hozhatnak létre.

T érjünk m ár m ost á t az e ljárás m etallur 
giai vonatkozásainak vizsgálatára. M it jelent 
kémiai-tecihnikai szempontból a redukció csök
kentése az aknás olvasztás üzemében! Vegyüli 
legelőbb is vizsgálat alá ta lán  a leginkább az 
érdeklődés középpontjában álló és valóban 
minden joggal az öntőszakember elsőosztályú 
ellenségének nevezett ezerarcú kártevőnek, a  
kénszennyeződésnek alakulását. H a az adagot 
helyesen á llítjuk  össze, az olvasztás egyetlen 
számottevő kénszennyező fak tora  az olvasztó 
koksz kéntartalm a. Egy kénm entes tüzelő 
anyag használata m ellett az olvadék kénszeny- 
nyeződése m inden átolvasztásnál csökkenne, 
m ert jó salakvezetés m ellett, baziKus vagy sem 
leges gyüjtőövben az olvadók kénszennyeződé
sének 10—15%-a a  salakba megy át. T udjuk 
azonban azt is, hogy a koksz kéntartalm ának 
m integy 50%-a az olvasztásnál a vasba ju t, így 
olvadékunk kénszennyeződése minden átolvasz 
tásnál egyenes arányban a koksz kén tartalm á 
nak, illetve az olvasztáshoz eltüzelt kokszmeny- 
nyiség nagyságával tetemesen emelkedik. H a 
az olvasztáshoz használt koksz kén tarta lm a 
0,8%, és 10°/o-os kokszadaggal olvasztunk, a kóu- 
tartalom növekedés

0,8
2

10
100

=  0,04°/o

lesz, azaz ha a kiindulási anyagunk kéntartalm a 
0.08°/o-ot te tt ki (ami igen előnyösnek mond
ható), az átolvasztás folytán megnöveíkedett 
kéntartalom  még igen jónak nevezhető 15°/°-os 
kénelvonó salakvezetés m ellett is

(0,08 +  0,04) (0,03 +  0 04 -15 
100

0,102°/o-ot



186

fog kitenni, am i viszont m ár a felső határon  
van és ezen tú l a kénszennyeződés kártételei 
elkerülhetetlenül előtérbe nyom ulnak. Ez gya 
korla tilag  an n y it jelent, hogy am ennyiben meg
felelő eljárással a fűtőkoksz mennyiségét felére
tudom csökkenteni, kétszeresen magasabb kén
ta rta lm ú  koksszal is olvaszthatok, a káros kén 
szennyeződés veszélye nélkül.

Ugyancsak m etallurgiai szempontból kell 
vizsgálnunk a  kapóiéban előálló hőmérsékleti, 
illetve gázösszetételi viszonyokat. Elsősorban 
figyelemmel kell lenni a r ra  az ism ert körül
m ényre, hogy a  vas itúlhevítése m ilyen nagy 
befolyással van annak  minőségi, illetve szem
cseviszonyaira, röviden az anyag  m echanikai 
sajá tságaira . Minden törekvés indokolt tehát 
abban az irányban, hogy a  kúpolóolvasztás hő- 
h a tá ra it emeljük és az anyagot megfelelő gáz- 
atm oszférában m inél jobban túlhevítsük. Ezt 
a  célt igyekszünk szolgálni akkor, m időn az ol
vasztáshoz m a tömör, alacsony gáztartalm ú, 
nehezen égő, drága kokszot használunk, de a  
túlhevítés felső h a tá rá t a  m ai eljárással még 
így sem b írjuk  lényegesen 1400° C fölé emelni, 
ez pedig nem elegendő ahhoz, hogy teljes ol- 
dású, csiram entes olvadékot kapjunk. Különö 
sen kevés ez akkor, m időn m agas C tarta lm ú, 
m ár eredetileg igen durva szemcseszerkezetű 
nyersanyagot adagolunk. A m aradéktalan  ol
dás legalább 1520° C-os tú lhevítést tételez fel, 
de ha adagunk kristályszerkezete durva, szö
vete erősen grafitos, még lényegesen e fölé a 
hőfok fölé kell mennünk, ha  azt akarjuk , hogy 
olvadékunk a rendelkezésre álló idő alatt, a 
gyű j tőövben fennálló keveredési viszonyok 
mellett, csiram entes o ldattá váljon.

Vizsgáljuk azonban közelebbről a kúpoló- 
ban végbemenő hőm érsékleti viszonyokat. 
Osszuk fel ebből a  célból az akna oxidációs zó
n á já t elméleti síkokkal négy szakaszra, a követ
kező elgondolás szerint:

Mivel az égéstermékek CO2 ta rta lm a  csak 
21%-ig fokozható,

f  2,66 Ős. 100 . )
ll2,5CO,. +  N 2 21J

eszerint a 4 szakasz gázöisszetételi viszonyai a 
következő, képet m u ta tják :

I .  szak asz  </4 ré sz  C 0 2 +  %  ré sz  0» =  5,25е;о СО. +  15,75% 0 2
I I .  szak asz  %  ré sz  0 0 .  +  %  ré sz  0 2 — 10,50% C 0 2 +  10,50% 0 2

I I I .  szak asz  ’/4 ré sz  СО, + 1U ré sz  O, =  15,75% C 0 2 +  5,25% 0 2
IV . czak asz  %  ré sz  CO, +  0 ré sz  0 2 =  21,00% C 0 2 +  0,00% 0 2

G yakorlati észleleteinkre tám aszkodva té 
telezzük fel továbbá, hogy az egyes szakaszok 
közepes hőm érsékletei a következők:

I. szakasz: 500° C 
II. szakasz: 1000° C 

IIT. szakasz: 1300° C
IV. szakasz: 1600° C

Ism erjük, hogy 1 kg C kereken 11,5 kg le 
vegővel elégetve, 3,67 kg C0, gázt term el és ez 
a rekació 8,080 kcal hőt szabadít fel. Ism er 
jük  továbbá a koksz és a  levegő faj melegét is, 
s ha feltételezzük azt, hogy a  fűtőkoksz elég- 
hetetlen m aradéka 10%, kályhánk  összes meieg- 
vesztesége pedig 13%, k iszám íthatjuk azokat a 
hőfokokat, m e lye t az egyes elméleti zónák 
felső h a tá rán  előállanalk.

K orábbi szám ításaink eredm ényeinek he 
lyességét feltételezve, tud juk  azt, hogy az elő

m elegített fúvólevegő hőmérséklete kereken 
290° C, míg a  m ár előmelegített koksz hőmér
séklete, m ely a felette lévő II. szakaszból m ár 
izzó állapotban érkezik az a la tta  levőbe, 1000° 
G hőm érsékleten érkezik az I. szakaszba. Ezek 
szerint, m ivel Q =  G . c . t, az első szakasz hő 
mérséklete a következőképpen alakul:

Qi levegő =  1Г5.0,26. 290 =  867 kcal, 
Çh koksz =  0, -5.0.20.1000 =  50 kcal, 

_  867 +  50 +  (0,25.8,080.0,9). 0,87 _
1 1175 .025

780 °C.

A második szakaszba a levegő m ár 780° 
C-on, míg a koksz a  harm adik  szakaszból m ár 
1300° C-on érkezik, a  hőm érséklet tehát itt:

Qh  levegő =  11,75.0,26.780 =  2,383 kcal, 
Qri koksz =0,25.0,20.1300 =  65 kcal, 

[2383 +  65-+ (1818.9)1.0,87fii 12'00.0’26 1190 °C.

A szám ítást a fentiek szerin t folytatva, a 
harm adik  szakasz hőfoka a következőképpen 
alakul:

Ош levegő =  12,0.0,27.1190 =  3,856 kcal. 
Ош koksz =0,25.0,20.1600 =  80 kcal, 

13856 +  80 +  1818). 0,87fin  : 12,25.0,27 1514° C.

Végül a negyedik szakaszszelvény hőfoka:
Q l V  levegő =  12,25.0,27.1514 =  5008 kcal. 
Qiv koksz =  0,25.0,20.1300 =  65 kcal, 
öv  =  (5008+ 65+  1818) .0,87 =

M int a fenti számításokból k itűnik, 290" 
C-ra előmelegített fúvólevegő befúvása m ellett 
az oxidációs szakasz felső rétegeinek hőfoka 
megközelíti az 1800° C-ot, vagyis közel 200" C-szal 
magasabb, m in t a hideg levegővel íúvato tt tü 
zelés hasonló szakaszszelvénye, amiből magától 
értetődőnek látszik, hogy a gyütőövbe lepergő 
olvadék hőfoka szintén ehhez m érten m aga 
sabb, m in t a hidegen fúvato tt olvadéké. A fe 
lette fekvő redukciós szakasz elméleti szaka 
szainak hőfoka természetesen a  hidegfúvatás 
hőm érsékleti fázisaiban hasonlóan roham osan 
csökken és ettől csak egészen jelentéktelen m ér 
tékben té r el, de ez természetes is, m ert a  re 
dukció hasonló értelem ben megy végbe itt  is, 
legfeljebb az áram lás csökkent sebességénél 
fogva némileg lefelé eltolódik.

A redukciós szakasz gázösszetáteli és hő- 
fokviszonyailt vizsgálandó alábbi meggondo
lást követhetjük. Mivel az 1 kg C elégetésével 
nyert 12,5 kg C 02 +  N 2 gázkeverék 1 kg C fel
vétele m ellett 13,5 kg C O +N 2 keverékké re 
dukálódik, melyből a tiszta  СО 4,67 kg-ot tesz 
ki, а СО gáz ennek a keveréknek legfeljebb

— — =34, /%-a lehet. E szerint a  gazossze-

tétel az egyes zónaszakaszokban a következő 
képet m u ta tja :

1. szakasz s/4 rész 15,75% C02 és 10,0% СО
2. szakasz 2/4 rész 10,50% CO2 és 19,0% СО
3. szakasz 1 4 rész 5,25% C02 és 27,2% СО
4. szakasz 0 rész 0,0 % CO2 és 34,7% СО
A redukciós szakaszba ju to tt 3,67 kg C(b 

gáz teljes redukciójához 1 kg C m ellett 3200 
kcal melegmennyiségre volna szükség; tételez-
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zük m ár most fel, hogy ennek felét kikapcsol
ja k  a  redukcióból és csak felét vezetjük a re 
dukciós szakaszon keresztül. Ebben az esetben 
az egyes szakaszszelvények hőfoka a követ
kezőképpen alakul:

Q,n =  12,5.0-5.0,27.1780 =  3003,75 kcal, 
Он =0,25.0,5.0,20.1300 =  32,5 kcal,
Qr  =  0,25.(- 2,200.0,5) = - 4 0 0  kcal, 

(3004 +  32,5 —400). 0,87
ti =  - 12,75.0,5.0.27 = 1332° C.

A következő szakasz hőfoka lesz tovább: 
Q2V =  12,75.0,5.0,27.1332 =  2292 kcal,
Os í =  0 25.0,5.0,20.1000 =  25 kcal,
Qr  — — 400 kcal,

(2292+25—4001.0,87
U 987° C.

13.0,5.0,26 
A harm adik  szakasz hőfoka: 
Qzr, =  13,0.0 5.0,26-987 =  1668 kcal, 

=0,25.0,5.0,20.700 =  17,5 kcal. 
Q r  =  — 400 kcal,

(1668 +17,5 — 4001.0,87
t, = 13,25.0,5.0,26

649° C.

míg a negyedik zóna hőfoka:
Qlv =  13,25.0,5.0.26-649 =  1118 kcal, 
Qik =  0,25.0,5.0,20.400 =  10 kcal, 
Q r  = — 400 kcal, 

melyből

U
(1118 +  10 - 4001.0-87 

' 13-5.0‘5.026 =  361° C.

H elytelen volna azt á llítani, hogy a hő
m érséklet eme elméleti alakulása gyakorlatban 
is ezeket a csúcsértékeket adja. A redukciós 
szakasz hőfoka természetesen nem száll alá 
erre  az elméleti szintre, m ár c$ak azért sem, 
m ert a Boudoir-féle egyensúlyelmélet ezt a fel
tevést m ár eleve megdönti, midőn azt á llítja , 
hogy a végső gázterm ék még m indig tartalm az 
CCb gázt is. Azt, hogy a szám ításban alapul 
vett feltevés — mely szerint az egyes szaka- 
szóikban állandó hőm érsékletváltozás megy 
végbe — m ilyen m értékben fedi a  gyakorlatot, 
ncihéz volna m egállapítani. Az egyik oldalon az 
oxigén elhasználódása, illetve koncentrációjá 

nak csökkenése m ia tt az á talakulásban lassúb 
bodás áll be, a m ásik oldalon viszont a  gázfázis 
emelkedő hőm érséklete folytán a reakció felté 
telei lettek kedvezőbbek. Ebből az következik, 
hogy m ert a két ha tás különböző előjelű, az 
egyes hatások letom pítják egymást, kiegyenlí
tődnek. A kérdés eme része azonban a m i szem 
pontunkból nem is lényeges, m ert mi csupán 
azt kerestük, hogy a 290° C-га előmelegített 
levegő milyen hőm érsékleti csúcsértékeket 
eredményezhet, és am ikor ezt összehasonlítjuk 
a hideg levegőüzem értékeivel, k iderül egy 
részről, hogy a keresett feltételeknek m ár ezzel 
a viszonylag kevéssé előm elegített levegővel is 
eleget te ttünk, a m ásik oldalon viszont egy
ú tta l bizonyítottuk azt is, hogy széles határok 
között függetleníteni tud juk  m agunkat a  tü 
zelőanyag alaki és fizikai sajátosságaiból 
adódó lehetőségektől, amelyek a közönséges 
kúpolóüzemnél döntő jelentőségűek, úgy a leg 
magasabb elérhető hőfokra, m in t a rétegek hő 
m érsékletének megoszlására. Ezeket a m ai ön
tödei gyakorlat figyelmen kívül nem hagy 
hatja. s midőn m egterem tjük a lehetőségét an 
nak, hogy ettől m agunkat függetleníteni tu d 
juk, olyan u tak a t nyitunk meg az aknás olvasz
tás fejlődése előtt, melyek eddig járha ta tlanok  
voltak szám ára.

Természetesen távolról sem szabad azt 
gondolni, hogy ez a durva term ikus és egyéb 
fizikai és vegyi hatásoktól k ísért folyamat me
chanikai m egoldása könnyű; ezeknek a felada 
toknak helyes megoldása igen komoly feladatok 
elé á llítja  a kúoolószerkesztés találékonyságát, 
mégis m inden kezdeményezés, mely ebben az 
irányban m egnyilvánul, indokolt és észszerű, 
m ert m inden Celsius fok. mellyel a  fúvólevegőt 
előmelegítjük, növeli a term elt anyag m echa 
nikai kiválóságát és m inden m3 CCh gáz, m ely 
nek redukciójából folyó endoterm ikus hatás 
kifejlődést meg tud juk  akadályozni, 4000 kcal 
hőenergia m egtakarításá t je len ti szám unkra. 
M inden kísérlet, melyet ebben az irányban 
végrehajtunk, közelebb viszi a tudom ányt 
ahhoz, hogy a term észet erőit m akacs erőfeszí
téssel igájába tö rje  és a százszázalékos h a tás 
fok utópiáját megközelítse.

Hazai h írek

Vasöntödéi kúpolókem encék eredm ényes és gazda 
ságos javítása-

Bocsi István újítása.
Salgótarjáni Acélárugyár N. V.

A vasöntödéi kúpolóketmence fúvóöve olvasz
táskor különböző mértékben leég, leolvad. A ha
vonta kb- két esetben megrongálódott rész kijaví
tása ú. n- szilikon döngölő anyaggal történt, amel
lett azonban a kúpoló falazatát minden alkalom
mal többé-kevésbbé sa,matt-téglák beépítésével is 
javítani kellett.

A javaslat lényege az, hogy ezt az utóbb emlí
tett és havonta átlag kétsizier esedékes javitófala-

zást a döngölőanyag megfelelő összeállításával 
annyira kiküszöbölték, hogy a samott-téglával 
való javítás csak kb. félévenkint szükséges.

Az ríj massza összeállítása a 'következő:
10 rés,z szilikonföldhöz két rész samottlisztet, 

egy rész agyagot és 0 5 rész kvarcíhomokot 
kevernek.

A fent ismertetett összetételű döngölőmasszá' 
val a m últ év szeptember 1-től falazzák a kúpoló- 
kemenoe fúvóövét és az a legkitűnőbb eredménye
ket adja. A a említett időponttól eddig kb. 50-000 
forint m egtakarítást értek el.

(Kivonat az Újítók Lapja 1950. évfolyam 13. 
számából).
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H a r c  a  s e l e j t  e l l e n

5. k öz lem ény

Előző közlem ényünkben az öntési feszült
ségek lényegét, okait, különböző jelenségeit és 
e lhárításuk  lehetőségeit tárgyaltuk. Most az 
öntési feszültségek következtében előálló hideg 
és meleg repedésekről és szakadásokról, vala 
m int az öntvények elgörbüléséről és vetemedé
séről lesz szó.

V alam elv öntvényben akkor keletkeznek 
szakadások, ha az anvag zsugorodása közben 
fellépő feszültségi erők nagyobbak, m in t az 
anvag húzó szilárdsága. ÁltaM ban hideg és 
meleg szakadást különböztetünk meg. A hideg- 
szakadás a fémfénves, síma törési felületéről 
ism erhető fel. Kelőtkezhetik az öntvény lehű 
lése u tán  még a formában, vagy az öntvény 
tisztítása, illetve m egm unkálása közben, sőt a 
m egm unkált öntvénv használatba vétele u tán  
is. Egyenlőtlen lehűtés, vagy felmelegítés, ill. 
más okok oly m értékben növelhetik az önt
vényben m ár zsugorodása közben keletkezett 
feszültségeket, amindk hideg szakadás lesz a 
következménye.

Szakadás az öntvénynek csak abban a ré 
szében keletkezhet’k. am elyben húzófeszültség 
uralkodik. Egy ablakkeret öntvénv pl. csak az
1. ábrán  feltün tetett módon szakadhat meg. Az 
egyenlőtlen lehűlés és zsugorodás következté 
ben a külső, vastagabb keretben ugyanis húzó-, 
míg a vékonyabb keresztvasban nyomófészült- 
ségdk lépnek fel. A szakadásnak tehát a húzó- 
-feszültségi erők ha tásá ra  szükségképpen a ke 
retben kell hekövetkezni. íg y  m agyarázható az 
a  laikusoknak érthetetlennek látszó jelenség, 
hogy az öntvény a vastagabb szelvényéhen 
szakad.

f-
Hibás

t> )H r  t v  -,

2. ábra.

t
t

1 r

t
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Ablakkeret
1. á b ra .

Az öntvény gyors lehűlése következtében 
keletkező tú l nagy feszültségeket némileg azzal 
csökkenthetjük, hogy a darab lassú lehűléséről 
gondoskodunk. Ezért az öntés u tán  az öntvényt 
a szekrényből csak m ár jól lehűlt állapotban 
szabadítjuk ki és lehetőleg légvonatm entes he 
lyein hagyjuk norm ális hőm érsékletre lehűlni.

A meleg repedések rövidesen az öntvény 
megdermedése u tán  a  form ában, még annak 
izzó állapotában következnek be. A szakadási 
felület ez esetben nem sím a és nem fémfényű 
— m int a hideg szákadásnál —, hanem  k ris tá 
lyosán durva és az oxidáció következtében 
szürkésfekete színű. A meldg repedések gyak 
ran  oly keskenyek, hogy szaJbadszemmel nem 
is láthatók. Meleg repedésre az az ötvözet h a j 
lamosabb, amely — m int az acél — nagyobb 
m értékben zsugorodik. A meleg repedések ke 
letkezésének okát a 3. ábrán  szemléltetjük.

Л mcleqszCLJícicLcbb ke le tkeze se .

3. ábra.

Az öntvény vékonyabb (b) gerince (3/a. 
ábra) rövidesen az öntés u tán  megdermed, am i
kor még a vastagabb (a) helyeken csak egy vé
kony réteg dermedt meg a form a falain. A meg
szilárdult gerinc zsugorodása következtében 
fellépő húzóerőknek a még tásztanem ű állapot
ban lévő, tehát kisebb szilárdságú (a) részek 
nem tudnak ellenállni és ennek következtében 
a darab az (s) helyen el fog szakadni (3/b. 
ábra).

A meleg szakadást, vagy repedést ilyen 
esetekben — különösen acélöntvényeknél — 
megfelelő form ázástechnikai fogásokkal meg

5. á b ra . 6. áb ra .

Példa erre  különben az előbbi közlemé
nyünkben ábrázolt öntöttvas rácsszerkezet és 
egyéb öntvény is. (Lásd: Öntöde I. évf. 6. sz. 
337—138. old. 12—16. sz. ábrákat). Azok az önt
vények, amelyek nycmófelszültség a la tt van 
nak, nem szakadhatnak el.

Elősegítik a repedések keletkezését az éles 
sarkok is, am int azt a 2. ábrán  látjuk. Az éles 
sarokban az X —X  síkban (2/a. ábra) kelet
kező repedés m integy bevágás szerepel. Ennek 
következtében az öntvény ebben a meggyen
gült szelvényben dlszakadhat, Ezért az átm ene 
teket lehetőség szerint le kell gömbölyíteni. 
(2/b. ábra).

lehet akadályozni. Ilyen pl. az az eljárás is, 
am elyet a 4. ábrán  lá thatunk1 feltüntetve.

I t t  a repedés szempontjából veszélyes he 
lyeken vékony —■ tehát gyorsabban lehűlő és 
megdermedő — bordákat alkalm azunk. Ezek a 
gerincnél is vékonyabb bordák a darab leöntése 
u tán  azonnal megdermednek (4/a. ábra) és 
ezért szilárdabbak, m int a később megdermedő 
öntvény. Ezek a szilárdabb bordák vaskapcsok- 
ként kö tik  össze a  kevésbbé szilárd részeket 
egym ással és m egakadályozzák a  meleg repe 
dést. (4/b. ábra). Az 5. és 6. ábrán  ugyancsak 
ilyen bordák (R) és szalagok (B) alkalm azását 
lá thatjuk .
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A  m e le g  re p e d é s  m e g a k a d á ly o z á s á t  s z o l 
g á ló  tö b b rész es  fé m m a g o t lá tu n k  a  7. á b rán .

E z e n  a  „ K “- v a l  j e lö lt  fé m r é sz e k  k ö z ö tt i  
h é z a g o k b a  lá g y ,  ö s sz e n y o m h a tó  a n y a g o t  te s z 
n ek , a m i a  zsu g o ro d ó  ö n tv é n y  ö ssz e h ú z ó d á sá 
n ak  en g ed .

' .  ábra.

A  le ö n tá s  u tá n  m é g  k i  n em  h ű lt  ö n tv é n y  
s z ilá r d s á g a  v ö r ö s -m e le g  á lla p o tb a n  m é g  o ly a n  
c se k é ly , h o g y  n a g y o b b  ig é n y b e v é te l  k ö v e tk e z té 
b e n  e lr e p e d h e t . E z é r t  g y a k r a n  k e le tk e z ik  az  
ö n tv é n y e n  m e le g  sz a k a d á s  a  m ia t t ,  h o g y  a  fe l-  
ö n té se k e t  a z  ö n tv é n y r ő l  m é g  m e le g  á lla p o tá b a n  
k a la p á c c s a l  v e r ik  le.

A z öntvények elgörbülése.

A z  a r á n y la g  h o sszú , v a la m in t  n a g y fe lü le tű  
ö n tv é n y e k  a  z su g o r o d á su k  k ö zb en  fe llé p ő  fe 
s z ü lts é g e k  k ö v e tk e z té b e n  g y a k r a n  e lg ö rb ü ln e k , 
i l le t v e  e lv e te m e d n e k  é s  ez á r t s e le j te s s é  v á ln a k .  
E zek  a  je le n s é g e k  is  a z  ö n tv é n y  e g y e n lő t le n  le 
h ű lé sé n e k  a  k ö v e tk e z m é n y e i.

A  8. á b rá n  fe lt ü n te te t t  ö n tö ttv a sg e r e n d a  
a z  (I) v a s ta g a b b  é s  (II ) v é k o n y a b b  ré szb ő l á ll. 
A  le ö n tö tt  d arab  m e g d e r m e d é se  u tá n  a  (II) 
ré sz  —  a  g y o r sa b b  le h ű lé s e  k ö v e tk e z té b e n  —

[= □ *

□  *

(II) ré sz b e n  e n n e k  g y o r sa b b  ö ssz e h ú z ó d á sa  k ö 
v e tk e z té b e n  fe llé p ő  h ú z ó erő k  h a tá s á r a  k é p lé 
k e n y  á lla p o tá b a n  ö s sz e n y o m ó d ik  é s  í g y  —  m a 
r a d a n d ó  a la k v á lt o z á s t  s z e n v e d v e  —  rö v id eb b  
le sz , m in th a  sza b a d o n  z su g o r o d o tt  v o ln a . A  g e 
r e n d a  v é k o n y a b b  (II) r é sz e  —  h a  n e m  v o ln a  
szo ro s  ö ssz e fü g g é sb e n  a  v a s ta g a b b  (I) r é s sz e l —  
sza b a d o n  z su g o r o d h a tn a  é s  rö v id eb b  len n e . 
E n n e k  a  r é sz n e k  n a g y o b b  m é r té k ű  ö ssz e h ú z ó 
d á sá t  a  v a s ta g a b b  ré sz  k ise b b  m é r té k ű  z su g o r o 
d á sa  a k a d á ly o z z a  (8 /b . á b ra).

A  600° C h ő m é r sé k le t  f e le t t  a  g e r e n d a  k é t  
ré sz é n e k  e g y e n lő t le n  le h ű lé s e  k ö v e tk e z té b e n  
fe llé p ő  fe s z ü lt s é g e k  m in d  a  k é t  r é szb en  h o ssz 
ir á n y b a n  m a r a d a n d ó  a la k v á lto z á s t  o k o zn a k . A  
g e r e n d a  h o ssza  600° C h ő m é r sé k le te n  (8 /e . áb ra) 
k iseb b , m in th a  a z  (I) r é sz t  k ü lö n  ö n tö tté k  v o ln a  
és  n a g y o b b , m in th a  a  (II) r é sz  ö n á lló  d arab  
le n n e .

A  600° C h ő m é r sé k le t  a la t t  a z o n b a n  a  
s z ü r k e v a s  m á r  n e m  k é p lé k e n y , t e h á t  m a r a 
d a n d ó  a la k v á lt o z á s a  n e m  k ö v e tk e z h e t ik  be. 
A  g e r e n d a  g y o r sa b b a n  le h ű lő  v é k o n y  (II) része  
n a g y o b b  m é r té k b e n  zsu g o ro d n a , de eb b en  a  
v a s ta g a b b  (I) r é sz  k ise b b  m é r té k ű  ö ssz e h ú z ó 
d á sa  a k a d á ly o z z a . E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  (II) 
r é szb en  h ú zó -, a z  (I) r é szb en  n y o m ó fe sz ü lt sé g e k  
lé p n e k  fe l. (8 /e . á b ra ). E  m ia t t  a  g e r e n d a  az  
á b rá n  fe lt ü n te te t t  m ó d o n  m e g g ö r b ü l. A m ik o r  a  
(II) r é sz  a  n o r m á l h ő m é r sé k le tr e  h ű lt  le , a  
v a s ta g a b b  (I) r é sz  m é g  m a g a sa b b  h ő m é r sé k le 
te n  v a n . E z  to v á b b  h ű lv e  z su g o r o d ik  é s  en n ek  
k ö v e tk e z té b e n  m o s t  m á r  a  v é k o n y a b b  részbein  
lé p n e k  fe l  a  h ú z ó - é s  a  v a s ta g a b b  ré szb en  a 
n y o m ó fe sz íiltsé ig ek . (8 /f. á b ra ). A  g e r e n d a  íg y  
v é g e r e d m é n y b e n  fo r d íto t t  ir á n y b a n  fo g  m e g 
g ö r b ü ln i. A z  ö n tv é n y e k  e lg ö r b ü lé sé n é l a z  az  
á lta lá n o s  sz a b á ly , h o g y  a z  ö n tv é n y  m in d ig  a  
v a s ta g a b b  r é sz e n  le s z  h o m o rú , ú g y , m in t  a z t  a
9. á b ra  i s  s z e m lé lte t i.

9. ábra.

8. ábra.

előb b  z su g o ro d n a , m in t  (I) rész . Ö sszeh ú zó d á 
s á t  a z o n b a n  a  la s sa b b a n  h ű lő  é s  k éső b b  z su g o 
rod ó  (I) r é sz  m e g a k a d á ly o z z a . M in th o g y  a  'két 
r é sz  sz o r o sa n  ö s sz e fü g g  e g y m á s s a l  —  m in d 
a d d ig , a m íg  a z  a n y a g  k é p lé k e n y  á lla p o tb a n ,  
a z a z  600° C -n á l n a g y o b b  h ő m érsék le tem  v a n  —  
a  k é t  ré sz  k ü lö n b ö z ő  m é r té k ű  ö ssz e h ú z ó d á sa  az  
a n y a g  p la s z t ik u s  a la k v á lto z á s a  k ö v e tk e z té b e n  
k ie g y e n lítő d ik . A  z su g o r o d á s  le f o ly á s á t  600° C 
h ő m é r sé k le t  f e le t t  a  8 /b ., c. é s  d. á b ra  s z e m lé l 
t e t i .  A  v a s ta g a b b  (I) r é sz  la s sa b b a n  h ű l le , 
m in t  a  v é k o n y a b b  (II) rész , de m é g se m  zsu g o -  
r o d h a tik  —  a  la ssa b b  le h ű lé sé n e k  m e g fe le lő e n  
—  k e v é sb b é , m e r t  a  v e le  ö ssz e fü g g ő  v é k o n y a b b

E n n é l  a  g e r e n d á n á l a  v a s ta g a b b  rész  a lu l  
v a n  é s  e z é r t  e lle n k e z ő  ir á n y b a n  g ö rb ü l m eg , 
te h á t s z in té n  a  v a s ta g a b b  o ld a lo n  le s z  h o m o rú .

L em e zek  ö n té sé n é l a  le m e z  M s ő  la p ja  h ű l  
le  k éső b b , te h á t  ez sz e r e p e l ú g y , m in t  a z  ö n t 
v é n y  v a s ta g a b b  r é sz e  és a  le m e z  a  fe lső  la p já n  
le sz  h o m o rú . A  10. á b rá n  fe lt ü n te te t t  n y it o t t  
ta la j  fo r m á b a  ö n tö t t  tű z la p o t  k ö z v e t le n  ö n té s  
u tá n  h o m o k k a l k e l l  b e fe d n i o ly m ó d o n , a h o g y  
a z  a z  á b r á n  lá th a tó .

10. á b ra . 11. á b ra .
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A 11. ábra  egy bordás lapot tün te t fel. Ez 
—- a bordák hű tőhatása következtében — az 
alsó bordázott részén hül le ham arabb, m int a 
felső síma részen.

Az ilyen öntvényeik elvetemedésát úgy aka 
dályozhatjuk meg, hogy a  két oldal egyenletes 
lehűléséről gondoskodunk. Ezt a 10. ábrán  v á 
zolt esetben a felső lapnak homokkal való be- 
talkarásával érjük  el, a 11. ábrán feltüntetett 
öntvénynél pedig a felső lap gyorsabb lehűtése 
céljából erről távolítjuk  el a homokot.

Az esztergapadágyak vezető prizm áit rész 
ben gyorsabb lehűlésük, részben kopásállósá 
guk fokozása céljából hűtőbetéttel (kokillára) 
öntik. (12. ábra.)

Ku/Xöbp

112. álbra.

Egyszerűbb öntvényeknél az elvetemedést 
esetenként azzal is m egakadályozhatjuk, hogy 
— úgy, m int a 13. ábrán  lá tható  »homloklap-

13. áb ra .

jukon keresztirányban is bordákat öntünk rá. 
Ezeket az öntvény tisztításánál természetesen 
el kell távolítani. Az öntvény elgörhülésének 
m egakadályozására legcélszerűbb eljárás az, ha 
a form át m ár eleve az elgörbülés mértékének 
megfelelő nagyságban ellenkező irányban gör
bítve á llítjuk  elő. E rrő l az eljárásról részlege
sebben alább lesz szó.

Az öntvényekben fellépő feszültségek k i 
küszöbölésének legeredményesebb m ódja az 
öntvény utólagos hőkezelése. Az acélöntvénye 
ket két okból kell hőkezelni. Egyik ok az acél 
szövezelének (struktúrán árnak) m egváltoztatása 
és ezzel szilárdsági tulajdonságainak m egjaví
tása. A m ásik az öntvény feszültségmentesí
tése. A fflszültségmentesítő hőkezelésnek cél
szerű kivétel nélkül m inden acélöntvényt a lá 
vetni. Az öntvényeket az ú. n. lágyítókemencé 
ben fokozatosan a plasztikus alakváltozás hő 
mérséklete (600° C) fölé hevítjük, am inek kö
vetkeztében az öntési feszültségek feloldódnak. 
A húzófeszültség a la tt lévő öntvényrészek meg
rövidülnek, a nyomófeszültség a lattiak  meg
hosszabbodnak. Az öntvény feszültségmentes 
lesz. A hőkezelés a la tt úiabb feszültségek kelet 
kezését úgy akadályozzuk meg. hogy az öntvé- 
nveket a kemencében lassan, fokozatosan h ű t 
jük  a norm ális hőm érsékletre. H a az acél 
s tru k tú rá já t is meg akarju k  változtatn i és 
ezzel szilárdsági tu lajdonságait m egjavítani — 
akkor az öntvényeket ■— széntartalm uknak 
megfelelően — 900—950° C hőm érsékletig kell 
felhevíteni. Célszerű ilyenkor az izzó darabokat 
7009 C-ig gyorsan és innen lassan, fokozatosan 
lehűteni. Az elsetben, ha valam ely vasöntvényt 
tökéletesen feszültségm entesíteni kell, célszerű 
ezt is hőkezelésnek alávetni. Szürkevasnál azon
ban vigvázni kell a rra . hogy ez 650° C hőm ér
séklet a la tt történjék. Nagyobb hőmérsékleten 
és huzamosabb idő a la tt u. i. a szürkevas duz

zadása és szövetváltozása is bekövetkezhetik, 
és ezzel szilárdsági tulajdonságának rosszabbo
dása jár.

СГГГ------------------ -Г Г ?

c.,

14. á b r a .

V annak olyan öntvénykonstrukciók, ame
lyek az egydnlőtlen anyagelosztás m ia tt szük 
ségképpen elgörbülnek. Példa erre  a  14. ábrán 
vázolt öntvény is. A vastagabb része formázás
kor az alsó részbe kerül, a  vékonyabb bordák 
pedig a felső részbe. H a ezt a darabot egyenes 
öntőm inta u tán  form áznánk be, az öntvény 
m indenesetre görbe lenne, úgy, m in t azt a  8/b. 
ábrán  látjuk. Ezen a bajon egy műfogással 
segíthetünk. M agát az öntvény elgörbülését 
nom tud juk  megakadályozni. Ezért a m intát 
nem egyenesen, hanem  ellenkező irányba gör
bítve készítjük el, illetőleg formázzuk be, úgy, 
am int azt a 8/c. ábrán  lá tjuk . A m in tá t term é 
szetesen oly m értékű görbülettel kell készíteni, 
illetve oly m értékben kell meggörbíteni, m int 
am ilyen m értékben az egyenes m in ta  szerint 
form ázott öntvény görbülne el. Ehhez term é 
szetesen nagy tapasztalat szükségek

G yakorlati tapasztalatok1 a lap ján  az esz
tergapadágyak elgörbülésének kiküszöbölése cél
jából az öntőm intákat a következő táblázatban 
foglalt ívm agasságú görbülettel kell ellátni:

C súcstávo lság : Teljes hossza Ivm agasság :
m m . mm.

12.000 15.000 96
11.000 13.000 83
10.000 12.500 70
9.000 11.000 63
8.000 10.000 56
7.000 8.000 40
6.000 7.500 36
5.000 6.000 28
4.000 4.800 22

Megfelelően görbített form ákat többféle 
módon lehet készíteni. Vékony, gyenge m inta 
könnyen a kellő m értékre ha jlítha tó  és így for 
m ázható be. H a ez nem lehetséges, akkor e|gy 
megfelelő görbületű hom okágyat készítünk és 
erre helyezzük a m intát, am elynek jól kell 
sim ulnia az ágyhoz. Hogy ezt elérjük, vagy be 
fűrészeljük helyenként a  m in tát, vagy meg
felelően feldaraboljuk. (15. ábra).

15. á b ra .

A görbefelületű homokágy készítése nagy 
ügyességet és sok tapasztalato t k íván  meg.
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Moszkva, a szovjet öntőipar központja,
Moszkvában és környékén a gyakorlatban _ is 

mert öntvények 'minden létező fajiá já t előállítják 
és az összes ismert öntési módokat alkalmazzák. 
Jelenleg Moszkva és környékének^ öntvényterme- 
lése meghaladja a háborúeiőtti egész Oroszország 
1913. évi termelését. Az öntöttvas 70%-át kúp о lóban 
olvasztják, valamennyi öntészeti folyamat, tehát 
az olvasztás, a formázás, a magkészítés, a tisztítás, 
a homokelőkészítés stb. gyorsított eljárással tör 
ténik.

A kupolóolvasztás gyorsítását elsősorban a 
több sorba elhelyezett fúvókáik alkalmazásával, 
továbbá a levegő előmelegítésével, a befúvott 
levegőnek oxigénnel való keverésével, a szénpor- 
és gáznemű tüzelőanyagok alkalmazásával érik el.

A fém ötvözetek  o lv a d á sp o n tja  és  tü zá lló sá g a  k ö 
zö tti ö ssze fü g g és . .

K. A. Oszipov: Dokladi Akademii Nauk. 
SSRR. 61. k, 71/74. 1.

Elektrőlit Fe, Ni, Mn és igen tiszta fémlkróin- 
ból és kobaltból készült ötvözeteket 48 órán át 
vákuumban 1000—1150° C között hevítettek, majd 
vízben lehűtötték. Ezután, Kornyilov szerint, 60—85 
mm-es próbákon 1100° C-nál a tűzállóságot majd 
hajlítással_ és centrifugális terheléssel a  mecha
nikai tulajdonságokat vizsgálták. FeCr-nak^ szoba- 
hőmérsékleten mért elektromos ellenállása _ a 
krómtartalommal változik A melegszilárdság 
görbéi és a szobahőmérsékleten m ért rácspara 
méter értékek között nines összefüggés, 40—50% 
Cr-tartalom alatt a melegszilárdság és szolidnsz- 
hőfok nem változik nagy mértékben. A FeNi, 
CoNi és MnNi szolidnsz íikvidusz- és melegszilárd
sági görbéből hasonló megállapítások olvashatók 
ki, A FeNi és Co-Ninél 1100° C-on a tűzállóság és 
az összetétel között lineáris összefüggés állapít 
ható meg, ami Botsehwar ama elméletét igazolja, 
hogy ha az ötvözetekben és oldatokban a hőmér
sékleti tényezőik változásait tág határok között 
állandósítjuk, a hőmérséklet emelkedésév él a gör
bék egy maximummal egyenesbe mennek át.

Az alumíniumbronzok megmunkálásának növelése,
Ismeretes, hogy az 59% os, ú. n. automata- 

sárgarezek 16% Pb-tartalomig mechanikai tulaj 
donságaik veszélyeztetése nélkül könnyebben for 
gácsolhatok. Ebből a meggondolásból kiindulva, 
kísérleteket végeztek 1% Pb-iartaknú alumínium- 
bronzokkal is és úgy találták, hogy ilyen 1%-es 
öntött alumíniumbronzok sóikkal jobban megmun
kálhatok és hőkezelhetők is, m int a 2—3% Pb-tar 
talmúak, amelyeknek mechanikai tulajdonságai 
némileg már csökkentek, míg az 1% Pb-tarlalom 
azokat alig befolyásolja.

Volfrámclvasztás nagyfrekvenciái ú forrasztó 
lámpával.

Az egyik külföldi laboratóriumban olyan 
nagyfrekvenciájú forrasztólámpát szerkesztettek, 
amellyel elérhető 3380» C hőfoknál a vollfrám is 
megolvasztható. A lámpával történő olvasztásnál 
két egymásba tolható fémeseiből álló antenna, vé
gén gyürűalaikú fényív keletkezik, amelyen nitro 
gént és széndioxidot nyomnak át. Ezáltal a kilépő
csővég előtt egy kb. 25 mm hosszú szúróláng ke
letkezik, amellyel volfrám megolvasztható. A gáz- 
molekulák a fényívben való áthaladásukkor való
színűleg atomokra hasadnak szét, amelyeknek is
mét molekulákká való egyesülésükkor további 
(képződési) hőmennyiségek válnak szabaddá (Me
tall. 1950. 13—14.)

A z ön töd ei m u n k ah elyek  m e g v ilá g ítá sa .
Az öntödei munkahelyek mesterséges megvilá 

gításának alapelve a természetes , megvilágítás 
tökéletes megközelítése, ami az öntöde általános 
megvilágítása fényosoportjainak megfelélő elosz
tásával oldható meg. Az öntödékben, már a taka 
rékosság szem előtt tartása kedvéért sem szükséges 
minden helyen egyforma fényerősség, azonban a 
különbözőképpen megvilágított munkahelyek kö
zölt nem célszerű a hirtelen fényerősségváltozások 
alkalmazása. , , , ,

A munkahelyek megvilágításának fényerős
sége a munka természetétől függ. Bűneik megfele
lően világítástechnikailag durva, középfmom, 
finom és igen finom munkáknak megfelelő vilá
gítást ismerünk. Durva munkákra elegendő 50—100 
Lux, a fcözépfínomakra 100—300, a finomakra 
300—1000, a nagyon finomakra 1000—5000 Lux *

Ezek a mennyiségek a munkahely megvilágí
tására feltétlenül szükségesek, mert a természe
tesen jól megvilágított munkahelyek fényerőssége 
is ennek megfelelő. Pl. a természetesen megvilá
gított ablak melletti munkahelynek fényerőssége 
is már 1000 Lux, a mesterséges megvilágításnál 
előírt 5000 Lux is csak egy huszadrésze a nyári 
napfénnyel megvilágított fényerősségnek. Ezért 
igyekszenek az öntödékben és általában a gyári 
munkahelyeken, a természetes napfény fényerejét 
megközelítő mesterséges világítást alkalmazni. 
Villany világítással, különböző lámpaszerkezetek- 
kel ezek a kívánt egységek könnyen elérhetők. 
R ajz im m kákná 1 és a finom mechanikai megmun
kálógépeknél 75 W attos lámpákat alkalmaznak, 
különlegesein finom műveletekhez 100 W attosat is, 
általában azonban műhelyvilágításra 60 W attnál 
kisebb fényerősségű lámpákat nem használnak. 
Már a 60 W attos lámpának a fényerőssége, meg
felelő zománcozott ernyők alkalmazása mellett, a 
világítótest középpontjától számított 30 cm-es kör
ben 1400 Luxnak megfelelő fényerősség, 50 cures 
távolságban még mindig 600 és 70 cm es távolság
ban 350 Lux. A munkahelyeken mozgathatóan 
alkalmazott lámpaberendezések lehetővé teszik a 
fénynek a szükséges helyre való vetítését.

A film szerepe a szakmai kiképzésben.
Nem vitatható, hogy különösen fémöntödéink 

nagyrésze a munkahigiénia, a kiképzési eszközök, 
s általában a szakmai kiképzés ierén eléggé Látra 
van. Érthető, hogy e hiányok pótlására hathatós 
eszköznek alkalmazható, hatásos és korszerű ok
tatási célokra használható a filmbemutató, amely 
egy helyszíni megtekintést követő előadás formá
jában jelentékenyen járul hozzá az ifjúság neve 
léséhez, de a korszerű szakmunkástovábbképzés
hez is.

A film tehát mint. felvilágosító-, tanító- és pro
pagandaeszköz kétféle irányban éreztetheti cél
szerű és jótékony nevelőhatását. Először nagy
mérteikben alkalmas arra. hogy már pl. az általá 
nos iskolában fölkeltse a fiatalság érdeklődését az 
öntödei szakma iránt, ami igen jó alkalom a szak
mai toborzásra. Ennek szükségét a legutóbbi idő
ben láttuk, pl. az 1946-os időkben, amikor a nyom- 
dai_ és az öntödei szakiparban katasztrofális volt 
az ifjúság részvétlensége, s amikor falragaszokon 
hívták fel az ifjúság figyelmét az e pályákon való 
elhelyezkedési lehetőségre A filmmel elérhetjük 
tehát azt a mindenkor hiányzó felvilágosító mun
kát, amelyet a _ fizikai dolgozók között elhelyez
kedni kívánó ifjúság szakpályaválasztás előtt nél
külöz. Célszerű és tanácsos^ volna a szakmai téren 
elhelyezkedni óhajtó ifjúság tájékoz*atása és az 
öntödei szakma iránti érdeklődés fölkeltése érde 
kében már az általános iskolák részére több ilyen

•  A  L u x  a  m e g v i l á g í t á s  e rő s sé g ié n e k  e g y  n é g y z e t-  
m é t e r r e  e ső  m e n n y is é g e .
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rövid filmet készítetni, amelyeknek rendszeres 
iskolai levetítése igen hathatós eszköznek bizo
nyulna a szakmai érdeklődés felkeltésére.

A filmnek ezenfelül még egy másik nagy és 
jelentős felhasználási lehetősége van a továbbkép
zés terén. L t a filmnek erősebb igénybevételére 
gondolunk az üzemvezetők és a taníoiyamvezeiők 
továbbképzése tekintetében. E eelra különleges 
összeállítású és elgondolása. rövid vagy hosszabb 
filmeket; kellene készíttetni, a filmszcenáriumírók 
éo a megfelelő szakemberek bevonásával. E téren 
az intézkedések m ár megtörténtek ugyan, az ered
mények azonban vagy késnek, vagy ami már ren
delkezésre áll, nem kielégítő. Nem kétséges azon
ban, hogy különösen a szakmunkás ifjúságnak az 
öntödei szakmában való toborzására és a segéd
munkásnak szakmai áanevelésére hatüatós esz
köznek bizonyulna, amelyet már a  most országo
san folyó öntödei továbbképző szemináriumokon 
is igen eredményesen lehetne felhasználni.

A réztartaimú öntöttvas.
(Válasz a szerkesztőséghez intézett egyik kér

désire.)
Egyáltalán nem állítható, hogy a réztartalom 

az öntöttvas tulajdonságait lerontaná, sőt ellenke
zőleg: 2—3% réztartalom grafitképző hatása foly
tán az öntöttvas szilárdságát 7—10 kg/mmArel 
emeli, különösen a szilíciummal gyengén, ötvözött 
öntöttvasaknál, m ert a magasabb, sziliciumta.r- 
talom tudvalévőén a szilárdságot csökkenti. A réz 
tehát kis mértékben elősegíti a grafitképződest, 
1,5% réz a vékony keresztme,szetű öntöttvasdara
bokat puhábbá és jobban megmunkálhatóvá teszi, 
a nélkül, bogy a vastagabb keresztmetszetekben a 
szövezetet durvítaná. A perlites alapanyagnak is 
emeli a  szilárdságát ез keménységét- Vannak 
autógyárak, amelyek kifejezetten rézzel ötvözött 
hengerfejeket gyártanak, az edzett lánckerekeket; 
iú 1% rtzzel ötvözik. A krómmal, vanádiummal és 
molibdénnel tövözött öntöttvasakat is rézzel ötvö
zik, hogy magasabb szilárdságot érjenek el.

Egyik külföldi gyár 3,3% C-, 1,8% Si- és 0,75% 
Cu-tar.almú motorliazakat önt, a nehézgépöntvé
nyeit hasonló összetételű, de 1,75—2-2% (Ju tar
talmú ctmöttvasoól gyártotta. Általában vala 
mennyi gepöntvénye rézzel ötvözött volt. A  rezet 
vagy közvetlenül, vagy elöötvözet formájában 
ötvözik az öntöttvashoz. Minthogy a réz 10d3u (J-nál 
olvad, a hozzáötvözés nem okoz nehézséget, a faj- 
súlya is neùezebb a vasnál, tehát nem úszik a felü
leten. A gyakorlatban a hozzáötvözest a .kúpolóból 
való osapoláskor, vagy a csapolóesörben, vagy az 
egyik üsiből a másikba való ábontáskor végzik, 
e mellett alapos át ke verés szükséges. Alkalmazzák 
az Al-tartalmú, 815° C-on olvadó rézsziliciumötvö- 
ze.et is, amely egyidejűleg oxidálóiag is hat. 
Egyes üzemekben magába a  kúpodéba adagolják 
a liulladiékrezet.

A fémkerámia vagy a porkohászat.
(Válasz a szerkesztőséghez intézett egyik kér

désre.)
A. fémkerámia és porkohászat azonos fogal

mak. amelyek alatt, poralakú, vagyis porított fé
mekből nyomással ég sajt olással és az ezt követő 
zsugorító izzítással előállított alakos tárgyaknak 
gyártását értjütk. Az európai irodalomban sokáig 
vita tárgyát képezte: vájjon az alakos tárgyak 
ilyen előállítását porkohászatnak, zsugorító öntés
nek. vagy fémkerámiának nevezzék e, s erre ma 
sines még véglegesen kialakult álláspont. A Szov
jetunió szakirodalma a porkohászat kifejezést 
használja, az angolnyelvű szakirodalom szintén. 
Minthogy a fémkerámia kifejezés mégis némi

félreértésre adhat alkalmat, ezért a fémeknek a 
tényleges kerámiában való alkalmazását célszerű 
oxidkerámia néven megkülönbözte.ni, mert alap
jában a fémkerámiái, vagyis ponkohászati eljárá 
sok azonosak a kerámiában alkalmazott fémoxi
doknak zománc formájában való alkalmazásával. 
A fémoxidokból előállított zománcok gyártásánál 
is az oxidokat először porrá őrlik mechanikai, 
fizikai, vagy kémiai úton. majd megolvasztják, és 
így használják fel zománcnak.

A porkohászat alkalmazását elsőként a  ne
hezen olvasztható fémekre (volfrám, molábden 
stb.) dolgozták ki, ma azonban minden fémre al
kalmazhatók. Ma m ár pl. az izzólámpák 350—450 
kg/mma szakítószilárdságé drótjai előzőleg zsugo
rított, teh á t.porkohászai úton előállított drót- 
tuskóoskákból hengerléssel és húzással készülnek. 
A különböző fémporok keverésével a legkülönbö
zőbb ötvözetek állíthatók elő ezen az úton. Minél 
finomabban szemcsézett az eredeti anyag, annál 
tökéletesebb lesz a zsugorításnál föllépő és újra- 
kristályosodást előidéző kohézió. A zsugorításnál 
keletkezett szöveiszerkezet a zsugorítás után is 
fönnmaradó kisebb-nagyobbmérvű porozitástól, a  
nyomástól, a hőmérséklettől és a zsugorítás idejé
től függ. Mint minden kohászati műveletnél, ter 
mészetesen itt is jelentékeny szerepet játszanak és 
a minőségre nagy befolyással vannak a fémporok
nak a szennyezései. E szennyezéseik hatása egy- 
iormán érvényesül a sajtolásnál, a zsugorításnál 
■és az ezt követő esetleges hőkezelésnél.

Sajnos, a pormetallurgiának az alkalmazása 
egyelőre az eljárás drágasága m iatt korlátolt, mert 
csak a drága fémeknél, vagy az olcsóbb fémeknél 
kis alkatrészek tömeggyártásánál fizetődik ki. Az 
eljárás maga is egyelőre bár az utolsó tíz eszten
dőben hallatlan nagy fejlődésen ment keresztül, 
meglehetősen nehézkes, már a szükséges 5—10 
tonna/cnü sajtoló nyom ás alkalmazása folytán is. 
Ilyen, nagynyomású sajtó beszerzési költsége meg
lehetősen nagy. E  mellett még mindig fönnáll a 
porozitás lehetősége.

Cinktartalinú ónbrcnzok hőkezelése.
Nálunk egyre jobban előtérbe lép fémgazdál

kodásunkban a tiszta ónbronznak cinktartalmú 
gépbronzzal való helyettesítése, amiből gyakran 
nyomásálló gáz-, víz-, gőz- és levegőarmatúrákat 
öntenek. Ezek a nyomásálló alkatrészek azonban 
nem mindig bírják az előírt nyomásokat, mert 
nom eléggé sűrű szövetűeik. Az ilyen öntvények 
hőkezeléssel nyomásállókká tehetők. Kísérletileg 
igazolták, hogy a mikroszkopikus lyukacsosság 
következtében nem nyomásálló cinkbronzüntvé- 
nyek megfelelő hőkezeléssel nyomásállókká vál
nak. A kezelés 700 és 760° C fok között ér el átla 
gosan 80—90%°os eredményt. Az öntvényeket ezen 
a hőfokon 25 mm falvas tagságonként két óra 
hosszáig kell tartan i és a hőkezélőkemencében le
hűteni. E hőkezelés az öntvén5reiknek fizikai tulaj 
donságait is javítja, sajnos azonban gyakran a 
keménység rovására. A hőkezelésnél az öntvénye
ket célszerű falvastagságuk szerint csoportosítani, 
azonban meg kell jegyezni, hogy az eljárás csak 
szükségmegoldásként alkalmazható.

Kovácsolási tömbök fémtitánból.
A Metall Progress 1949. évf. 6. számának köz

lése szerint a ftmlitánból kovácsolás céljára 180 
kg-os ingotokat állítanak elő, ezekből gázturbina- 
alkatrészeket kovácsolnak. Az így előállított tiián- 
alkatrészek sósvízzel és savakkal szemben ugyan
úgy viselkednek, mint a rozsdaálló acélok, tuzálló- 
ságuk ezekénél nagyobb, és súlyuk amazoknak 
csak 60%-át teszi ki.
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A koreai műszak jelentősége

Ha a koreai m űszak jelentőségét ki akar 
juk értékelni, akkor a k iértékelést tu lajdon 
képpen három csoportra kell osztani:

1. politikai kiértékelés,
2. gazdasági kiértékelés,
3. a rejtett tartalékok kiértékelése.

Ha a politikai vonalat nézzük, akkor tár 
gyilagosan meg kell á llapítanunk azt, hogy úgy  
a fizikai, m int a szellem i dolgozók dem onstrá 
cióra is  felhasználták a koreai m űszakot. A  
m unkateljesítm ények fokozásával — am iről ké 
sőbb lesz szó — meg akarták m utatni és m eg is 
m utatták, hogy békében és nyugodt légkörben  
akarják szocialista  országunkat építeni. B éké 
ben és nem  háborúban, nyugalom ban és nem  
félelem ben.

Ez ütközött ki m ind a fizikai, m ind a szel 
lemi dolgozók erőfeszítéséből. A koreai m űsza 
kot m egelőzőleg a Párt és a Szakszervezet fel- 
világosító  m unkája nyom án tették  m eg a dol
gozók m unkafelajániásaikat. A  felajánlások  
azonban tú l óvatosan történtek. Innen m agya 
rázható az hogy a felaján lott %-os teljesítm é 
nyeket a dolgozók lényegesen tú lteljesítették . 
Itt kapcsolódik be tulajdonképpen a gazdasági 
vonal. A  dolgozók o lyant produkáltak öntödei 
viszonylatban, am ire nem  szám ítottunk. Az 
eredetileg felaján lott 5—10%-os tú lteljesítések  
helyett lényegesen m agasabb teljesítm ényeket 
értek el a dolgozók átlagosan, egyes kiugró te l 
jesítések  m eghaladták a 30—40%-os tú lte ljesí 

tést, sőt akadt 110%-os tú lte ljesítés egy nagyon  
szellem es és hasznos újítás következtében. E  te l 
jesítm ények  átértékelése hatalm as összeget je 
lent nem zetgazdaságunkban, de ez az érték e l 
törpül am ellett az öntudat m ellett, ahogyan a 
dolgozók m egértették és felfogták a koreai mű
szak politikai jelentőségét.

H a pedig figyelem be vesszük azt a körül
m ényt hogy a koreai m űszak egy  héttel m eg 
előzte az új norm ák bevezetését, akkor m eg kell 
állapítanunk, hogy úgy a külső, valam int a 
belső reakció konkolyhintése csődöt m ondott a 
dolgozók érettsége, öntudata és politikai fe l 
fogásával szemben.

Az új normák bevezetése előtt к ül- és bel
földi ellenség  suttogó propagandájával igyek e 
zett rést ütni a dolgozók m unkakészségén, de 
éppen a koreai m űszak m utatta meg, hogy  
igen is vannak rejtett tartalékok, am elyek fel 
tárásával és hasznosításával tú l lehet szárnyalni 
az elavu lt norm ákat. Term észetesen ezen fel 
tárt tartalékokat szintén be kell á llítan i a  szo 
c ia lista  term elésbe.

M iből állnak ezek a rejtett tartalékok?
A  m unkarendszer m egszervezése, a munka 

előkészítése, az új m unkam ódszerek beveze 
tése. újabb újítások alkotása.

Az egyik  budapesti öntöde a koreai m ű 
szak m egkezdése előtt tökéletesen felkészült a 
munka, előkészítésre o ly  form ában, hogy a fiz i 
k a i dolgozók a nap m inden óráját k i tudták  
használni a term elésben. Az eredm ények a kö
vetkezők voltak:

E l ő z ő  h e t i á t l a g H étfő K edd
•
S zerd a C sütörtök P én tek S zom b at

V asön tők  . . . . . . . 132% 140% 145% 177% 188% 182% 182%

M ag'készítők . . . . . . 125% 153% 180% 171% 145% 178% 161%
M agk észítőn ők  . . . . • 137% 157% 161% 171% 153% 141% 146 Уо
G épform ázók . . . . . . 127% 147% 149% 133% 121% 132% 111%
T is z t í t ó k ................... . . . 128% 185% 157% 163% 149% 176% 177%

Ezekből az elért %-okból láthatjuk, hogy  
a fizikai dolgozók jó l előkészített m unkával a 
rendelkezésre álló 8 órai m unkaidőt jól kihasz- 
nállák, már azért is, m ert m eg akarták m utatni, 
hogy m indenre képesek akkor, am ikor a  béke 
m egvédéséről, m egóvásáról van szó és ennek a 
készségnek ragyogó módon tettek eleget.

Ö nkéntelenül felvetődik a kérdés. Mi ezek 
után a teendő? Erre a felelet egyszerű. A  teendő  
m egőrizni, m egtartan i és továbbfejleszteni a 
koreai hét m űszaki, term elési és politikai ered 
m ényeit. H arcot kell ind ítan i a befurakodott 
ellenséges elem ek ellen, akik igyekeznek m eg 
gátolni a m agasabb teljesítm ényeket, u gyan 
akkor m eg kell terem teni a  fiz ikai dolgozók 
részére azokat a lehetőségeket, am elyek a koreai

m űszak eredm ényeit elősegítették. Ezen a téren 
hatalm as m unka vár a m űszaki értelm iségre. 
Le kell szűrni a tanulságokat, á llandósítani kell 
a m unkafolyam atot, a rendszeres előkészítést 
(részletekben egyelőre nem  óhajtunk bocsát 
kozni), tudatosítani kell a fiz ikai dolgozókkal 
újításaiknak  értékét. H a a szellem i dolgozók 
ezen irán yvonalat m agukévá teszik, a m unka 
előkészítést bevezetik, annak betartását ellen 
őrzik, összefogva a fiz ikai dolgozókkal, m űszaki 
elgondolásaikat k icserélve, újabb újítások fog 
nak napvilágot lá tn i, am iknek az lesz a követ 
kezm énye, hogy a koreai m űszak eredm ényeit 
nem csak m egtartjuk, hanem  tú l is  fogjuk  
szárnyalni.

Csiszár Miklós

A  K o r e a i  H é t  n a p j a i :
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Hozzászólás
a F e ttw e is  F réd e  G ie sse r e ik u n d e  c ím ű  m u n k a  „ lu n k e r k é p z ő d é s  

é s  a zo k  e lh á r ítá sá n a k  m ó d o za ta iró l“

F E R E N C I  J Ó Z S E F

Az öntöde néhány utóbbi száma Fettweis- 
Fréde Giessereikunde című m unkájából közöl 
részleteket m agyar fordításban, így a lunker- 
kópződésről és azok elhárításának  módozatai
ról. M ind igaz am it Fettw eis-Fréde m unkájá 
nak idevonatkozó része közök még m a is meg 
állja  a helyét, de m integy tizenhét év te lt el 
m unkájuk megjelenése óta és azóta bizony az 
öntészet 'technikája sokat fejlődött.

Sok minden, am i Fettwe'Ls-Fréde idejében 
hipotézis volt, a tudom ány m ai állása mellett 
egy kiszám ítható és igazolható valóság. Ma, 
m ikor a Szovjetunió és az iparilag  fejlett nyu 
gati államok m in tá já ra  megindult öntödei vo
nalon is a gyártástervezés, m agától értetődően 
kell, hogy a gyártástervezésnek egy oly m eg 
felelő elméleti alap álljon a rendelkezésére, 
amely biztosítja, hogy a gyakorlat és elmélet 
egybevetéséből, a formázásihoz, az anyag ösz- 
szetételére stb. vagyis a selejtm entes legyár 
tá sa  céljából az öntvénynek, a  szükséges érté 
keket meg tud ja  adni. Természetesen ez nem 
kis feladat, egy k ivált újonnan felállított szerv 
esetében, amelynek nem egyszer a gyártásból 
adódó problém áin túl azzal is kell foglalkoz
nia. hogy igazáról hogyan fogja az akadékos
kodó művezetőt meggyőzni. A siker mindig 
ilyen esetben a  m űhelyt illeti, vagy legalábbis 
a  véletlent; a selejt ellenben a gyártásterve 
zést, amely új utakon kíván haladni, a helyett- 
hogy a régi úton döcögne. Természetesen meg 
•kell említenem azokat is, akik érdeklődnek a 
gyártástervezés m unkája irán t a műhelyekből, 
akiknek m indig van egy jó  szavuk a gyártás- 
tervezés felé, segítik annak  m unkáját és nem 
egy esetben figyelemmel kísérik, hogy a gyár 
tástervezett m unkában úgy minőségileg, m int 
selejt szempontjából milyen változás észlel
hető.

Mindezt azért voltaim bátor Fettw eis-Fréde 
fordításával összekapcsolni, mivel sokak előtt 
egy felöntés m éreteinek a m egadása körülbelül 
olyan értelem ben zajlik le, m int ahogyan az a 
fordításból kiviláglik, vagyis m indazt a m un 
kát, am it ezen a téren a művezető végzett a 
gyakorlati tapasztalatok birtokában, most sze
rin tü k  a gyártástervezés végzi, de ugyanúgy. 
A  valóság az, hogy a gyártástervezés a gya 
korlatot összehangolja az elmélettel, pontos 
szám ításokat tud  a rra  vonatkozólag végezni, 
hogy a k ívánt helyre felállítandó felöntésnek 
milyen m éretűnek kell lennie, hogy céljának 
megfeleljen. Például a 2. közleményben ez áll: 
.,A legáltalánosabban használt eljárás az od- 
vasság elkerülésére az, ha az öntvényen meg
felelő helyen, megfelelő m éretű  felöntést (nyo
mófejet, holtfejet, szívótölcsért stb.) alkalm a 
zunk. Ezek azonban csak akkor felelhetnek 
meg céljuknak, ha a fém bennük — m int egy 
tartányban  — az öntvény teljes megdermedé- 
séig folyékony állapotban m arad és e mellett 
a felöntések úgy vannak elhelyezve, hogy az

öntvény fokozatos hűlése és zsugorodása kö
vetkeztében keletkező üregeket a  belőlük le- 
csurgó folyékony fém kitö ltheti“. Ez m ind igaz, 
de az olvasó nyugodtan kérdezhetné, melyik 
azon megfelelő hely, ahová felöntéseket á l 
líthatunk , mekkora azon felöntés, amely m in 
den bizonnyal táp láln i fogja a legutoljára der 
medő részt, mennyi folyékony fémet tudna le 
adni stb. stb.

Nézzük meg hogyan vizsgálja ezt a  kérdést 
a gyártástervezés. Természetesen a gyártás- 
tervezés fenti alapism eretekkel tisztában lé 
vén ezen túlmenően vizsgálja a kérdést. Elő 
ször a gyártástervezésnek egy új m unka ese
tében rendelkezésre áll a  szerkesztési rajz, 
azon a szerkesztő bevonásával a  lunkerosodás 
elkerülésére javaslatokat tud  tenni. Rendelke 
zésére áll ennek átvizsgálása u tán  az öntvény 
m intarajza, am elynek megszerkesztésénél a 
hmkerképződés e lhárítására  módot találhat, 
Rendelkezésére áll az öntvény öntvényrajza, 
amely pontosan m egm utatja, hogy hol kell 
lunkertól félnie, mik azon kényes helyek, am i
ket sem a szerkesztésnél sem a m intakészítés 
során kiküszöbölnie nem lehetett. Tehát sok 
m inden olyan a rendelkezésére áll, am ivel jó- 
előre a lunkerkópződést el tud ja  hárítan i. Mi
kor m ár mindezt végrehajto tta, és. előre tudja 
m ár, hogy m ik azon lunkerveszélyes helyek, 
amiket, nem lehetett az előzőkben elhárítania, 
helyezi el a  .^megfelelő m éretű  felöntést“. De 
m i szükséges ezt megelőzőleg a  gyártásterve 
zőnek1? Egyszerűbb, kisebb öntvény esetében 
kiszám ítja a gyártástervezés az egész öntvény 
dermedési idejét, amely m atem atikailag  kife 
jezve:

Z =  f |  Y = óra> ahol
\m  ) felület

m — az időegységben egy óra a la tt keletkezett 
szilárd kéreg méterben; k ifejezett vastagsága. 
Tehát ez azt jelenti, hogyha az öntvén^ té r 
fogatának és felületének hányadosát osztiuk a 
'megfelelő m  értékkel, akkor a dermedési idő 
négyzetgyökét kapjuk. M agának az m  érték 
nek a kiszám ítása elég bonyolult módon tö r 
ténik.

Amikor kiszám ítható egy öntvénynek a 
dermedési ideje, a hozzája szükséges megfelelő 
felöntések kiszám ítása sem probléma. A fel
öntés m egadásánál nemcsak a rra  kell lek in le t 
tel lenni, hogy az öntvényt vagy öntvényrészt, 
amelyre á llíto ttuk  megfelelően táp lá lja  és ké 
sőbb derm edjen meg, m in t a táplálandó rész, 
valam int, hogy elég folyékony fémet, tudjon 
átadni, hanem  a rra  is, hogy az öntés a la tt egy 
megfelelő h idrosztatikai nyom ást is kifejtsen. 
U gyanis a  h idrosztatikai nyom ás van hivatva 
megakadályozni azt, hogy a keletkező gázok a 
folyadékba behatoljanak. A keletkező gázok 
nyom ásával szemben egy olyan folyadéknyo 
m ásnak kell működnie, am ely a keletkező gá 
zoknak a folyékony fém/be való belépését; meg 
akadályozzák. E rre  vonatkozólag Szekeres kar-
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tá rsam  eg y készüléket szerkesztett, amellyel 
m egállapítható a form ázásra felhasznált ho 
mokkeverékből keletkező gáznyomás és így az 
állítandó felöntés magassága. M ásrészt a 
gyártástervező az öntvény felületével érint- 
kező részén a felöntés m értékét a kerület és fe-

3. á b ra .

lület viszonyából k iindulva osztva az m é r 
tékkel. m egkapjuk a felöntés dermedési ide
jét. Vagyis ezen sík m éretei úgy választandók 
meg, hogy ezáltal a felöntés később dermedjen 
meg, m ásrészt biztosítsa azt, hogy a lunker 
nem  fog az öntvénybe belelógni. Egy rossz he 
lyen alkalm azott, vagy m éretezett felöntés csak 
á  lünkérképződés lehetőségét fogja növelni. 
Egy megfelelő szélességű koszorúra á llíto tt fel
öntések esetében biztosak lehetünk abban, 
hogy az később fog dermedni (1. ábra.) és a 
lunker az öntvényen kívül fog keletkezni. 
H elytelen például lendkerekek és fogaskerekek 
esetében a felöntéseket ott elhelyezni, ahol a 
karok a koszorúba torkoltának. A felöntóseket 
célszerű, a karok közé állítani, így egyenletes 
hőeloszlást biztosítunk, valam int az anyaghal 
mozódást is eloszlattuk .

Lényegesen m ás a helyzet azonban akkor, 
ha olyan helyre kívánunk felöntést állítani- 
ahol mélyebben fekvő anyagihalmozódásokat

Természetesen a második áb ra  szerinti felöntés 
nem felel meg, hiába növelnénk a felöntés terü 
letét az о síkban, a  közbenső vékonyabb rész 
m egakadályozná azt, hogy az a helyre folyé
kony anyag kerüljön. Es itt utalok lie u  vers 
körrendszeres m egoldására (3. ábra) amikor is 
a halmozódási helyre berajzolható legnagyobb 
kör átm érőjének megfelelően a vékonyabb 
részben is a kör átm érőjének megfelelően ki- 
szélesíti a felöntést. Ezáltal biztosítja, hogy a 
közbenső vékonyabb részeken keresztül folyé
kony anyagot kaphasson a legkésőbb dermedő 
rész is. Támasszuk ezt alá szám ításokkal is.

kell a felöntésnek táplálnia. (2. ábra.) N yilván 
valóan a lunkerképződés az a pontban fog 
bekövetkezni, m ivel az anyag ezen a ponton fog 
tovább folyékony m aradni. H a figyelembe 
vesszük ennek a < résznek a tömegét és szabad 
felületét, úgy világos, hogy ezen rész később 
fog megdermedni. Ezt a tényt szám ításokkal 
is  alátám aszthatjuk a m ár ism ertetett módon.

Az egyszerűség 'kedvéért, hagyjuk figyelmen 
kívül azon tényt, hogy a középső vastagabb ré 
szek 25—25 mm-es vastagságú felületei nem a 
form ával érintkeznek és így a hülési viszouyok 
mások. U gyanígy elhanyagoljuk ezt a m aga 
sabbik rész 25 mm-es alsó részénél.

A felső 100 mm-es felső rész dermedési 
ideje:
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F О,б2.314 0,55» .3,14 _
4 =  0.045.2

0,6 .3,14.0,1 
0,55.3,14.0.1

=  0,090 nr

=  0,188 n r 
=  0,173 m2

F =  0,051 nr
V =  0,045.0,1 =  0,045 ms

0 0045
/ ? = / , . ,  =  0,0099 100° C túlhevítésnél m =  0,45

0,4ol
70 0099 52

Z = ( 0(145 ) = 0 ’22 = ° ‘0484 óra 2,9 perc

A vastagabb 50 mm-es rész dermedési 
ide.ie:

0.62.3,14 0,52. 3,14F-

=  0,6.3,14.0,05 
=  0,5.3,14.0.05

: 0,086.2 =  0,172 m3

=  0,094 n r 
=  0,078 m2

F =  0,344 nr
F  =  0,086.0,05 

0,043
0,0043 m3

И
0,3440 0,0125

( 0,0135 j 2 no__2 „
Z - ( . 0 ,0 4 5 ) =  0'277 = ü ’,0767 óra =  4,6 perc

M int látjuk, a 100 mm-es és az 50 mm-es 
gyűrűs rész dermedési idejének különbsége az 
bO mm-es részre vonatkoztatva -f- 17 pere. 
vagyis ennyivel több idő kell a dermedésig. Ha 
figyelembe vettük  volna az egym ással érin t 
kező részek egym ásra gyakorolt hőhatását, úgy 
ez a dermedési időkülönbség még magasabb 
volna. Tehát, ha. H euvers elméletének meg
felelően a felöntést kiszélesítjük, úgy ezek sze
r in t a felsőrészre egy 48 mm-es átm érőjű fel- 
öntést tudunk állítani. H a a. felöntés a lak ját 
hengeralakúnak vesszük, úgy annak derme 
dósi ideje:

F = 0,0482.3,14
4 =  0,0018 nr

К =  0,15 m /? = 0,0018
0,15 : 0.012

Z — == t),2672 =  0,0712 óra =  4,2 pert

Ezek szerint egy 0,4 perces differencia m u 
tatkozik az 50 mm-es rész és á feíöntés meg- 
dermedése között. Hogy a felöntés megderme- 
déeét késleltessük, a felöntést nyakban kiszéle 
s ítjük  (4. ábra) és így a kiszélesített rész ér 
fékeivel számolunk:

F ■ 0,068* .33,14 _=  0.0036

К — — 0,213 _  0,0036 
' 0,213 = 0,016

Z =   ̂Q j  — 0,352 =  0,122 óra =  7,3 perc

Egyszerűbb öntvények esetében nem pro 
bléma a felöntések m éreteinek kiszám ítása és 
megadása, de nehezebb a feladat nagyobb mé
re tű  öntvények esetében.

A felöntések kiszélesítésének m ódja a Heu
vers féle körös elmélet értelmében sokak előtt 
nem látszik gazdaságosnak. A vastagításokat a 
tisztít ómühelynek le kell m unkálnia, amely 
természetesen költségekkel já r, de ha szembe
á llítjuk  azon tényt, hogy mi gazdaságosabb, 
magas selejtszázalékkal dolgozni, vagy a felönté 
sek m éretének növelésével a gyártást selejtmen-

4. á b ra .

tessé tenni, úgy az utóbbi jav ára  fog a  vita el
dőlni. Hogy ezeket a m egvastagításokat az 
öntvény melyik felületére rak juk  reá. m inden 
kor a íem unkálhatóság szem pontjának kell el
döntenie. A 3. és 4. ábrán  vázolt felöntéskiszé- 
lesítés a külső felületen is tö rténhet (4. ábra.) 
De itt vigyázni kell a rra , hogy a kúpos kikép 
zések, ha megnöveltük az a  résznél anyaghal- 
mozo,dúsnál a felöntés m éretét arányosan nö
velje, m ert ellenkező esetben megint o tt le 
szünk, ahol a felöntés felrakása előtt voltunk.

Egyszerűbb öntvények esetében nem is 
probléma a felöntések m értékének kiszámolása 
és m éreteinek megadása, de nehezebb a  fel
adat nagyobb m éretű felöntések esetében. Ma
gát a lünkért, m int azt Fettw eis-Fréde is le 
fektette a folyékony és szilárd fém közötti faj- 
súlykülönbség okozza, melynek m értéke függ a 
fúlhevítés hőfokától is. Ez a specifikus súly- 
különbség a két halm azállapotú anyag között 
ad ja  a lünkért, a térfogatcsökkentés mértékét, 
am elyet acél esetében 6.1%-tól 10%-ig vehetünk. 
Számokban kifejezve a szilárd szobahőmérsék
letű acél fa jsú lyát átlagosan 7,85 kg/dm8- 
nek véve a folyékony acél fajsúlyát átlagosan 
7.2 kg/dm 3 nek Véve a kettő közötti különb 
ség 0,65 kg/dm3. Ez a térfogatcsökkenés eléggé 
megközelítően kiszámolható. Mivel a m űhely 
nek az öntésnél szüksége van a leöntéshez szük
séges folyékony fém mennyiségére, valam int a 
gyártástervezés ezen tiil a  szám ításainak el
végzéséhez am úgyis kiszám ítja az öntvény té r 
fogatát. könnyen kiszám ítható, hogy az önt
vény a dermedés a la tt m ennyit fog térfogatá 
ból veszíteni. H a kiszámoltuk az öntvény, vagy 
öntvényrész dermedési idejét, nem nehéz fel
adat ‘kiszám ítani.'azt sem, hogy a  lehűlés folya 
m án m ennyit fog térfogatából veszíteni, vagyis 
m ennyit kell a felöntésnek u tána  pótolnia. 
Nemcsak az a lényeges, hogy a felöntés később 
dermedjen meg, m int maga az öntvény, hanem 
az iá, hogy a felöntésben elegendő folyékony 
anyag álljon a térfogatcsökkenésből bekövet
kező üreg pótlására. Nemcsak azt tud juk  kiszá 
molni, hogy az öntvény, vagy öntvényrész 
miennyi idő a la t t  dermed meg, hanem  azt is, 
hogy egy bizonyos idő eltelte u tán  az öntvé 
nyen milyen vastag kéreg fog keletkezni. 
Ugyanez áll a felöntések esetére, o tt is kiszá 
m ítható, hogy a felöntésből egy bizonyos idő 
elteltével milyen vastag réteg fog megder-



m edni és m ennyi folyékony anyag áll azon idő
pontban a rendelkezésre. Mivel különösen 
nagy öntvényeknél anyagtakarékossági szem 
pontból sem növelhetők a felöntések méretei 
túlzottan  nagyra, úgy egy bizonyos idő eltelte 
után a rendelkezésre álló folyékony anyagot a 
dermedő öntvény elszívta, vagyis u tánpótlásá 
ról gondoskodni kell. A  rendelkezésre álló fo
lyékony mennyiséget minden időiben ellenőrizni 
lehet számítással, de azt is, hogy a folyékony 
fém, am i a felöntésben a rendelkezésre áll. ele
gendő-e a pótlásra és ha nem, úgy m ennyi idő 
m úlva kell friss folyékony anyagot u tána  töl
ten i, hogy az elszívott és még elszívandó meny
nyi ség pótolva legyen. Nem kívánok itt  fog
lalkozni azon módszerekkel, amelyekkel na 
gyobb öntvényeknél a felöntések felső részei
nek befagyását gátolják, mivel Fettw eis- 
Fréde ezen módokat szemléltetően összefog
lalta.

A gyártástervezés feladata tehát, hogy fen
tieket nemcsak gyakorlati tapasztalatok a lap 
ján  becsléssel ad ja  meg, hanem  azt m atem ati 
kailag is alátám assza. Nézzük meg, hogyan fe
lel ez meg a 4-ik ábra esetében.

Vegyük az öntvény térfogatát, kereken 10 
dnF-nek 10%-os térfogatcsökkenést véve figye
lembe, a dermedés folyam án tehát 1 dm3 fo
lyékony anyagra van elméletileg szükségünk. 
A felöntésből az öntvény teljes dermedési 
ideje a latt megdermed:

0,045 X 0.0767 =  0.0126 m =  12,6 mm.
A felöntés egész köbtartalm a 

2.3,14 (0,52 +  0,342-f 0,5-0,34)
- 2,09 (0,25 +  0,1156 +  0,170) =  1,12 dm3

A felöntés m agasságát és felső szélességét 
gyakorlati adatok alap ján  állap ítjuk  meg.

A felöntésben rendelkezésre álló folyékony 
anyag mennyisége az öntvény teljes dermedé
séig:

“4 14 (0,38- +  0,222 +  0,38.0,22) =  0,6 dm3
О

Tehát elméletileg a számítások alapján az 
1,12 dm3 tartalm i! felöntésből az öntvény teljes 
megdermedéséig 0,6 dm3 folyékony anyag áll a 
rendelkezésre. Mivel felöntést nem volna elég 
séges csak egy helyre állítani, így  arányosan 
elosztva, jelen  esetben 5 db. felöntést alkalm a 
zunk, am i 4—5-szörös biztonságnak felel meg. 
A 0,6 dm3 egym agában úgysem volna elégséges, 
mivel am int azt felül kiszám ítottuk, a derme
dés folyamán a  tömegnek 10%-kal, vagyis 1 
dm3-el fog az csökkenni. Az 5 db. elhelyezett 
felöntéssel a dermedéskor 3 dm3 folyékony 
anyagunk lesz a felöntésben és ezzel szemben 
csak 1 dm3 folyékony anyagra volna szüksé
günk.

E lőfordulhat azonban azon eset, hogy a fel
öntésben az öntvény megdermedéséig nem áll 
elegendő folyékony anyag a rendelkezésre, úgy 
utánöntésről kell gondoskodni. Az utánöntés- 
nek term észetesen a dermedés befejezése előtt 
kell m egtörténnie. H a bem utatott példánk ese
tében tegyük fel, egy nagyobb öntvénynek a 
felöntéséről lett volna szó (3—4 órás dermedési 
idő) és úgy ta lá ltuk  volna szám ításaink alap 
ján, hogy a felöntésben nem áll rendelkezésre, 
nem áll elegendő folyékony anyag az öntvény 
táplálására, úgy a számítások alap ján  előír 

ható, hogy m ennyi idő m úlva milyen m ennyi
ségű folyékony anyagot kell u tána  tölteni. 
Ezért a gyártástervezés nagyobb öntvények 
esetében ezt is figyelembe veszi és a gyártás- 
terven előírja, hogy m ennyi idő után, m ilyen 
mennyiségű folyékony fém öntendő a felöntés
ben, sőt előírja, azon gyakorlati utasításokat is. 
amellyel a felöntések felső felületének befa 
gyása késleltethető (therm ites kezelés, pum pá 
lás).

Az egyszerűség és érthetőség kedvéért az 
öntvény derm edési idejénél m int az előzőkben 
is em lítettem, figyelmen kívül hagytam  az 
egyes részek hű tőhatásá t, amelyeknek figye
lembevételével kellett volna a pontos szám ítá 
sokat végrehajtani.

Mindez egy kis ízelítő k ívánt lenni a Fett- 
weis-Fréde Giesseraiikunde-jében felfektetett és 
fo rd ításra  kerü lt m unkájának  gyakorlati ada 
ta inak  elméleti úton való alátám asztására. Sok 
m indenről nem beszéltem, am i egy jó  gyártás 
terv  érdekében végrehajtandó és ami a term e 
lés során felm erülhet. A  számítások sokszor 
nagyon is bonyolultak, komoly feladatok elé 
á llítják  a gyártásvezetőt, csak távolról ia felü 
letes és laikus szemlélő előtt látszik a gyártás- 
tervezői m unka egyszerű feladatnak. Sokan 
ezen kérdést azzal k ívánják  elintézni, hogy 
amíg nem volt gyártástervezés, addig is ment 
a gyártás, elfelejtik  azonban azt, hogy m ennyi 
fejtörést, vesződést okozott művezetőnek és for- 
mázónak egyaránt, amíg rá jö ttek  a hiba igazi 
okára, vagy sok esetben, még az sem volt meg
állapítható, hogy az ötletszerűen alkalm azott 
változtatások melyike küszöbölte ki a selejt- 
okot. Viszont előfordult, hogy a gyártástervezés 
a végzett szám ításai a lap ján  a gyakorlat és 
elmélet egybevetéséből egyből rám uta t a hiba 
igazi okára.

A gyártástervezés igyekszik a gyártás  so 
rán  annak  minden m ozzanatára megfelelő meg
oldást találni, igyekszik az ebhez szükséges 
adatokat a gyártásterven  megadni, de szüksége 
van nehéz m unkájában a m űhely vezetőségének 
és dolgozóinak tám ogatására  és h a  ez meg van, 
úgy vá llve tett m unkával a selejt kérdése is 
megoldódik. A számok a jól alkalm azott képle 
tek nem hazudnak, jó és biztos értékeket ad 
nak, am elyeknek felhasználásával a  gyártás 
selejtm entesen m egtörténhet. A napi m unkáján  
túl a gyártástervezőnek szakmai tuldását is fej 
lesztenie kell, hogy a korszerű technológiával 
lépést tudjon ta rta n i és így napi m unkája még 
nem ért végett, am ikor m unkaidő leteltével a 
gyára t elhagyja. Az öntudatos gyártástervező 
m indenben a  m űhely segítségére igyekszik 
lenni, a gyártásterven  sokmindent meg tud 
adni és m indezekért nem kér cserébe mást, 
m int m egértést, jó indulatot és m unkafegyel
met, hogy a  te rv e t öntudatos dolgozókhoz mél
tóan hajtsák  végre. És h a  mindez adva lesz, a 
te rv  a lap ján  legyárto tt öntvény is tökéletes 
lesz.

Én bízom abban, hogy az idegenkedés, 
amellyel a m űhelyek a gyártástervezést fogad 
ták, lassan eloszlik, egy segítőkész, önzetlen 
dolgozót fognak a  gyártástervezőben látn i, aki 
sok gondot fog a m űhely nyakáró l elvenni, ak it 
ezért nehéz m unkájában érdemes lesz tám o 
gatni.
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A fémek olvasztása
és olvasztó berendezések a fémöntödékben

M A R E C H A b  K  A E  O L У

H azai fémöntödéink fémolvasztó 'berende
zései a fémfeldolgozó üzemek között a legegy
szerűbbek s éppen ezért yan a  hazai fémöntészet- 
ben annyi tennivaló. Fém öntödéink olvasztó 
berendezéseit tervszerű m unkával állandóan 
fejlesztenünk kell, hogy azok üzeme m inél kor 
szerűbb legyen. M ind a  kis öntödék, m ind a gyá 
rakhoz csatolt öntödék olvasztóberendezése 
kevés kivétellel koksztüzelésű, természetes 
huzatú tégelyes aknáskemence.

Főleg a  tégely és elvétve a tégelynélküli 
kemencék használatosak. Utóbbiak minőségi 
anyag előállítására nem alkalm asak. A gázok 
felvételére hajlam os fémeket lehetőleg tégely 
ben kell olvasztani. A  tégely anyaga grafit- 
ta rta lm ú  tűzálló anyag, mely

SiOa AhO;, F 6 2 0 3 G ra f it

50 20 1.5 2.5
37.1 14.6 44.5

összetétel között váltakozik.
Az összetétel u tán  ítélve tüzállósága első

rendű és a magas grafit tartalom  a megfelelő 
hővezető képességet is biztosítja. A tégely mi
nőségétől függ a gazdaságos olvasztás, mely 
egyrészt nagyobb számú adag kihozatalban, 
másrészt a gazdaságosabb tüzelés lehetőségé
ben nyilvánul. Ehhez a gazdaságos üzemmenet
hez azonban szükséges, hogy a kemence és té 
gelynagyság megfelelő összhangban legyen. 
Túl szűk, vagy tú l tág kemencék, a rostélyok 
meg nem felelő elhelyezése, kevés vagy túlzott 
huzat, m indenesetben nagyobb tégely fogyasz
tá sra  vezet. A nem szakszerű olvasztással ke- 
vésbbé megfelelő anyag olvad le, amelyből m in 
den bizonnyal egészséges öntvényt aligha lőhet 
önteni.

A tégely kemencék régebbi form ája a koksz- 
tüzelésű, természetes huzatú. Üzeme meglehe
tőse gazdaságtalan, de m etallurgiai szempont
ból nem m arad el az újkori, olaj vagy gázzal 
fű tött kemencék mögött. H átránya, hogy a 
tégelyeket fogóval kell kiemelni, mely körül
mény a tégely é le ttartam át csökkenti.

A hőszabályozás, mely a korszerű olvasztó- 
berendezés főkelléke, koksztüzelésű berendezé
seknél nem lehetséges. íg y  kellően előkészített 
anyag nem is várható. A beépített kemencék 
olvasztókapacitása a  tégely kiemelésének kor
látolt lehetősége m iatt szűk határok között 
mozog. Az olvasztási láhetőség 200 kg tégely 
kapacitást (bronzanyagra vonatkoztatva) alig 
haladja meg. íg y  a nagyobb mennyiségek, ill. 
adagok leolvasztására billenthető kemencéket 
szerkesztettek folyékony tüzelő anyagra. A té 
gelykárok ezekben az olvasztóberendezésekben 
a lehető legcsekélyebbek, hiszen úgy a m echa 
n ikai igénybevételek, m in t a  term ikus behaltá- 
sok a folyékony és gáznemű tüzelő anyagok 
esetében csak kis hányada a koksz által előidé

zett károknak. De az olajtüzelés is erős tégely 
károkat okozhat, ha a tüzelés menete, a  láng 
vezetés, valam int a  tégely elhelyezése a  kem en 
cében meg nem  felelő módon történik. így 
m inden közvetlen érintkezést a lánggal ke 
rü ln i kell, m inden szúrólángszerű égést meg 
kell gátolni. A láng spirálszerűen kerülje  meg 
a tégelyt. E  célból a  kemence falazata teljesen 
sírnia legyein, m ert a  csomós kem encefalazat 
a lángot eltereli ú tjából és esetleg a  tégely 
felé irány ítja . A tégely ilyen helyeken tú l 
melegszik és kiég. Az ilyen defektusok elkerü 
lésére a kem encefalazatot rendszeresen á t kell 
vizsgáim, a folyós részeket el kell távolítani, 
vagyis a falazat sim aságáról gondoskodni kell. 
A láng belépésénél a  tégely természetszerűen 
jobban van hőnek kitéve, az állandó láng- és le 
vegőbehatás a tégelynek ezt a részét jobban 
szárítja, azért a  tégelyt időnként 15—20 fokkal 
el kell fordítani. A  tégely pontosan a  kemence 
közepén, tehát koncentrikusan álljon. Az égők 
úgy legyenek megszerkesztve és beállítva^ 
hogy szúróláng ne képződhessen. Az égő sza 
bályozható legyen, s a lángm enet ' vagy közöm
bös, vagy gyengén oxidáló legyen, s nem mint 
régebben h itték , redukáló. Az oxidáló láng 
képzéssel nem szabad túlzásba m enni, m ert a 
levegőfelesleg a tégelyünket erősen szárítja, a 
tégely nem tömör fala a lángképzésnél felesle
gesnek m utatkozó levegő egyrészét átengedi a 
fémfürdőbe.

A képződött meleg teljesebb kihasználá 
sára a tégely felett még egy megfelelő rá té te t 
kell alkalm azni, mely egy régi tégelyből is ké 
szülhet, csak a rra  kell vigyázni, bogy a tégely 
és rá té t között ne legyen tú l nagy rés, m ert az 
ott behatoló gázok az anyagot megfertőzhetik. 
A tégely befogadóképessége 350—500—600
kg-ig is terjedhet, ezenfelül azonban ne terhel 
jük a tégelyeket, m ert billentésnél a tégely a 
túlságos megterhelés következtében könnyen 
átszakadhat. Az olvasztásra m inden esetben a 
legnagyobb gondot kell fordítani, m ert ettől 
függ nagyrészt a megfelelő anyag biztosítása. 
H a az olvasztás körül durva hibákat követnek 
el, úgy az öntvények nem lehetnek kifogásta 
lanok. A rézalapú ötvözetek gázifelvétellel 
szemben meglehetősen kényesek s ezért az ol
vasztásnál a megfelelő óvatosságot elmulasz 
tan i nem szabad. H a az olvasztásnál kellő 
gonddal akarunk eljárni, úgy fajtánként, il 
letőleg ötvözetenként ism erni kell annak tu 
lajdonságait az olvasztás közben. íg y  a szín 
réz olvasztása, m indig nagy gondot kíván, 
am ennyiben levegővel való érintkezésnél a  le 
vegőből m ár izzó vörösen oxigént vesz fel, 
mely különféle hibák fellépésére vezet. Ennek 
a gyakorlati megismerése a rra  vezetett, hogy 
oly öntvények, amelyek különféle szempontból 
színrézből öntve alkalm asabbak volnának, 
rendszerint valam ilyen rézötvözetből készül
nek. Az olvasztásnál különféle szereket ta 
karóporokat használnak, de a  legmegfelelőbb
nek mégis az igen finom ra őrölt faszénpor bi 
zonyult. Az olvasztás közben képződött rézoxi
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d ú lt  10— 12% -ös fo sz fo rrézze l k e l l  r e d u k á ln i.  
A  szé n p o r  n e m  r e d u k á l, m ert a  sz é n  g y a k o r la 
t i la g  s e m  C O -t, s e m  0 0 2-t n e m  o ld ja , c sa k  a rra  
jó . h o g y  a  le v e g ő t  a  fü rd ő tő l tá v o lta r ts a  é s  o ly  
m e n n y is é g ű  le g y e n , h o g y  a  le v e g ő  a  fiird ő fe lü -  
le t é v e l  k ö z v e t le n  n e  ér in tk ez ih essen . L é n y e g e s  
a z  a la p a n y a g  m in ő sé g e  is.

M a g a  a z  o lv a s z tá s  m e n e te  m e g le h e tő se n  
e g y sz e r ű . A  b e r a k á sn á l a rr a  k e l l  f ig y e ln i ,  h o g y  
a b e té t  k ö z v e t le n ü l lá n g g a l n e  ér in tk ez zen .  
A  g á zo k b a n  r e d u k á ló  lá n g  e s e té n  k é n ta r ta lm ú  
v e g y ü le te k  v a n n a k , a m e ly e k  csa k  d erm ed ésk o r  
v á ln a k  k i  a z  a n y a g b ó l. A z  er e d m é n y : m in d e n 
k o r  ly u k a c s o s  ö n tv é n y . A  b e r a k á s  e lő t t  a  té 
g e ly  fe n e k é r e  n é h á n y  m a r ék  fa sz é n p o r t k e ll  
szó rn i. (P o r  le g y e n  é s  n e m  a p ró , d a ra b o s  tö r 
m e lék .) A z u tá n  a  t é g e ly  ű r ta r ta lm á n a k  feléin  
tú l  r é z z e l fe ltö lt e n i .  A  b e o lv a s z tá s  u tá n  a n n y i  
fa sz é n p o r t k e l l  m é g  a  fü rd ő re  rá sz ó rn i, h o g y  
a z  a  f e lü le te t  te lj e s e n  e lfe d je , m a jd  a  tö b b i re 
z e t  b e a d a g o ln i. A  m e g tö r té n t  le o lv a s z tá s  u tá n ,  
a z  o x id n l r e d u k á lá sá r a  (d e z o x id á lá s )  500 gr  
fo sz fo r r e z e t  k e l l  b e k e v e r n i 100 k g  rézre  szá 
m ítv a .  A z  ö n té s i  h ő m é r sé k le t  1200° C  k ö rü l 
v a n . A  b ron zok  o lv a s z tá s a  a z  a n y a g o k  t is z ta s á 
g á tó l és  a z  a lk o tó k  m in ő sé g é tő l, v a la m in t  az  
o lv a s  ztásiközben.1 b e á lló  g ő z fe lv é te l  le h e tő s é g é 
tő l  é s  a z  o lv a s z tá s i  h ő m é r sé k le ttő l fü g g . A  gőz  
a  leg tö b b  e se tb e n  a  k o k sz  n e d v e s s é g tő l  sz á r m a 
z ik . A  le g fo n to sa b b , a m ir e  tö r e k e d n i k e ll  az  
ö ssz e s  r é z ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s a  sze m p o n tjá b ó l,  
a  le h e tő  le g a la c so n y a b b  ö n té s i  h ő m é r sé k le t  e l 
é r é se . E lle n k e z ő  e se tb en , d u r v a  sz e m c se sz e r k e -  
z e t  k ép ző d ik . A  fo k o zo tt g á z fe lv é te l  fo ly tá n  a  
d erm ed ésk o r  k iv á ló  g á zo k  k ö v e tk e z té b e n  az 
ö n tv é n y  ly u k a c s o s s á  v á lik . A  t é g e ly  n a g y s á g a  
a z  ö n ten d ő  m e n n y is é g g e l  a r á n y o s  le g y e n . N a g y  
t é g e l ly e l  k is  d a ra b o k a t ö n te n i n e m  a já n la to s 
m e r t az anylag k e z d e tb e n  tú l  m e le g , a  v é g é n  
p ed ig  tú l  h id e g  le sz . T e h á t a z  ö n tő té g e ly  n a g y 
s á g a  az ö n ten d ő  d a ra b o k  n a g y s á g á h o z  ig a z o 
d ik . A z  e g y sz e r  fe lis m e r t  o p t im á lis  h ő fo k  b e 
ta r tá s á h o z  r a g a sz k o d n i k e ll, e h ő fo k  h a tá r o n  
b e lü l, c sa k  szű k  in g a d o z á s  e n g e d h e tő  m e g . A z  
ö n té s i  h ő m é r sé k le t  p o n to s  b e ta r tá s á v a l  a z  ö n t 
v é n y  tö m ö r sé g é t  n a g y b a n  lé b e t  fo k o zn i. H a  te 
h á t az ö ssze s  fa k to r  e g y ü tth a tá s á t  f ig y e ljü k ,  
a r r a  le h e t  k ö v e tk e z te tn i, h o g y  a z  a la c so n y a b b  
h ő m é r sé k le t  m e lle t t i  ö n té s  a  m e g fe le lő b b . T er 
m é sz e te se n  n em  sza b a d  ezze l a z  . a la c so n y a b b “ 
h ő m é r sé k le t  m e g ít é lé s é v e l  v is s z a é ln i ,  m e r t  a  
tú l sű r ű  a n y a g  ta lá n  u g y a n a k k o r a  h ib á t  id éz 
h e t  e lő , m in t  az e lle n k e z ő  v é g le t .  A  g á z fe lv é 
t e l  t e k in te té b e n  g o n d o sa n  ü g y e ln i  k e ll  a rra . 
h o g y  a  fü rd ő  a  k e m e n c é n  b e lü l g á z o k a t n e  
tu d jo n  fe lv e n n i.  (K én , o x ig é n , h id r o g é n , o x i-  
dok, sz u lf id o k  stb .) ú g y s z in té n  a  tü z e lő g á z o k 
b ó l v a ló  f e lv é te lü k e t  is  m in d e n k é p p e n  c sö k 
k e n te n i k e l l  a z  ö n tv é n y  p o r o z itá sú n a k  m e g g á t-  
lá s é r a . (P o r o z itá s  é s  n e m  p o r r é sz e ssé g .)  E  t e 
k in te tb e n  a rr a  k e ll  r á m u ta tn i, h o g y  m in d e n  
r e d u k á ló g á z t  a  b ronz.fürdő é s  á lta lá b a n  a  réz 
a la p ú  ö tv ö z e te k  so k k a l in k á b b  v e sz n e k  fe l.  
m in t o x id á ló g á z t . A z  ö ssz e s  sz á m ítá sb a  jö h e tő  
gázo k  k ö zö tt , a  h id r o g é n  és  a  v íz g ő z  á ll  a z  e lső  
h e ly e n . A  b ro n zö m led ék  a  h id r o g é n b ő l so k k a l  
n a g y o b b  m e n n y is é g e t  tu d  e ln y e ln i,  m in t  v íz 
gő zb ő l, a m it  a zza l le h e t  m a g y a r á z n i-  h o g y  a  
v íz g ő z  e g y r é sz é t  sz é tb o n tja  és  e g y r é sz é n e k  f e l 
s z a b a d u lt  h id r o g é n jé t  is  e ln y e li ,  a m i fő le g  a  
fü rd ő  f e lü le té n  m e g y  v é g b e . A z  ö n té s  e lő t t  
n é h á n y  g ra m m  ó lo m o x id  a d a g o lá s sa l a  h id ro -

1. á b r a  hoksztüzelée íí a k n ás  kem ence . — A  r á té t  é s  a  tég e ly  
szé le  közö tt ne  leg y e n ek  tú lsá g o sa n  n a g y  h é zag o k , a m e ly e 
ken  á t  a  tü ze lő  g ázok  a  fü rd ő  fe lé  á ra m o lh a tn a k . A  té g e ly 
bő l k iá l ló  sz á la s  a n y a g o t  a  gázok k ö rü ln y a ld o ssá k  és a  gáz- 

fe lv é te l t  e lő seg ítik .

g é n t  k i le h e t  ű z n i. A  le g k e d v e z ő t le n e b b  h a tá s t  
a k é n d io x id  (SO 2) f e j t i  k i ,  m e ly  fő le g  a z  o x id o s  
n y e r s a n y a g  (r á ta p a d t s z e n n y e z ő d é se k , oxidcik, 
■szulfidok stb .) k ö v e tk e z té b e n  k e r ü l a  fü rd ő b e , 
v a la m in t  k é n ta r ta lm ú  tü z e lő sz e r e k  e lé g e té s e  
ú tjá n . T e h á t a  g á z f e lv é te l  m e g a k a d á ly o z á sá r a  
k ü lö n ö s  g o n d o t k e l l  fo r d íta n i. E g y r é s z t ,  a z  e l 
a v u lt  o lv a sz tó b e r e n d e z é se k  á té p íté sé r e , k o r sz e 
r ű s íté s é r e  k e l l  tö r ek ed n i, m á sr é sz t  a k e m e n c é n  
b e lü l m in d e n  o ly a n  fe lt é te lt ,  a m e ly  re d u k á ló 
g á zo k  k é p z é sé t  e lő id é z i, m é g  k e l l  s z ü n te tn i,  s  
m e g fe le lő  ta k a r ó sz e r e k k e l a  fü rd ő  fe lü le té t  
ú g y  k e ll  v é d e n i, h o g y  ab b a  k á r o s  g á zo k  n e  h a 
to lh a s s a n a k . T a k a r ó sz e r ü l m e g fe le l  fa szén p o r , 
v a g y  ü v e g p o r k e v e r é k . a m e ly b e  2— 3% m a n g á n -  
o x id o t , v a g y  b á r iu m  sz u p e r o x id o t  k e v e r n e k . E z  
a k e v e r é k  ig e n  jó l g á z ta la n ít  és  k é n te le n ít i .  (A  
fe n t ie k  h e ly e t t  m agán ércp örk ö léfee it i s  le h e t  
h a sz n á ln i.)  T isz ta  ü v e g p o r  h a s z n á la ta  n em  jó , 
m e r t a z  e g é sz sé g r e  k á ro s  é s  m a g a s  a z  o lv a d á s 
p o n tja . A  tü z e lő g á z o k b ó l k ép ző d ő  k é n fe lv é te l  
c sö k k e n té sé r e , i l le tő le g  o ld á sá r a  a z  ü v e g p o r b a ,  
v a g y  fa sz én p o r b a  15— 20% k a lc in á lt  szó d a  a d a 
g o lá sa  i-s h a sz n o s  (b órax , b o rsa v , u g y a n e z t  a 
h a tá s t  id é z i e lő ).

A  le g h a n g z a to sa b b a n  h ir d e te t t  ta k a ró p o r  
sem  ér  a z o n b a n  se m m it , h a  a z  ö tv ö z é sn é l é s  az  
o lv a s z tá s n á l  n e m  já r u n k  e l  k e l lő  é s  k ö r ü lte 
k in tő  g o n d o ssá g g a l. A z  o lv a s z tá s n á l  le h e tő le g  
a  le g t is z tá b b  a la p a n y a g b ó l k e ll  k iin d u ln i.  
A  m in ő s é g i  g y á r tá s n á l  n e m  e n g e d h e tő  m eg , 
h o g y  a z  o lv a s z tá s  is m e r e t le n  ö s sz e té te lű , a  k e 
r e sk e d e le m  ú tjá n  g y ű j tö t t  a n y a g b ó l tö r té n je n . 
D e  n e m  e n g e d h e tő  m e g  az sem , h o g y  az a n y a 
g o k a t  a  r á ta p a d ó  s z e n n y e z ő d é sse l (r á ta p a d t  
o x id o k , sz u lfid o k ) e g y ü t t  a d a g o ljá k . C sak  i s 
m e r t  ö s s z e té te lű  a n y a g o k a t  sza b a d n a  fe lh a sz-
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nálni. Olvasztási szabály: először a rezet ada 
golni, am elyet folyósítószerreli kell le takarn i 
és megolvadás u tán  0.50% foszforrézzel dezoxi- 
dálni. Éz a dezoxidáció igen fontos, m ert az ezt 
követő ón-adagolás egyébként erős oxidációnak 
volna kitéve. H a az öntöde sajá t hulladékkal 
is dolgozik, azt kell előbb adagolni, s a legvé
gén az ónt. A készreötvözés után, tehát közvet
len az öntés előtt 01% loszforrézzel kell még 
dezoxidálni, u tána  néhány percnyi pihentetés 
u tán  a bronzanyag kész az öntésre. A vörös- 
ötvözetek (vörösfém, Rotguss) olvasztásánál el
sősorban az összetételre kell tekintettel lenni. 
Szennyezett, minőségileg alacsonyrendű anya 
got ne használjunk. Túlhevítés, vagy a hor
gany tartalm at más milyen módon befolyásoló 
körülm ényeket kerülni kell. Az olvasztás 
nagyjában  hasonló módon történik, m int a 
bronzoknál, azt m ár leírtuk. Elsőnek itt is a 
rezet kel ladagolni és leolvasztás után, 0,3—0,5 
százalék foszforrézzel dezoxidálni majd. faszén
porral letakarni. (Esetleges sa já t hulladék be
olvasztása u tán  a szükséges horganyt, m ajd 
legvégén az ónt adagoljuk.) A  kész ötvözetet 0,1 
százalék .foszforrézzel lehet még dezoxidálni, 
néhány percnyi állás u tán  az ötvözet lehűtésre 
kész. A horganyelégéssel számolni kell, mely 
2—3%-ot. a horgán y sú lyra vonatkoztatva is 
kitehet. Ennek a leégésnek a m értékét meg 
kell állapítani, hogy a horganypótlást kellő 
határok  között tarthassuk. Az öntési hőm érsék 
let a darabok nagysága szerint váltakozik 
1150—1200" C között. Ezt a hőfokot nem taná 
csos túllépni, viszont 1150° C a latt sem öntsünk, 
m ert különben sok apró pórus képződhet az 
öntvény felső részéiben.

H organyoxid zárványok (lisztszerű zárvá 
nyok) a salak rossz lehúzásra engednek követ
keztetni.

A sárgarezek olvasztásához elsősorban 
gyorsan olvasztó berendezésre van szükség, me
lyet tág határok  között lehet szabályozni (te
h á t elsősorban folyékony, gáznemű, vagy elek 
tromos fűtéssel üzem bentartóit kemencékre) 
van szükség. A gázfelvétel éppen olyan módon 
történik, m in t a többi rézötvözeteknél olvasz
to tt állapotban. E tekintetben elsősorban az 
égéstermék gázai: az oxigén, a hidrogén, n itro 
gén. kéndioxid, szénmonoxid és dioxid jönnek, 
számításba. A sárgaréz különösen a hidrogént 
oldja nagy mértékben, am ennyiben különös 
kedvezőtlen körülm ények között, sa já t térfoga 
tának  tízszeresét is képes felvenni és oldani. 
Oxigénnel kapcsolatban, bár fennáll az ab- 
szorbció lehetősége, de nem komoly mértékben. 
A horgany erős oxidációjának oka nem a sár- 
garézfüirdő oxigéntartalm ában keresendő, 
hanem a fürdő felületén lefolyó horgany felü 
leti oxidációjában. Emelkedő hőmérséklettel 
•emelkedik a gázfelvétel lehetőségének fokozása 
is, mely gázmennyiség azonban m ár az ötvö
zet dermedésénél felszabadul. A sárgaréz tiíl 
hevítése tehát m inden esetben tömörtelen, po
rozna öntvényt fog eredményezni, különösen 
kisebb m éretű öntvénydaraboknál, amelyek 
oly gyorsan dermednek, hogy a megmereve
désnél az oldatból kiváló gáz m ár nem tud  el
távozni. A horgany forrpontja: 920° C-nál van, 
tehát a rendes öntési foknál is alacsonyabb. H a 
a sárgaréz hőm érsékletét csak valam ivel is 
emeljük, úgy tekintélyes mennyiségű horgany, 
gőzalakjában a felszínre kerül, ahol azonnal 
oxidálódik. Minél nagyobb a túlhevítés, annál

nagyobb a  képződő horganygőz nagysága és 
annál nagyobb a horganyleégés, a felületen 
történő oxidáció következtében. A sárgaréz 
öntési hőmérséklete elsősorban az összetételé 
től, függ, s csak m ásodsorban az alkalm azott 
olvasztási berendezéstől. Á ltalában az öntési 
hőfokot 150° Cbszal az olvadási hőfoka felett le
het elfogadni. A sárgaréz öntési hőfoka még 
éppen akkora legyen, hogy a form át az anyag 
jól kitöltse. A horgany túlságos leégésének 
m eggátolására, egy jól szabályozható olvasztó- 
berendezésre is szükség van, s ennek érdeké
ben a levegőszabályozás lehetősége, hogy a 
kemence atm oszféráját semlegesen, vagy re 
duká ltan  lehessen szabályozni. Fontos ténye 
zőként szerepel a megfelelő takarószer k ivá 
lasztása is. Á ltalában jól viselkednek az egy
szerű takarószerek, de nem kell a kmoplikál- 
tabb összetételtől sem visszariadni. A takaró 
szerek sokféleségében a rra  kell törekedni, hogy 
megfelelő összetétel esetén a  falazat, vagy té 
gely anyagát a takarószer ne tám adja  meg. 
Csekély szódatartalom  kedvezően hat a kén 
vegyületek oldására, de á lta lában  alkálikus 
szerek használatától óvakodni kell. A beolvasz
to tt sárgaréam inőség elsősorban az olvasztás 
tól függ,, b á r az egyes öntödék m ás és más el
já rás  szerint (a legtöbb öntöde azonban ilyes
m ire nincs tekintettel) dolgoznak, s e téren 
egységes e ljárás kidolgozása igazán rendkívüli 
értékű volna. A sok e ljárás közül sajá t gya 
korlatom ban az vált be még a legjobban, 
hogy előbb a rezet leolvasztottam , m elyet kb. 
0,1—0,2% foszforrézzel dezoxidáltam. Ezt taka 
róporral lefedve, a hulladék, m ajd  a szükséges 
horgany kerü lt a tégelybe, (esetleges külön- 
ötvözövel) am it 100 kg betétre vonatkoztatva 
100 g m angánrézzel dezoxiddáltam. Kb. 10 
percnyi állás u tán  (pihentetés) az ötvözetet 
önteni lehetett. A salak  összetartása somfa- 
bottal történt. Az öntési hőmérséklet az össze
tétel szerint változik; 28—30% Zn-tartalom  
m ellett, kb. 1120° C; 35—38% Zn m ellett 1050° 
C és 42—45% Z n-tartalm ú sárgaréz öntési hő
mérséklete: 980—1020" C között mozog. Az 
‘adagolásnál a horganyveszteséget szám ításba 
kell venni. A  legnagyabb veszteség koksszal 
fű tö tt tégelykemencékben (5—8%l Zn) és a leg 
kisebb, az elektromos fűtésű olvasztókemen
céknél. (1—4% van). A horganyleégés megfe
lelő takarósó használatával szorítható le- 
am ennyiben a fürdőfelnletre nyomuló cink- 
gődöfc oxidáíását megnehezítjük. Ugyancsak 
csökkenthető a leégés a  lehető leggyorsabb le 
olvasztás á lta l is. Fontos a helyi túlmelegíté- 
sek kikerülésével az anyagot gyorsan leolvasz
tan i, s a szükséges hőm érséklet elérése u tán  
azonnal leönteni. Természetesen a  kellő m ér
tékű fedésről nem szakaid megfeledkezni. H a 
tú lhevítés valam ilyen okból mégis szükségessé 
válna, úgy azt egy megfelelő fedőréteg a la tt kell 
végrehajtan i s a. lehűtés is a takaróréteg  alatt 
történjen. A túlhevítés folytán, rendszerint 
apró iyukacsok tám adnak az öntvény felüle 
tén. A nemes sárgarezek olvasztásánál lénye 
gesen gondosabban kell eljárni, m int a közön
séges sárgarezek előállításánál, tekintve, hogy 
ott nagyobb szilárdságok eléréséről van szó. 
Ezért az alkotókat a lehető legtisztább formá
ban kell felhasználni. Az összes külön ötvöző- 
ket előötvözetek form ájában kell beolvasztani, 
m ert az ötvözök színfémként való leolvasztá 
sánál az ötvözet meglehetősen heterogén kikép-
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z/ésű és az oxidok által erősen szennyezetté 
válik. Az alum ínium  50—50% Al-Cu alak já 
ban, a  vas 10—20%-os CuFe, a  N i 20—30%-os, 
a  Mn pedig 40—50% előötvözet a lakjában ke 
rü l adagolásra. A beolvasztáskor előbb a  réz 
mennyiséig felét kell tégelybe rakni, erre az 
elöötvözeteket, m ajd végül a há tram aradó  réz 
az AlCu kivételével (amennyiben ilyen is 
kell). Leolvasztás u tán  0,3—0,4% foszforrézzel 
dezoxidáluintk, m ajd  az AlCu előötvözetet kell 
bekeverni. A takarás teljes m ennyiségét m ár 
a rézzel együtt kell adagolni; megfelelő át- 
keverés u tán  az anyag m egpihenhet, m ajd 
tömbökbe kell önteni. A tömbökből átlagpró 
bát veszünk és az újbóli olvasztásnál a kapott 
'analízis szerint az összetételt kikorrigáljuk. 
H organyleégésre 1,5—2%-ot kell szám ításba 
venni. Az öntési hőm érséklet 920—1000° C kö 
zött mozog, természetesen a  hőfok az összetétel 
függvénye, bár a vonatkozó szakirodalom ban 
1000° С-on felüli hőmérsékletről is olvasunk, 
de ezen m egállapításokkal szemben helyesnek 
bizonyult a gyakorlatban, a fémet csak akkor 
kiönteni, ha a felületi cinkgőzképződés m ár 
majdnem  megszűnt. Szokás sárgarezekbe 0,5 
százalékig alum ínium ot is adagolni, a hatás, 
melyet az Al-adagolás kifejt, a  folyékonyság 
emelésében nyilvánul meg és a sárgarézömle- 
dék sűrű  folyását előidéző oxidok eltávolítá 
sával fellépő, rövid ideig ta rtó  hőfokemelést 
'idéz elő. Ez az utóbbi természetesen minden 
dezoxidens tulajdonsága és így a foszfornál is 
fennáll. M indenesetre biztos, hogy az alum í
nium  dezoxidáló hatása a horganyét felül
m úlja  és a horgany álta l nem redukált oxi- 
dokat az alum ínium  teljesen redukálja. (Alu 
m ínium  háromszor annyi О-t képet lekötni, 
m int a horgany.)

Az alum ínium bronz beolvasztása: A bera 
kott rezet igen gyorsan kell leolvasztani, az 
ömledéket néhány kocka foszforrézzel dezoxi- 
dálni, m ajd  jól elkeverni, ezután Al-Cu elő- 
ötvözetből a megfelelő mennyiség kerül be
adagolásra, N éhány percnyi melegítés u tán  a 
tégelyt k i lehet emelni, a  faszénportakarót le 
húzni és az anyag öntésre kész. Az alum í
niumbronzok olvasztási és ötvözési 'hőfoka 
nem annyira lényegibevágó, m int a többi öt
vözeteknél. Még 1250° C hőfok m ellett is jó 
öntvények kaphatók, a kokillába való öntés 
nél 1180—1200° C öntési hőfok felel meg fa 1 vas 
tagság szerint váltakozva, a darab kikéipzése 
szerint. Aluminkvmbronznál a gázfelvétel, oxidés 
habképződés lehető csökkenését úgy lehet el
érni, hogy az anyagot a lehető legnyugodtab- 
ban kell m egolvasztani, és öntés közben is m in 
den olyan körülm ényt ki kell kapcsolni, ami 
“az ömledék túlságos mozgását előidézné.

Az összes olvasztó e ljá rás közül ta lán  a 
legtöbbet a könnyűfém eknél vétenek. Az a 
hibás elgondolás hogy a könnyűfém ek 6—700" 
C-nál teljesen megolvadnak, a berendezés te 
kintetéiben igen fonák helyzetet terem t. A kis 
öntödék zöme, de gyáraink öntödéi is m in 
denre költenek, de a legkevesebbet a korszerű 
könnyűfémolvasztóberendezésekre. Hasonló a 
helyzet a személyzet kérdésében is. A könnyű 
fémötvözetek olvasztása, am ennyiben az ötvö
zetek tulajdonsága it figyelembevesszük m ár
kevés nehézséget okoz. Az alum ínium  és ötvö
zeteinek könnyű oxidálhatósága m ár szoba- 
hőm érsékleten is meglehetősen nagy m érete 
ket ölt. Nedves tároló hely m ár erős oxidációs

felületet képez. Meleg és folyékony könnyű 
fémötvözetek még gyorsabban oxidálódnak, 
miközben igen nagy veszteségek állhatnak  be. 
A közben képződött oxid m inden tekintetben 
hátrányos, m ert a fajsúlya a könnyűfémekével 
m ajdnem azonos lévén, a fürdőből csak nehezen 
tud a  felszínre jönni. Kedvezőtlen hatást fejte 
nek ki ezek az oxidok a nitrogénhez való affini 
tásuk  m iatt. Valószínűnek tehető fel, az oxidtar- 
talom  mennyiségétől függ a n itrid- és karbid-

2. á b ra  o la j-  v a g y  gázitüz'eliéeű tégely ,kem ence k ö n n y ű ié in e k  
o lv a sz tá sá ra .

szennyeződés is. Az ilyen szennyeződés, illetve 
oxidképződés ellen védekezni csakis az anyag 
kellő válogatásával, a megfelelő olvasztóberen 
dezés és az ötvözethez alkalm as fedősók haszná 
la tával lehet.

A fedősó kérdése körül bizonyára lesznek 
ellenvetések, m iszerint egyesek fedősó haszná 
la ta  nélkül is igen szép eredményeket értek 
el, mások viszont jó eredm ényeiket kizárólag 
a fedősók használatának tu lajdonítják . Éppen 
ezért m agát a betétet is meg kell vizsgálni. 
Kétségtelen, hogy egyes ötvözetek csak fedő- 
sóval, mások pedig fedősó nélkül is egészen 
jól olvaszthatok. A m agnézium tartalm ú ötvö
zeteket nem lehet azonban só nélkül olvasz
tan i. Éppen úgy a kisebb darabos, nem egé
szen kifogástalan tisztaságú hulladékot sem, 
»m elyet csakis valam ilyen oxidoldó sóval ta 
nácsos olvasztani. (Iparisó +  K ryolith  +  Ká- 
liumklorid.) Á fedősók általában három  cso
portba sorolhatók:

1. Olyan fedősók, amelyek a fürdő felüle 
tén vannak és csak az oxidáció m eggátlást 
szolgálják.

2. Amelyek a képződött és a fürdőben lévő 
oxidokat megbontják, tehát vegyihatást fej
tenek ki.

3. Amelyek az olvadás _ közben elpárolog 
nak, s annak folytán az oxidokat m echaniku 
san eltávolítják.

ad. 1. Az ebbe a csoportba tartozó fedősók 
csupán a nagyobb m értékű oxidációs folyamat 
ímeggátlására szolgálnak. A lkalm azásukkor 
csupán a fürdő felületére szórják ezeket a  só
kat, ahol megolvadnak, többé-íkeyéslbbe össze
függő takarórétegeit képeznek és a fürdő 
felületét a környező levegőtől elzárják.
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ad. 2. A vegyileg működő í'olyósítószerek 
közül főleg az alkálifém ek halogénvegyületei 
.jönnek szám ításba. Összetételűik tehát a  n á t 
rium  vagjr ká lium  ldo ridj ai, vagy fluorid- 
jai, esetleg cink-klorid, vagy litiumíklorid is 
szerepelhet, m ely keverékek a folyéfconyfém- 
ben az oxidot oldják.

ad. 3. A  m echanikailag ható fedősók az 
ötvözet olvadásakor gőzölögnek s a felszaba
duló klór a fürdőn á t u ta t törve m agának, az 
ú tjában  eső oxidokat oldja s a felszínre hozza, 
ahonnan azok eltávolíthatók.

A sók használata tehát vitás, igen sok 
nagy öntöde és tömbösítőmű fedősókat nem 
használ azzal érvelve, hogy olvasztáskor a 
könnyűfémek felületén meglehetősen szí
vós oxidróteg képződik, mely a fürdőt a to 
vábbi oxidációtól védi. Nem osztható ez a né 
zet a szekundér olvasztó öntödékben, aíhol 
az anyagkim erítéskor, az oxidréteget szét
rom bolják, s m inden m erítéskor a fürdőbe 
nyomnak oxidot. Valam ilyen, főleg kém iailag 
ható só használata, különösen az ilyen öntödé
ben mindenképpen indokolt.

A fedősók összetételüknél fogva higro- 
szkópiikusak, (nedvszívók). M int ismeretes, a 
könnyűfém fürdő könnyen abszorbeál hidro 
gént stb. H a ilyen nedves sót használnak, a 
nedvesség egy része felbomlik hidrogénre, me
lyet a fürdő mohón felvesz. A  sókat használat 
előtt m indenesetben alaposan á t kell szárí 
tan i, s csak teljesen száraz állapotban szabad 
használni. Ellenkező esetben az egész adag 
teljesen megfertőződilk, a leöntött öntvények 
pedig lyukacsosakká válnak.

A kemence tekintetében elég bő a válasz 
tás.

a) Szám ításba .jöhet olvasztókemence gra- 
íittégellyel.

b) Olvasztókemence, szürke vas és acél- 
tégellyel.

c) Lángkemence és
d) Elektromos kemence, mely lehet el

lenállásos és indukciós.
Ism erve az alum ínium , és ötvözeteinek af 

f in itását ia H, O, N és C-nal szemben, a rra  kell 
törekedni, hogy a fémlfürdőt a levegő és tü 
zelőgázok közvetlen érintkezésétől megóvjuk, 
ezért ezzel a körülm énnyel az öntödében, ill. 
az olvasztásnál számolni is kell. ugyanakkor 
minden túlnyom ást az olvasztóberendezésiben 
meg kell szüntetni. Az olvasztóberendezések 
tégelyeit az alum ínium  meglehetősen kikezdi. 
(A tégelyben lévő SiOa-t kihígozza.) E  téren a 
gazdaságosság is előtérbe lép, amikor számí
tásba veendő, hogy mekkora tégelynagysággal 
lehet valam ely öntödében gazdaságosan dol
gozni. A m ennyiben koksztüzelés van haszná 
latban, úgy m inden körülm ények között szá
raz, egyforma nagyságú kokszot kell hasz 
nálni. (A vizes koksz a H-felvételt növeli.)

iSzahálykónt lehet venni, 'hogy a  vörös iz
zóra m elegített tégelybe előbb a  tégelyű rtar 
talom felét kitevő egyenlő nagyságú könnyű- 
fém darabokat kell adagolni. A  darabokat nem 
szabad dobni vagy ejteni, m ert a  felmelegített 
tégelyfal meleg szilárdsága egészen alacsony, 
ezért az ilyen erőszakos rongálástól óvni kell. 
Ugyancsak jó, ha a betétanyagot m ár jól elő
melegítve adagoljuk fogóval. A eél ezzel az. 
minél előbb folyékony anyagot nyerőink, am it 
fedősótakaróval védünk a levegő behatásától 
s a további betétet ugyancsak előmelegítve, köz
vetlenül m ár folyékony anyagba m eríthetjük.

Fontos, hogy a tégelybe rakandó anyag 
körei esvenlő nagyságú legyen, m ert ezáltal 
biztosítható az, hogy tú l nagy ú r ne keletkez
zék az egyes darabok között és a hővezetés is 
sokkal jobb. Egész tömböket ezért nem taná 
csos a tégelybe állítani, m ert ezek a  vezetés és 
sugárzás ú tján  nyert hőt csak kis felületen 
tud ják  továbbítani. Tehát ez az intézkedés 
nemcsak minőségi, hanem  gazdasági tényke 
désnek számít.

Az így dióhéjban közölt olvasztóberende 
zés és olvasztás m űveleteinek ism ertetése m el
le tt rá  kell még m utatni, hogy az olvasztó- 
berendezés csak akkor fog kifogáistalainul m ű 
ködni, ha a kemence m ellett megfelelő ke 
zelő. megfelelő olvasztó áll. A  fémöntödék alap 
anyaga. minidig drága, többszöröse a  vasénak, 
ha e téren a m unka a szakszerűség rovására  
megy, helyrehozhatatlan anyagi károk tám ad 
hatnák, eltekintve a nagyobb leégéstől, a n a 
gyobb tégelyifogyasztásától, főképpen a nagy 
selejtben fog m egnyilvánulni. Viszont nem 
cél im produktív m unkát végezni a  term elés 
ben. Itt, az olvasztásnál képződik a  eelejt, jó 
része, lia valaki erre a m unkára  merni alkalmas, 
vagy m unkájában ne;m eléggé gondosan já r  el, 
igen sok kárnak  lehet előidézője.

Messze vezetne az olvasztástechnikai rész 
letek letárgyalása az egyes anyagoknál, va la 
m int az ott szükséges szerte ism ert szakmai 
fogásoknak ism ertetése és összefoglalása. 
Egyet azonban nem lehet elhallgatni: a  leg 
nagyobb fokú, a legpedánsabb rend fenn tartá 
sának szükségességét. A szanaszét beverő töm 
bök, anyagok egymással keveredhetnek. Ne 
'bízzuk m agunkat az emlékezetre és az egyéni 
anyagism eretre. Gyorsan csalódhatunk. Á leg
nagyobb anyagszakértő sem tud  látszatra, pl. 
Al-Mg 51 és Al-Mg 71 anyagok között kü 
lönbséget tenni, vagy Brö 12- és 14-t szétvá 
lasztani. Viszont, ha minőségi előírásnál az 
anyagok kevertek, bajos a minőségnek meg
felelő tulajdonságukat kihozni.

(Fenti cikk m egállapításával a szerkesztő 
ség sok tekintetben nem ért egyet és kéri a  
lap olvasóit, hogy írják  meg hozzászólásaikat 
és véleményüket!)

„A jó  sztahánovistát nem csak  a saját ere d m é n y e  után ítélik m eg , hanem  aszerint, hány munkásnak adta át 

tapasztalatát é s  m ilyen ered m én n yel"  (R ák osi M á ty á s)
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M i n ő s é g i  a c é l ö n t v é n y  a d a g ö s s z e á l l í t á s a

669.018.2

I .  M eghatározás.
Az aöélöntvény lényegében form ába öntött 

acél, amely kovácsolható. C tarta lm átó l füg 
gően edzhető és nemesíthető. G yártása M artin-, 
tégely-, elektro-kemencében, vagy Bessemer- 
körtében történik:. Mivel az öntési hőmérsélklet- 
ről a form ában történő lehűlése közben feszült
ségek lépnek fel benne, a felhasználás előtt 
feszültségmentesítő lágyításnak kell alávetni. 
A lágyítás a C-tartalomtóL fiiiggően 800—900 
Oelsius-fok között történik a falvastagságnak 
megfelelően rövidebb vagy hosszabb ideig.

A gyakorlat szerint á ltalában  25 mm-ként 
egy óra izzítási időtartam ot szokás szám ításba 
venni. Helyes lágyítás u tán  az öntvény szövet- 
szerkezete megváltozik. A durvaszemcséjű 
öntési szerkezet helyébe finom és egyenletes 
elosztásit ferrit és perlitből álló szerkezet lép 
és az anyag szilárdsági tulajdonságai meg
javulnak.

A gyakorlatban legjobban a tiszta  C-iadél- 
ötvözetek terjedtek el, ahol a szilárdsági tu la j 
donságokat hőkezelés m ellett a C-tartalom  vál 
toztatásaival lehet szabályozni. Emelkedő C- 
tartalom m al nő a  szilárdság, folyási határ, 
csökken a nyúlás és la kontrakció.

I .  t á b lá z a t

Szénacélöntvények MOSZ-táblázata 
(MOSZ 2681)

S zak ító - F o ly á s i  h a tá r N y ú lá s K on-

M inőség i je l
sz i lá rd sá g  

о В
<j S <).'>

%
tr a k e ió

kg /m m 2 kg/m m - len- %
le g a lá b b le g a lá b b a lá b b le g a lá b b

K e re sk e d e lm i m inőség

A. ö. 38.81 38 20
A. ö. 45.81 45 — - 16 —

A. ö .52.81 52 — 12 —

Л .0.60.81 60 — 8 —

A .ö .72.81 72 — 3 —

2. t á b lá z a t

Különleges szénacélöntvények MOSZ-táblázat

A.ö.38.81 F 38 18 25 —

A.Ö.38.81FK 38 18 25 25
A.Ö.45.81F 45 22 22 —

A.Ö.45.81FK 45 22 22 20
A.Ö.52.81F 52 25 18 - —

A.Ö.52.81FK 52 25 18 17
A.Ö.60.81F 60 36 15 —

3. tá b lá z a t

Acélöntvények különleges mágneses 
tulajdonságokkal

I l in a m ó a c é lü n tv é n y e k  M O S Z -táb lázat (2681)

M inőség i je l  
D = d in am ó  

m in ő ség

S z a k ító
s z ilá rd sá g

«B
kg/m m  

le g a  lá b b

N y ú lá s
á
%

le g 
a lá b b

S z a v a to l t  m ág n eses  
in d u k c ió s  tu la jd o n sá g o k

A m p e r 
m en e t A m 

cm

B 26

26
B w

60

Brn
100

A.Ö.38.81D 38 20 14500 16000 17560

CGS
(Gauss)

A.Ö.45.81D 45 16 legalább 14500 16000 17500

M inőség i je l

H a j l í th a tó  v iz s g á la t  
H a j l í t á s i  szög  18ü° 

a  =  a  p ró b a  
v a s ta g s á g a  

D =  a  tü sk e á tm é rő

T a r tó s  sz i lá rd sá g  
kg /m m 2

401° C 1 451° C i 510° C

A . 0 . 4 5  . . . D  =  3 a 9 7 —

A . ö - 5 2  . . . I )  =  4 a 12 8

Mo.A . ö.45  • . D  =  3 a 17 15 12

Cr Mo A.ö.53

411Д

21 19 15

II. Az előállításhoz szolgáló kemencék.

Acélöntivénygyártásra használni lehet a 
M artin-kem encét, konvertert, elektromos ívfé 
nyes és indukciós kemencéket. A régebben hasz 
nálatos tégelyacélgyártást az elektromos ke 
mencék mlindjóbban kiszorítják. Ma m á t alig 
jön szóba atíélöntvénygyártás szempontjából. 
Ú jabban a M artin-kemencét mindinkább kiszo 
r ítják  az elektrokemencék. m ert míg a MOSZ 
2681. I. táblázatában szereplő kereskedelmi 
minőséget még le lehet gyártan i biztonsággal 
Martin-kemencéből is, a különleges minősége
ket és a MOSZ 2682-ben szereplő szavatolt 
m elegszilárdsággal bíró minőségeket m ár nehe 
zen. A M artin-kem ence ma m ár főleg csak az 
acélműveket szolgálja ki folyékony acéllal. 
Acélöntődében legcélszerűbb az elektrokemen- 
cék használata. B iztosítani lehet a jó minősé 
get, az összetételt pontosan be lehet állítan i és 
gyors üzemével és kisebb egységekkel, jobb 
munkaibeosztással lehet dolgozni.

Az aeélolvasztó kemencék bázikus, vagy 
savas béléssel készülnek. N álunk M agyarorszá 
gon inkább a bázikus bélésű kemencék terjed 
tek el. Erősein meggondolandó azonban, hogy.

4. tá b lá z a t

Különleges melegszilárdsággal rendelkező acélöntvények 
M O S Z -tá b láz a t (2682)

M inőség i je l

S z a k ító
s z i lá rd sá g

oB
kg/m m 2 le g a lá b b

F o ly á s i  h a tá r  
aS

kg /m m 2 le g a lá b b

M eleg fo ly ás  h a tá r  
ô m t

kg /m m 2 le g a lá b b

N y ú lá s
<55

%  le g a lá b b
300° c 350° C 400° C

A .0 . 4 5  . . . . « 25 16 13 10 2 2

A . ö . 5 2  . . . . 52 27 19 15 13 2 0

M O . A . ö . 45 . . 45 25 21 19 18 22

Cr Mo A.ö.53 . 53 30 26 24 21 2 0
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különösen ötvözetlen öntvény gyártásánál, 
milyen kemencét használjunk. Nagy előnye a 
savas falazatnak, hogy rosszabb a  hővezető- 
képessége, m int a magnezité, tehát jobban túl 
lehet hevíteni benne az acélt, m int a bfizikus
ban. Ez különösen vékonyfalú acélöntvények 
gyártásánál lényeges. A szilikíialazat sokkal 
olcsóbb, m int a magnezit. Az acél minősége 
szempontjából is előnyös a savas eljárás. A sa 
lakból az Ívfény által redukált fínomeloszlású, 
in s ta tu  nascendi Si tökéletesebben redukál. 
Azonkívül a S i0 2 leköti a fürdő FeO ta rta lm át 
és a salakba viszi. Tehát a savanyú acél min 
dig tisztább, m int a bázikus. (Savanyú acélnál 
foltosság soha sem észlelhető.)

A fentiekből következik még az is, hogy 
a szilárdsági tulajodnságok a savas acélnál 
valamivel jobbak, m int a bázikus acélnál. A sa 
vas e ljárásnál kényszerítve vagyunk válogatott 
betéttel dolgozni, a  C-, «a P- és a S-tartalom  m iatt. 
A bázikus kemencénél a válogatásnak nincs 
minden esetben jelentősége. Ezért a savanyú 
kemencének a betétje drágább.

N agy előnye a savas falazatnak, bogy job 
ban b írja  a hőingadozásokat, m int a  bázikus. 
Nem repedezik, hanem  képlékenyen alkalm az 
kodik a hőm érsékleti ingadozásokhoz. Nagy 
előny ez szakaszos üzemű acélöntödékben. A 
tapasztalat azt bizonyítja, hogy a savas ke 
mence falazata tökb adagot bír ki szakaszos 
üzem esetén, mint a bázikus falazat. Ennek az 
a m agyarázata, hogy a szililka. olvadáspontja 
közel van az acél olvadási hőmérsékletéhez. 
Folytonos üzem esetén nagyon átmelegszik és' 
leolvad.

Ötvözött acélokat, mivel a fémoxidok bázi- 
kus kém hatásnak, célszerűbb bázikus kemen
cében gyártan i, m ert a fémoxidok legnagyobb 
része visszaredukálható a fémfürdőbe. Savas 
kemencénél л-iszorít ez körülm ényes lenne, m ert 
a salak S i0 2 ta rta lm a a fémoxidokkal szipká 

tokat képez. A  fémsziiikátok elbontásához CaO 
kell, amely a kemence falát m egtám adja az 
alábbi folyamatok szerint:

FeO. SiOo +  CaO =  CaO. SiO„ +  FeO 
MnO. S i0 2 +  CaO =  CaO. SiO. +  MnO

Ezért nehéz a savanyú kemencében a de- 
karbonizáció míg a bázikus kemencében ez 
könnyűszerrel megy.

A kéntelenítés is könnyebb a bázikus ke 
mencében, m in t a savasban. CaO-adagoJás-ral 
némi kéntelenít ést a savas kemencében is el 
lehet ugyan érni, de ez is a falazat rovására 
megy. A P -tartalom  eltávolítása a savas keimen 
céhen azonban egyáltalán nem lehetséges, m ert 
a szabad S i0 2 m ind a vasoxidos foszfátot, mind 
a trikalciurnfoszfátot elbontja.

3FeO. P . . O 5  +  3Si0 2 =  3 (FeO.SiOü) +  P 20 5

ЗСаО.Р 0О5 +  3SiO, =  3 (CaO.SiCh) +  P ,0 5

a szabad P 2Oä-t a Pe vagy a C a fémtfürdőbe 
redukálja. De az is kétséges, hogy a  kemencébe 
dobott CaO, vagy az ott lévő FeO egyáltalán 
kapcsolódhatik a szabad S i0 2 m ellett а Р 2Ог,- 
böz!

Az indukciós kemencénél — akár sa vas. 
akár bázikus — csak átolvasztásról beszélhe
tünk, m ert reakcióképes salakot nagy nehézsé
gek árán, vagy egyáltalán nem tudunk képezni. 
Tehát kohászati folyam atokat az indukciós 
kemencékben végrehajtani nem lehet. Viszont 
válogatott és kellően előkészített, rozsdától, 
Öntöttvasdarabkáktól és szeméttől m entesített 
adagolással pontos összetételt lehet biztosítani.

III. Kém iai összetétel.

Az alább közölt összetételek az üzem sajá 
tos körülm ényei folytán változhatnak.

a) Ötvözet len vagy kevésbbé ötvözött acél
öntvények: ,

C«/n Si»/„ M n‘7'0 P“/o P + S%

A . 0.38,81 0,10-0.15 0,40 0,40—0,9 Max 0,05 Max 0.05 Max 0.09
45,81 0,15—0,25 0,40 0,40—0,9 Max 0.05 Max 0,05 Max 0,09
52,81 0,25—0,35 0,40 0,40—0,9 Max 0,05 Max 0,05 Max 0,09
(í0,81 0,35—0,50 0,40 0,40—0,9 Max 0.05 Max 0,05 Max 0,09
72,81 0,50—0,60 0,40 0,40—0,9 Max 0,05 Max 0,05 Max 0,09

Különleges minőség esetén a P  és S külön 
nem lehet több 0,03%-nál, együttvéve 0,07%-nál.

c Si M11

A . Ö . 38.811) . . 0,1 —0,15 1,0 0 . 4

A . Ö. 45.81D . . 0,15—0,20 1 , 0 0 , 4

Savanyú kemence esetén a S i-tartalm at 
0,4% a la tt ta r ta n i csak a falazat erős igénybe
vétele m ellett lehetséges, ezért savas acélnál a 
S i-tartalom  0 .6 % dg is felmegy.

A C tarta lom  m ellett a különböző ötvöző 
elemek adagolásával az acélnak m ind a fizikai, 
m ind a kém iai tulajdonságai megváltoznak.

Az ötvöző elemeket két fő csoportba oszt
juk.

Az egyik főcsoporthoz tartoznak azok az 
elemek, amelyek a vassal ötvözve az ausztenit-

mezőket bővítik. Ide tartoznak a használatos 
elemek közül a nikkel, m angán, kobalt. Ezek 
esetében az ausztenitm ező a közönséges hőmér 
sékletig is terjedhet amelyek az ausztenites 
acélfajtákat képezik.

A második főcsoportba tartoznak azok az 
elemek, melyek szűkítik az ausztenitmezőt. Ide 
tartoznak az aluminium;, szilícium, foszfor, titán , 
vanadium , króm, arzén, niobium, molibden- 
tantál, wolfram, cirkon, cerium.

V annak olyan kísérő elemek, amelyek a 
vas széntartalm ával stabil karbidokat képez
nek. Ilyen elemek a króm, wolfram, moJibden, 
vanadium , titán , cirkon, tan tál, niobium, stb.

A fenti ötvöző elemek közül a Mn. 1%-iff 
emeli a szilárdságot a nélkül, hogy a nyúlás 
csökkenne. Azonfelül m ár keménységet okoz és 
a kopásállóságot növeli. A nikkel az acél szí
vósságát emeli és azonkívül nagy szerepe van 
a hőálló és saválló öntvények gyártásában.
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A kobaltnak a kedvező befolyását a mágnes' 
acél-öntvény gyártásnál használjuk ki. Az alu
míniumot a m ágnesacélöntvény gyártásnál 
használjuk. De hasznosítjuk a ihőálló öntvé 
nyeknél is, m ert az oxidja jó védőhártyát képez 
és védi a további oxidációtól.

A szilícium  alacsony százalékban kedvezően 
hat az acél szilárdsági tulajdonságaira. 1% 
fölött azonban m ár ridegséget okoz. A  foszfor 
rideggé és hidegen törékennyé teszi az acélt. A 
titánt jó karbonoldó képessége m ia tt a saválló 
ötvözetek gyártásánál alkalmazzuk. A karbon 
oldóképességét növelő h a tása  révén m egakadá 
lyozza a karbondús elemeknek a kristályihatá- 
rokon való k iválásá t és ezzel a kristályközi kor 
róziótól védi meg a  saválló  acélt. De a  m ellett 
jó  kopásállóságot is biztosít az acélnak. A vaná- 
diumot főleg kis, 1% alatti, adagolásban alkal 
mazzuk különböző szerkezeti acélöntvények 
gyártásánál. M int sziemcsefínomító elem a szí
vósságra és a folyási h a tá rra  van  kedvező befo
lyással. A krómnak a hőálló és saválló  öntvé 
nyek gyártásában  van nagy szerepe, az ötvö 
zet passzivitását idézi elő a kém iaiig ható anya 
gokkal szemben. A molibden az acél melegszi
lárdságát befolyásolja kedvezően. Ezenkívül 
passzivitást okozó viselkedése m iatt a saválló 
acélötvözeteknél is szám ításba jön. A wolfram, 
tantál, cirkon, niobium aoélöntvénygyártás 
szempontjából nem igen jönnek számításba. 
Esetleg a cirkon m int jó desoxidáló szer. a  ta n 
tá l és niobium a saválló ötvözetek gyártásánál, 
m in t ahogyan a titán .

Meg kell emlékezni a kénről is, amelynek a 
jelenléte az acélban m indig káros, m ert vörös 
törést idéz elő.

ötvözött acélöntvények összetétele és fizikai 
tulajdonságai.

Л opásálló acélöntvény.

c Mn°/o ít B  kg /m m 2

1,10 12 80—110 40—80

Hőálló acélöntvények.
A) Krom-szilicium-ötvözeitek.

C°/o Si°/o M i i“ ,, Cr'Vo T ű zá lló sá  £•

1 1—1,5 0,5 13 800° C -ig
1 1—1,5 0,5 18 900° C -ig
1—1,5 1—1,5 0.5 25 1100° C -ig
1 ,5— 2 1—1,5 0,5 30 1100° C -ig

A fenti ötvözetek íerrit-karb id  szöveteie- 
íueket tartalm aznak, különösen ott alkalm azha 
tók, ahol az öntvény magas S-tartalm ú fü s t 
gázokkal érintkezik.

li) К  róni-a 1 um í n i u m-öt vözet.

C«/o Si% Mn'/o C r% Al°/o Co«/o 1 T ű z á lló sá g

0,5 1 0,5 23—25
l

2—4 I _ 1200° C -ig
0,5 1 0,5 30 4—5 2 1300° C -ig

F errit-karb id  szövetű ötvözetek m agas kén 
ta rta lm ú  füstgázok esetén jól használhatók.

C) K ró m -n ik ík e l-ö tv ö z e tek .

c Si Mii C r Ni Ti T ű zá llú ság

0,1—0,2 0,5—1 0,5 18 8 1 - 2 800° C
0,1 0,4 0 5—1 0,5 20 15 1050° C
0,1 -0 ,4 0,5—1 0,5 25 20 1150 1200° C
0,1 0.2 0,5—1 0,5 15 58 1200° C
0,1—0.2 0.5— 0,5 19 78 1250° C

Ausztenites szerkezetű tűzálló acélok. A 
legalacsonyabb № -ta r t  álm ának a  használat át 
m agas kén tarta lm ú füstgázok esetében kerül ni 
kell, a többit sem szabad használni, az alacsony 
olvadásponttal bíró nikkelszulfid képződés 
m iatt. Oxidáló atm oszférában, valam int vízgőz 
esetében használhatók.

Saválló acélöntvények,
a) Krómötvözetek.

c S i [Mn i C r Mo !

0,2 1 0.5 14 F e r r i te s  sze rk eze t
0,5—1 1 i 0,5! 33 0,2

főleg salétrom , m űanyag és tex tilipari berende 
zések g yártásáná l jönnek számításba. Azonkí
vül elég jól ellenállának a salétrom nak és a 
zsírsavnak.

b ) Króm-nikkel-ötvözeteik.

G SI Mii C r N i Mo Cu T i
A u sz te n ite s

sz e rk e z e t

0 ,05  0,1.5 0,5 0,5 18 8 1—2 \ Ausztenites
0,05  0 ,15 0,5 0,5 18 8 1 3 1—2 ( szerkezet
0 ,05— 0,15 o,r, 0,5 18 8 1— 3 1 — 3 1—2 )

A legkülönbözőbb anorganikus és organi
kus savak és sók esetében alkalm azhatók. 

Mágnesacélönvények.

(' Si Ni Al Си Со Ti Br Н е B r. Н с

M ax 0,05 0,2 29 13 _ _ _ 6200 550 3,4

M ax 0,05 0,2 20 9 4,5 15 — 6900 660 4.5
M ax 0,05 0,2 16 8 — 25 3 7700 655 5,--
M ax 0,05 0,2 24 12 4,— — — 6600 450 2,95

IV. Adagolás:
Acélöntödéink legnagyobb része hidegbe

té tte l dolgozik. A hidegbetét egyik leglényege 
sebb anyaga az ócskavas. Ezért a megfelelő 
táro lásnál két szempontot kell figyelembe 
venni: az egyik az atm oszféra hatásának  meg- 
gátlása, a m ásik, am i különösen e lek t r  «keinen - 
cék esetében fontos, a minőség szerinti osztályo 
zás. Az atm oszféra hatása  annyiban lényeges, 
hogy ne legyen az ócskavas túlságosan rozsdás. 
Még M artin-kemeneés üzem esetén sem közöm
bös ez, m ert a sok hidrogéngáz elűzése és a 
fémoxidok v isszareduikálása időt és m unkát igé
nyel. Elektrokem encéknél, de különösen savas 
kemencéknél elsőrendű jelentőségű, hogy a 
betét lehetőleg rozsdamentes legyen. A rozsda



vaishMroxid, am ely meglehetősen porózus is, 
ezért nagym ennyiségű vizet is tartalm az. Tehát 
a  rozsdával sok hidrogén kerül a kemencébe, 
am i gázhóllyagosság szempontjából a legvesze
delmesebb. A  savanyú kemencénél h á trán y t 
je len t az is, hogy a  rozsda a  falazat SiCh ta r 
talm ával vasoxidul-szilikátot képez, am elynek az 
olvadáspontja alacsony, tehát a falazat ta rtós 
ságá t csökkenti. Savas kemence esetében elen 
gedhetetlen feltéttel az ócskavasnak koptató 
dobokban való rozsdamentesítése.

A  fentiekre való tekin tette l ajánlatos az 
•ócskavasteret tetővel is ellátni.

Az ócskavasnak a minőségi osztályozását 
eletotroacélöntödében főleg a  C-tartalom  beál
lítása  teszi szükségessé. Savanyú kemencékben 
a dekarbonizáció lassú, ezért igyekezzünk úgy 
adagolni, hogy a betét széntartalm a valam ivel 
alacsonyabb legyen a kész acél széntartalm ánál. 
Ugyanígy já runk  el az indukciós kemencék
nél is.

E lőfordulhat, hogy m agasabb C-tartaloni- 
m al olvad be az acél, ezen úgy segíthetünk, 
hogy a beolvadt adag egy részét lecsapoljuk és 
megbízhatóan lágy anyaggal kiegyenlítjük.

Bázikus elektrokem encénél szilárd betét 
esetében az adag C -tartalm át úgy á llítjuk  be, 
hogy 1—2 tizeddel több legyen, m in t a kész 
acélban. A lefűzést vasérccel végezzük, csak 
nem v o n ta to ttan  m ert ron tja  a falazatot.

M artin-kem encéknél m indig úgy adago 
lunk, hogy a betét C -tartalm a jóval fölötte 
legyen a  kész acél C-tartalniánáíl. A Martin- 
kemencénél ugyanis a láng oxidáló hatása és a 
rendelkezésre álló nyersanyag szabja meg az 
adagolás módszerét.

Á ltalában három  módszer te rjed t el.
1. Ócskavas—nyersvas-eljárás. A láng oxi

dáló hatása  szabja meg a betétben szerepló 
nyersvas mennyiségét, am i általában 30—40% 
között lehet. E  h atárok  között változik a  szerint, 
hogy a beadagolandó ócskavashulladékban 
m ennyi a kielégítendő idegen elem és m ennyi 
rozsdát tartalm az.

2. Nyersvas-érc eljárás. Ott alkalmazzák, 
ahol nagy olvasztó is r a n  a telepen és a nyers 
vasat folyékony állapotban adagolják a kemen
cébe. Ennél az adagolási rendszernél több 
nyersvasat adagolunk, m int am ennyi C-t a láng 
oxidálni képes, ezért a hiányzó oxigént vasérc 
cel pótoljuk. A nagy salakképződés m iatt azon
ban 100%' nyersvasadagolásig nem mehetünk, 
hanem  csak 60—70%-ig.

3. Ócskavas-szén eljárás. Ezt akkor alkal
mazzuk, ha nyersvashiány van. Ez eljárás ese
tén a C-t faszén, elektróda-törm elék, vagy k a r 
honit form ájában adagoljuk,, úgyhogy ia beliét 
C -tarta lm a álta lában  háromszorosa legyen a 
kész acél C -tartálm ának. Ezt az eljárást azon
ban vontatottsága m iatt nem igen alkalmazzák.

Adagolás szempontjából lényeges a betét- 
anyagnak de különösen az ócskavasnak a  dara- 
bosítása. Nagy és szétágazó kovácsolt vashulla 
dékot autogénnel vagy daraboló ollón jól ada 
golható darabnagyságra kell aprítani. A v é k o n y  
és apró  lemezhulladékot pedig sajtolni, paketí- 
rozni szokták. Ez lényeges, m ert csak így lehet 
jól elhelyezni a betétanyagot a kemencében és 
nem hű tjük  le nagyon a  kemencét a  többszöri 
ufáinrakással. A beolvasztást nem tesszük von- 
ta to ttá , ami a  minőségre is befolyással van.

A berakás sorrendje is lényeges. Bázikus 
kemencénél a  kemence fenekén először mész 
követ vagy égetett meszet adunk. H a  erős fris 
sítést akarunk, akkor jobb a mészkő, m ert a  fel
szabaduló CO2 a frissítést fokozza. Az e lteríte tt 
mészre adagoljuk a kováesvashulladékot. A leg
melegebb helyre adagoljuk a nehezebb tömbö
ket. Fontos, hogy az egész ócskavas egyszerre 
bekerüljön a kemencébe, a  gyors beolvadás ér 
dekében. Ezután következik a  nyersvas. Lehe
tőleg a  fejekhez közel rák juk , hogy gyorsabban 
beolvadjon, m ert a  beolvadt nyersvas oldja a 
kov. vashulladékot és így elősegíti az egész 
adag gyors beolvasztását. H a folyékony nyersva 
sat adagolunk, azt célszerű akkor beadni, am i
kor m ár a  hidegbetét jól átm elegedett és be 
esett. H a hideg anyagra öntjük a folyékony 
nyersvasat, akkor az is megfagy és a beolva 
dás elkésik. De sokáig várn i nem jó vele, m ert 
a kov. vashulladék tú lfrissül és sok vasokid 
lesz a fürdőben, am i kellem etlen hatással lehet 
az egész adag menetére.

Elektrokem encéknél a rra  kell figyelemmel 
lenni, hogy a nagy darabok alul legyenek és 
felül az apró darabok, lehetőleg apró gyári hűl 
ládák.

Savanyú kemencébe berakáskor salakképző 
anyagot nem igen adunk, esetleg egy kevés 
kvarehom okot te rítünk  a  fenekére. H a nyers 
vasat adagolunk, azt ajánlatos a fenekére tenni, 
hogy ne a rozsdás ócskavas érintkezzen a  fenék- 
kel.

Indukciós kemencékbe m indig gondo
san válogatott és darabosíto tt anyagokat kell 
adagolni, hogy a töltés jó legyen. H a hosszú szá 
las anyagot függőleges helyzetbe teszünk té 
gelybe, gondoskodni kell arról, hogy apró anya 
gokkal oldalirányú érintkezéseket létesítsünk, 
m ert különben a beolvadás nagyon elkésik.

Adagolás szempontjából fontos megismerni 
az ötvöző elemek viselkedését a kemencékben. 
Ezt a viselkedést egyrészt a bázikus vagy savas 
jellegek, m ásrészt az oxigénhez való vegyrokon- 
ságuk szabja meg.

Bázikus ívfényes kemencében legkevésbbé 
kiégő elemek a Ni, Co, Mo. H a ki is égnek a 
fürdőből. 98%-ig visszaredukálhatók. A többi 
ötvöző elem közül a Cr erőteljesebben, legjob
ban kiégnek viszont a  W, V, Zr. Ezeket m ár 
csak m integy 70—80 százalékban lehet vissza 
nyerni kovasavtartalm ú anyag  adagolásával. 
I t t  figyelemmel kell lenni arra , hogy a P  is 
visszaredukálódhatik.

B ázikus_ M artin-kemencében a  kiégés any- 
n y ira  erőteljes, hogy a Ni és Mo m integy 90%- 
ban nyerhető vissza, míg a  többi elem teljesen 
kié s. A Mn és Si-ben még az adag végén nyu 
godt salak a la tt is van  veszteség. Ezért a 
FeM n-t az adag végén, a FeSi-t pedig az üstbe 
adjuk,

A Ni-t bázikus kemencéknél az adagoláskor 
is beadhatjuk, a többi ötvöző elemeit azonban 
csak az adag végén, a redukált salak a la tt. Le 
égésre m indig szám ítani kell tapasztalat a lap 
ján . B ázikusra döngölt indukciós kemencében 
égnek k i legkevésbbé az ötvöző elemek.

Savanyú kemencék esetében legkevésbbé 
kiégő elem a  Si, W. V. Ezek vissza is nyerhe 
tők. A S;- ta rt alom, a  redukált salak- a la t t  a  für 
dőben állandóan emelkedik, m ert az ívfény és 
az acél P -tártá l ma a  salakból és a fal azatból 
redukálja. Ezért savanyú acélgyártásnál állati-
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dóan figyelemmel ikell leírni a Si-tartalom 
növekedésére és a  C -tartalom  süllyedésére, külö 
nösen m agas, 0,6% fölötti C -tartalom  gyártása  
alkalm ával.

E rőteljes kiégés lép fel a Mn, Cr, Mo, Ni,
Oo. Al-nál is. Visszar ed u ká Ihat óságuk meglehe
tősen nehéz. Ezért ötvözött acélok g y ártásá t 
savanyú kemencékben kerülni kell. Ez a hely 
zet a savanyú indükcióskemenoénél még azzal 
súlyosbodik, hogy a  falazat erős elfogyása 
kilukadás veszélyét növeli.

'A fenti elemeknél a kiégés m értékét a ta 
pasztalat ad ja  meg. Cr esetében 25—30 százalék 
is lehet, beadagolásuk az adag végén ajánlatos.

Az acélöntvénygyártásnál a következő 
nyersanyagok szerepelnek:

1. Nyersvas. A célgyártásra fehértöretű 
nyersvasat, az úgynevezett acél,nyersvasat hasz 
nálják.

C =  3,5— 40%, Si =  1%, Mn =  2—3%.
M agasabb S i-tartalom  sole meszet igényel, 

és sok salakképződéssel já r. A m agas M n-tarta- 
lom előnyös, m ert védi a vasat az oxidálódástól. 
Acélöntődében, ahol sok ócskavassal dolgoznak, 
különösen előnyös a  m agas M a-tartalom. 
Lényeges a  M n-tartalom  akén te len ltés  m iatt is. 
A C -tartalom  beállítására alacsony Si, S, P -tar- 
talm ú nyersvasat használjunk.

2. Ócskavas. Csak a hengerelt vagy ková- 
csolítvushuilladékból különös gonddal kell e ltá 
volítani az öntöttvashulladékot. Savanyú és 
indukciós kemencéknél ezen felül még ia ková 
csoltvas osztályozására is törekedni kell. E rre  
megfelelő tám pontot n y ú jt a  hulladék szárm a
zása és form ája. H engerelt vagy kovácsolt 
forma, vagy az acélöntvény form ája, sínek, ta r 
tógerendák, lemezhulladék, gömbvas, szögvas, 
négyzet-vas, csavar- szög, patkó, fogaskerék, ten 
gely stb. mind felvilágosítást nyú jtanak  a m inő 
ség megítélésében. A darab nagyságszerinti 
osztályozása is fontos az adagolás szem pontjá 
ból. Savanyú indukciós kemencéknél lényeges 
a hulladék rozsdamentesítése, am it koptató 
dobban végezhetünk el.

3.  Fe-Mn. Á ltalában használatos a 70—80% 
Mn és 6% C -tartalm ú Fe Mn max. 0,3% P -tar- 
talommal. M agas M n-tarta lm ú kopásálló acé 
lok gyártásánál használják  a 0,1—1,0% C -tarta 
lom Pe Mn affinet. M agas á ra  m ia tt nem hasz 
nálatos az alum ínm m tenm ikus úton előállított 
98% M n-tartalm ú fémmangán. A lacsony C -tar 
talom. acélok gyártásánál használják a  sziliko- 
m angánt, 60% Mn-, 20% Si-, 1—1.5% C -tarta- 
lommal.

A Fe Mn-t az adag végén a kemencébe ada 
goljuk, ritk án  az üstbe. M agas M n-tartalm ú 
acélok gyártásánál, am ikor sok Fe Mn-t ada 
golnak, ajánlatos előmelegíteni. Savanyú ke 
mencében a  Fe Si u tán  adjuk be, m ert gyorsan 
kiég.

4. FeSi. Legelterjedtebb a 45% FeSi, kb. 
1 % C-tartalom m a 1. M agasabb S i-tarta lm ú FeSi- 
adagolásnál figyelemmel kell lenni könnyű fa j 
súlyúra. A salak  te tején  m arad  és o tt elég a  nél
kül, hogy desoxidáló hatást fejtene ki, vagy 
ötvözetbe menne. Poralakú  FeSi-adagol ásnál 
figyelemmel kell lenni arra , hogy oxidhártyát 
kap, am i további oxidálástól védi. Ezért ke 
verni kell. Szeliős helyen kell tárolni, m ert ned 
vesség ha tására  foszforhidrögén fejlődés m ellett 
porrá hu ll szét. Bázikus M artin-kem encéknél az 
üstbe adagoljuk, m ert ha kemencébe adagol

nánk, foszfor redukálódna a salakból az acélba. 
Bázikus elektrokemencébe kanbid vagy fehér- 
salak  u tá n  m ár beadagolható. Savanyú kemen
cébe nyugodtan adagolhatjuk ia FeM n előtt.

5. Kalciumszilicium. 30—36% Ga- és 60% Si- 
tartalom m al kerül forgalomba. Erélyes desoxi
dáló szer. Üstbe adagoljuk.

6. Szilikoalumínium. S im ánál néven külön 
böző összetétel m ellett m int desoxidáló szert 
használják.

7. FeZr. M int erélyes desoxidáló és kén 
lekötő hozag anyag az autom ata acélok gyártá 
sánál, az ausztenites saválló acéloknál pedig a 
kristályközi korrózió m eggátlása Végett hasz 
nálják.

8. FeCr. R endszerint 60—70% C r-tartalom - 
m al gyártják . A  C -tartalom  a finom ítástól füg 
gően 6%-tól lem ehet 0.1%-ig. M agas C ta rta lm ú  
FeC r-nál figyelemmel kell lenni arra , hogy a 
m agas C -tartalm ú krómikarbidok nehezen 
olvadnak be és kellem etlen következmények lép 
hetnek fel a kovácsolás és hőkezelés folyamán. 
Figyelem m el kell a Si, Mn, P, S, N és H  ta r 
ta lm ára  lenni.

9. FeW. 65—85% W -és 1,0—0,1% C -tartalom - 
mai gyártják . Nagy fajsúlya m ia tt leüllepszik 
a kemence fenekére. 3000 Celsius-fok feletti ol
vadáspontja m iatt nehezen olvad be. Tehát a la 
posan keverni kell a fürdőt. A  fém W  könnyeb 
ben beötvöződik, különösen a poralaktt, ezért 
ennek használata előnyösebb. Zavaró kísérő 
elemek a Si, Mn, P , S, As, Sn.

10. FeMo 65—75% Mo 01—1.0% C-tartalom - 
mal. A  molibden karbid  is nehezen oldódik, 
ezért 'ajánlatosabb az alacsonyabb C -tartalm at 
használni, vagy a poralakú  fém-molibdent.

M ivel alacsony százalékban ötvöződik, a 
kísérő elemek nem zavarnak.

11. F eV. 60.-80% V és C 1% alatt. A karbid- 
ja i éppúgy zavart okoznak, m in t a króm  eseté 
ben. K ísérő elemek nem zavarnak, úgyis kis 
mennyiségben fordul elő az acélokban.

12. FeTi. 15—25% Ti és 5—10% C tartalom - 
mái gyártják . A lum ínium  term ikus úton k a r 
bonm entesen á llítanák  ©lő 25—35% Ti, 4—6%IA1 
és 40—45% Ti, 6—10% A Ltartalnrú ferrotinánt. 
jó desoxidáló és nitrogén, karbonlekötő szer. Az 
ausztenites saválló acélok gyártásánál a kris 
tályközi korrózió elkerülése végett használják.

13. Nikkel fém. Négyféle nikkelfém  van 
forgalomban, a) 98% N i-tartalom m al, van 
benne nikkeloxid és szén; b) katodanikkel. A 
nyersnikkelfém et elektrolízissel finom ítják. 
Sokszor sok hidrogént tarta lm az; c) g ranulált 
nikkel. A nyersnikkelt átömlesztés u tán  g ranu 
lálják. Ez is taralm iaahat szenet és niklkelodidot:
d) mondnikkel. A  nyersnikkelt M ond-eljárással 
tisz títják . Szénrnonoxiddal nikkelkarbonilt kap 
nak, ez 200 Cefeius-fok felett szétesik. Az így 
nyert nikkel 99.5% Ni-t ta rta lm azhat és max. 
0,8 C-t,

A kereskedelemiben előfordul a FeNi. E n 
nek használatátó l azonban tartózkodni kell- 
m ert a nikkel és vas összeolvasztásánál hu lla 
dékot is szoktak felhasználni, és így szennyező 
anyag kerü lhet bele.

14. Kobalt-fém. A nikkelhez hasonlóan 
á llítják  elő. M egkülönböztetésül hengeres for 
m ában hozzák forgalomba, kb. 98.5% Oo-tarta- 
lommal.
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15. Aluminiumfém. G áztalanításra használ
juk  az üstbe adagolva. Mint hulaalum ínium . 
vagy á t enni esztett töm balum ínium  kerül forga 
lomba. Figyelemimel kell lenni a  C u-tartalm ára. 
Si- és F e-tarta lm a nem zavar. Az A'lNi m ág 
neses acélok gyártásánál, könnyű fajsúlya 
m iatt vasrúdra csomagolva, a fürdőbe nyom juk 
és beolvadása u tán  a fürdőit jól felkeverjük.

16. Vasérc. Megfelel a hem atit, magne tit, 
bauxit és a pörkölt vaspát. Lehet frissítésre 
használni érc helyett henger- vagy kovácsi-evét, 
vagy forrasztósalakot is. Fontos, hogy Si-, P- és 
S szegény legyen mindegyik. Gondolni kell 
azonfelül arra  hogy a reve ötvözőelemeket is 
tartalm azhat.

17. Mészkő és égetett mész. Fontos, hogy a  
SiCb-tartalom 1%-nál, a MgO pedig 1—2%-nál 
több ne legyen, a  vasoxid-aigyiagtartalom se le
gyen több 2%-nál.

18. Folypát. A C aFe-tartalm a ne legyen ke 
vesebb 90%-nál. A S i0 2 3%-ot, a S tarta lm a 
0,2%-ot ne halad ja  túl.

19. Kvarchomok. M inden öntödében rendel 
kezésre áll megfelelő kvarehomok, fontos, hogy 
ne legyen m agas mész-, agyag- és vasoxid- 
tartalm a.

(Részlet a  „Minőségi öntvényeik összetétele 
és adagolása“ kezelésével foglalkozó munka- 
bizottság jelentéséből.)

Titán: az щ gyakorlati fém

A fémek súlyszerinJÍi csoportosításában a 
titán  az acél és az alum ínium  között áll. Három  
évvel ezelőtt a titán  az iparban csak m int 
fehér, porszerű „titándioxid“ volt ismeretes, 
m ely m int fehér festék, igen ham ar pótolta 
a oinikoxidot és az ólomfehéret. A vegyész 
szám ára a titá n  r itk a  fémet jelentett, amely z 
oxigénnel erősen reagált, fémes állapotban a ter 
mészetben nem volt található. Tiszta form á
ban eddig csak annyit á llíto ttak  elő- am ennyi
ből tulajdonságait m egvizsgálhatták. Az ele
mek rendszerében a cirkonnah hafnium m al 
tórium m al egy csoportot képez- Ebben a cso
portban az ism ert három  fém ugyancsak nehe 
zen állítható  elő. Az utolsó három  évben

TIT AH FEH 0V2[HASONUTASA HASONLÓ fFMfKKfL.
SO 100

súly

képlekenység

olvadási pont
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szilárdság k2o'C

kcrozioeiienalás tenger
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Titanium  Rozsdamentes Alumínium ói -
acél vözei 75 S.

mintegy 10 000 000 dollárt fordíto ttak  a  titán- 
ku ta tás céljára és ma m ár a titá n  sokatígérő, 
konstrukciós fémnek bizonyult a  könnyűfémek 
területén.

A kohászati eljárások háború u tán i fejlő 
dése folytán a  titá n  fém m a m ár csaknem 
tiszta állapotban nyerhető. A folyam atok azon
ban még mindig kissé nehézkesek, de sikerült 
eddig a  fémből annyit előállítani, hogy annak 
— m int ötvöző anyagnak — fizikai tulajdonsá 
gait felkutassák. Mivel a titán-fém et m ind 
eddig nagy tömegben nem á llíto tták  elő. a vele 
kapcsolatos költségek és árak  tisztán feltevésen 
alapulnak. A szivacsos fém á ra  jelenleg öt 
font. Ez az á r ugyanannyi, m int am ennyit 
Charles M artin  Hall az alum ínium ért kért, 
am ikor 61 évvel ezelőtt az elektrolitikus te r 
melést megkezdte. Ha ezt előjelnek tek in thet 
jük, úgy az ipar olyan új fémet nyert, melynek 
alkalm azásával kapcsolatos fejlődés még belát
hatatlan .

Tulajdonságait tekintve, a titán-fém  az 
alum ínium  és az acél között foglal helyet és 
különleges fajsúlyánál fogva kitö lti az alum í
nium  és az acél fajsúlya közötti hézagot. Köze
pes súlyú fémnek volna nevezhető. Az alum í
n ium nál 70 százalékkal nehezebb, szilárdsága 
viszont annak hatszorosa, ezzel szemben negy 
ven százalékkal könnyebb az acélnál, szakító 
szilárdsága pedig az acéléval egyenlő. Em lí
tésre méltó korrózióálló tulajdonságot m utat, 
különösen a sósvízzel szemben és e te k in te tn i  
az alum ínium ot, sőt a rozsdamentes acélt is 
felülm úlja. Az ötvözetek, melyek jelenleg még 
kezdetlegesek, m int legtöbb fémé, ebben a tekin 
tetben még nagy fejlődést fognak felm utatni. 
Azonban a  fejlődésnek ebiben a kezdetleges 
állapotában m ár előállítottak egy titánkróm  - 
öntvényt, mely m inden különösebb hőkezelés 
nélkül, a hőkezelt aeélöntvény szilárdságát éri 
el. A szakemberek a rakétam eghajtástó l az 
atom energiakutatásig éppen egy ilyen minő 
ségi feltételű fém u tán  kutatnak.

A m egm unkálható titá n  most folyam atban 
lévő termelésének a lap ját a Kroll-eljáPás ké
pezi.

Ilm enitet, a kiváló minőségű titánércet 
szénnel és k ló rral kezelik, am ikor titán-te tra- 
kloridot nyernek, mely a titán-fém  előállítás



alapanyaga. A titán-tét raklorídot olvasztott 
magnéziummal, vagy nátrium m al redukálják  
és így a  titán , m in t porszem  nyersfém  válik  le. 
A  porszerű vagy szivacsos fémet, m ielőtt ruda 
kat, lapokat, lemezeket, vagy más szokásos for
m ákat készítenek belőle, a  porm etallurgiában 
ism eretes módon még zsugorítani kell, ami kor
látozza a darabok nagyságát s  így  a sajtolás 
részére drága berendezésre van szükség. Az 
olvasztóeljárás á lta l a  tömb előállítás előnybehe- 
leyezendő, azonban ez is nehézkes. A  megolvasz
to tt fémet nem csak az atm oszférikus levegő 
behatásátó l kell távo lta rtan i (az olvasztás 
válóimban- vagy tiszta hélium ban, vagy argon 
gázban történik), azonban nincs á ltalunk ism ert 
olyan tégelyanyag, mely ezt kibírná. A 'megol
vasztott titán  keresztülhatol minden oxidos 
tűzálló építőanyagon, mely esetben m ind a 
szulíátos, m ind a fémes keverékek á lta l szeny- 
nyeződik. Tehát eredm ényként szabálytalan 
tömb és egy használhata tlanná vált tégely adó
dik. Bizonyos m érvű haladást értek el különle 
ges fa jtá jú  grafittégelyekkel.

Ahogy a mellékelt diagram m ból látható, a 
titán-fém  a  tulajdonságoknak új és értékes 
kom binációját m u ta tja . Semmiesetre sem m in 
den célnak megfelelő fém, de ilyen nem is léte 
zik. Az alum ínium  pl. könnyű, könnyein for
m álható és m egm unkálható, de viszonylag cse
kély szilárdságú és rossz korróziós tulajdon 

ságú. A rozsdam entes acélnak nagy a  szilárd 
sága és korróziós ellenállóképességei, súlyánál 
fogva azonlban nem sok célra alkalmas. A titá n  
tehát bizonyos céloknak felel meg, m iután 
olyan tulajdonságokkal rendelkezik, melyek 
éppen az em lített két fém tulajdonságai közé 
sorolható. Közepes súlyú, szilárd fém és nagy 
korróziós ellenállású. O lvadáspontja a vasénál 
3G0°-al nagyobb. B ár ez nem olyan nagy tűz 
állóképesség, m in t ahogy ez feltételezhető 
volna, a titánnak  az az előnye, hogy szilárdsá 
gát fokozott hőm érséklet m ellett is m egtartja , 
melynél viszont az alum ínium - és maignézium- 
ötvözetek elvesztik szilárdságukat.

Ellentm ondásnak látszik, hogy a titá n  nagy 
vegyrokonsága az oxigénhez, a fémet bizonyos 
szempontból kedvezőbbé teszi. Levegő hatására, 
közönséges szobahőmérséklet m ellett á thato l 
hatatlan , de lá th a ta tlan  oxidréteget kap, mely 
a légköri hőhatások, a sósav és a  legtöbb sav 
ellen (kivéve a  kén- és salétrom savat) védi. 
A kísérletek egész során keresztül 90° C m ellett 
a  gyümölcslevek, hagym ásvíz, borecet, zsír, tea, 
kávé és te jsav  ha tása it 600 órán ált k ib írja , 
anélkül- hogy valam elyest is elváltozna. A titán- 
fém legérdekesebb tu lajdonsága jelenleg a kor 
róziós ellenállóképessége.

(A Fortune 1949. évi V. számából átdol
gozta: Suchanek János.)

Újítás — tapasztalatcsere

Csapágyöntő készülék.

Csiszár György ú jítása  (Betonútépítő N. V.).
A házi csapágyöntés eddig vagy faform á 

ban, vagy esetenként külön m inta  felhasználá 
sával tö rtén t. Ez úgy időben, m int anyagban 
nagy veszteséget jelentett.

Az újító  olyan készüléket szerkesztett, 
am elynél betétek cserélésével m indenfajta mé
re tű  csapágy leönthető.

Az ú jítá s  előnye a  gyorsaság m ellett az, 
hogy a  kiöntendő fémben eddig előfordult túl- 
öntési veszteséget kiküszöbölte.

Az újító  elgondolása szerint lem ezeit fa 
asztalhoz függőleges állású fémlapot erősíte 
nek, melyhez egy csavarral rögzíthető a  bel- 
m éretét kiadó forma. Ehhez ugyancsak kül-

m éretet kiadó form a támaszkodik. A formák 
elcsúszását, illetve elmozdulását kiküszöböli a 
rugóval és egy horonyban beilleszthető k a rra l 
kifeszített 4 db. tám asztókar, m elyekkel a  for 
mák rögzítése, illetve a kiöntés u tán  a  kilazítás 
pillanatok a latt megtörténik.

Az eddigi öntési rendszernél általánosság 
ban egy norm ál hajtókar-csapágy kiöntéséhez 
1,75 óra volt szükséges, m íg a  használatba vett 
készülékkel 1 óra a la tt 6 darab csapágy le 
önthető, azaz 1,75 óra a la tt 10,5 csapágy.

Sínhulladék felhasználása kúpolókban.
Gáti Pál ú jítása  (ÁGK Kohászati és Fém- 

t beszerzési osztály).
A szürkevas- és acélöntödéknek a nyers- 

vason és öntvénytöredéken kívül szükségük 
van apró, darabos, lágy acélhulladékra is. 
A belföldi gyűjtésekből, valam int a külföldi 
im portból származó hulladék összetétele rend 
k ívül vegyes, és az öntödék állandó kifogás tá r 
gyává tették  annak minőségét. Ez év eleje óta 
az ú jító  a H ofherr-gyár anyagbeszerzőjével 
együtt foglalkozott a kúpoló ócskavaskérdésé 
nek megoldásával. Á prilis első nap jaiban  java 
solták több öntödének, hogy kúpolók kovácsolt 
vashulladék pó tlására  fogadjanak el sínhulla 
dékot és darabolják fel azt házilag a  k ívánt 
nagyságra. Ezen javasla tta l biztosítják, hogy 
az öntödék egyöntetű nehéz anyagot kap ja 
nak, mely gyártási céljaiknak megfelel.

A javaslato t a H ofherr-gyár és a Vasöntöde 
és Gépgyár elfogadták. Ezen gyárakhoz m áris



folyam atban vannak a sínszáilítások. Ezzel 
egyrészt beszerzési nehézséget h idaltak  át, 
másrészt közvetett módon az öntödék selejt- 
jé t is csökkentették.

Kúpolókeinence falazatának szárítása

Bella Gyula ú jítása  (Salgótarjáni A célárugyár).

Az ú jjáép íte tt vagy k ijav íto tt falazat, 
illetve a védődöngölés szárítása, továbbá a 
kúpoló üzemét biztosító töltőkoksz beizzítása 
megfelelően hasíto tt hasábos tűzifa felhaszná 
lásával történik. A havi tűzifa szükséglet á tla 

gosan 4—6 köbméter volt. A m int a többi üze
meknél, úgy az újító  üzemében is megoldást 
kerestek az im portfa megfelelő helyettesí 
tésére.

Az újító javasla ta  a lapján generátorgázt 
alkalm aztak tűzifa helyett. Természetesen a 
megoldásnak alkalm azkodnia kellett a kúpoló- 
kemence adottságaihoz. E rre  a célra szerkesz
te tte  az újító  a m ellékelt rajzon ábrázolt be
rendezést. Egy 1300 mm belső átm érőjű kúpoló- 
kemencén fel is szerelték.

A  berendezés lényege két sorban elhelye 
zett 12 fúvóka. Az első sorban lévő fúvókák kö
zött 3, egymástól 120 fok tengelytávolságra 
lévő keverőfejet helyeztek el. A kúpolót a 
levegőszekrény-koszorú a la tt kétharm ad körben 
gázvezeték veszi körül, am ely a fő gázveze
tékbe csatlakozik. Ezekből a keverőfejekhez 
felszálló vezeték visz. A keverőlfej a levegő

szekrényen á t benyúlik a kúpoló falazatába, 
am elynek közepén függőleges leszálló csatorna 
torkolik egy vízszintes végződésbe. A  vízszintes 
végződés a kúpoló köpenyén n y ito tt és elzáró 
fedéllel zárható  el.

A generátorgáz a gázszabályozó dugattyú 
(4) nyitásakor a házöntvényből (3) a  gázló vé 
kán keresztül (2) áram lik  a csatornán keresz 
tü l a kúpolóba. A szükséges levegőmennyiség 
biztosítása a kúpoló levegőszekrényéből fúvó- 
kára  rögzített s a fúvóka hossztengel yirányjú 
elmozdításakor nyitódó tányérszelepen keresz 
tü l történik. A levegőszolgáltatást a kúpoló 
üzeméhez tartozó turboventilátor adja. A le 
vegőmennyiség szükséges csökkentése, illetve 
beszabályozása a levegő fővezetékébe szerelt 
to la ttyú  segítségével történik.

B egyújtáskor a  gázvezeték to la ttyú já t a 
gázszabályozó dugattyúval (4) egyidejűleg meg
nyitva légtelenítik a vezetéket. A  gáz megjele 
nésekor az alsó ny ito tt csatornába helyezett 
égő olajos ronggyal gyú jtják  meg a  gázt. Az 
égéshez szükséges levegőt az alsó nyílás bizto- 
tosítja. M iután a rendelkezésre álló levegő 
mennyisége nem változtatható , a  megfelelő 
keverék elérése céljából, a  gázt szabályozzák. 
Az ilyen módon előkészített begyújtás u tán  a 
szárítóláng úgy a falazatot, m int a  feldöngölt 
leneket egyenletesen érinti.

A  töltőkokszot beizzítás céljából három  
egyenlő részben adagolják a kupolába. Darabos 
kokszból az alsó csatorna folytatásaképpen 
m indhárom  helyről a kúpoló átm érőjének meg
felelő csatornát raknak . Ezután  egyenletesen 
betöltik a  töltőkoksz egyharm adát és a készü 
léket az előbb le írt módon begyújtják . Ilyen 
körülm ények között az előmelegítés kb. 1 óráig 
ta rt. Jóm inőségű koksz esetén a turboventilá- 
torok igénybevétele felesleges lehet. Az első 
raka t koksz átizzása u tán  töltik be a  második 
részt, m ajd  annak átizzása u tán  a teljes meny- 
nyiséget. A  koksz berakásánál először ott kell 
borítani, ahol a koksz jól átizzott. Amennyiben 
az tizzás lassú, fügy a tu rboventilátor is be 
indítható, ebben az esetben azonban a  szüksé
ges levegőmennyiség beszabályozásán kívül a 
három  alsó nyílás is elzárandó. Megfelelő át- 
izzás u tán  a  tüzelés beszüntethető. A további 
élesztés'hez a kúpoló fúvókéit, valam in t a hátsó 
ajtó t is k inyitják . Az adagolás . megkezdése 
előtt a hátsó  a jtó t homokkal, a három  nyílást 
pedig szilicolmasszával döngölik el és elzár 
ják  a zárófedéllel.

A generátorgázzal történő töltőkoksz be
izzítása a fam egtakarításon kívül időben is 
lényeges m egtakarítást tesz lehetővé, m ert az 
eddigi 3 óra helyett ezzel az e ljárással 2 óra is 
elegendő.

( K iv o n a t  a z  Ú j í tó k  P a p j a  1950. é v i  15. szám ábcC .)

„A szocialista  versen yb en  m inden p erc drága é s  ép p en  ezért a sztahánovistéknak külön figye lm et kell 

fordítaniok a h e ly es  id őb eosztásra , m unkahelyeik, m unkaeszközeik  rendbentartására." (Zsurávljev)



Adalékok az öntödei m űvelettervezéshez

C S I S Z Á R  M I K L Ó S

Az elm últ rendszerben az öntödék adm i
n isztrációjára semminemű és rendű súlyt nem 
fektettek, gyártáselőkészítésről, m űveletterve 
zésről egyáltalában szó sem volt. H a egy m un 
kadarab leöntése szóbakerüit, az öntöde mes
tere jól vagy rosszul m egm agyarázta a m in ta 
készítőnek, bogy hogyan képzeli el a darab 
formázását, ezen keresztül a leöntését, de ezen 
gyártási technológiákat soha nem fektették  le 
és így a nehézipari m iniszter idevonatkozó 
rendelete értelm ében a meginduló g yártáste r 
vezés és m űvelettervezés még m a is gyerm ek 
cipőben já r . Éppen ezért szükséges egy-két szót 
szólni ahhoz, hogy tulajdonképpen hogyan kell 
a m űvelettervezést és a gyártástechnológiát 
tervezni, m ár azért is, m ert nagyon sok hiba és 
felesleges m unka csúszik he és ezen hibák fo
lyom ányaképpen az öntvények selejtekké vál 
nak.

A gyártási technológusok sajnos nincse 
nek tisztában  a gyártással és annak  technoló 
g iájával és egészen fantasztikus elképzeléseik 
vannak az egyes m unkadarabok elkészítéséről 
illetőleg form ázási megoldásáról. Ennek követ
keztében gyakorlatilag tapasztalhatjuk , hogy 
sokszor olyan technológiát írnak  elő öntvények 
gyártásánál, am elyek egész egyszerűen oldha 
tók meg. Éppen ezért szükséges felhívni a  fi 
gyelmet ia gyártástechnológia, illetve a  műve- 
letterveziée helyes elkészítésére.

H a valak i helyes m űvelettervezést akar 
készíteni, annak  elsősorban abszolút elméleti 
és gyakorlati öntödei (formázási technika) tu 
dással kell rendelkezni. Sajnos tervezőink és 
szerkesztőink, m űvelettervezőink és gyártás- 
vezetőink ezzel a felkészültséggel nem rendel
keznek. Meg kell állapítanom , hogy nem is ren 
delkezhetnek.

Az öntödei szakma a form ázástechnika, a 
magkészítés, az összerakás, az öntés nemcsak 
elméleti, hanem gyakorlati felkészültséget is 
igényel. H iába állítunk  ezen pozícióba gyakor 
la tilag  jó l képzett embert, ha  az elméletileg 
nem képzett. Innen kerülnek k i azon anom á
liák, hogy egyes öntvényeket olyan kom plikál
tan  terveznek, am elyeket egy szakember sok
kal észszserűbben gyárto tt volna. Innen adó
dik az a helyzet, hogy egyes öntvények sokkal 
többe kerülnek és ráfizetéssel kerülnek ki az 
öntödéből, m int am ennyit tulajdonképpen meg
érnek. Tehát az első pont annak  m egvitatása, 
hogy hogyan kell .a m űvelettervezést helyesen 
elkészíteni.

A m űvelettervezés nem más, m int az öntő 
nek, illetőleg a magkészítőnek a m unkáját szét
bontva, különböző részekre osztva m egállapí
tani, hogy a kérdéses darab milyen szempontok 
szerint készítendő el. M űvelettervezöink 90 szá
zaléka abba a  hibába esik, hogy ne;m érdeklő 
dik a darab form ázása irán t (mert nem szak 
képzett) nem érdekli és nem  vesz tudom ást róla. 
hogy a m in tá t hogy készítették el, hanem  sajá t 
elképzelése szerint olyan megoldást tervez,

am it csak nehezen, illetőleg súlyos percek be 
fektetésével lőhet elkészíteni, ugyanakkor, am i
kor azt helyes művelettervezéssel ta lán  fele, 
vagy negyed idő a la tt is el lehetne készíteni.

Tudomásom van róla, hogy a nehézipari 
m iniszter rendelete ellenére az egyes vállalatok 
szerkesztői még m indig a rra  az á lláspontra he 
lyezkednek, hogy nem  szükséges a szerkesztésbe 
az öntödéi szakemberek bevonása és ennek kö
vetkeztében sa já t elképzelésük szerint szerkesz
tenek és a m űvelettervezők a szerkesztés alap 
já n  kénytelenek a m űvelettervezést a sajá t fe 
jü k  u tán  elkészíteni. Ez óriási hiba! Nem egy, 
hanem  sok olyan öntvény művelettervezését 
láttam , am elyek megoldása ugyan  helyes, de 
racionálisabb m űvelettervezés következtében a 
form ázási időt egyötöd részére lehet csökken
teni, ha a helyes form ázási m etódust választ 
ják  meg. M űvelettervezöink nincsenek tisztá 
ban azzal, hogy egy öntvényt hogyan kell be 
formázni, illetőleg legyártani, ez meg attól 
van, m ert m űvelettervezőink legnagyobb része 
nincsen tisztában azzal, hogy m i kényes a meg 
m unkálás szempontjából, illetőleg mi fontos. 
Sőt abba a  h ibába is beleestek, hogy néha a fe
lületek m eghibásodásának elkerülése végett 
úgy készítik el a m üvelettervet, hogy a  meg
m unkálási részek a felsőrészbe kerülnek, « ezál
ta l a meghibásodás százaléka erőteljesen nő.

Éppen ezért a m űvelettervezőknek elsősor
ban az öntödében kell legalább egy esztendő 
gyakorlati időt úgy eltölteni, am ikor is meg
ism erkednek az öntéstechnikával, a darabok 
formázás technikájával és legalább egy évet kell 
eltölteniök a m intakészítő műhelyben, ahol a 
m in ták  elkészítésének techn ikájá t tanulm á 
nyozhatják. Csakis így lehetne jó m űveletter 
vező.

A ddig ameddig ez nem történ ik  meg (ehhez, 
két esztendőre van szükség), a m űvelettervezők 
nem tehetnek m ást, m int hogy érintkezésbe lép 
nek az öntőm esterekkel, öntőszakemberekkel, 
akik  m egadják azt a helyes irányvonalat, aho
gyan a m űvelettervet el kell készíteni.

A m űvelettervek helyes elkészítése után 
következik a tulajdonképpeni kivitel, ami m ár 
az öntőszakember kezében van, a mérnök, a 
művezető, a m ester beállítja  gyártást és meg
teszi észrevételeit a m űvelettervvel kapcsolat
ban.

Meg kell em líteni, hogy sok kellemetlen 
m egállapítás van, ami nem válik dicsőségére a 
művelettervezőnek. M inthogy a bürokratizm us 
még m indig dúl az öntödékben, „mit törődöm 
én vele“ jelszóval csináljuk  úgy, ahogyan elő
ír ták  és a darab selejt lesz. Éppen azért, m ert 
nincsenek jó l képzett művelettervezőink, szük
séges, hogy a m űvelettervezők az öntödei szak 
emberekkel együttm űködve készítsék el a te r 
veket, m ert csak így lehetséges a helyes gyár 
tási módszer beállítása, illetőleg az öntvények 
sorozatban való gyártásának  beállítása.
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м е у a d j á k  n e k i k  a  l e h e t ő s é g e t  a r r a , h o g y  e r e d m é n y e s e n  d o l g o z z a n a k ,  e m e l j é k  a  m u n k a  
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m e g s z e r v e z n i ,  h o g y  t e r m e l é k e n y s é g e  h ó n a p r ó l  h ó n a p r a ,  é v n e g y e d r ő l  é v n e g y e d r e  e m e l 

k e d j é k ( S z t á l i n ) -

•  •

Üzemszervezési pályázati felhívás

a sz ta h a n o v ista  m ű h ely  m e g sz e r v e z é se ,  
a fo ly a m a to s  gy á rtá si m ó d sz erek  é s  
a m e g e lő z ő  k arb an tartás tá rg y k ö réb ő l

A  n ép gazd aság  szerk eze ti v á ltozása i és  azok  
a  h ata lm as fe la d a to k , a m e ly e k e t az ö té v es  terv  
szám un k ra k ije lö lt , a  term előm un k a m egszerve 
zé se  terén  szám os új és n a g y je len tő sé g ű  kérd ést 
v ete tt fe l.

A  szo c ia lis ta  g a zd a sá g  a lap ja in ak  lerak ása  
során  a fe jlő d é s  ü tem e é s  ezzel e g y ü tt  a szerv e 
zési kérdések  jelentőségle m in d in k áb b  fokozódott.

A z  e lm ú lt  é v i  250.000—  Ft-ois ü zem szervezési 
p á ly á z a t ta p a szta la ta i a la p já n  a m ű szak i fe jle sz 
tés és  szerv ezés e lő b b rev ite lére  a legfon tosab b  
szerv ezési kérdéseik k ö zü l a követk ező  három  
döntően  fo n to s kérdésre:

1. a  sz ta h a n o v ista  m ű h e ly  m eg szerv ezésére ,
2. ia fo ly a m a to s  g y á r tá s i m ód szerek re és
3. a m egelőző  k arb an tartásra

45-000 fo r in to s
üzemszervezési pályázatot ír ki

az O rszágos T erv h iv a ta l, a Nehéz* és K ö n n y ű 
ip a r i M in isztér iu m ok , v a la m in t a M űszaki és T er 
m észettu d o m á n y i E g y esü le tek  S zö vetsége .

A  pállyázat célja: a  sz o c ia lis ta  tervgazd á lk o 
dás e lő b b rev ite le  a dolgozók  szé les  rétegén ek  
b ev o n á sá v a l a m u n k a v ersen y  é s  sz ta h a n o v ista  
m ozgalom  eredm ényeknek fe lh a szn á lá sá v a l és  
ezek  k ö v ete lm én y e in ek  f ig y  e lem b ev éte lé  v e i .

Á L T A L Á N O S  F E L T É T E L E K

1. P á ly á zh a t m in d en k i, akár e g y é n ileg , akár 
m uiikaicsoportok k e r e t é b e n .

2. P á ly á z n i lelhet a  három  p á ly a téte l m in d 
eg y ik ére , v a g y  azok közül szabadon v á la sztv a  
b árm ely ik re .

3. A  p á lyázatok  je lig é sek , teh át a k id o lg o zo tt  
p á lyázatok  első  o ld a lán  a p á lyázók n ak  a  v á la sz 
to tt je lig é t  k e ll fe ltü n te tn i, m íg  a  p á ly á za t m ellé , 
lezárt éls je lig é v e l m e g c ím ze tt borítékban  fe l k e ll 
tü n te tn i a  p á ly á zó  v a g y  a  p á ly á zó  m unkáé ко por 
tok ta g ja in a k  n ev é t és lakcím ét.

4. P á ly á za to k  k ü la la k ja : A  p á ly á za to k a t szab 
v á n yos m éretű  gép íróp ap íron , a  p a p ír  e g y ik  olda 
lára  r itk íto tt sorok b an  ír v a  k ell b en yú jtan i. 
A  lapok  fo ly ta tó la g o sa n  szám azandók. A z  ösiszeis 
rajzok  tisztán  o lv a sh a tó a n  tu ssa l, k em én y  ceru 
záva l v a g y  fén y m á so la to n  m ellék len d ők . A z  ábráik 
•szám ozására a szö v eg b en  h iv a tk o zn i (kell.

5. A  p á ly á za to k  e lb írá lá sá n á l nem  az a  döntő, 
h o g y  a p á lyam ű  ered eti, ú j m eg o ld á so k a t tarta l 
m az-e: a p á lyázók  k ia lak u lób an  lévő. v a g y  m ár

b e v á lt  (korszerű e ljárá so k n a k  a  legoélaaerűbb  
h ely en  va ló  a lk a lm a zá sá v a l és  m eg fe le lő  k r itik a i 
k iér ték e lésév e l is  p á lyázh atn ák . A  k ü lfö d i m ű 
szak i szak irod a lom b ól va ló  á tv é te l (fe lh aszn á lt  
forrásm u n k ák  p on tos fe ltü n te té sév e l)  n em  h á t 
rán yos a p á ly á zó ra , ha azokat a k itűzött cé ln ak  
m eg fe le lő en  dolgozza  fel.

6. A  pályázatok benyújtásának határideje: 
1950• évi december 21-e, déli 12 óra.

7. A  p á ly á za to k a t a  M ű szak i és  T erm észet 
tu d om án yi E g y esü le tek  S zövetség éh ez , B u d ap est, 
V ;  S za lay-n , 4. sz. a lá  k e ll fe n ti id ő p o n tig  b ek ül 
den i. A  k ü lső  b oríték o n  fe ltü n te ten d ő  fe ltű n ő  m ó 
don  a z  „Üzemszervezési pályázat“ je lzés.

8. A  p á ly á za to k  ellbínásládára a z  Orsiaágos 
T erv h iv a ta l, a  Nehéz- és K ö n n y ű ip a r i M in iszté 
r ium ok és  az M T E SZ  m eg fe le lő  szám ú tagot, je lö l 
nek  a  b íráló  b izottságok b a .

9. A  b írá ló  b izo ttsá g o k n a k  jogáb an  á ll a  
p á ly a d íja k a t a n n ak  szü k ség szerű ség e  esetén  m eg 
osztva  is  k ia d n i, a v a g y  m eg  n em  fe le lő  p á ly á za 
tok  esetén  új p á lyázatok  k iír á sá t  ja v a so ln i.

10. A  b írá lób izo ttságok  d ön tése v é g le g e s  és  
m eg fe l 1 ebbechetet le n .

11. A z  e r e d m é n y  k i h i r d e t é s é n e k  i d ő p o n t j a :  
1951 február 28-

12. A  p á ly á za to t k iíró  szervek n ek  jogáb an  á ll 
a d íjn y ertes , v a la m in t a  n em  d íjazo tt p á ly á za to 
k at h a szn o síta n i; 'teljes egészéb en , v a g y  részlete i 
ben, e se tleg  k iv o n a to sa n  n y om tatásb an  k özö ln i. 
A  n yo m ta tá sb a n  va ló  közlésért szerző i tisztelet- 
díj jár. H a  p á ly á za tra  b ek üld ött a n y a g  ú jítá s , 
v a g y  ta lá lm á n y  tá r g y á t képezd, a szerző ez írányú  
jo g a i csorb íta tlan ok  m aradnak , ső t je len tőségéh ez  
m érten  a z  ú jítá s  k id o lg o zá sá t, d íjazta  tá sá t és  
b evezetését tám o g a tja .

13- A  p á ly á za to k  k id o lg o zá sá v a l kapcsolatiban  
fe lm erü lő  k érd ésekre m in d en n em ű  v á la sz t  és  
tan ácsad ást írá sb e li m eg k eresésre  a  M űszaki és 
T em észettu d om án yi E g y esü le tek  S zö v e tség e  ad  
(B u d ap est, V ., S za lay-u . 4.)

I . d ij: 5.00«.— Ft
I I . d íj: 3.000,— F t
II . d íj: • 3.000.— Ft

III . d íj: 2.000— F t
III . d íj: 2.000.— F t

P  á l  y  a  d í j  а,к f e i l  о scat á s  a:

M i n d h á r o m  p á l y á z a t  e g y e n k é n t  « k ö v e t k e z ő  
d í j a z á s b a n  r é s z e s ü l :
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A s z t a h a n o v i s t a  m ű h e l y  m e g s z e r v e z é s e  t á r g y k ö r é b e n  k i í r t  p á l y á 
z a t  R É S Z L E T E S  F E L T É T E L E I :

A  m a g y a r  szta h a n o v ista  m ozga lom  a  S zo v je t 
u n ió  ta p a szta la ta i és p é ld am u tatása  a lap ján  a  
sz tá lin i m ű szak  id ején  in d u lt  m eg- A zóta  a  m oz 
g a lo m  k o m o ly  ered m én yek et ér t e l. A  sztahan o 
v is ta  m o zg a lo m  leg n a g y o b b  h iá n y o ssá g a  n á lu n k , 
h o g y  a  sz ta h á n o v istá k  m u n kam ódszerei n em  v á l 
tak  á lta lá n o ssá  é s  döntő töb b ségü kb en  m ég  mia is  
elsz ig e te lten  je len tk ezn ek  az üzem eikben. A  v á lla 
la tv ez e té s  áltáléiban n em  terem tette  m e g  a  m oz 
ga lo m  szerv ezési, m űszak i, tech n o ló g ia i é s  okta 
tá s i  fe lté te le it  ú g y , h o g y  a  _ sz ta h a n o v ista  m u n k a 
m ód szerek  á lta lá n o ssá  V áljanak és eg é sz  m űhe 
ly ek , üzemeik, üzem részeik em elk ed jen ek  az e g y e s  
sztaihán о V is tá k  s  zí n vo  n a lá ra .

A pályázat célja (lehetőség szerint meglévő) 
műhely, üzem vagy üzemrész szervezési, műszaki 
és technológiai helyzetét a mai állapotnak meg
felelően feltárni és olyan javaslatokat tenni, 
amelyek alkalmasak arra, hogy az egész műhely 
(üzem, üzemrész) elérje az egyes sztahánovisták 
eredményeit-

S zta h a n o v ista  m ű h ely  (üzem , üzem rész) a la tt  
o ly a n  m ű h ely t (üzem et v a g y  üzem részt) értünk , 
ahol a dolgozók  döntő töb b sége e lsa já t íto tta  a 
szta h á n o v istá k  m u n kam ódszerét és eszerin t dol 
gozik . E n n ek  a lap ján  la m ű h ely  (üzem , üzem rész) 
egészéb en  el k e ll, h o g y  ér je  azok at az ered m én ye 
ket, a m ely ek et a  m u n k a  term e lék en y ség e , az 
ön k ö ltség  csök k en tése, a n y e r sa n y a g g a l való  
tak arék o ssá g  stb . terén  -az e g y é n i sz ta h á n o v ista  
is  e lér . — A  sz ta h á n o v ista  m ű h ely  (üzem , üzem 
rész) rend szeresen  n ö v e li  a m u n ka term e lék en y 
ség é t, á lla n d ó a n  csök k en ti a  te rm e lé s  ön k ö ltség ét  
és ezzel h ozzájáru l a v á lla la t  jö v ed elm ezőségén ek  
fok ozásáh oz. — A  term e lé s i fo ly a m a t a  sztah án o 
v is ta  m ű h ely b en  ú g y  m e g y  végibe, h o g y  a term e 
lé s  fo ly a m a to ssá g á b a n  fen n ak ad ás —• a n y a g za v a r ,  
m u n k a k ia d á si zavar, g ép á llá s , b efejezetlen  m u n 
kák, h iá n y zó  a lk a trészek  — é s  m in dezek  k övetk ez 
tében  a  h a tá r id ő k  e lő tt b eálló  roham m unkáik  
ism eretlen ek - A lk a lm a zza  tehát az új tech n ik át, 
á tla lá n o sítsa  az é len já ró k  m u n k am ód szereit. —  
A  sz ta h á n o v ista  m ű h e ly  a  term e lé s  ren d szeres és 
álland ó n övek ed ése  m e lle tt  a részlettervek , b eta r 
tá sá n  k ív ü l az ö sszes g a zd a sá g i értékm utatók  
m e g ja v ítá sá ra  törekszik .

A  pályázói e lső so rb a n  a  következőikre tér 
jen  ki:

1. T árja  fe l  m ű h ely én ek  (üzem ének, üzem 
részén ek ) je le n le g i h e ly zetét; ezen b e lü l  
szerv ezeti fe lép ítését, a  term elés  tech n oló 
g ia i  le írá sá t, a term elési eszközök  rö v id  je l 
lem zésé t és ezek  k a p a c itá sá n a k  k ih aszn á lá 
s á t  a szaíkmumkaerőik fo g la lk o zta tá sá t  
(szakm u n kások  «szaktudásuknak m e g fe le lő  
munkát, v ég ezn  ek -e I ).

2. ír je  l e  m ű h ely én ek  (üzem ének, ü zem részé 
nek) leg je llem zőb b  m ű sza k i é s  g a zd a sá g i  
ér ték m u ta tó it, a m elyek  a m ű h e ly  je le n le g i  
term e lé s i sz ín v o n a lá t je llem zik  é s  a m elyek 
n ek  m e g ja v ítá sá t a  sz ta h á n o v ista  m ű h ely  
m eg szerv ezésév e l k a p cso la tb an  cé lu l tű zi 
k i.

3. T árja  fe l m ű h ely én ek  (üzem ének, ü zem 
részén ek ) je le n le g i m unlkaverseny h e ly ze t 
k ép ét (eg y én i v er sen y , b r ig á d v e rsen y  ist'b.).

4. I sm er tesse  m ű h e ly én ek  (üzem ének , ü zem 
részének) je le n le g i m ű sza k i ü g y v ite lé t  (pro- 
gram m ozás, gyártálselőkésizítés, m ű v eletter -  
vezés, m n n k a n ta lv á n y o zá s, anyiagkiutaliá®, 
m űhely-statisztika, b ére lszám olás stb .).

5. A  pályázó feladata a fentiekből kiindulva, 
figyelembevéve a Szovjetunió élenjáró 
tapasztalatait, olyant szervezési, ügyviteli, 
műszaki és technológiai intézkedéseket 
javasolni, amelyek megvalósításával műhe
lyét (üzemét, üzemrészét) a sztahánovista 
műhely színvonalára emeli- J a v a sla ta ib a n  
a m u n k a v ersen y  e g y e s  form áin ak  m egszer 
v ezésére  is  térjen  k i  és  teg y en  ja v a s la to t úij 
v ersen y fo rm á k  k ia la k ítá sá r a •

6. A  p á ly á zó  te g y e n  ja v a s la to t arra is , h o g y  a  
m o zg a lm i szerv ek  (h e ly i p ártszervezet, 
ü zem i b izottság- b iza lm iak , D IS Z  stb .), ho 
g y a n  tu d ják  p o lit ik a i m u n k áju k k al a sz ta 
h á n o v ista  m ű h e ly  m egszervezését tám o 
g a tn i, b iz to s íta n i és  e lőb b revm n i.

7. A  p á lyázó  fe la d a ta  a  szü k ség es  m ű sza k i és  
szerv ezés i in tézk ed ések  le írá sa  (esetleg  
szü k ség es m e g fe le lő  táb lázatok k al, szerve 
zé stech n ik a i á b rázo lások k a l stb ,).

8. A  p á lyázó  h a so n lítsa  össze az ú jon n an  
m eg szerv eze tt sz ta h á n o v ista  m ű h ely  (üzem , 
üzem rész) várh ató  ered m én yeit a  r é g i m ű 
h e ly  g a zd a sá g o ssá g i term elési eredm é 
n y e iv e l.

A z üzem i term e lé s i és m ű szak i ad atok  meg
a d ásán á l a p á lyázó  le g y e n  fig y e lem m el az éb er 
s é g  szem p o n tja ira .

M e g  j e g y z é s e k :

a) V ilá g o s  különbségiét k e ll  ten n i a z  élüzen i 
é s  a -sztahánovista  üzem  fo g a lm a  között. 
A  je le n le g i élüzem ek, a m elyek  b izo 
n y o s m in isz ter i renideleteknek m e g fe le l 
nek, nem  szü k ségk ép p en  sz ta h á n o v is ta  üze 
m ek, de szü k ség szerű en  a  -szakma legjob b  
üzem ei- H a  azonban a szak m áb an  szta h a 
n o v is ta  üzem ek leszn ék , ezeknek  a  leg 
jobbja, a m e ly  eg y ú tta l a  ren d eletek b en  
m egszab ott é lü zem  k ö v e te lm én y e it  i s  k ie lé 
g í t i ,  le sz  a szak m a leg jo b b  „sztah án ovista“ 
élü zem e.

b) F ig y e le m m e l k ell len n i arra , h o g y  van  sok  
o ly a n  a  m ű h elyek b en  (üzem ekben, ü zem 
részek b en ) v ég reh a jta n d ó  ren d szab ály , 
a m elyek  csak  ak k or v a ló s íth a tó k  m eg , h a  
az eg é sz  üzem  m ére te ire  ki terjeszkedőén  
leszn ek  m eg szerv ezv e  é s  am elyék b en  az 
ü zem i osztá lyok , m in t p l a  tervezési, g y á r 
tá sterv ezés i stb . közrem űködnek. E zér t a 
p á ly á za tb a n  h iv a tk o zn i k e ll arra , h o g y  
m ily en  in tézk ed ések n ek  k e ll üzem i m ére 
tekb en  i s  k iter jeszk ed n iö k  a sztah án ov ista  
m űhelyiért fo ly ta to tt  h arcban . A z  eg ész  
ü zem re k iter jed ő  ré sz le tek et é s  m ód szere 
k et k id o lg o zn i term észetesen  nem  kell-

c) A  p á lyázó  leh ető leg  k erü ljö n  o ly a n  in téz 
k ed ések re von atk ozó  jav a sla to t, am ely  
jelentékem y b eru h ázások k a l v a g y  k ö ltsé g 
g e l  járn a .

d) A  p á ly á z a t k id o lg o zá sá t h e ly es  ’kom plex- 
b rigádok b an  e lv ég ezn i.
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A F O L Y A M A T O S  T E R M E L É S I M Ó D S Z E R E K  T Á R G Y K Ö R ÉBŐ L K IÍR T  P Á L Y Á Z A T
R É S Z L E T E S  F E L T É T E L E I:

E  p á lyázatn ak  az a fe lad ata , h o g y  »  fo ly a m a 
tos term e lé s i m ódszereik m eg terv ezése  m ód szer 
tanának  fe jlő d ésé t és ezen  kereszt ül iá fe jle tteb b  
term elési m ódszerek  b ev ezetését e lő seg ítse .

A  p á ly a m ű n ek  ezek  sze r in t a  g yak orla tb an  
lé tesíten d ő  fo ly a m a to s  g y á rtá so k  m eg terv ezésé 
n é l fe lm erü lő  p rob lém ák m ego ld ásáh oz vezető  
m ódszereket (kell ism er te tn ie  é s  ezen  fe lü l irá n y 
e lv ek et k e ll  a d n ia  a p rob lém ák h e ly es  m eg o ld á sá 
hoz. E bből ш  k övetk ez ik , h o g y  e p á lyam ű n ek  a 
fo lyam atos g y á r tá ssa l k ap cso la tos p rob lém áit, 
an nak  m ű sza k i és  g a zd a sá g i von atk ozása it á lta lá 
n osságb an  e lv i  sík on  k e ll tá r g y a ln ia  azza l a cé l 
la l, h o g y  ily e n  m ódon k on k rét p rob lém ák m eg 
o ld ásán á l seg ítsé g ü k re  leg y en  és  ezért fe l k e ll tár 
n ia  a  fo ly a m a to s g y á r tá s  m ű szák i és g a zd a sá g i 
össze fü g g ése it-

A n n ak  érd ek éb en , h o g y  ,a p á ly á za t k iírásában  
a fe la d a tk ö r  m ód szeres fe ld o lg o zá sá t e lő seg ítsü k , 
az a lább iak ban  irá n y é lv ek et adunk a  fe lad atok  
tagozód ására , i l le tv e  fe lso ro lju k  azok at a  k érd é 
seket, a m e ly e k  m e g o ld á sá t a  p á ly a m ű n ek  rész 
ben v a g y  égésűb en  tar ta lm a zn ia  kell- H a n g sú ly o z 
zuk azonban h o g y  ez a  tagozód ás a  p á lyázó  szá 
m ára  irá n y e lv k én t szo lg á l és h a  a  p á lyázó  m ás  
tagozód ást a k érd és m e g v ilá g ítá sá r a  célszerű n ek  
tart, ú g y  azt szabadon k ö v eth eti.

N em  szü k ség es ez en k ív ü l a z  sem , h o g y  a pá 
lyázó  a -folyam atos g y á r tá s  m in d en  von atk o zá sá 
nak m ego ld ására  k itérjen , h anem  annak e g y e s  
fontosabb, ö ssze fü g g ő  k iv á lo g a to tt  k érd ése it is  
fe ld o lgozh atja . K étség te len  azonban  az, h o g y  a 
p á lyam ű  e lb írá lá sá n á l e lő n y n ek  szám ít a fe la d a t 
kör m in él te ljeseb b  fe ld o lgozása .

A  fe lad atk ör irá n y e lv k én t tek in ten d ő  tagozó 
dása a k övetk ező:

1. A  fo ly a m a to s  g y á r tá s i m ód szerek , k ü lö n fé le  
fa jtá in a k  m egh atározása  (c ik lik u s g y á r tá s ,  
term elési út, fu tó sza la g  stb .) é s  -adott e se t 
ben a m e g fe le lő  típ u s k ivá lasz tásán ak  szem 
p ontja i.

2. A  g y á r tá s i fo ly a m a t a la p v e tő  je llem ző  ér té 
k e i m eg h atározásán ak  m ód szere (a fo ly a 
m at seb essége , ü tem e, á t fu tá s i  id eje  stb,).

3- A  g y á r tá s i fo ly a m a t tech n o lóg iá ján ak  m e g 
tervezésénél! -figy  elemibe v een d ő  -szempon

tok, a  tech n o ló g ia i tervezés m ód szere  és  a 
m eg terv eze tt tech n o ló g ia i fo ly a m a t idő- 
ta n u lm án yán ak  m ódszere.

4. A  szü k ség es  gép ek  é s  eg y éb  -term elési esz 
k özök  k iv á la sz tá sá n a k  szem p o n tja i é s  a 
k iv á la sz tá s  m ódszere. P l. a k eresztm etsze 
tek  összeh an go lása  v á la sztá s u n iv erzá lis , 
p rod u k ciós és e g y c é lú  gép ek  k özö tt stb.

5. A  fo ly a m a to s  g y á r tá s  k ü lön fé le  an y a g m o z 
g a tá s i m eg o ld á sa in a k  szem p on tja i, az 
a n y a g m o zg a tá s  m eg tervezésén ek  a  m ód 
szere, a z  a n y a g m o zg a tá si eszközök m eg 
h a tározásán ak  -a szem p o n tja i.

6. A  g y á r tá s i fo ly a m a t e lren d ezése és te le p í 
té se  m eg terv ezésén ek  m ódszere.

7. A  g y á r tá s i fo ly a m a t zavarta lan  fen n ta r tá 
sá t  b iz to sító  in tézk ed ések  ism ertetése , teh á t  
az a n y a g -  és  szerszám  e llá tá s  m eg szervezése , 
a  n y ersa n y a g , fé lk észá rú  és készáru-rak tár  
elh e ly ezésén ek  szem p o n tja i stb.

8. A  g y á rtá s i fo ly a m a t m in ő ség i sz ín v o n a lá 
nak  és eg y e n le te sség é n e k  b iz to s ítá sá t célzó  
in tézk ed ések  ism ertetése . A  m in ő ség i e llen 
őrzési u tasítások  e lk ész ítésén ek  irá n y e lv e i.  
A  m in ő ség i e llen ő rzésn ek  a g y á r tá s i fo ly a 
m atba v a ló  h e ly es  b eép ítésén ek  a szem 
p on tja i istb.

9. A  g y á r tá s i  fo ly a m a t m u n k a erő ig én y e  -meg
h atározásán ak  m ód szerei é s  szem p ontja i-

10. A  fo ly a m a to s  g y á r tá s i módszereik v izsg á la ta  
és k ritik á ja , ille tv e  k r itik a i összeh ason lítá sa  
a n em  fo ly a m a to s  g y á r tá s i m ód szerek k el a 
k övetk ező  szem p on tok  fig y e le m b e v éte lév e l:
a) g y á r tá s i  é s  a n y a g m o zg a tá si k ö ltség ,
b) á tfu tá s i id ő  é s  ezzel ö ssze fü g g ő en  a forgó  

-alapok fo r g á s i seb esség e ,
c) a term előeszk özök  am ortizációja-,
d) a m in ő ség i sz ín v o n a l és eg y e n le te sség  

b iztosítása ,
e) m u n k a erő ig én y , lé tszá m  és szak k ép zett 

s é g  -szem pontjából.
11. A  fo ly a m a to s g y á r tá s  fe jlőd ésén ek  p ersp ek 

t ív á i (pl. au tom atik u s gép sorok ).
12. A  m u n k a v ersen y  sze rv ezése  és  a szta h a n o 

v is ta  m u n k am ód szerek  a fo ly a m a to s g y á r 
tásn á l.

M EGELŐZŐ (P R E V E N T ÍV ) K A R B A N T A R T Á S  TÁ R G Y K Ö R É BŐ L  K IÍR T  P Á L Y Á Z A T
R É S Z L E T E S  F E L T É T E L E I:

A  term elés terv szerű ség én ek  b iztosítása  m eg 
k ö v ete li, h o g y  v a la m e ly  üzemiben m in d en  gép . m in 
dem berendezési tá r g y , m in d en k or ü zem képes á lla 
potban leg y en , am ik or -arra -szükség van .

A z ö té v es  terv  cé lk itű zése i h a ta lm as feladatok  
m eg o ld á sá t k ö v ete lik  m eg . E zek n ek  -a fe lad atok 
nak a  m ego ld á sa , v a la m in t a te r v  tú lte lje s íté se  
érdekében  m in djobb an  k ib on tak ozó  sz ta h á n o v ista  
m ozgalom  szü k ség essé  tesz ik  m in d en  von alon  a 
1 egm esiszóbbm enő tervszerű séget.

A  h atárid ők  b etartása , a g y á rtm á n y  jó sá g á 
nak  b iztosítása , a sz ta h á n o v istá k  törek v ése i e lő l 
az ak ad á lyok  e lh á r ítá sa  szü k ség essé  te sz i az 
iizem zavarm -entes term elést.

N ép g a zd a sá g i terv ü n k  v ég reh a jtá sa  p aran 
cso l óan ír ja  e lő  a  legm esszeb b m en ő  tak arék ossá 
g o t a  sz o c ia lis ta  ak k u m u láció  érdekében. Íg y  
teh át -a n ép g a zd a sá g i ja v a k  m egvéd ése  és kon 
zervá lása  a  gép p ark  m enn él hosszabb időn  át 
h a szn á lh ató  á llap otb an  ta r tá sa  u g y a n csa k  igen  
fon tos fe lad atu n k .

D e u g y a n csa k  fo n to s b eru h ázási szü k ség le 
te in k et tek in tv e  g ép i b eren d ezésein k  fokozott 
k ih aszn á lása , v a g y is  a term elésiből k ie ső  idők m i 
n im á lisr a  csök k en tése.

E cél elérése érdekében meg kell tervezni azt 
a korszerű karbantartási rendszert, amely a leg- 
meszebbmenően kiküszöböli üzemeinkből a várat
lan, meglepetésszerű, legtöbbször sok kárt okozó 
üzemzavart.

A  szo c ia lizm u st ép ítő  ú jtíp u sú  em ber a ter 
m észet erőit az em b eriség  szo lgá la táb a  á llít ja  és 
k ik ü szöb öli a káros véletlen ek et. N em  a gép  rab 
szo lg á ja  az em ber, hanem  az em ber u ra lk od ik  a 
gép  fe le tt.

N em  tű rh etők  a z  üzem ekben  ism eretlen  okok 
ból szárm azó  vára tla n  üzem zavarok , gép állások . 
term elési k iesések . F e l k ell k u ta tn i a z  ü zem zava 
rok o k a it és  ezért m eg  k e ll tervezn i a m egelőző  
(p reven tív ) üzem i karbantartást-.
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A fenti szervek pályázatot hirdetnek üzemek 
karbantartási rendszerének ismertetésére, illetve 
javasolásiára az alant felsorolt feltételek mellett:

A) A pályamű tartalmazza konkréten meg
tervezve valamely iparág, üzem, műhely, 
gépcsoport vagy bármely nagyobb üzemi 
berendezés minél szélesebb részleteire 
kiterjedően azoknak az intézkedéseknek 
az öszességét, amelyek alkalmasak arra, 

hogy a gépeken, szerszámokon és 
egyéb berendezési tárgyakon fellépő 
kisebb hibák, úgymint kopások, sérü 
lések, meg] a zu lások, korróziók és egyéb 
elváltozásaik, amelyek ia gyártás biz
tonságát, a  termelés tervszerűségét, 
veszélyeztetik, kiküszöbölhetők legye
nek, még mielőtt azok üzemzavarokat 
okozhatnának,
hogy a tervezett megoldásokkal a ter 
melést csökkentő iizemóraikiesések a 
minimumra legyenek csökkenthetők.

1. Tervezze meg a szükséges felülvizsgálato
kat alkatrész-cserék, javítások és egyéb idő
szakos műveletek rendszerét, a  termelés 
zavartalan működésének biztosítása érde
kében,

a) határozza meg pontosan, az adott termelés
nek megfelelően a feladatot (pl. kenés, 
tisztogatás, penselyezéis, tömítés, szigetelés, 
festés, vaigy alkatrészcsere, egész géprész, 
vagy egész gép leállítása, géprész, vagy gép 
cseréje, kivonása a termelésből általános 
nagy javítás céljára — itt indokolja meg, 
ha pl. savgőzös légkör, poros helyiség stb. 
adódik),

b) adja meg az egyes műveletek időszükség
letét, illetve időtartamát,

c) adja meg a művelet elvégzéséhez az anya 
got, pótalkatrészek, szerszámok és egyéb 
eszközök szükségletét,

d) ezek alapján készítsen erre ütemtervet, 
hogy mely műveleteket mikor (pl. mely 
üzemszüneti lidőpontban, vagy pl. tavasz- 
szal, vagy gépnek tisztogatása céljából szét
szedés alkalmával) kell tervszerűen elvé
gezni,

e) határozza meg a felelős és végrehajtó sze
mélyeket.

2. A pályázó tervezze meg a szükséges k a r 
bantartó, javító szervezetet.
a) annak általános szempontjait, centrali 

zálás. decentralizálás stb. kérdését,
b) egyes szükséges szerveit,
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c) az egyes szerveik tevékenységi körét, 
ügyrendjét,

d) az egyes feladatok ellátására szükséges 
létszámot,

e) a szei'vezet szükséges munkahelyét, esz
közeit, gépeit, szerszámait stb.,

f) a szükséges ügyviteli eszközöket, nyom
tatványokat, falitáblákat, nyilvántartó 
kartonokat és azok használatát stb.

3. A pályázó tervezze meg a karbantartás 
tervszerű végrehajtásának ellenőrzésére 
szolgáló rendszert (vagy az üzem egyéb 
szerveire, vagy külön szervezetre építve) és 
ennek is .szükséges ügyviteli segédeszközeit, 
nyomtatványait stib.

4. A pályázó foglalkozzon a tartialékalkatrész 
raktárkészlet kérdésével, figyelemmel a ter 
vezett alkatrészcserék ütemtervére, de figye
lem be véve a váratlanul felléphető meghibá
sodások gyors kiküszöbölésének lehető
ségét,.

5- Megadandó az eljárás gazdasági értékelése, 
vagyis. költségeinek részletezése és összeg
szerűsége, ;a várható növekvő termelés érté 
kéhez, illetve az intézkedések révén elő
irányzott megtakarításokhoz viszonyítva.

B) Pályázni úgy is lehet, hogy a pályamű 
ismerteti azt a meglévő, de le nem írt gya 
korlati módszert, amivel megállapítható 
az egyes gépek, 'berendezési tárgyak, 
alkatrészek használhatósági ideije, azaz. 
hogy valamely gép, géprész, vagy beren
dezési tárgy mennyi ideig dolgozhat üzem
biztosán (tartóssági norma). Ezen meg- 
határoaati módszernek a műszaki tudomá
nyok .alkalmazásával kell történnie.

A z  e l b í r á l á s  á l t a l á n o s  s z e m p o n t j a i :

a) Minél szélesebb területen alkalmazható, 
(pl. energiatelepek, villanymotorok, általá 
nos szerszámgépek stb.),

b) minél nagyobb a  gazdasági eredmény,
c) a részletes, feltételekből mennél több szem

pontra terjed ki,
d) ha minimumra tudja csökkenteni a  kieső 

karbantartás és .javítás m iatti üzemórák 
számát,

e) ha olyan elméleti módszereiket ismertet, 
amelyek széles területen alkalmasak a ta r 
tóssági normák minél pontosabb miegládliapí- 
eárai (pl tengelyek- csapágyak, tömszeleír 
cék. dugattyúk stb.).

G rafit-szilícium karbid  h őelem

A gyakorlati kohászatiban, különösen az elek
tromos ívfényolvasztásnál fellépő 2000° C körüli 
hőmérsékletek mérésére m ár a platina platina- 
ródium hőeleim sem megfelelő. A grafit-szilicium- 
karbid bőelemnek mind a két alkatrésze viszont 
gyakorlatilag nem olvasztható meg Elméletileg 
tehát a szilieiumkarbid bomlási hőmérsékletéig, 
2700“ C ig volna alkalmazható, biztonság kedvéért 
azonban mégis csupán a 2000° C körüli hőmérsék
let mérésére használják. Az ilyen kőelem által 
indukált hőelektromos áram nagysága harminc- 
szorosa a Pt-PtRh hőeleméneik. ezért a mérés érzé
kenysége is jóval nagyobb. Használatánál a  gra- 
fitpálea könnyen cserélhető, míg a sziliciumkar- 
bid nem. Nem is miniden szilieiumkarbid 
alkalmas e célra, mert előzetes hőkezelést igényel.

A hőelem redukáló vagy közömbös közegben bősz 
szú ideig különleges védőberendezés nélkül alkal
mazható. oxigénes közegben viszont védőberende
zés szükséges hozzá, de a megolvasztott fémek 
nincsenek rá hatással. Az érzékenységen és a tűz- 
állóságon kívül ennek a hőelemnek is az az előnye, 
hogy vele poros és füstgázas közeg hőmérséklete 
is pontosan mérhető. A hőelem különben 50 mm 
átmérőjű, egyik végén zárt girafitesőiből áll, amely
nek zárt végébe 16 mm átmérőjű sziliciumkarbiid- 
pálca illeszkedik. A eső másik vége vízzel hűtött 
rézcvsatlakozásokhoz kapcsolt. Üstbe csapolt acél 
hőmérsékletének a mérése hideg élem esetén 4—5 
percig, m ár fölmelegedett műszerrel 2—3 percig 
tart. (Rév Métall. 1950.)

Jy.



Kérdezz — felelek

Kérdés:

A z  u tó b b i id ő b en  a  sz e r k e sz té s  é s  a  m e g 
m u n k á ló m ű h e ly e k  k ifo g á so ljá k , h o g y  k ü lö n ö se n  
a n a g y o b b  á tm é r ő jű  d u g a t ty ú g y ű r ű k  b r in e ll-  
k e m é n y sé g e  n a g y  sz ó r á so k a t m u ta t . E g y  g y ű 
rű n  b e lü l a  k e m é n y s é g  szó r á sa  m e g h a la d ja  a 
40— 50 e g y sé g e t .

A  k ív á n s á g  az, h o g y  a sz ó r á s  a le h e tő  le g 
k iseb b  le g y e n , i l le tő le g  n e  le g y e n  szó r á s . M i a 
m e g o ld á s?

Felelet:

A  n a g y ó b b  m é r e tű  d u g a t ty ú g y ű r ű k  g y á r 
tá sa  so k  g o n d o t o k o zo tt a z  ö n tö d ék n e k , k ü lö n ö 
se n  a b r in e ll-k e m é n y s é g e t  i l le tő le g . K é tfé le  
m e g o ld á s  v a n :

1. A  d u g a t ty ú g y ű r ű k  d u  g  a t  ty ű  g  y  ű  r ű d  óbb a  eg y -  
b eö n ten d ő k , a m e ly e t  a  m e g fe le lő  v a s ta g s á g r a  
fe ls z ú r u n k  és  í g y  a la k ít ju k  k i  a z  e g y e «  g y ű 
r ű k e t. M in t a h o g y  az 1. sz . á b ra  is  m u ta tja ,  
a  dob le ö n té sé t  ú g y  k e ll  v é g e z n i,  h o g y  a lu l 
f e lü l  k ö r b e ö m lő v e l e g y sz e r r e  ö n te n d ő . E z  
a z é r t s z ü k sé g e s , h o g y  a  d a ra b  g y o rsa b b a n

te ljé k , és  a  dob m in d e n  e g y e s  s z e lv é n y é b e n  
a le h ű lé s i  s e b e s sé g  e g y e n lő  le g y e n . E r r e  a zért  
v a n  szü k ség , m e r t h a  a  le h ű lé s i  se b e ssé g  
s z e lv é n y e n k é n t  v á lta k o z ik , a k k o r  a z  e g y e s  
sz e lv é n y e k b e n  a k e m é n y s é g  is  v á lta k o z n i fog . 
K ö ztu d o m á sú , h o g y  az ö n tö t tv a s  k e m é n y s é 

g é r e  n a g y  b e fo ly á s s a l  v a n n a k  a  le h ű lé s i  s e 
b esség e k , te h á t  a  se b e s sé g k ü lö n b sé g e k e t  e li-  
m in á ln i  k e ll. N e m c s a k  a le h ű lé s i  s e b e ssé g e k  
k ie g y e n l ít é s e  m ia t t  k e l l  a  d obot a lu l- fe lü l  
e g y sz e r r e  ö n te n i, h a n e m  a zér t is , m e r t a k á r  
a lu l, alkár fe lü l  ö n tjü k  c sa k  a  d ob ot, a doib 
k ö zep e  tá já n  az a n y a g  h ú sá b a n  sz í v á d á so k  
fo g n a k  fe llé p n i, a m e ly e k  az a la c s o n y  b r in e ll-  
k e m é n y s é g  m e lle t t  ly u k a c s o s s á g o t  i s  o k o z 
n a k , te h á t  a  dob k ö zép ső  r é szé t e l  k e l l  dobni. 
A  n a g y o b b m é r e tű  d u g a t ty ú g y ű r ű k n e k  e g y e n 
k é n t i  ö n té s i  é s  fo r m á z á s i te c h n ik á já t  m u ta 
to m  be a 2. sz . á b rá n , a m ik o r  is  a  g y ű r ű k e t  
k ü lö n -k ü lö n  ö n tjü k  ta n g e n c iá l is a n  e lh e ly e z e tt  
és töb b  h e ly e n  a lk a lm a z o tt  b e ö m lő n y ílá s o k 
k a l. A  d a ra b o t s a la k fo g ó v a l k é t  o ld a lr ó l ö n t 
jü k  e g y sz e r r e  n a g y  b e ö m lé s i se b e s sé g g e l, a z  
e r e d m é n y e k  a z t m u ta ttá k , h o g y  a  k e m é n y 
s é g k ü lö n b sé g e k  a g y ű r ű  fe lü le té n  a  m in im á 
l is r a  c sö k k e n n e k  le , kb . 8— 10 b r in e ll-k e m é n y -  
sé g k ü lö n b sé g  lép  c sa k  fe l.

M e g je g y e z n i k ív á n o m , h o g y  a  g y ű r ű k  
g y á r tá s á r a  v o n a tk o z ó la g  n a g y o b b  ta n u lm á n y  
fog  a k ö z e ljö v ő b e n  la p u n k b a n  m e g je le n n i.

Cs. M.

K özöljü k , h o g y  Kálmán Lajos többhónapos  
(külföldi ta n u lm á n y ú tja  id e jére  a lap  szerk eszté 
sét Csiszár Miklós kohóm érn ök  v ette  át.

E g y e sü le t  T itk ársága .

F e le lő s  s z e rk e s z tő :  H e in r ic h  J ó z s e f  — F e le lő s  k ia d ó :  A  N e h é z ip a r i  K ö n y v -  é s  F o ly ó i r a tk i a d ó  V á l l a l a t  V e z é r ig a z g a tó ja  
K u l tú r a  N y o m d a  B u d a p e s t .  V I I I . ,  C o n ti u tc a  4. F e le lő s  v e z e tő :  H e i t t e r  Im re
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7. É V F O L Y A M  10.  S  Z Ä  M .

ZsoSinyecz Mihály
nehézipari miniszter előadása a Vasas Szakszervezet nagytermében az öntödék közötti versennyel

kapcsolatban

Kedves E lv társak!

Országunk dolgozó népe, élén a  m unkás 
osztállyal, P á rtu n k  vezetésével — szüntelen 
harcban állva a belső és külső ellenséggel — 
a  felszabadulás óta az új korszakot alkotó győ 
zelmek egész sorát vívta, meg. A hatalom  b ir 
tokosa, a termelés irán y ító ja  a parasztsággal 
szövetséges m unkásosztály lett.

A m unkásosztály áldozatos harcainak  
eredm ényeképpen foghattunk hozzá a szocia 
lizmus építéséhez, ind ítha ttuk  el ötéves nép- 
gazdasági tervünket.

ötéves tervünk  gerince, az ország iparo 
sításának döntő láncszeme: a  nehézipar gyors- 
ütem ű fejlesztése. A nehéziparon belül különös 
gondot kell fordítanunk nehézgépgyártásunk 
termelésének emelésére.

Ennek m egvalósítása érdekében ötéves te r 
vünk a beruházások 86%-ával a  nehézipar kü 
lönböző ágait fejleszti. A beruházásokból ha 
talm as összeg ju t az öntödék fejlesztésére. 
Öntödéink megfelelő korszerűsítése és az öntö 
dék termelésének n agyarányú  emelése nélkül 
a te rv  m egvalósítása szempontjálból a döntően 
fontos gép ipar nem tudná  tervét teljesíteni. 
Vagy részben teh á t az öntödék teljesítm ényén 
m úlik az, hogy m ilyen m értékben teljesítjük, 
illetőleg m ilyen mértékben szárnyaljuk  tú l 
ötéves tervünk  előírásait.

Öntödéink m a m ég gépiparunk legszű 
kebb keresztm etszetét képezik. M árpedig a 
gépipar — a  nehézipar m agva és ahhoz, hogy 
ebben a döntő iparágban  előbbre vigyük a te r 
melés ügyét, megfelelő módszereket kell keres 
nünk az öntödék termelésének m ennyiségi és 
minőségi fejlesztésére.

A le tűn t kap ita lista  világban a nehézipar 
a m agyar gazdaság elhanyagolt területe volt. 
1938-ban a  vas- és gépipar együttes term elési 
értéke az összes ipari termelésnek mindössze 
20%-át képviselte, kevesébbet, m in t a könnyű 
ip ar legtöbb ága.

H orthy-M agyarország kap ita listá i _ semmit 
eem te ttek  az öntödéink fejlesztésére, így  köz
vetlenül a  felszabadulás u tán  öntödéink kor 
szerűtlenek voltak és alacsony hatásfokkal 
dolgoztak.

M ár hároméves tervünk m egvalósította az 
első lépéseket öntödéink fejlesztése terén. 
A  három éves terv  ideje a la tt valósítottuk meg 
első gépesített öntödénket.

Ma m ár két teljesen korszerű gépesített 
öntödével rendelkezünk és a közeljövőben befe 
jeződik a H ofherr T rak to rgyár öntödéjének 
gépesítése is. Folyam atban van öntödéinkben

az élenjáró szovjet öntésteehnika bevezetése is.
N épgazdaságunk és különösen nehézipa 

runk  nagyarányú  fejlesztése azonban az öntö 
dei termelés vonalán további eredményeket 
kíván az öntödék dolgozóitól.

Az öntödei m unkaverseny eddigi fejletlen 
és, .szűkkörű vo lta  következtében az öntvények 
előállításánál még az utóbbi hónapokban is 
i gén m agas volt a selejt aránya. A ugusztus 
hóban a  Vasöntöde és G épgyár se lej tje  na 
gyobb volt, m in t a  Ganz Hajó, a Ganz K ap 
csoló, az Acélöntő- és Csőgyár selejtje együt
tesen.

A  m unkafegyelem  terén még m indig ta 
pasztalható lazaság és hanyagság  következté 
ben népgazdaságunkat nem egyszer komoly 
károsodás érte.

Jú n iu s  végén a  Láng G épgyárban leön- 
tósre kerü lt export turbina-felsőrész vált tel 
jesen selejtessé a  hanyag  m unka következté 
ben. A  10 tonna súlyú öntvény selejtessé válása 
csak a nyersöntvényre szám ítva 40 000 F t k á rt 
okozott népgazdaságunknak.

A ugusztus hónapiban m ég m indig 10% fe 
le tt volt az öntési selejt a  Vasöntöde és Gép
gyárnál, a V egyipari Gép- és Radiátor G yár 
nál, az EM AG-nál és a  M agyar Vagon vas 
öntödéjében. U gyanakkor jó  eredm ényt értek 
el és 5% a la tt m arad tak  a  selejt terén a Hof- 
h e rr T rak torgyár, a  Ganz Kapcsoló G yár és 
a M agyar V agongyár acélöntődéjének dolgozói.

P á rtu n k  Központi Vezetősége az év elején 
hozott ha tározatában  m ár súlypontként jelölte 
meg a  m inőség m egjavításának  feladatát. 
A határozat kim ondta, hogy „a m unka versen y 
eddigi eredményeinek m egszilárdításával és 
továbbfejlesztésével el kell érn i a termelési 
tervek m aradéknélküli teljesítését, illetve tál- 
tejesítósét, te h á t nemcsak a  mennyiségi, ha 
nem a m inőségi teljesítést is“.

Öntödei vonalon m utatkozott ugyan  a Köz
ponti Vezetőség határozata  u tán  javu lás a  
m unkaverseny eredményeiben, de a  kezdeti 
lendületet ham arosan visszaesés követte. Még 
ott is, ahol tovább növekedett a  termelés, emel
kedett a  selejt is  és ezzel leronto tta  az ered 
ményt.

Az öntödei e lv társak  nem elég következe 
tes kom m unista éberséggel v itték  a  harcot az 
öntödei selejt ellen. Az öntödékben leleplezett 
jobboldali szociáldem okrata bérosalók nagy 
száma azt m uta tja , hogy több lendülettel és 
éber szemmel kell harcolni öntödéinkben a 
m agasabb term elékenységért, az öntvények 
jobb minőségéért.
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Az öntödei m unkaversenyben említésre- 
méltó kezdeményezés volt jú liusban a Mává« 
Kohászati Üzemek N. V. öntödei gyártásveze 
tőinek m unkaversenykihívása, a  jobb öntödei 
m űvelettervek elkészítése érdekében. Ehhez a 
kihíváshoz 31 öntöde gyártástervezői csatla 
koztak.

Az öntödék m űszaki értelmiségének ez a 
megmozdulása helyes kezdeményezés volt. és 
a  k ihívás nyom án megszülető felajánlások hoz
tak  is eredményeket az önköltségcsökkentés 
terén, mégsem volt átü tőerejű  megmozdulás az 
öntödei m unkaverseny terén. Csak a  műszaki 
értelm iségiek és a  fizikai dolgozók legszorosabb 
együttm űködése hozhatja  meg ezen a  téren is 
a kellő lendítő erőt.

Az öntödei m unkaverseny kifejlődésének 
ezt az alapvető feltételét ism erték fel a  Ganz 
H ajógyár öntödei dolgozói, akik bekapcso 
lódva a  diósgyőriek kezdeményezésébe, szé
les a lapokra helyezték az öntödei m unkaver 
senyt.

Ennek a  felhívásnak a  nyom án m ár meg
van a lehetősége annak, hogy a verseny a m ű 
velettervezés szűk köréből kiszélesedjen az ön
tödei m unka egész területére.

Természetesen a  művelettervezők által 
eddig te tt felajánlások továbbra is részesei m a 
radnak  a  kiszélesített munkaversenynek.

A Ganz H ajógyár öntödei dolgozóinak fel
h ívására  m agasra  fog szárnyalni öntödéinkben 
a  versenylendület és mód nyílik  a rra , hogy a 
verseny keretében műszaki értelm iségiek és 
fizikai dolgozók tám ogassák egymást a  na 
gyobb eredm ényért folyó harcban. íg y  válik 
majd az öntödei m unkaverseny valóban szo
c ialista  m unkaversennyé, m elynek lényege 
Sztálin elvtárs szavai szerint „elvtársi segítség 
az elm aradottaknak az élenjárók részéről, hogy 
ezzel általános emelkedést érjünk el“.

Sztálin  elv társnak ebből a  m egállapításá 
ból elsősorban azt kell m egértenünk, hogy a 
hangsúly az általános emelkedésen van.

A termelésben élenjárók is csak akkor le
hetnek a szocializmus építésének igazi hősei, 
akkor viselkednek csak öntudatos kom m unis 
tákhoz méltóan, ha  m agukkal ragad ják  a h á t 
ram arado ttakat, h a  tan ítják  és segítik őket, 
ezzel erősítve a term elés döntő láncszemeit.

Az ú jítók  eredm ényeinek és a  bevált szta 
hanovista módszereknek az átvételét intézmé
nyesen biztosítani kell. H a m ár m egism ertük 
az ú j technikát, az eddigieknél jobb módszere 
ket, akkor azok alkalm azását kötelezően ke 
resztül is kell vinni valam ennyi üzemben.

A m egism ert és bevált ú j gyártási e ljá rás 
tól eltérést m egtűrni nem szabad. Ezen az úton 
lehet biztosítani az új technika győzelmét az 
elavult módszerek felett.

Sztahanovistáinknak és élm unkásainknak 
nemcsak a  term előm unkában, hanem  a m un 
kafegyelemben és a  nevelésben is élen kell 
jármiak, példát kell m utatniok azoknak, akik 
kevésbbé öntudatosak.

A termelésben élenjáróknak az eddigi m ér 
téken tú l kell segítséget nyú jtan iok  a  kevésbbé 
jól dolgozóknak, m ert ez viszi előbbre a  te r 
melékenység ügyét.

Az újítások és észszerűsítések, a helyesebb 
munkamódszerek eredménye csakis akkor fog 
jelentkezni a term elékenység vonalán is. ha

öntödéink dolgozói megszívlelik Sztálin elv- 
tá rs  idézett szavainak jelentőségét.

Az öntödék m űszaki értelm iségének segít 
séget kell nyú jtan iok  a  fizikai dolgozók szá 
m ára  a gyakorlati m unka  során felm erült öt
letek kidolgozásában, a  haladottabb technika 
megismertetésében. A fizikai dolgozók pedig 
segítsenek általánossá tenni a  fejlettebb mun
kamódszereket.

A  m űszaki értelm iségieknek szorosan 
együtt kell m űködniök a  fizikai dolgozókkal 
az eddig megszokott, szinte hagyományossíi 
vált, de az új technikával ellenkező módszerek 
levetkőzésében is.

Az anyaggal való takarékosságot szolgálja 
az eddig lépten-nyormon alkalm azott feleslege
sen nagy felöntésele és enguszok megszünte 
tése is. Persze ezen a vonalon sok előítéletet 
kell legyőzni, m ert sokan, azt hiszik, hogy a  
túlságosan nagy  felöntés kiküszöböli az önt
vény selejtessé válásának  lehetőségét. Ez 
egyáltalán  nem  így van, de természetesen van 
összefüggés az öntvény minősége és a felöntés 
nagysága között. Meg kell tehát keresni a  he
lyes a rán y t az anyagtakarékosság és a  minő
ség követelte szempontok között a  jobb kiho 
zata l érdekéiben.

Az öntödei m unkaverseny jelentősége azért 
is igen nagy, m ert az öntödei term elés megnö
vekedése m aga u tán  vonja  m ás területeken is 
a  m unkaverseny kiszélesítését. Az öntödék a la 
csony term elése eddig komolyan akadályozta 
például a forgácsoló- és gépgyártóüzem  ek te r 
m elési versenyének kifejlődését.

A szocialista m unkaverseny kiszélesedését 
m indenkor nyomon kíséri a  munkafegyelem  
megerősödése, am i m egint a  term elékenység 
növekedésére h a t vissza. Öntödei vonalon 
eddig a  m unkafegyelem  terén is sok lazaság 
volt tapasztalható.

A m unkaverseny kellő lendületének hiá 
nya és a  m unkafegyelem  lazasága hozzájárul 
az öntödei selejt csökkenésének meglassulásá- 
hoz is.

Az elm últ év végén rendeletet ad tunk  ki 
az öntödei selejt csökkentésére. A rendelet 
am ellett, hogy világosan m eghatározta a  se
le jt leglényegesebb okait, m egjelölte a selejt 
intézményes csökkentésének eléréséhez szük 
séges legfontosabb teendőket, egyben prem i
zálta  a  selejt elleni harciban azokat a  dolgozói
kat, akik selejtm entesen dolgoznak és biztosí
to tta  szakm ai továbbképzés lehetőségét.

A rendelet kibocsátása u tán  az üzemek 
egész sorában indult öntésteclhnikai szeminá
rium . am ely h iva tva  volt a kellő szakmai 
továbbképzést b iztosítani azok szám ára, akik 
átérezték a szakmai tudás fejlesztésének szük
ségességét.

Önltödé.iník vezetői és öntödei dolgozóink 
azonban nem vették  elég komiolyan a  szakmai 
továbbképzést. Sóik üzemben nem ism erték fel 
az öntéstechnikai szem inárium ok jelentőségét 
és a  szemináriumokon rövidesen igen nagy 
volt a lemorzsolódás. K ét 'legnagyobb öntö 
dénkben m egindult szem inárium okon a  lemor
zsolódás olyan magy volt, hogy röviddel a 
m egindulás u tán  a  beiratkozott hallgatóknak 
csak m integy 10%-a lá toga tta  az előadást. 
Csak a m inisztérium  és a pártszervezetek eré 
lyes beavatkozásával lehetett a szem inárium
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eredm ényességét és kellő létszám át biztosítani.
A rendeletben foglalt intézkedések nem 

.járultak hozzá a  selejt csökkentéséhez olyan 
mértékben, ahogy az szükséges le tt volna. E b 
ben a  körülm ényben mom a rendelet volt a 
hibás, hanem  a  végrehajtás akadozott.

Az öntödék vezetői nem  nyú ltak  elég bát 
ran  azokhoz az eszközökhöz, am elyek alkalm a 
zásának szükségességére a  rendelet rám utato tt, 
íg y  például a rendelet á lta l létrehozott pre 
m izálási rendszer csak nagyon kevés üzemben 
és igen szűk terü leten  kerü lt alkalm azásra.

Nehéziparunk fejlesztése terén eddig elért 
győzelmeink akkor épülnek igazán szilárd ta 
la jra , ha  legyőzzük az öntödei selejtet is. Ezért 
kell m egragadni m inden eszközt a  selejt elleni 
harc sikeres megvívásához. Ebben a  harcban 
áldozatos küzdelm et vívó elvtársak legyenek 
tuda tában  annak, hogy ha m unkáinkban segít 
ségre van szükségük, P á rtu n k  tám ogatása nem 
m arad  el. Rendelkezésükre állnak a Szovjet
unió gazdag tapasztalata i is.

A nmmkaíegyelem álapvető .feltétel a se
le jt elleni harcban. Szoros összefüggés áll fenn 
a  m unkafegyelem  és a  term elés minősége kö
zött. A fegvelem a k á r á rn y a la ti meglazulása, 
a  lelkiismeretlen, hanyag  m unka elkerülhetet 
lenül kifejezésre ju t a  selejt arányszám ának 
megemelkedésében. Nemcsak a kósőnjárás, a 
m unkahelytől való indokolatlan elm aradás je 
lentenek durva fegyelemsértést, hanem  a  
m unka hanyag, gondatlan, felületes elvég 
zése is.

Komolyan m egsérti a m unkafegyelm et az, 
aki a  nagyobb eredm ényre való törekvés mel
le tt elhanyagolja a  minőségi szempontokat. 
A selejt, az előírtnál rosszabb minőség nem 
teljesítm ény, hanem  anyag- és időpazarlást 
jelent, am i népgazdaságunk m egkárosításával 
egyenlő. A selejtet termelő nem értéket te r 
mel, hanem  a  meglévő értéket teszi tönkre, 
m egzavarja az egymás,bakapesolódó termelő- 
egységek m unkájának  folyam atosságát és 
zavarta lanságát.

A  figyelm etlen m unka, a g y ártási előírá 
sok be nem  ta r tá sa  ugyancsak a  m unkafegye 
lem durva m egsértését jelentik. Az az öntő, 
aki m unkájának gyorsítását úgy  ak arja  el
érni, hogy m unkája végzése közben fontos 
m űveleteket kihagy, az nyilvánvalóan selejtet 
fog gyártan i.

N álunk m a m ár a  munkaeszközök nem a 
tőkések tu la jdonát képezik, hanem  m indnyá 
junk  jólétét, felemelkedését szolgálják. Tehát 
a  dolgozó nén vagyonát érin ti az, ak i a m un 
kaeszközöket nem kíméli, ak i nem takarékos 
kodik az anyaggal.

Nem lehet eléggé öntudatos dolgozó az 
sem, aki elhanyagolja a  m aga szakm ai tovább 
képzését, ak i a  tapasztaltabb, idősebb szak tár 
sak felvilágosító, segítő m unkájá t semmibe 
veszi. Csak annak lehet valóban szívügye a 
minőségi termelés, a sédéit elleni bare, akii m in 
den erejével a rra  törekszik, hogy elsajátítsa 
azt a magasabb szakmai képzettséget, am ely a 
minőségi gyártás  előfeltétele.

E lv társak! Az elmondottakból ny ilván 
való, hogy a term elés m inden lehetséges esz
közzel való m egjavítása, a selejtszázalék leszo
r ítá sa  nem  választható el a  m unkafegyelem  
kérdésétől. A fegyelmezett m unkában, az á l 

landóan jobb eredm ényre való törekvésben, az 
új technika átvételében és továbbfejlesztésé 
ben kell m egnyilvánulnia a  m unkához való új 
viszonynak.

A mimikához való ú j viszony a  jó gazda 
m unkafegyelm ét jelenti, a közösség vagyoná 
nak  megbecsülésén, m egóvásán alapul. Olyan 
fegvelem  ez, am elyet az egyén és a  tá rsad a 
lom érdekeinek teljes azonossága szilárdít meg. 
Ez az érdekazonosság nyilvánu l meg szocia
lis ta  bérrendszerünkben is.

A szocializmust építő társadalomiban a kö 
zösség érdekéiben végzett m unka mennyisége1 
és minősége szabja meg a m unka díjazását. 
A minőségi m unkával tehát egyszerre szol
gáljuk önm agunkat és a  társadalm at. Ezért 
meg kell követelnünk önm agunktól és m unka 
társainktó l egyarán t a lelkiismeretes, pontos 
m unkát, a  meg nem szűnő törekvést a  jobb 
minőség elérésére. Csak a  szocialista m unka 
fegyelem vezethet eredm ényre az egyén és a 
társadalom  érdekében egyaránt.

P á rtu n k  vezetésével legyőztük a  kizsák- 
málnyolákat, a  tőkéseket. Le kell győznünk 
azonban önm agunk h ibáit is, a  fegyelmezet
lenséget, a hanyagságot és a  felületességet. 
A m unkafegyelem  m egszilárdítása m ár önma
gában is jelentős lépés a  minőség m egjavítása 
és a selejt csökkentése terén.

Az öntödei selejt elleni harc legeredmé
nyesebben jól szervezett, széles alapokon 
nyugvó m unkaverseny keretében vívható  meg. 
A m ai országos öntödei értekezlet célja az. 
hogy a most m eginduló munka,verseny célki
tűzéseit m egvitassa.

Az öntödei művelettervezők versenyéből 
a Ganz H ajó-gyár öntöde dolgozóinak verseny- 
felhívása a lap ján  most egészségesen kiszéle 
sedő öntödei m unkaverseny álta lában  helyes 
célokat tűzött m aga elé.

A  term elés emelése, a  műszaki előírások 
pontos betartása, az anyagfelhasználás csök
kentése, a  gépek élettartam ának  meghosszab
bítása, a  sele.it leszorítása, a Sztahánov-mozga- 
lom szélesebb alapokra helyezése m ind szere 
pel a  célkitűzések között.

Ezek a  célkitűzések helyesek és alkalm asak 
a rra , hoigy megszüntessék az öntödei szűk 
keresztmetszetet. Az öntödei dolgozóik öntuda 
tos m unkájától és az öntödei m unkaverseny 
helyes megszervezésétől függ, hogy a  célkitű 
zések valóra  vá ljanak  és meghozzák azt az 
eredm ényt, m elyet népgazdaságunk joggal 
e lvár az öntödék dolgozóitól.

Az új öntödei mumkaverseny eredményes 
sége szempontjából legjelentősebb az a körül 
mény, hogy a  verseny kiértékelése a  jövőben 
havonta  fog m egtörténni. Ilymódon a  verseny 
ben eredm ényt elérő öntödék m inden hónapban 
figyelemmel kísérhetik  a  verseny alakulását 
és tudn i fogják, hogy milyen, vonalon kell ere 
jüket m egfeszíteni, hogy helyüket a  verseny 
ben m egtarthassák.

A havonként történő kiértékelés m ellett 
félévenként még az egész féleisztendős ver 
senyidőszakra is külön kiértékelés történik. Az 
első féléves kiértékelés ez év végén fog meg
történni.

A  Nehézipari M inisztérium , a  Vasas 
Szakszervezet, a  B ányászati és K ohászati 
Egyesület komoly pénzjutalm akkal és más ér-
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tékes d íjak  felajánlásával tám ogatja  az öntö
dei m unka verseny t .

A  havi kiértékelések során az első helye 
zett öntöde fogja elnyern i a  Nehézipari Mi
nisztérium  vándor zászlóját, a második helye 
zett pedig a  Vasas Szakszervezet vándor 
zászlóját kapja.

A félévi teljesítm ény alapján legjobbnak 
bizonyuló öntöde a  Nehézipari M inisztérium  
vándorzászlóját k ap ja  és elnyeri a  m iniszté 
r ium  álta l fela ján lo tt 5000 fo rin t és a  B ányá 
szati és K ohászati Egyesület á lta l felajánlott 
1500 forin t pénzjutalm at és díszszobrot.

A  m ásodik helyezett öntöde a Vasas Szak- 
szervezet vándorzászlóját kapja, ezenkívül 
elnyeri a N ehézipari M inisztérium  álta l fel 
a ján lo tt 3000 fo rin t és a B ányászati és K ohá 
szati Egyesület á lta l fe la ján lo tt 1000 forint 
pénzjutalm at. A harm adik  helyezett öntöde 
2000 fo rin t pénzjutalm at kap a  N ehézipari Mi
nisztérium tól, 500 forin to t pedig a  B ányászati 
és K ohászati Egyesülettől.

Ezeken, a  ju talm akon felül a Vasas Szak- 
szervezet a m unkaversenyben k itű n t húsz 
dolgozó szám ára biztosít kéthetes ingyenes 
üdülést.

Az öntödei szűk keresztm etszet megszün 
tetésére irányuló küzdelm ünk és az öntödei 
selejt elleni harcunk  akkor lesz eredményes, ha  
az em lített helyes célkitűzések a lap ján  a P á r t  
irányvonalában és ú tm u ta tása  szerin t feileszt- 
jük  m indig tovább a  m űnk aver seny t, ha 
Rákosi elvtárs á lta l m egjelölt módon alkalm a 
zott k ritikáva l és önkritikával felfedjük a 
hiányosság okát- Ezen az úton elju tunk  a  belső 
tartalékok nagym értékű feltárásához és azokat 
népgazdaságunk erősítésére használhatjuk fel.

A versenyben a kom m unistáknak kell 
élenjárniuk. „A kom m unisták — mondotta 
Gerő .elvtárs — elölj árnak  a termelésben, fe 
gyelemben, az áldozatkészségben, harcban a 
nehézségekkel és az osztályellenséggel szem
ben“.

A  m ost m eginduló öntödei m unkaverseny- 
nek a  szocialista munkamódszerek győzelmes 
m egnyilvánulásává kell válnia, amely megmu
ta tja , hogy a  m unka öntödéinkben is becsület 
és dicsőség dolgává vált.

ötéves tervünk m egvalósításában öntőink 
nek méltó helyet kell elfoglalniuk. M agasra 
ta rtv a  a szocializmus győzelmének zászlaját, 
öntőink be fogják tudni bizonyítani, hogy 
tisztán  lá t ják  az út a t , am elyen P ártunk , Rákosi 
elvtárs. vezetésével a  szocializmus a lap ja ira  
á llítjuk  hazánkat.

A N ehézipari M iniszter e lv társ beszéde 
u tán  Szabó László, a Vasas Szakszervezet h. 
elnöke ta r to tt  előadást a  versennyel kapcso 
latban és egyúttal m egvilágította a jobboldali 
szociáldem okraták konkolyhintését a dolgozók 
között.

Szabó elvtárs leszögezte, hogy addig egész
séges verseny nem indulhato tt meg, am íg úgy 
a vezetőséghői, m in t pedig a fizikai dolgozók 
köréből a jobboldali elemeket ki nem emelték. 
A kiemelés m egtörtént. „Az elv társak  jól em
lékezhetnek Spitálszki aknam unkájára“. Ezek- 
u tán  ism ertette, az ú j vezetőség eddigi m unká 
já t. M egállapította, hegy  az előkészítés jó me
derben halad, de éppen az ötéves te rv  időelőtti 
befejezéséhez, különösen az öntödéknek h a ta l 

m as erőfeszítésre van szükségük. Hogy az ön
tödék csakugyan idő előtt befejezhessék m un 
kájukat, tégy a  P ártnak , m in t a  Szakszerve 
zetnek és a  népnevelőknek hatalm as felvilá 
gosító m unkát kell végezni, m ert nemcsak a 
P á r t tag ja it, hanem  különösen a  pártonkívü- 
lieket kell meggyőzni arról, hogy ha az öntö 
déik nem tud ják  te ljesíten i a rá ju k  ró tt felada 
tokat, akkor a  nehézipar többi szektora sem 
tu d ja  fe ladatá t teljesíteni, m ert hiszen az ön 
tödók m int alapüzemiek, kiszolgálóüzemiek, tő 
lük függ, hogy a  többi üzemek a  tervet telje 
sítsék.

Szabó elv társ beszéde u tán , m inden jelen 
lévő öntöde képviselője hozzászólt a problé 
mákhoz és bejelentette, részben verseny válla 
lásait, részben az elkövetkezendő hónapokban 
megteendő intézkedéseket.

A felszólalások u tán  az elnökség a követ
kező határoza ti javaslato t terjesztette  az érte 
kéziét elé. am it az értekezlet egyhangúlag, köz 
Г el kiáltással elfogadott.

Л határozati javasla t a következő: 
H atározati javaslat-

N épgazdaságunk további felemelkedésé
nek legfontosabb alapfeltétele a nehézipar és 
ezen belül is döntően a gépipar fejlődése. Gép
iparunk  legszűkebb keresztm etszetét képezik 
az öntödék. Népi dem okráciánk iparpolitikája  
m ár komoly lépéseket te tt az öntödei vonalon 
jelentkező szűk keresztm etszetek leküzdésére. 
Rendelkezünk m ár két korszerű, gépesített ön
tödével és további gépesített öntödék építése is 
folyam atban van. Eredm ényesen folyik az á t 
képzés, va lam in t az öntödei szakmunkások 
továbbképzése.

Országos jelentőségű intézkedések tö rtén 
tek m á r az öntödei selejt leküzdésére. Ezt a 
célt szolgálta a  N ehézipari M inisztérium  1949 
december hóiban kiadott ism ert öntödei rende 
leté is. Mindezek az intézkedések azonban nem 
voltaik elégségesek ahhoz, hogy a szűk kereszt
metszetet, am elyet öntödéink képeznek, meg 
tud juk  szüntetni.

öntödéinkkel szemben az igényiek fokozott 
m értékben nőnek, m iu tán  gépiparunk az ötéves 
terv  folyam án roham osan fejlődik. Öntödéink 
tervteljesítését nagym értékben veszélyezteti a 
változatlanul igen m agas százalékot kitevő 
selejt. E  főveszéllyel szemben a  legélesebben 
fel kell venni a harcot az öntödék dolgozóinak. 
Ennek a  harcnak  alapfeltétele az, hogy foko
zottabban kutassunk és vezessük be az iíj 
munkamódszereiket, szilárdítsuk meg az öntö 
dei dolgozók m unkafegyelm ét és szélesítsük ki 
a szocialista m unkaversenyt.

Mi, öntödei dolgozók tudatában  vagyunk 
annak, hogy selejtm entes m unkánkkal hozzá
já ru lunk  a hatalm as béketábor erősítéséhez, 
melynek vezetője a nagy  Szovjetunió.

H ozzájárulunk a koreai nép szábadsághar- 
cámak mielőbbi sikeres befejezéséhez és az im 
perialista  agreaszorokiiak Koreából való teljes 
kisöprésóhez.

Tudjuk továbbá azt is, hogy nagym érték 
ben a m i m unkánktól is függ a m egm unkáló 
üzemek dolgozóinak versenye a  te rv  tú lte lje 
sítésére és ezért elhatározzuk, hogy:
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1. 1950. évi előirányzott term elési tervünket 
30 000 tonna öntvénnyel tú lte ljesítjük . Ezen 
válla lásunkat elsősorban azzal k ívánjuk  el
érni, hogy az 1950. I. negyedévi öntödei átlag  - 
selejtet 1A-ával csökkentjük az év végére.

2. A felöntésekre előírt méreteik b e ta rtá 
sával, az öntőüstökben visszam aradó anyag  
mennyiségének csökkentésével, a folyékony 
anyag  leggazdaságosabb felhasználásával, a 
kész öntvény к ihozat alt olyan m értékben emel
jük, hogy a kihozatal a folyékony anyagból 
országos á tlagban  vasöititvényeknél 10%-kai, 
temper- és acél ön tvény eknél 8 % -kai emelked
jen. Az öntödei kokszfogyasztást — melynek 
nagyrésze külföldről im port ú tján  kerül be 
országunkba — lecsökkenniük oly m értékig, 
hogy a hidegbetétre szám ítva, országos á tlag 
ban 17%-nál nagyobb ne legyen.

Az öntudatos dolgozóknak kötelességük 
felvilágosító és tudatosító m unkát fo ly tatn i 
dolgozótársaik között, hogy az öntödében lévő 
gépek és berendezések jó k a rban tartásával te 
gyék lehetővé a  gépek és berendezések élet 
ta rtam ának  meghosszabbítását.

3. Öntödéinkben m ég szélesebb alapokra 
kell helyezni a  Sztahánov-mozgalmat, hogy 
ezáltal is lehetővé váljék  az új munkamódsze
reknek nagyobb területen  való bevezetése.

Az öntödéinkben lévő sztahánovisták fel
adata, hogy munkam ódszereiket gyengébben 
dolgozó m unkatársaiknak  átad ják , tan ítsák  
őket, hogy norm ájukat m inél nagyobb m érték 
ben tu d ják  túlteljesíteni.

A m agasabb technika és az új módszerek 
e lsa já títása  érdekében szükséges, hogy az ön 
tödei dolgozók emléleti és gyakorla ti tudásukat 
továbbfejlesszék és elvégezzék az öntödei ren 
deletben e lő írt öntésteehnikai szemináriumot.

Az öntödei rnu nka verseny - mo z gal inat ki 
kell szélesíteni úgy, hogy az öntödék összes 
fizikai és szellemi m unkavállalói ak tívan  be
kapcsolódjanak. A m unkaversenym ozgalm at 
nem lehet és nem  szabad különválasztani a 
term elés egyéb kérdéseitől. Az öntödei dolgo
zók legyenek kezdeményezők, hozzák felszínre 
a re jte tt tartalékokat, ad janak  állandó ötlete 
ket, dolgozzanak ki javasla tokat a termelés 
fejlesztésére. A verseny célkitűzéseinek m eg 
valósítására a lak ítsanak  kom plex-brigádokat, 
melyekben a  fizikai és szellemi dolgozók szo
ros együttm űködése biztosítéka a  brigád  jó 
m unkájának. K i kell fejleszteni az öntödei dol
gozók újító-m ozgalm át, minél több ú jítá s  be 
vezetésével kell az önköltséget az öntödei vona 
lon is leszorítani. A szakma legjobbjáért folyó 
versenyt ta rtsuk  állandóan ébren öntödéink 

ben. H arcoljanak  dolgozóink m ind erőteljeseb 
ben e megtisztelő cím  elnyeréséért. Újból fej
lesszék fel az üzemen belül is az üzem legjobb 
öntője, m agkészítője, öntvény tisztítója, form á 
zó ja , stb. címnek elnyeréséért folyó versenyt is.

4. M unkaversenyeinkben konkrét célkitű 
zésként vegyünk irá n y t az új technológiai 
módszerek bevezetésére. Öntödéink túlnyom ó 
többségében még m indig az elm últ évtizedek 
elavult m unkam ódszereivel dolgoznak, melyek 
a m unkát nem teszik termelékenyebbé és 
mely munkamódszerek ma m ór a termelés leg 
nagyobb akadályozói közé tartoznak. E l kell 
sa já títanunk  példaképünk, a  nagy  Szovjetunió 
öntödei iparának  m unkam ódszereit, m ert ezzel 
többet, jobban és olcsóbban fogunk term elni.

5. M unkaversenyünk segítségével növel
jük  öntödei dolgozóink m unkafegyelm ét, me
lyet az osztályellenség szüntelenül igyekszik 
lazítani. Az üzemeinkben még m indig meg
búvó jobboldali szociáldem okraták, k lerikáli 
sok, és népünk egyéb m ásfajta  ellenségei, az 
imperialistáik és a hazai reakció sugalla tára  
meg akarják  bontani soraink egységét a ter 
melés vonalán is és a m unkafegyelem  meglazí- 
tásával törnek népünk életére. Legyünk ébe
rek, és kím életlenül leplezzük le népünk és 
osztályunk ellenségeit, távolítsuk el őket az 
üzemekből és a  munkafegyelem  m egszilárdí
tásával ad junk  választ romboló törekvéseikre.

Öntödei dolgozók!
A m ai országoís öntödei értekezlet azzal a 

céllal ü lt össze, hogy m egtárgyalja  az öntödei 
dolgozókkal a terv  túlteljesítésének és a selejt 
csökkentésének kérdését. Öntödéinknek az ed
diginél többiét és jobban kell term elni, hogy 
hozzájárulhassanak a  Szovjetunió vezette h a 
talm as béketábor erősítéséhez. V ersenyvállalá 
saink teljesítésével fogunk méltó választ adni 
az am erikai im perialisták és a ljas kiszolgálóik 
K oreában elkövetett cselekedeteikre, a  népek 
szabadságharcainak véres elnyom ására.

E lv társak  ! Szaktársaik !
H alad junk  továbbra is szilárdan azon az 

úton, melyet P á rtu n k  és Rákosi elvtárs jelölt 
meg szám unkra, mely ú t nénünk felemelkedé
séhez és a szocializmus m egvalósításához ve 
zet.

E lőre az 1950. évi te rv  tálteljesítéséért, 
az öntödei selejt V sáv a l való csökkentéséért!

Éljen a  Szovjetunió és a  dolgozó emberi
ség bölcs vezetője, Sztálin elvtárs!

É ljen a  M agyar Dolgozók P á r tja  és szere 
te tt vezérünk, Rákosi M átyás élvtárs!

Budapest, 1950. szept. 16.

A Szovjetunió példája nyomán előre az ötéves terv megvalósításáért!
______________ ___________ ______________________________________ I
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Új módszer a kúpolóban gyártott öntöttvas 
m inőségének javítására

N. A. B A R I N O V  ős V, I, VOLKOV mérnökök

A minőségi öntöttvas előállítása a követ
kező alaptényezőktől függ:

1. a fém szövete,
2. a fém alapanyagát átszövő g ra fit a lak ja  

és mennyisége.
Ismeretes, hogy a  legjobb m echanikai tu 

lajdonsága a  perlites szövetű vasnak van.
Sok kutató, ak i a  perlites öntöttvas g y á r 

tásával foglalkozott, összefüggésbe hozta ezt 
a  kísérő elemek egym ás közötti viszonyának 
helyes m egválasztásával a  szilícium- és szén- 
tarta lom  alapján, valam int az öntvény falvas 
tagságával és a  lehűlés gyorsaságával. Nem 
fordíto ttak  azonban kellő figyelm et egyéb 
alkotóra, nevezetesen a  g ra fitra  és ennek, a 
vas tu lajdonságait befolyásoló hatására.

A legutóbbi idők ku ta tá sa i bebizonyítot
ták , hogy a g ra fit mennyisége és a lak ja  az önt
vényben attól függ, hogy a  folyékony fém fel 
nem oldott rácsm aradványokat tartalrpaz-e?

A grafitm aradványok föloldására a ján la 
tos a vasnak 1450°-on fölé való erőteljes túl- 
hevítése, vagy 1350—1450°-on hosszabb ideig 
tartása .

H a a  vas m echanikai tu la jdonságait ja v í 
tan i akarjuk , ezt acél adagolásával érhetjük 
el. Ezáltal nemcsak az átlagos széntartalom  
lesz alacsonyabb, hanem  a  következő kedvező 
jelenségek is fellépnek :

a) a folyékony vas hőmérséklete nagyobb 
lesz,

b) a beadagolt adagok grafitm aradványa 
lényegesen könnyebben és teljesebben 
oldódik a  folyékony acélban.

Természetesen m ás elvi kérdések is felte 
hetők:

1. M iért kell az öntödei nyersvasat ada 
golni, m ely d u rva  és nagylem ezes g rafito t 
tartalm az?

2. V ájjon az öntödei nyersvas elengedhe
te tlen  komponens-e a  kúpolóban való olvasz 
tásnál?

3. Nem volna-e fehér, vagy feles nyersvas, 
mely kötö tt form ában tartalm azza a karbont, 
Sokkal inkább megfelelő a kúpolóban történő 
minőségi öntöttvas gyártásához.

A Volkov nevét viselő gyárban éppen 
ebben az irányban  fo ly tak  kísérletek. (N. A. 
B arinov mérnök jav asla ta  alapján.)

Az elvi lényege ennek a  minőségi ön tö tt 
vas gyártásnak  az, hogy a  kúpolóból olyan 
folyékony vasa t nyerjünk, m ely m entes az 
olvasztásnál nem oldható g rafitrácsm aradvá 
nyoktól. Ezek a vas dermedésekor a  szén k ris 
tályosodásának központjai lehetnének és lehe
tőséget adnak arra , hogy a  g ra fit nagy lapok 
ban kristályosodjék.

Az öntödék régóta alkalm aznak fehér- 
nyersvasat, azoüban nem  céltudatosan.

A  kutatások célja az volt, hogy az acélhul
ladékot nyersvassal cseréljék fel és egyidejű 
leg ne csökkenjen az öntvény m echanikai tu 

lajdonsága. A kísérletek eredménye a  követke 
zőkben foglalható össze:

1. Kupolából nyerhetünk olyan m agas 
szívós és minőségi vasat, m elynek szakító szi
lá rdsága 23—30 kg/m m 2, nyomószilárdsága 
pedig 75—90 kg/mm2, am ellett, hogy az acél- 
atílaigolást erősen lecscktkentjük, sőt teljesen fel 
is cserélhetjük fehérnyetrsvassal, m ert m ár a 
nagyüzem i m éretekben lefolytato tt kísérletek 
ezt igazolták.

2., Az öntvénygyártást acélhozzáadás nél
kül vég rehajthatjuk  oly módon., hogy megfe 
lelően választjuk meg azokat az alapanyagokat, 
mely m inim ális m ennyiségű szabad g rafito t 
tartalm az, azaz az öntödei nyersvasat és acél
hulladékot felcseréljük fehérnyersvasra.

3. Azoknál az öntvényeknél, m elyeket acél- 
adagolás nélkül öntöttünk, nagyobb a grafit- 
kristályosodás alak ja, azonban megfelelően 
finom és ezáltal lehetőség nyílik , hogy nagy- 
szilárdságú öntvényt gyártsunk .

4. Az aoélmentes adag  esetében kerülni kell 
a No.O és No.00 minőségi nyersvasat. Az öntö 
dei nyersvas megengedett m ennyisége 10— 
15% között mozog. Az öntödei nyersvas bizo
nyos fokú növelése megengedhető króm tar- 
talm ú vas hozzáadása esetén 0,15—0,20% önt
vénykróm tartalom ig.

A kutatóm unka második szakasza 1947— 
1948-ban folyt le és ha ta lm as gyártási anya 
got szolgáltatott 11 hónapon keresztül, ami- 
konis az öntöde tökéletesen á tá llt az ú j mód
szerre (tclbb, m in t 55 ezer tonna  folyékony 
vas). Ez a  m unka igazolta, hogy az öntödei 
nyers vasnak fehém yersvassal való felcseré 
lése helyes és szükséges út.

1. Az öntödei nyersvasat fehérnyersvasra 
felcserélve szükséges egyéb intézkedés, hogy 
az SZos 21—40 minőségű v asa t üzembiztosán 
gyártsuk.

2. A fehérnyersvas mellőzése a  kúpolóban 
való olvasztásnál helytelen, m íg az öntödei 
nyersvas nem  m indig feltétlenül szükséges 
komponense az adagnak. A  00 és 0 m árkájú  
öntödei nyersvas teljes egészében való elha 
gyása és hasonló m árkájú  nyersvasak részbeni 
elhagyása egészséges intézkedés és nem  kom 
plikáló tényező az öntőiparban.

1. Táblázat
A c

Ö s s z e t é t e l
százalékokban

M-l és M-2 fehérnyers
vas ........................... 20 30 40

No 1 és No 2 öntödei 
fehérnyersvas . . • 15-ig 8-ig —

V a s t ö r e t .................... 35 25—30 25-ig
Saját hulladék . . . . 28—35 28—36 30-35
FSz-2 ferroszilicium . . 1 -3 1—5 2— 6
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2. Táblázat
A в

K ev erék  C +  Si összeíró 5.5-nél 5.5-nél 5.5 nél

kevesebb több k evesebb tö b b kevesebb tö b b

Fehér n y e r s v a s ....................... 20 20 30 26—30 40 40
öntödei n y e r s v a s ................... 16 15—16 8 2— 8 0 0
T ö r e t ....................................... 32 32 30 26—32 24 24
Saját h u l l a d é k ....................... 32 28—32 32 28—35 32-36 30—32
Kohó fe rro sz ilic iu m ............... 0 0.4 0 6— 8 0 -  4 4— 6
C +  S i ....................................... 5.12—5.5 5.84—6 5.08—5.30 5.78—6.22 5—518 5.52—5.96
C ............................................... 3.66—3.86 3.54—3.70 3.70—3.82 3.53—3.70 3.76—3.86 3.50—3.42
S í ........................................... -. 1.32—190 2.26—2.40 1.26—1.60 2.19—2.49 1.15—1.32 1.80—2.47
M n ........................................... 0.63—0.95 0.85—1.00 0.80—0.92 0.92—1.05 5.93—1.16 1.00—1.17
Hőmérséklet a csapoló csator

nában ................................... 1390-1400 1370—1380 1380—1390 1370—1390 1080-1390 1360—1370
Spirál h o s s z a ....................... ... 775-950 700-810 760-880 710—845 750—840 630—725

3. A fehérnyersvas hatása az öntvény m i
nőségére és a  folyékony fám öntési tu la jdon 
ságainak jav ítá sá ra  a következőképpen fog 
lalható össze:

a) Az átlagos nagy  széntartalom  ellenére 
(4,0—4,4%) benne a  g ra f it  lényegesen keve
sebb, (M-l m árka) vagy  elenyésző m ennyiségű 
(M-2 és M-3 m árka), m in t az öntödei nyersvas 
ban. A kism ennyiségű g ra f it  és ennek finom 
eloszlása, valam in t az ugyancsak m agas m an 
gán tarta lom  a fehérnyersvas g ra fitta rta lm á t 
könnyen oldhatóvá teszi a folyékony vasban, 
am inek eredm ényeképpen az öntvény m echa 
nikai tu lajdonsága javul.

b) A nagyüzem i kísérletek bebizonyítot
ták, hogy a  fehérnyersvas kiküszöböli az öntö 
dei nyersvas elsődleges tu lajdonságainak  káros 
befolyását. E nnek eredménye a  selejt csökke
nése a  következő területeken: zsugorodás, 
kagylósodás, szerkezeti lazaság, felületi beed- 
ződés, valam int a m echanikai vizsgálatoknál 
előadódó repedés okozta selejtterületeken.

Teljesen elfogadható, hogy a fehérnyers 
vas minőségét jav ító  befolyása összefügg a 
fehérnyersvas kisebb gáztelítettségével az 
öntödei nyersvasihoz viszonyítva. L. I. Levi 
mérnök előadása szerint (D inamógyár) a gáz 
te lítettség  (icmkben kifejezve) 1Ö0 gr fémre

vonatkozóan a fehém yersvasnál 11—12 cm1, az 
öntödei nyersvasnál pedig 30—50 cm3.

A kísérletek ism ertetése

A II . sz. adagiban öntödei nyersvasat fehér 
re l cserélik fel.

H a szám ításba vesszük a C és Si össze
gének befolyását az öntvények öntészeti és szi
lá rdság i tu lajdonságaira, m inden egyes cso
port (A, és В és C) eredm ényei 2 alcsoportba 
oszthatóik:

a) C +  Si összege 5,50%-nál kevesebb,
b) C +  Si összege 5,50%-nál nagyobb.
A 2. :sz. táblázatban közölt adatok 36 kísér 

leti olvasztás eredményei és az egyes adagnak 
összetételét és kifolyási spirálhosszúságát ta r 
talmazza.

A II . sz. adaggal végzett kísérletek me
chanikai tu la jdonságait a 3. sz. táb lázat szem 
lélteti

A folyékony vas hl g folyóssá gát úgy tanu l 
m ányoztuk, hogy összehasonlítottuk az öntö 
dei nyersvasat tartalm azó adagot a  2. sz. fe- 
hérnyersvasat tartalm azó adag  tu lajdonsá 
gaival.

3. Táblázat

Keverék összetétele C + Si összege A
fehér nyersvas 20 %

В
fehér nyersvas 30%

c
fehér nyersvas 40 %

5.5-nél 5.5-nél 5.5-nél
M u t a t ó s z á m o k

kevesebb több kevesebb több kevesebb több

Hajlítószilárdság k g /m n r -b e n ........................... 40.2 36.0 42.1 37.5 42.6 39.0
Behajlás mm-ben . . . . ................................ 3.3 2.9 3.1 3.2 3.0 2.9
Szakítószilárdság 0  16-nál kg/mm2-ben . . . . 26.8 25.5 28.2 25.6 28.3 26.4
U. a. 0  30-nál kg/mm2-ben ............................... 17.8 17.7 18.9 16.9 20.6 18.0
U. a. 0  40-nél kg/mm2-ben ............................... 15.9 15.7 19-2 15.4 20.2 17.7
Nyomószilárdság 0  16-nál kg/mnú-ben . . . . 97.6 97.0 102.5 95.5 108.7 96.3
U. a. 0  30-nál kg/m nd-ben................................... 68.1 62.0 73.2 59.8 71.1 61.9
U. a. 0  40-nél kg/mm2-ben . ■ ........................... 63.5 57.0 69.0 56.2 58-0 60.9
Keménység 0  16-nál kg/mm2- b e n ....................... 206 216 217 210 207 202
II. a. 30-nál 0 ................................................................ 192 194 204 195 200 197
U. a. 40-nél 0 ....................................................... 189 194 204 192 200 188



4. Táblázat

Megnevezés

1947. év lehér- 
nyersvas nélkül

1948. év fehér- 
nyersvassal

egész 4. lü ok tó-
év negyed hónap . bér

Radiátorselejt . . . 1.74 1.77 1.08 10-56
Sztrelj kazánselejt . 0.46 - - 0.20 0.22
Kupoló tüzelőanyag  

% - b a n ................. 15.6 15.5 13.3 12.4

Az erre  vonatkozó adatok azt m utatják , 
hogy a 2. sz. adag spirálhosszúsága valam ivel 
jobb. Azonos üzemi feltételek m ellett anali 
zálva fezt (ugyanazon üstből való fém, ugyan 
azon homokból készült forma, ugyanazon sze
mélyzet) meg kell jegyeznünk, hogy az egyide
jűleg ledöntött sp irálokra vonatkozó eredmé
nyek között nagy  az eltérés. Ebből a tényből 
a rra  lehet következtetni, hogy a hígfolyósság 
m egállapításának ez a módja nem pontos.

A selejt a laku lását és a tüzelőanyag el
használás! adatokat a 4. sz. táblázat közli.

A hígfolyósság tapasztalható javu lásá t a 
fehér nyers vas alkalm azása esetében a  követ
kező tényezők m agyarázzák:

1. A folyékony fém belső súrlódásának 
csökkenése a következőkkel m agyarázható:

a) A folyékony vasban a gráfitráesm arad- 
vány-ok hiányával.

b) A folyékonyvas összetételével, am i a  
következők eredménye:

A folyékonyvas ötvöződése a kúpolóban 
megy végbe, a feliéi-nyers vas m agas m angán- 
ta rta lm a  és a  kúpolóban beadagolt jelentős 
százalékot képviselő kohó ferroszilicium  révén.

2. A  vas megdermedésének rövidebb ide
jével, mely a  m agasabb iszént a r t alom követ
kezménye. A m agas széntartalom  révén köze- 
léhb van az eutektikus C-tartalomhoz. Az 
eutektikus szén tarta lm at minden olvasztásnál 
a  P. P. Berg tan ár képlete a lap ján  határoztuk 
meg:

Ceut. =  4,30—0,3 (Si +  P) 
és az eltérést századszázalékban fejeztük ki.

A GOSZT szerin t a  M artin-nyersvasban a 
m angán tartalom  a következő határok  között 
mozog: I. csoportban 1,2-től 2,5-ig, II . csoport
ban 2,51—3,5%-ig. Állandó fehém yersvas hasz 
n á la t esetében iényeges kérdés, hogy milyen 
h a tá rig  m ehet az öntvények M n-tartalm a.

Az analízisek 437 esetben a 0,91—1,20% 
határok  között mozgó m angán tarta lm at adtak 
és csak 40 analízis esetében érte  el a  M n-tarta 
lom az 1,2—1,4%-ot. 7,4%-on felüli m angán tar 
talom  csak egyes esetekben volt tapasztalható.

3. Tapasztalati olvasztással határoztuk 
m eg az öntöttvas 1,5—2,3%-os m angán tarta l 
m ának befolyását a  vas h í gf oly osságára és me
chanikai tu lajdonságaira. A m angán hozzá
adása a 2. sz. keverék esetében folyékony á lla 
potban történt. A m angántartalom  növelése 
2,3%-ig valójában nem változtat a hígfolyós- 
eágon. A vas hígfolyósságának következmé
nye. A m angántartalom  növekedése ugyan 
csak nem változtat a  m echanikai tulajdonsá 
gokon sem.

Azok az olvasztások, melyeknél az öntö 
dei nyersvasat fehénnyersvassal cserélték fel, 
nagyüzemi viszonyok m ellett két öntödében

fo ly tak  le. Az 1. sz. öntödében, ahol „Polza- 
No 3“ típusú  rad iáto rokat, és a 2. sz. öntödében, 
ahol „Szterja“ típusú  kazánok alkatrészeit és 
gépgyári öntvényeket öntöttek.

A gyártási adatok, am elyek a  g yár két ön
tödéjében 11 hónapon keresztül ta rtó  m unka, 
valam int 55 000 tonina olvasztásának eredmé
nyei (ebből 11 000 tonna fehém yersvas) töké 
letesen bebizonyították a  fen t felsorolt tapasz 
ta la ti ku tatások elméleti helyességéről. Az 
öntvények m echanikai tu lajdonságai jobbak 
voltak és az öntvényselejt lényegesen csök
kent.

A gyár 11 hónapon keresztül fo ly tato tt 
kísérleti m unkája' a lap ján  bebizonyosodott, 
hogy a folyékonyvas öntészeti tulajdonságai 
azáltal, hogy az öntészeti nyersvasat féhér- 
nyersvassal cserélik fel, nem hogy nem rosszab 
bodik, hanem  egyenesen javul.

A selejtnek az a fa jtá ja , am elyet felületi 
beedződésének neveznek. 1948. évben az 1947. év 
vel szemben a h a rm adára  esett.

A szövetvizsgálat bebizonyította, hogy 
fehém yersvas adagolása esetén a  keménység 
valam it emelkedik. Ennek m agyarázata  az 
öntvény tömörebb stru k tú rá ja , nem pedig a 
karbidképződés.

A  II . adagon kívül I I I .  és IV. isz. adagok 
kal is történnek kísérleti olvasztások. A  II I . 
sz. adag oly összetételű, m elyben az öntödei 
nyersvasat teljes egészében fehém yersvas he 
lyettesíti és az adagolás a lap ján  két csoportra 
osztható. A IV. sz. keverékből hiányzik a vas 
töret és a  sajá t hulladék is. Ez azt jelenti, hogy 
szigorúan k ísérleti jellegű.

30 kísérleti olvasztás összesített eredmé
nyeit a 6. ez. táb lázat szemlélteti.

A m echanikai vizsgálatok céljaira  szánt 
m intadarabokból készültek a mik roaualízisb ez 
szükséges csiszolatok. A csiszolatokon a  közép 
pontból 8 mm-es rádiusszal m eghúzott kör 
kerületén belül eső területeket m egvizsgáltuk.

Az adagok összetételétől függően jelentős 
különbség van  a  g rafitk iválás szempontjából. 
Azokban az adagokban, melyeket öntödei 
nyersvasból olvasztottak (I. sz. keverék) a 
g ra fit még lemlez alakban középnagyságú fész
kekben figyelhető meg, 30—40 m m  m in tad ara 
bokon a g rafitk iválás jellege élesen m egválto 
zik, m inden esetben durva! emezes.

A II . sz. adagokból előállított csiszolato 
kon a grafitképződés apró finomleimezes, vagy 
kisebb fészkekből áll. M egfigyelhető, hogy 
minél több volt az adagolt fehém yersvas, 
annál kisebb mértékben képződött lemezes 
grafit.

5. Táblázat

Ö s s z e t é t e l

III. adag 
%-ban VI. adag 

%-ban
A В

Fehér nyersvas . . . 30—40 20-30 40—50
V a s t ö r e t ..................... 0—15 0 0
A c é ltö r e t..................... 20 30-40 34-40
Saját hulladék . . . 20-30 25—35 0
Kohó ferrosilicium  . . 6—12 10—20 18—28



6. Táblázat

Keverék C + Sí összege
N о 3 к e V e r é к

N o 4 к e V e r é к
A В

M e g n e v e z é s
5.5 nél 5.5 nél 5.5-nél

kevesebb több kevesebb több kevesebb több

C +  Si összege........................... 4.55—5.37 5.56-6.2 4.77—5.44 5.67—6.1 4.79—5.36 5.87
Szén . . ................... 3.1 —3.42 3.15—3.46 2.82—3.24 2.9 —2.95 2.89—3.28 2.84
Kova........................................... 1.13—1.97 2.1 —3.03 1.37—2.54 2.7 —3.2 1.37—2.47 31)3
H a jlító s z ilá rd s á g .................... 52.6 50.6 54.4 51.6 55.5 51.9
B e h a jlá s ................................... 3.2 3.0 3.1 2.9 3.3 3.4
Szakítószilárdság 16 0  . . .  . 32.1 32.8 34.1 34.1 36.3 32.2
U. a. 30 0  ..................................... 26.5 23.0 29.4 27.0 30.4 30.0
U. a. 40 0 ......................................... 23.4 20.8 26.8 25.6 — —
Nyomószilárdság 16 0  . . .  . 109.1 106.0 118.1 121.5 125 119
U. a. 30 0 ......................................... 94 87.6 94.4 94.3 102.5 110
U. a. 40 0 ......................................... 81.2 75.7 94.8 93.2 86.0 —
Keménység 16 0 ....................... 242 225 258 252 262 255
U. a. 30 0  .................................... 223 214 232 234 232 241
U. a. 40 0  ............................... 215 214 230 229 236 —

A II I . és IV . ez. adagok caiszolatain még 
finomabb grafitképződést figyelhetünk meg, 
mely gyak ran  hálószerű, azonban a  30 és 40 
mm átm érőjű  m intadarabokon a g ra fit apró 
lemezes és g ra fit leiutektikum isi ta lá lható  ritkán.

H a a  csiszolatot 400-szoros nagyításban ta 
nulmányozzuk, akkor a m ik rostrük tú rán  je 
lentős eltéréseket látnnk attó l függően, hogy 
milyen volt az adagolás. Az I. sz. adag  a  struk- 
tiirá ja  perlit +  ferrit, a 30 és 40 mm átm érőjű  
m intadarabokon a  fe rrit e léri a  45%-ot. A II. 
adag csiszolatának s tru k tú rá ja  szorbid for 
m ájú  lemezes perlit. A 30 és 40 mm-es m in ta 
darabok között lényeges különbség nines, ce- 
m entit jelenléte a 16 m m  átm érőjű  m in ta 
d arabnál akkor figyelhető meg, ha  a  C +  Si 
tarta lom  5,0%-mái kevesebb.

Ö sszefogla lás:

Az új adagolási eljárás előnyei a követ
kezőkben foglalhatók össze:

1. Az ado tt módszer a lap ján  végzett adag- 
összeállítás eredménye, hogy az öntvény finom 
g ra fit eloszlású és ez a  g ra fit megfelelő szor
bid és aprólemezes perlit, fe rrit, de szabad 
cem entit nélkül fordul elő. Az öntvények tehát 
szívósabbakká válnak.

2. A  fehérnyersvas adagolása esetén javu l 
a hígfolyósság, m ert csökken a  fém folyékony 
súrlódása. A fém diesoxidáeiója m agában a 
kupolában megy végbe. Rövidebb a  vas der- 
medési ideje a  m agasabb széntartalom  követ
keztében. Csökken a folyékony fémtől függő 
selejt, valam int csökken a felületi beedződéses 
selejt.

3. Az öntödei nyersvas felcserélése fehér- 
nyersvassal lényegesen növeli a fém m echani
k a i tu la jdonságait, am inek következtében a 
18—36 és 21—40 minőségű vasakat acél ada 
golása nélkül is elő lehet á llítani.

4. H a az öntödei nyersvasat felcseréljük 
fehérnyersvassal, a gyártm ányok megmun- 
kálhatósága nem  rosszabbodik és a forgácsoló 
szerszámok elhasználódása is csökken.

5. Az ado tt módszer szerint az olvasztási 
folyam at egyszerű, elérhető, nem követel k i 
egészítő intézkedéseket és a kúpoló termelő- 
képességét növeli.

6. A Volkov nevét viselő gyárban  az adott 
módszer a lap ján  feldolgozott nagym ennyi
ségű folyékony vas (55 000 tonna) bizonyítja a 
kapott eredm ények pontosságát.

7. 1949-es árakon szám ítva 1 tonna fehér 
nyersvas +  kohó ferroszilicium  kombináció 
m indig  olcsóbb, m int 1 tonna ugyanolyan Si- 
ta rta lm ú  öntödei nyersvas.

„A terv végreh ajtása  azokat igazolta , akik tántoríthatatlanul bíztak felszabadult d o lg o z ó  népünk terem tő  

erejéb en - A terv-végreh ajtás sikerének  egyik  fő ö s sz e te v ő je , h o g y  m aradéktalanul m egkaptuk hozzá  

felszabad ítónk  é s  n agy  seg ítőnk , a S zovjetu n ió  te lje s  se g ítsé g é t" . (R ákosi)
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K éntelenítési kísérletek kúpoló kem encében  
kalciumaimulnát salakkal

V A E  G A  F E E  E N  С

A vason té,szét fejlődését végigkíséri a kén 
elleni küzdelem. E nnek oka az, 'hogy a  kén, 
főleg vasszulfid alakiban, a  karbidos kristá lyo 
sodást elősegíti, a  zsugorodást növeli, megmun- 
ká lhatatlan  kem ény foltokat és repedéseket 
okoz az öntvényben. Az öntöttvasat sűrűfo 
lyóssá teszi, és csökkenti az ctvözet m echani
kai tulajdonságait. Ezen tulajdonságai m iatt 
m ár régi ellensége m inden öntőnek.

A kén felvételére az öntöttvas m inden át- 
olvasztása bő alkalm at nyújt. A nagyolvasztó 
m etallurgiai fo lyam atai (közepette lehetséges 

m ár bizonyos fokú kénfelvétel, am ely a további 
átömlesztések folyam án fokozottabb m értékben 
növekedik.

Első kéntelenítő elem a  vas átolvasztása 
során a mangán. MnS képzése révén, am i a 
folyékony vasban oldódik.

A kéntelenítés klasszikus form ája a  szódá
val való kéntelenítés. 1921 u tán  a  különböző 
néven forgalomba hozott kéntelenítő szerek 
lepték el az öntödéket. V alam ennyi alkálifém ek 
és alkáli földfémek vegyületeinek a  keveréke 
volt.

K örber és Oelsen szerint a szódával való 
kéntelenítés esetén nemcsak a  vasszulfidok nát- 
riumszul fiddá való átalaku lása megy végbe, 
Iranern a keletkező nálrium szulfid tetemes 
m ennyiségű vassznlfidot is képes oldani még a 
folyékony fém elég: alacsony kén tarta lm a ese
tén  is. Ebben az esetben tehát több kén fog a 
lürdőből eltávozni, m int az a  stöchiom etriai 
viszonyoknak megfelel. (1 g N a2Co3 0,302 g S- 
nek felel meg.) H a azonban a  salak  bázikus je l 
lege csökken, azaz a kovasav ta rta lm a  emelke
dik (az XaaO/'SiO-« viszont csökken), a sa la k  
kéntelenítő hatása is csökken, m ert savanyú 
salak szulfidoldóképessége csökken. (1. ábra.)

A tiszta szóda kéntelenítő hatása nagyobb, 
m int a nátrium m etaszilikát, vagy m ás szilikát- 
salaké.

K örber és Oelsen k ísérletei igazolták azt 
is, hogy kisebb m ennyiségű lépcsőzetes szóda- 
kéntelenítés h a tása  sokkal nagyobb, m int egy 
nagyobb mennyiségű egyszerre adagolt szód- 
dának. (2. ábra.)

A szóda kéntelenítő hatása  megnövekedik, 
ha hozzá: CaO-t adunk. A CaO ugyanis leköti a 
kovasav egy részét és a mellett maga is részt 
vesz a  kéntelenítésben OaS képzése Tévén. Pl. 
1% szóda, amely m in t N a20 . S i 0 2 vesz részt a 
kénteleníitésben, a  0,2%í S ta rta lm ú  vasat 52%- 
ban kénteleníti. U gyanakkor 60% nátrium m e- 
taszilikát és 40% mész keverése esetén a kénte 
lenítés h a tása  905% lesz.

A  szóda-mészkő keverékkel való kéntelení
tés bárm ennyire is bevált, nagyüzem i alkal 
m azásának mégis h a tá ra i vannak. Először az, 
hogy a  szóda nagy m ennyiségben való beszer
zése nem m indig lehetséges. Üstben szódával 
való kéntelenítés pedig olyan nagy füstkópző- 
déssel já r, hogy a m űhely levegőjét erősen meg
rontja.

Találunk ú jabban az irodalom ban olyan is 
m ertetést is, hogy a szódát a  mészkővel együtt 
kupolában adagolják. Az előbbiekben ism erte 
te tt hátrányok közül a m ásodik ebben az eset
ben elm arad, de hazai viszonyok között a  gaz
daságosság ebben az esetben is lényeges szere
pet játszik.

Éppen ezért a  kéntelenítés nagyüzem i meg
oldását nem szódáival, vagy egyéb m ás hasonló 
keverékkel, üstben való kezelésben kerestem , 
hanem m agában az olvasztókemencében, a sa 
laknak céltudatos irányításával.

Visnyovszky Lászlónak a diósgyőri törpe- 
kohóban végzett kohósítási kísérletei azt bizo
nyíto tták , hogy az alum ínium salak kéntele 
nítő h a tása  sokkal nagyobb, m in t a szilikát- 
saJakoké. Szerinte a jobb kéntelenítés a rra  ve 
zethető vissza, hogy magasabb hőmérsékletű 
salak esetén m egvan az alum ínium szulfid kép 
ződésének a lehetősége, am i viszont a híg sa-
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lak b an  jó l oldódik . E zen  m eggon d olások  a la p 
já n  k ezd tem  v iz sg á ln i a  k ú p olósa lak  okát.

A  k ú p o lósa lak  ö ssze téte le  a  k övetk ező  h a 
tárok  k özö tt ingadozik :

S iO - A h O , CaO F e ..0 3 M n 0 2 MgO
40-50%  10—15% 25—35% 3— 8% 1—3% 0.3—1%

S
0.1—0.2%

A  k ú p o lósa lak  k e le tk ezése  töb b féle  a n y a g  
m egöm ledésónek  az eredm énye. A  m észkő a d a 
g o lá sá n a k  a z  a  célja , h o g y  a  k oksz h a m u já v a l, 
a sz ilá rd  v a sb e té th e z  tap ad ó  h om ok kal és a  le 
o lvad ó  fa la za tta l h íg fo ly ó s  sa la k o t a lkosson . 
A  k oksz k én tarta lm án ak  eg y  része a sa lak  
eg y es  k o m p o n en se iv e l szu lfid ok at képez.

A  kúp olósa lak  b ázik u s o x id ja it  —  á sv á n y 
tan i m in tá ra  —  n evezetesen  a  v a s, a  m angán  
és a m a g n éz iu m  o x id ja it, a m en n y ib en  n em  
szám ottevő  száza lék b an  szerep eln ek , a  k a lc iu m -

oxidh oz szá m íth a tju k . E zek  a la p já n  a  k ú p oló-  
sa la k o t m á r  k ö n n y en  áb rázo lh a tju k  a R a n k in -  
fé le  CaO— АЬОз— S i 0 2 rendszerben . (3. ábra.) 
A  k ú p olósa lak ok  á tla g o s  össze téte lü k  a la p já n  a z  
ábra v o n a lk á zo tt terü le téb e  esnek . A z  íg y  áb 
rázo lt sa lak ok  o lv a d á sp o n tja  1300 és  1400° k ö 
zött v a n . Ü zem i m érése im  szerin t a  k úp olóból 
k ifo ly ó  sa la k  h őm érsék lete  —  H a r tm a n n ^  
B raun-rendszerű  p yrom éterre l m érv e  —  1460—  
1480° között ingad ozik .

Ü zem i k ísé r le te in k  fe la d a ta  an nak  m e g á l 
la p ítá sa  v o lt, h ogy  ad ott ü zem i v iszo n y o k  m e l 
le tt  m e n n y ire  em elh ető  a  k ú p o lósa lak  AhO* 
ta r ta lm a , m ásod szor a  sa la k  fe lem elt АЬОз ta r 
ta lm a  m e n n y ib e n  k é n te le n ít i a  fo ly ék o n y  
v a sa t.

A z  ü zem i k ísér le tek e t egy  600 m m  á tm é 
rőjű , e lő té t  n é lk ü li kúp olókem en cób en  v ég e z 
te m , m e ly n e k  te lj e s í tm é n y e  k b . 1,8 t/ó ra . A  
s z é ln y o m á s  500 m m  v iz o sz lo p  k ö r ü l m o z g o tt .  
A z  a d a g  n a g y s á g a  m in d e n  e se tb e n  200 k g , a z  
a d a g k o k sz  a  b e té t s ú ly  12% -a  v o lt .

A  k ú p c ló b é lé s  leo lv a d t részének  tap asztó  - 
sara  m a g y a r  szá rm a zá sú  an yagok  —  sz ilib ő l, 
kék a g y a g  és őrölt p a la  —  k ev erék ét h a szn á l 
tunk . A  k everék  ö ssze téte le  a  következő:

S iO . A h O s CaO F e.O ' M gO
77.39% 16.15% 0.52% 0.82% n yom .

A  k ísér le tek  a la tt  leo lv a sz to tt v a sm e n n y i 
ség  é s  u g y a n a k k o r  a  k ú p oló  b é lésan yagán ak  
k ita p á sz tá sá ra  fe lh a szn á lt tű zá lló  a n y a g  m e n y 
nyi séffé k özött h atározott ö ssze fü ggést n em  ta 
lá lta m .

A k ú p o ló sa la k  A l-ta r ta lm á n a k  em elésért1 
k ét u ta t v á la sz to tta m . A z  első  esetb en  a  d ió s 
g y ő r i törp ek oh ó  m ellék term ék ét, te h á t kal- 
cram -a lu m in átsa lak ot, a m ásod ik  esetb en  v i 
szont n y e r s  b a u x ito t  ad a g o lta m  a  m észk ő  m e g 
h a tározo tt száza lékáb an . A  fe lh a szn á lt  a lu m i-  
n á tsa la k , a  n y e r s  b a u x it  és a  m észk ő össze té 
te lé t az 1. ez. táb láza t szem lé lte ti.

M egnevezés S i0 2 a i 2o 3 C a O ^ О з Mn02 MgO T i0 2 s о о го

Koksz ham u- 41,41 37, 4 9 7 , 5 8 1 3 ,0 9 - nyom - — —

M észkő 0 ,2 2 - 5 5 ,8 0 - - 0 ,167 - — 4 3 ,9

N yers b au x it 12 ,52 4 2 ,2 3 5,61 2 0 ,3 7 1 ,1 3 4 ,9 6 0 ,9 2 0 ,038
______

C a A l-sa la k 10 ,89 2 3 ,7 8 4 6 ,4 0 2 ,4 2 1 ,7 5 11,62 1 ,4 3 0 ,0 3 5
j

E lő k ísér le tk ép p en  a b etétk oksz 35% -ában  
ad agolt m észk őnek  egyszer  10%-át, m ásodszor  
20% -át, h arm ad szor 30% és n egyed szer  50% -át 
h e ly e tte s íte ttem  alum ina,tsa la k k a l. A  k ísé r le ti  
fo ly ék o n y v a s  ö ssze téte lé t és a  sa la k  össze téte 
lé t  а  I I . sz. táb láza t szem lé lte ti. H a  e g y  p illa n 
tá s t  v e tü n k  а  II . táb láza t érték eire , lá th a tju k ,

h o g y  a  m észkő 20% -ában ad ago lt C aA l salak  - 
p ó tlék  ese tén  k ap tu k  a legkedvezőbb  k én te len í-  
té s i ered m én yt, a m e ly e t az e lem zett n é g y  sa lak  
k özü l a  legm agasab b  АЬОз ta r ta lo m  k ísér.

E zen  e lő k ísér le tek  ered m én yek én t m ásod i к 
lép csőb en  k ísé r le te k e t v ég eztem  összesen  12 o l 
v a sz tá so n  k eresztü l 20% -os a lu m in á tsa la k  ada-
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II .sz.  T Á B L Á Z A T .

Sor
Adalék a 

i m észkő
Leo Teli -

S a lvasz- V о  s o  s s z e t e t e I té s i a  к  о  s  s  z e t  e t  R I .
sz. ! - Dán 

I a lu m in á t
to tt tök
vosmenu-

! s o l a k nyi
3

ség
C

BC 5 I Mn P 5 Ti I s Si о г AI2 O3 C aO Fe2Q3MnCb ^ 0 T  Ch S R O

1 1 0 20 3 7 0 1,93 0,89 Í0,129 0 Ю — 97,69 1 7 0 9 23,90 7 ,35 0 ,5 0 1,86 1,65 n m . 33,61

2 . 2 0 30 3,11 — 1 ,79 0,79 0,162 0,073 — 9 9 ,0 0 2 3 0 1 22,57 4 ,15 n .m . 1,26 n.m. 0 ,2 0 2 7 9 8

3. 3 0 30 3,92 — 1 ,52 0 ,7 6 0,182 0,109 — 98 ,0 9 20,99 25,70 3 ,8 8 n.m . 1,65 n.m. 0,18 3 1 ,2 3

_ k 5 0 16 3 ,9 7 1 ,69 0 .76 0,195 0,098 30 ,95 13,55 30,95 4 ,6 0 2,13 0 ,92 n m . n .m . 38 ,1 0

E s z . T Á B L A ?  A T

'5 .
2 0

alum inát 9 9 3,92 2,85 1,80 0,72 0,152 0,085 _ 0,995 98,22 10,29 28,55 4 ,6 2 3,24 2 ,40 0 ,6 7 Q 98 38,81

‘ 6 .
sa lak

5 2 3,82 3,02 2 ,30 Q 56 0,196 Q 0 7 8 0 0 7 1,100 98 ,36 10,03 29,05 4 ,57 3 ,24 2,66 1,06 1,02 39,32

7 . //
2 6 3 ,6 0 2 ,2 7 1,93 0,88 0,192 0,071 0 ,20 1 ,006 91,61 1685 33,05 3,15 2,69 1,21 0,59 0 ,7 7 40 ,10

8 . //
3 8 3,96 2 ,6 0 2,15 Q 60 0 ,306 0 ,0 7 9 0 ,36 1,000 99,09 1 7 2 0 28,90 4 ,60 3 8 4 1,13 Q 73 0,63 37 ,37

9 . // 6 0 3,62 2,63 2 ,0 6 0 6 8 0,138 0 ,078 0 ,15 1,022 93,6/4 14,73 31,85 3 ,4 0 2 ,5 3 2 ,79 0 ,4 7 0 ,5 7 4 0 ,5 7

1 0 . // 3 8 3 ,67 2 ,9 2 1,78 Q 82 0,139 0,070 0,16 1,011 99,69 19,08 27,05 4,12 2,61 1,20 0,39 081 3 4 ,9 8

11. n 9 9 3 8 5 2 8 7 1,89 0,90 0,169 Q 078 0,19 1,071 95,99 15,71 29,95 3,49 2 ,15 1,51 0,51 0,71 З 7 1 О

1 2 . H 6 2 3,51 2 ,52 2,10 Q80 0,133 0,085 0,13 0,999 93,52 13,36 30,95 6,79 3,01 1,42 0 ,33 0 81 42 ,17

13. // 3 6 3 ,6 7 3 ,0 2 2 , - 0,96 0,198 0,079 0,13 1,036 92,15 19,65 29,18 3 ,40 3,17 1,00 0,51 0,90 36,75

19. // 5 9 3,89 2 8 8 1,82 0,90 Q182 0,078 0,11 1,067 9 ^ 9 2 19,89 28,05 3,39 1,17 2,61 0 8 5 0,62 35,22

1 5 // 3 6 3,53 2 ,5 2 2,06 Q 70 0 ,0 ÖÖ 0,059 Q15 0,992 9799 31,92 29,20 6 ,05 3,34 0,35 0,34 0,41 39 ,45

.16. // 9 9 3,60 2,95 1,65 0 8 9 0 ,2 7 2 0/071 0 p9 0,992 90,25 20,18 31,29 4,11 2,11 0,76 Q 74 0,51 3 8 ,2 7

IV. s z .  T Á B L Á Z A T

17. 2 0 9 2 13,63 2 ,75 1,50 0,79 0 ,103 0,196 Q 92 0,973 95,02 15,31 26,90 8 ,20 2,21 1,12 0,41 0 8 2 З 7 7 З

18.
nyers,
b a u x i t 9 2 3,63 2 ,99 1,39 0,70 0,137 0 ,0 7 7 0 ,0 7 0 ,963 98,07 33,17 28,60 5,05 3,48 0,24 0,78 0,58 3 7 3 7

19. H 9 0 3 ,60 2 ,8 9 1 ,39 Q72 0,192 q  077 0,29 0 ,9 5 5 96,08 19,99 29,71 5 ,80 2,01 2,04 0,42 0,42 3 9 ,5 6

2 0 . // 9 0 .3 ,5 2 2 8 0 1,36 0,79 0,178 0 ,082 0 Q 990 95,58 16,66 28,15 5 ,3 0 2,45 0,71 0,75 0,39 36,61

2 1 . // 39 3,69 2 ,7 7 1,76 Q 76 0,230 0 ,0 9 3 0 1,010 95,19 26,39 17,79 5,55 3,81 0,26 0 ,70 0,32 2741

2 2 . ' 98 3,76 2,99 1,32 Q7Ő 0,209 0,105 Q 11 1 ,003 95,05 18,28 2 7 4 5 3 ,35 2,92 1,45 0,71 0 ,7 5 35,17

23. // 52 3 6 0 2 ,93 1,62 0 8 0 0,238 0,082 0,08 0,086 9 6 ,2 7 19,70 25,75 4 ,3 5 2,65 0,35 Q 55 0 ,3 7 33,10

29. // 38 3,55 2 ,90 1,93 0 ,70 0,221 0,082 0 ,06 0,960 96,70 2 5 9 О 19,30 4,60 0,91 q 22 0,44 2,41 25 ,03

2 5 . // 96 3,56 2,89 1,95 0,79 0,293 0 /0 9 0 ,29 0 8 6 2 39,77 18,01 24,45 4 ,7 5 0,97 0,31 0 ,2 7 2,42 30,48

2 6 . // 3 2 3,60 2 ,9 2 1,59 Q 69 0,270 0 ,0 9 Q10 0,989 95,86 20,70 2 5 5 0 3,35 0,74 0,44 0,51 3 ,0 7 3 0 ,0 3

2 7 // 39 3 ,52 2 8 6 1,79 0,92 Q 270 0 ,0 9 0 ,0 7 0,978 39,90 22,99 26,35 5 ,55 Q34 1,47 0 8 4 3,11 33,71

2 8 . // 36 3,62 2 ,99 1,60 08Ö 0,156 Q 087 0 2 3 0,992 98,36 2 0 7 2 24,95 2 ,6 0 Q51 0,26 0 ,3 9 2,19 28,36

29 . // 6 6 3,68 3,01 1,50 0 8 2 0,161 0,088 0,18 0,992 9 9 6 2 31,39 24,98 5,36 0,91 1 85 0,80 2,11 3 3 ,1 0

3 0 . '/ 28 3,67 3,89 1,57 0,79 0,161 0 ,097 nyom 0,999 93,90 24,88 24,55 3 ,3 5 Q41 0,21 0,39 2 ,2 7 2 8 5 2
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golással. A kísérleitsorozat ad a ta it a, I I I . sz. 
táb lázat szemlélteti. A  vas k én tarta lm a és a 
salak ÄI2O3 közötti összefüggést a 4. sz. ábra

m utatja . A két érték változása között ha táro 
zott összefüggést találunk. Vékony szaggatott 
vonallal berajzoltam  a  salak CaO ta rta lm ának  
változását is. Ez az összefüggés m ár nem olyan 
határozott. A  III. táb lázat 15. sorszámú olvasz
tási eredménye a lap ján  igazolva látszik az alu- 
m inátsalak  erős kéntelenítő hatása  kapóiéban 
is. De ugyanakkor (ilyen salakösszetétel mellett 
m ár nehézséget okozott a  salak csapolása, an 
nak  m agas olvadáspontja m iatt. E zt a Raukin- 
féle diagram m  is igazolja.

K ísérleteim  további részében mészkő mel
le tt nem  CaAl salakot, hanem  az ennél lénye 
gesen m agasabb AI2O3 ta rta lm ú  nyers bauxito t

adagoltam  (1. sz. táblázat) 14 kísérleti olvasz
táson keresztül. A kísérlet elemzési eredmé
nyeit a  IV. sz. táb lázat m u ta tja . A vas k én ta r 
ta lm a és a  salak A lä0 3 és CaO ta rta lm a  közötti 
összefüggéseket az 5. sz. áb ra  szemlélteti. L á t 
h a tjuk  a  isalak átlagos AI2O3 ta rta lm a  az előbbi 
15—20%-kal szemben 18—24%-ra emelkedett. 
U gyanakkor azonban a vas k én tarta lm a és a 
salak АЪОз ta rta lm a  között az összefüggés nem 
olyan határozott.

A  két k ísérlet kéntelenítési eredményeit, 
szemben az ugyanazon kúpolóvezetés és adago 
lás m elletti olvasztás1 kéneredményeivel, a  6. 
sz. á b ra  szemlélteti. Az áb ra  I. sz. görbéje a  
norm ál üzemi olvasztások kéngyakorisági gör-

CaU AI2O3
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béit m uta tja , m ig a II . ez. görbe a  20%-os a lu 
m inátsalak adagolása, a  II I . ez. görbe a  20% 
bauxitadagolás vaselemzéseinek kéngyakori 
sági görbéit m uta tja . L áthatjuk , hogy eddig a 
20% alum inátsalak  adagolás ad ta  a  legelfogad
hatóbb üzemi eredményeket.

Ezen elvégzett előkísérletek igazolták fel
tevésünket az alum inátsalak  kéntelenítésével 
kapcsolatban. Beigazolták továbbá azt is, hogy 
megfelelő kúpolóvezetés m ellett kúpolóbamen- 
cében is lehet alum inátsalak  képzés m ellett 
kénteleníteni.

Ezekkel az előkísérletekkel természetesen 
nem záru ltak  le azok a kísérletek, am elyek az 
öntöttvas további fejlődésének és egyébként is 
a legnagyobb kártevőjének, a kén jelenléte el
len irányulnák. A további kísérleteknek fel
adata  lesz annak m egállapítása, hogy melyik

az az állandóan Üzemszerűen ta rth a tó  salak- 
összetétel, amely m ellett az А Ь 0 3 kéntelenítő 
hatása  legkedvezőbb kúpolóban.

Ezzel a  probier*1' függ szorosan össze a 
kúpoló bélésanyag átk vizsgálata is, különös 
tekintettel a kéntelénítési folyam atokra. A kér 
dés napirenden ta rtá sa  elsőrendű feladat, nem 
csak a  minőségi öntöttvasgyártás, hanem  a  m a 
gas szilárdságú öntöttvas nagyüzem i megöl 
dósa szempontjából is. A kérdés végleges meg
oldása m indkét szempontból felbecsülhetetlen 
előnyt jelen t fejlődő iparunk  szempontjából.

F e l h a s z n á l t  i r o d a l o m :

Piwoicarsky: H ochw ertiges Gusseisen 1942.
Wisny'&vszky : ön tészeti nyersvasgyártás Ья'ляА 

nyersanyagokból a’.um m át salakképzés m ellett. BKL. 
1949. 3—4. szám.

Az ötéves terv és az öntödei szakmunkás- 

utánképzés problémája

C S I S Z Á R  M I K L Ó S  oki. vaskohómérnök

Alikor, am ikor a  világnak egy nagy része 
az ú jabb háború előkészítésén dolgozik és az 
egyes állam ok költségvetésében a háborús k i 
adások a  norm ális honvédelm i kiadásúk tíz- 
tizenötszörösére emelkednek a  Szovjetunió ve 
zette béketábor országaiban a dolgozók, a kor 
m ányzat a szociális rend, jólét fokozása céljá 
ból terveket készít, am elyek hazánkban a há 
rom- és ötéves tervben csúcsosodtak ki. Mi a 
békére készülünk ós nem a háborúra, m i jobb 
munkalehetőséget, több m unkaalkalm at óhaj 
tunk  terem teni és e rre  irán y u l az ötéves 
te rv  is.

Az ötéves terv  soha nem lá to tt fejlődést 
m utat a  szocializmus felé vezető úton. új m un 
kahelyek és munkaalkalmlak felé és az átszer 
vezett ip a rra l kapcsolatban olyan helyzetet 
terem t, melyben m indenkinek van helye a nap 
a la tt, senki nem lehet m unka nélkül, m ert h i 
szen alkotm ányunk egyik sarkalatos pon tja  az, 
hogy m indenkinek joga van  a munkához, en 
nek következtében a  szociális országiján csak 
az élhet meg, aki dolgozik.

Innen és ebből a  pontból indul k i az ötéves 
terv  ós annak perspektívája. K érdezhetjük, 
hogy az ötéves terv  elvégzése, illetőleg befeje 
zése m ilyen feltételek m ellett lehetséges. Az ö t 
éves terv  sú lypontja  a  nehéziparon fekszik. Az 
elm últ rendszerben a  különleges szerszámgé
pek beszerzése külföldről tö rtén t. M a az az 
irány, hogy ezeket idehaza készítsük el, illetőleg 
gyártsuk  le. H a az ötéves te rve t a  nehézipar 
m aradéktalanul határidőre be ak a rja  fejezni, 
annak  első feltétele, hogy az öntödék, m in t elő
készítő, illetőleg alap  üzem ok, a  tervet legalább 
három  hónappal a  k itűzö tt idő előtt befejezzék. 
Ezt öntödéinknek be is kell fejezni, m ert nem 
helyes gyártás az, am ikor az öntvények a  meg
tisztítás u tán  azonnal a megmunkáló műhelybe

kerülnek, m ert az ilyen m egm unkált öntvények 
nem m érettartók , a  bennük levő feszültségek 
még nem  szűntek meg. ennek következtében a 
készre m unkált és összeszerelt darabok rövid 
időn belül m éreteltolódást szenvednek és a  kü 
lönleges feltételek m ellett á tve tt szerszámgépek 
az átvétel u tán  olyan m éreteltolódásokat m u 
ta tnak , hogy la gépek a 1/110 to leranciát nem 
tud ják  b e tartan i és precíziós m unkára  éppen 
ezért alkalm atlanok lesznek. Az első teendő 
tehát az, hogy az ötéves tervben előírt önt
vénym ennyiséget az öntödék legalább három 
hónappal, de ha  lehetséges, ha t hónappal előbb 
elkészítsék. Ez a  követelm ény öntödéinkre 
nagy  feladatokat ró  és ezen feladatok megol
dása csak úgy  lehetséges, h a  öntödéinket tö 
kéletesen átszervezzük, a  munkamódszereket 
m egváltoztatjuk, bevezetjük a teljes és kor 
szerű gépesítést öntödéinknél.

Az előfeltételek m egterem tése több cso 
p o rtra  oszlik. Ezek a következők: öntödéink 
m odernizálása és gépesítése, újabb öntőszak- 
munlkások kiképzése (vagyis öntőszakmimká- 
sok utánpótlása), új gyártási technológiák be
vezetése, kom plexbrigádok m egalakítása, a  m ű 
szaki értelm iség tökéletes bekapcsolása az ön 
tödékben.

K orm ányzatunk és P ártu n k  m egállapi- 
to tta , hogy az öntödéket korszerűsíteni kell,, 
m ert a  felszabadulásig öntödéink fejlesztésénél 
semmi sem történt. Az öntödék technikai felsze
relése még ma sem kielégítő és nincsenek felké 
szülve azoknak a  feladatoknak a  megoldására, 
am elyeket az ötéves terv  az öntödékre ró. 
A hároméves terv  keretében történ tek  ugyan 
racionalizálások, de ezek a  többi iparágakhoz 
viszonyítva csekélynek bizonyultak, m ert h i 
szen úgy a  megmunkáló, m in t a szerelőműhe
lyek fejlődéséből és modernizálásából nagyobb



teljesítm ényt véltek kihozni, pedig fontos, hogy 
az alapüzem eket és ezek között az öntödéket is 
megfelelően fejlesszük, ha lépést akarunk ta r 
tan i a fejlődés terén- i. *ves terv  öntödéin 
ket teljesen á t fogjla alau ni, az öntödéket 
meohanizálni fogjuk- új gyártási technológiát 
vezetünk be- A  fő cél- az hogy m inél jobbat és 
minél többet alkossunk és term eljünk a fizikai 
dolgozó nagyobb igénybevétele nélkül. Tudjuk 
azt-, hogy öntőszakm unkásokban hiány  van, a 
hiányokat m áról holnapra pótolni nem lehet, 
tehát gondoskodnunk kell az ötéves terv  kere 
tében öntőszakmunkásképzésről. Az ötéves te rv 
ben lefektetett szakmunkásképzés egyik súly 
pontja  az öntödei szakm unkások kiképzése. 
V izsgáljuk meg a helyzetet, m ik azok a felada 
tok, melyeket teljesíteni kell az öntödei szak 
munkásképzés terén, illetőleg mi volt a helyzet 
a m últban és m ik az elgondolások ma.

Öntőifjaink kiképzése a múltban és 
a jelenben

A felszabadulás előtti időkben öntőtanuló 
ifja ink  kiképzése tulajdonképpen két csoportra 
oszlott. Ú gym int a  kism estereknél leszerződött 
öntőtanuló ifjak  gyakorlati és elméleti kikép 
zése és a  vállalatok öntödéiben történő tanuló 
ifjak  kiképzése.

A kism estereknél azok az öntőifjak jelen t 
keztek felvételre és kötöttek szerződést az Ipar- 
testületen belül, akik  hajlam ot éreztek és ked 
vet kap tak  az öntészet tudom ányának e lsajátí 
tására . A háromesztendős kiképzési idő a la tt 
éppen a különböző szakmákból összevont ip a r 
iskolában n y ú jto tt elméleti kiképzés teljesen 
gyenge volt, m ert csak általános jellegű volt, 
és nem  érin tette  a  szakm ai tá rgyakat. A szak 
m ai tá rgyakkal nagyon keveset, vagy semmit 
sem foglalkoztak. Az iparostanulók éppen ezért 
nem tu d tak  szakm ailag úgy  kifejlődni, m int 
am ire m a a dem okráciában szükség van. Ezek 
a  tanuló ifjak  rendszerint a kicsi öntödékben 
egy-kót segéd m ellett foglalkoztatva, e lsajátí 
to tták  ugyan  az öntödei szak ma gyakorlati ré 
szét, de elméleti tudásban  teljesen lem aradtak.

Sem anyagtechnológiai, sem segédanyag- 
ism eretük nem  volt. Am i az öntőnél a  legfon 
tosabb, rajzism eretlik  a semmivel volt egyenlő. 
Ezek az öntő ifjak  felszabadulásunk u tán  kike 
rü ltek  az é le tte  és csak a  gyakorlatilag  elsa 
já títo tt tudásukra, ösztönükre, illetőleg később 
sa já t elképzelésükre voltak hagyatva.

Más helyzet volt a vállalatoknál. A válla 
latoknál egy keret volt feállítva  a  tanu ló ifjú 
ság  létszám át illetőleg, ebbe a  keretbe rend 
szerin t különböző összeköttetések révén kerü l 
hettek be a  fiatalok. Ezeket felvételi vizsga 
a lá  vetették- Azokat vették  fel, akiknek a  vizs 
gáik sikerültök. A vizsgák u tá n  a  legjobb gon- 
dolkodásúakat kiválogatták , különböző más 
szakm a részére, és akik m egm aradtak, azok 
egyszerűen öntőknek mentek. Ennek az le tt a 
következménye, hogy e tanu ló ifjak  legnagyobb 
része, m ert nem öntőnek jelentkezett, nem é r 
zett szeretetet és kíváncsiságot az öntőszakma 
irán t. Ennek 'következtében létszámuk lassan 
lemorzsolódott ,és a  végén, am ikor a  tanoncidő 
letelt, csak nagyon kevesen szabadultak fel 
segédekké. A többiek vagy szerződést bontot
tak , vagy  elhelyezkedtek más szakmában. K i 
képzésük elm életi alapon lényegesen jobb volt,

ínint a  kismestereknél, de gyakorla ti szempont
ból nem kap ták  meg azt a  kiképzést, am ire 
szükségük volt. A nagytőke, a  válla lat m ár a  
másodéves korukban járó  ömtőifjakat beosz
to tta  szériam unka g y á rtá sá ra  és ezáltal a kü 
lönböző fa jtá jú  és a  szakm a irá n ti szeretetet 
fejlesztő darabok elkészítésében nem vehettek 
részt, egyoldalúak m aradtak .

Az öntőifjak felszabadulásuk u tán  rendsze 
r in t  egy ideig a  helyükön m aradtak , de u tána  
vándorbotot vették kezükbe és kezdték változ
ta tn i m unkahelyüket. Ez akkoriban  nem  a 
pénzéhség volt, hanem  ösztönszerűen megérez 
ték, hogy ezzel szakm ai tudásukat fejlesztem 
tudják. Ezen törekvésük nem igen válhato tt 
valóra, éppen a  szakm ai sovinizmus m iatt. Az 
ú jonnan  felvett segéd csak egyszerű m unkát 
kapott, csoportba nem igen vették  be. Az 
idősebb öntök féltették  a  fiataloktó l a  tudásu 
kat, de különösen a kenyerüket. A m esterek és 
m űvezetők pedig éppen a  selejtszázalék alacso 
nyan  ta r tá sa  m ia tt nem  bíztak komolyabb 
m unkát a  fiatalabb segédre, ennek következté 
ben a  fia ta lok  fejlődni nem tu d ták  és megma
rad tak  az egyszerű sím a m unka, a  szériagyár 
tásban beidegződött és bedolgozott m unkák 
gyártásánál- E nnek következtében fejlődni nem 
tudtak, visszam aradtak.

A  vállalatok kap ita lis ta  profitéhsége kö 
vetkeztében különösen az 1927—1934. években 
az elsőosztályú szakm unkások m unkanélkülivé 
váltak , m ert h iába volt szaktudásuk, a  vá lla la 
tok, a  nagytőke helyettük  sokkal olcsóbb 
m unkaerők beállításával kísérletezett. Vidékről 
a  fővárosba beözönlött m unkanélküliekkel, 
akik  éhbérért vállalkoztak a rra , hogy rövid  k i 
képzés u tán , m in t tan íto tt szakmunkások dol
gozzanak az öntödékben. G yártsák jól vagy 
rosszul az öntvényeket azért, hogy a m aguk 
életm inim um át ném ileg biztosítsák, nem szá
m olva azzal, hogy ezáltal a vállalatnak , a 
nagytőkének a  válla laton  keresztül busás hasz 
no t hajtanak .

íg y  a laku lt k i az öntősovinizmus. Az öntő, 
a m ester, a művezető féltette  tudását a fia ta 
loktól, mondván azt, hogy am ikor ő m egöreg 
szik, o tt van  u tán a  a  megfelelő utánpótlás és 
ő az u tcá ra  kerül.

Mi a helyzet most?

Más a  helyzet a  népi demokráciában, a 
szocializmus felé vezető úton. I t t  m inden dol
gozó a  sa já t képességeihez m érten m egtalálja 
a  m aga helyét. A lkotm ányunk biztosítja azt, 
hogy m indenkinek joga van  a  munkáihoz és 
senkit a  m unkától elvonni nem lehet. Éppen 
ezért senki, ak i dolgozni akar, nem lebet miiii- 
ikanélfcül. A szocialista állam ban nincs m unka- 
nélküliség, ellenkezőleg m unkáshiány van. 
A reakciós világ bűne, hogy nehéziparon к 
kulcspontja  az öntödei szakm unkásban hiány 
van. Nincsenek jól képzett öntőszakm unká 
saink. M iért van ez? Az idős, jól képzett és 
m unkába begyakorlott szakm unkásaink nem 
adták á t tudásukat a fiataloknak, m ert m int 
em lítettem , féltették a kenyerüket. Le kell szö
geznem és m eg kell á llapítani, hogy az idős és 
jól képzett szakm unkásoknak a szocializmusba 
nincs m itől félni. A szocialista államiban m in 
denki képessége szerint foglalkoztatva van, 
éppen ezért döbbentek reá  szakm unkásaink 
nagy része, öntudatos gondolkodással, hogy a
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szocialista állam  építésében és különösen n á 
lunk az ötéves te rv  keretében a kulcspozíció 
az öntödéken és ezen keresztül az öntőszakmun
kások vállán  nyugszik. Az ötéves terv  keretében 
olyan nagym érvű fellendülés van tervbe véve 
a  nehéziparban, am i sokezer jól képzett öntő 
szakm unkás beállítását teszi szükségessé. Ezt 
most m ár jól tu d ják  az idősebb szakm unká 
saink és most, m ert nincs m itől félniök, szíve
sen adnák á t tudásukat a  fiataloknak-

A fiatal öntők gondolkodása.
Legelőször idézem a  Szabad Nép 1950. áp ri 

lis 4-i számából a  következőket: „Szabad ember 
vágyók, megbecsülik a  m unkám , a  P á r t  tag ja  
vagyok. Tudom, hogy m indezt a Szovjetuniónak 
és P ártunknak  köszönhetem“. B ár minden öntő- 
szakm unkásunk ezt a  m ondatot megszívlelné és 
m agáévá tenné. Sajnos, nem így  van. Őszintén, 
önb írálatta l m eg kell állap ítan i, bogy a  fia ta l 
öntőmunkások egy része, am ikor felszabadult, 
nem a rra  törekszik, hogy tudását elmélyítse 
és gyakorlatát tovább képezze, nem törekszik 
a rra , hogy kom plikált m unkát elkészítsen, 
am ely körültekintést, gondolkodást és ügyes 
séget, észt és nehéz fizikai m unkát követel, 
hanem  csak azt nézi, hogy miniéi több pénzt 
keressen és éppen ezért csak egyszerű, síma 
m unkák gyártására  óhajt vállalkozni, avval az 
indokkal, bogy egy komolyabb m unka elkészí
tésénél nem tu d ja  m egkeresni azt a pénzt, m int 
am it a jól képzett szakm unkás az ilyen kompli
kált m unkánál megkeresne.

Ez a tény az öntőszakmában katasztrófára fog 
vezetni.

I t t  kell közbelépni a DISZ-nek. I t t  van a 
DISZ m unkájának  és eredményeinek a k ifejlő 
dése aíkkor, ha  öntudatosítan i fogja a  fia ta lsá 
got, hogy m ilyen nehéz problém ákat kell a  szo
c ialista  állam ba megoldani. H a  nem öntudato 
s ítjuk  a fia ta l öntőinket és nem ism ertetjük 
meg velük a  m unka szépségén keresztül azt a 
feladatot, arai rá ju k  vár, akikor am ikor az idő
sebb szakm unkások m unkájuk  u tán  megérde 
m elt nyugalom ba vonulnak, nem  lesz megfele 
lően képzett öntőszakm unkás. Éppen ezért a fia 
ta l szakm unkások továbbképzése elsőrangú fel
adat, am it úgy a  P á rt, m int a  Szakszervezet, 
m int a K orm ányzat most m ár erélyesen sürget 
és rendeletileg is előír. Igenis, a fia ta l öntőszak 
m unkásokat be kell vezetni a nehéz és kompli
ká lt sablon, ta la j, k iép íte tt formázások és metó 
dusok elkészítésébe, hogy azok e lsa já tításával az 
u tánpótlás biztosítva legyen. E zt pedig csak 
úgy  lehetséges, ha  öntudatos, önállóan gondol
kodó, politikailag  jól képzett kádereket neve
lünk  ki, melyekből az u tánpótlás biztosítva lesz.

Az öntőszakmunkások u tánpótlása  és kép 
zése az ötéves terv  keretében meg fog történni,

erre  biztosíték K orm ányzatunk, P á rtu n k  ós 
Szakszervezetünk rendelkezései és irányvonala. 
U gyanakkor gondoskodás kell, hogy történjen 
öntödéinkben a  munkaviszonyok könnyítése 
céljából. Ezen cél elérése szempontjából az öt
éves terv  beállíto tta  öntödéink meohamzálását-

A felszabadulás előtt a  medhanizálás csiak 
kis m értékben valósult meg és azt a  célt szol
gálta, hogy az öntőszakm unkások m unkafázi
sainak  kikapcsolása vall olcsóbban term eljenek, 
nem törődve azzal, hogy ezáltal szakm unkásaink 
egy része m unkanélkülivé vált. A szocialista 
M agyarországon az öntödék m echanizálása azt 
a  célt szolgálja, hogy a  szakon tő m unkáját meg
könnyítse, ezen keresztül a  term elékenységet 
emelje. Ennek következtében meg tud juk  való 
s ítan i azt a rég  óha jto tt kívánalm at, hogy az 
öntő csak öntőm unkát végezzen. A term elékeny 
ség- a term lés ennek következtében emel
kedni fog, a  selejtlebetőségek a  jó gyártás  ás 
m űvelettervezés elkészítésié következtében csök
keni fognak, ezáltal versenyképesek leszünk a 
külfölddel szemben. Csak ez az ú t vezet az élet
szí mvonal emelkediéséhez.

A Szovjetunió öntödéinek legnagyobb ré 
szét m echanizálták. A tapasztalatokat leszűrték. 
Ezen tapasztalatok a lap ján  az ötéves terv  kere 
tében fogjuk m edbanizálni hazánk öntödéit is. 
A m eehanizálás következtében a  term elékeny 
ség 2—300 százalékkal fog emelkedni. Az öntő- 
szakm unkás m unkája  könnyebb lesz ós olyan 
helyzetet fogunk terem teni az öntőidéi m unka 
fronton, hogy az öntödei m unka lényegesebben 
meg fog könnyebbedül és az öntödékben dol
gozó egyének fizikai erejiének igénybevétele 
lényegesen csökkenni fog. Az ötéves terv  per 
spek tívája  tág  tere t n y ú jt nehéziparunk fejlő 
dése szempontjából. Szakm unkásaink az eddigi 
munkamódszerek m ellett csak szakm unkát fog 
nak végezni. A többi muníkánaik 80 százalékát a 
gépek fogják elvégezni. Ezért az öntőszakma, 
m in t olyan, lényegesen könnyebb lesz és a  fia 
ta lság  szívesen fogja az öntőszakm át életcéljá 
nak  tekinteni, m ert az ottlevő á ta laku lt m unka 
viszonyok sokkal emberibbek, szociálisaibbak és 
lényegesen könnyebbek lesznek.

Ez a célja az ötéves tervnek a  term elékeny 
ség ós a term elés emelésén kívül. H a  az »intődéi 
dolgozók ezeket a  gondolatokat megszívlelik és 
ennek szellemében végzik m unkájukat, akikor az 
ötéves te rve t lényegesen idő előtt fogjuk be
fejezni. Ez a eél, ezt m inden öntödei dolgozó
nak  szem előtt kell ta rtan ia , célul kell kitűznie.

Ma, am ikor az ország vezetése, irány ítása  a 
dolgozók kezében van, és a legnehezebb szektor 
az igazságszolgáltatás is a  dolgozók kezébe ke 
rült, a most következő választások alkalmával 
a dolgozónak határozott öntudattal, kemény 
akarással és félrevezethetetlen ideológiával kell 
haladni azon az úton, ami a szocialista ország 
megteremtéséhez vezet-

A t e r m e l é k e n y s é g  e m e l é s é v e l  az  ö t é v e s  t e r v  s i k e r é é r t !



Harc a selejt ellen

fi. k ö z le m é n y

E ddigi közleményeinkben azokat az öntö 
dei selejt jelenségeket tá rgya ltuk , am elyek a 
fémeknek az öntési hőfokról a  teljes lehűlésig 
bekövetkező zsugorodása m ia tt állnak  elő. 
Ilyenek a  szívódási hézag (1 linker), az öntési 
feszültségek, hideg és meleg repedések és sza 
kadások, elgöribülósek és vetemedések. Ezek 
e lhárítására  — am int lá ttu k  — m ár a szer
kesztő irodában, továbbá a  gyártásivezetésnél 
és a  m intakészítésnél kell megfelelő intézkedé 
sekkel gondoskodni. De az öntőszakm unkás 
tudása, tap asz ta la ta  és ügyessége ez esetben is 
szükséges a  selejtm entes öntvény előállítá 
sához.

A következőkben most .már azokról a  selej- 
íekről lesz szó, amelyek form ázást echnikai 
okokból, teh á t jórészt az öntőszakm unkás h ibá 
jából á llanak  elő. M ár az első közleményünk 
ben rám u ta ttu n k  a rra , hogy a  legtöbb selejt a 
form át előkészítő és összerakó öntő nem törő 
dömségéből, hanyagságából, gyakorlatlanságá 
ból szárm azik. Igen  sok öntőinek nehezére esik 
az önkritika és elham arkodott, hanyag, hibás 
m unkájával okozott selejtet a formaszekrény, 
a m inta, .a folyékony fém, a  homok. stb. meg 
nem  felelő vo ltával igyekszik m agyarázgatni. 
A selejt elhárításához a szaktudáson kívül 
m unkafegyelem  és önkritika is szükséges.

Vegyük most so rra  azokat a selejt jelensé 
geket, amelyek öntésteohnikai okokból (hibás 
form a m iatt) keletkeznek.

Hibás felületű (pecsenyés) öntvények.

Nem szerencsés, de általánosan használt 
öntödei műszóval pecsenyésnek nevezzük azo
ka t az öntvényeket, am elyeknek felületén 
durva, var, vagy  szemölcsszerű dudorok és 
egyenetlenségek vannak. Laza és szilárd pe 
csenyét különböztetünk meg.

Szilárdnak m ondjuk azokat a  felületi egye 
netlenségeket, am elyek úgy képződnek, hogy a 
form a faláról egyes homokrögök teljesen le 
válnak és ezek helyét ia folyékony fém foglalja 
el (lásd az 1. áb rán  az „a“ helyet, valam int a
4. ábrát). Az 1. áb ra  „b“ helyén nem  a  homokot 
m osta el a fém, hanem  csak a  form abevonat 
(Schwarze) v á lt le és ennek megfelelően a  felü 
leten csak kisebb, lapos egyenetlenség keletke 
zett. A  form a fa láró l levált homokrögöket a 
fém m agával ragadja» de ezek ritk án  kerülnek 
a  fel öntésbe, hanem  valahol az öntvényben, 
m int hom okzárványok jelentkeznek (1. ábra  
„d“ helye).

Lazának m ondjuk azokat a  felületi h ibá 
kat, am elyeknél nem  v á lt le homokröig a  for 
máról. hanem  am in t ezt az 1. áb ra  „e“ helyén

látjuk, a  fém ha to lt be a  form a repedésébe és 
a  fele tte  lévő homokrészt nem m osta el, hanem  
csak megemelte.

A leggyakrabban előforduló öntvényhiba 
a hibás, nem egyenletes felület: a pecsenyése- 
dés. Az ennek k ijav ítá sa  nemcsak költségessé 
teszi az öntvénytisztítást, de a darabot még k i 
jav ítá sa  u tá n  is gyakran  selejtesnek kell minő 
síteni, holott megfelelő, gondos form ázás miel
lett ez a  selejtjelenség rendesen elkerülhető. 
A pecsenyésedés leggyakoribb oka az, hogy az 
öntő mean fordít elegendő figyelmet az öntés 
inél keletkező gázok elvezetésére. A forma- 
szekrényfbe döngölt homok — bárm ilyen erő 
sen is legyen döngölve —, porózus. A homok
szemcsék között a  pórusokat levegő tö lti ki. 
Öntésnél a folyékony fém a form a fa la it és 
így  a pórusokba zárt levegőt is erősen felmele 
g íti. A norm álisról 1100° C hőm érsékletre heví
te tt  levegő kb. négyszeres térfogatára  terjed 
ki, am int azt a  2. áb ra  szemlélteti.

2. á b ra .

A nyers form a — de kisebb m értékben a 
száríto tt form a is  -— 6—8 százalék nedvességet 
tarta lm az. Az öntésnél a forró fémmel é rin t 
kező homok nedvességtart.ama gőzzé válto 
zik. A  vízgőz térfogata  1760-szor akkora, m int 
a  vizé, vagyis 1 li te r  vízből pusztán elgőzölése 
következtében 1760 lite r gőz keletkezik, am it a 
3. áb ra  érzékeltet.

A levegő, a  vízgőz és az öntésnél keletkező 
egyéb gázok térfogata rendkívül nagy, de a  ho 
mok pórusainak térfogata állandó. A felmiele-



g íte tt gőzök és gázok nyom ása a  pórusok kö
zött ennek következtében rendkívüli m érték 
ben megnő. H a  a  k iterjed t levegő, továbbá a 
keletkező gőzök és gázok oly mértékben távoz 
hatnak  el a  form a pórusain keresztül, m int

4. á b r a .

am ilyen m értékben térfogatuk nő, azaz, 
hogyha a  forma elég levegős, akkor nines baj. 
Az esetben azonban, hogyha az öntési gázok 
keletkezése nagyobb mérvű» miiint elvezetésük, 
akikor a gőz nyom ása a  form ában fokozatosan 
nőni fog- Ez a  nyomás oly m értékeket vehet fel, 
hogy a  forma faláról homlokrészeket szakíthat 
le, am int azt a  4/a ábrán  lá thatjuk .

Ez a  leggyakrabban előforduló peesenyése- 
dés rendszerin t a form a fenekén, vagy az oldal
falakon keletkezik. A nagyfeszültségű gázok 
ez esetben a  leszakított homok helyén a folyé 
kony fémen és a form aüvegen á t  távoznak. 
A gázok nyomása ilyenkor — am int az 5. ábra 
szemlélteti — olyan nagy. hogy a  forma anyag 
..kötőerejét“ (szilárdságát), továbbá a fémosz
lop sú lyát és a form ában uralkodó túlnyom ást 
is legyőzi. A gázok nyom ása m ind járt az ön
tés megkezdésekor igen nagy. U gyanakkor még 
kevés fém van a  form ában és a  form a üregé 
ben uralkodó túlnyom ás is kicsi. Ezért a 
homokrögök leválása, azaz a  peesenyésedés a 
form a fenekén rendesen az öntés elején tö r 
ténik.

A nedves form ának nagyobb a  nedvesség 
ta rta lm a és így  ebben több gőz keletkezik és 
i t t  a gáznyom ás is nagyobb, m int a száríto tt 
formában. A megfelelő minőségű homokból he 
lyesen készített és száríto tt form a szilárdabb 
és gázátboesátó képessége is jobb és így  a pe- 
osényésedés veszélye is i t t  kisebb, m int a  ned 
ves form ánál. N yitott ta la jform ánál hiányzik 
a zárt form ában keletkező túlnyom ás és ezért 
itt  a peesenyesedés veszélye nagyobb, m int a 
zárt formánál.

vetkeztében k itágu l és ezért helyenként ho 
mokrögök szakadhatnak le. Az öntők nyelvén: 
„a vas leszívja a  homokot“. A levált homokrög 
helyén szilárd pecsenye (dudorodás) és az önt
vényben valahol hom okzáróöm ány keletkezik. 
A felső részben képződő pecsenyésedést úgy 
kerülhetjük el, h a  a  fo rm át m inél gyorsabban 
öntjük le.

Az öntés vége felé a form ában az áram ló 
fém hullám zása közben a  hu llám  ta ra ja  a  felső 
szekrény homokfalához is érhet, m ajd  vissza 
eshet. Ez is okozhatja egy-egy homokrész le
szakadását, am int ezt a 4/c ábrán  szemléltet
jük. A fém hullám zása m iatt a  form a még 
nincs tele, b á r a  felöntés m ár megtelt. Az ön 
tést ezért nem  szabad m egszakítani, hanem  ép
pen a  vége felé kell erősen önteni, hogy a 
pecsenyésedést elkerüljük.

E lőfordulhat az is, hogy a  felső formaszek- 
rény  m egfordításánál homokrög válik  le a for 
máról. Ezért összerakásnál — m ielőtt a felső 
szekrényt az alsóra ráhelyeznék — meg kell 
győződni arról, hogy a  felső rész is hibátlan. 
Ellenkező esetben az öntvény az esetleg lehul
lott homokrög helyén pecsenyés lesz. H a  a 
felső szekrényt m egfordítása közben merni is 
vizsgáljuk meg, -de nem az alsó szekrényfelet 
fordítjuk meg, — akkor az esetleg leszakadó 
hom okrög nem kerü l a  form ába és így, b á r az 
öntvény pecsenyés lesz, de ne-m lesz benne ho 
mokzáródmánv.

d,
A  fe lü le ti h ibák  (p ecsen y e) e lh á r ítá sa  ?z"
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A m int lá ttuk  — a pecsenyésedést 4 és 
kább a  form a gyenge gázátbocsátó kép 
okozza. Elsősorban töhát a  form a jó g 
csátókópességét kell biztosítani. Ezt a 
kező intézkedésekkel lehet elérni: ugyan-

к meg-

6. á b ra .

5. ábra.

Pecsenyés hely azonban nem csak a  forrna 
fenekén, vagy  oldalán, hanem  a felső részben 
is előfordulhat. Ezt az idézi elő, hogy a  for 
mába ömllő fém sugárzó melegétől a  forma 
felső részében is felihevül a homok és ennek kö-

1. A form ákat és a  m agokat kielégítő Uen-
göcsa tornákkal lássuk el. 1°!1

2. Ü gyelnünk kell a rra , hogy a csator?g"
ne duguljanak el. mR.

3. Nedves form ákat nagyobb méntékhí- 
kell levegőcsatornákkal ellátni, m in t a  szán
to tt form ákat. A nedves formázó homokba 
u. i. több gőz fejlődik és e  m ellett kevésbbé sza 
lárd, de tömöttebb form át ad és ezért gázát 
bocsátóképessége is gyengébb szokott lenni.

4. Különösen fontos az alsó szekrény jó le 
vegőzése.

5. Gondoskodni kell arró l, hogy öntésnél a 
m agok lebegőcsatornáiba folyékony fém  ne h a 
tolhasson be.

6. Az öntés közben fejlődő gázokat m eg kell 
gyú jtan i (6. ábra). Az égő öntési gázak lángja
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u. i. szívóhatást gyakorol és elősegíti a  gázok 
távozását. A nem égő gázok nem  távoznak 
elég gyorsan el és az öntést is zavarják.
6. ábra.

7. A form át egyenletesen és lazán kell dön
gölni, hogy eléggé gázátbocsátó legyen,

8. A ny ito tt ta la jfo rm át különösen lazára 
kell döngölni és jól kell levegő zni.

Jó  gázátboesátáképességű form át természe 
tesen esak jó gázátbocsátó homokból lehet ké 
szíteni. A formázó homoknál teh á t a  következő 
szempontokra kell figyelem m el lenni:

1. A  homok szemcsenagysága és a  szem
csék a lak ja  a  célnak megfelelő legyen. E  szem
pontból az a  homok a  legjobb, am elyik szem 
csenagysága lehetőleg egyenletes és port nem 
tartalm az. A kisebb szemcsék és a  por u. i. 
eltömi a  pórusokat és csökkenti a gázátbocsátó- 
képességet. A jó kötés szempontjából jobb & 
szögletes, m in t a  legömbölyített szemcséjű 
homok.

2. A  homok gázátbocsátóképessége m in 
den öntés irtán gyengébb lesz. A folyékony 
fémmel érintkező homokszemcsék u. i. szétpat- 
togzanak és a kötést biztosító agyag  kiég, és 
ezek eltöm ik a szemcsék közötti pórusokat. 
A használt homokot teh á t m inden öntés u tán  
célszerű po rta lan ítan i és a kötőképességének 
biztosítása céljából új homokkal felfrissíteni.

3. A  homok nedvesítésére ne használjunk 
aosdóvizet, m ert a szappanos részek eltömik a 
árusokat és így csökkentik a forma gázát-

ísátóképességét.

7. ábra.

A természetben előforduló homokok ösz- 
'e  és szemnagysága sohasem egyenletes, 
orszerű öntödékben m osott és egyenletes 

tgyságra osztályozott kvarchomokból és 
rn  lemérlegelt mennyiségű kötőanyagok- 
esterségesen összetett ú. n. ..szintetikus“ 

cot használnak formázáshoz, 
i  form a jó  gázátbocsátókiépessége m ellett 
fontos, hogy miniéi kevesebb gáz keleífcez- 

belőle. Ezt a  következő rendszabályokkal 
j ü k  el:
. Ne formázzunk túlságosan nedves hó 

ba. Vízgőzön kívül öntési gázok fejlődhet- 
a  homok esetleges m észkőtartalm ából is, 

i a folyékony fémmel érintkezve kiég és ez 
insav  fejlődéssel já r. A homokot ne nedve- 

ítsük m észtartalm ú vízzel sem. A  szerves 
cötőanyagból, pl. a melaszból is, elégésüknél 
,ázok fejlődnek. Jobbak ezeknél a szervetlen 
K ötőanyagok, m int pl. a  bentonit.

2. A használt formázó homok rostálásánál 
a fennm aradó homokrögöket ne döngöljük köz
vetlenül a szekrénybe. 7. ábra. A  bomokrögök 
ú. i. túlságosan nedvesek és tömörek. R ontják 
ezért a form a gázátbocsátóképességét és e mel
le tt sok gőz fejlődik belőlük. Jó l berendezett 
öntödében különben is a használt homokot 
sohasem használják  fel közvetlenül form á
zásra, hanem  újból való feldolgozásra homok
készítőműhelybe kerül.

3. A m egsérült form arészeket ne nedvesít
sük be túlságosan; ne vizes ecsettel, hanem 
u jja inkka l jav ítsunk .

5. A forma szárításánál elegendő időt kell 
adni a form ák teljes kiszáradására. A jó szárí 
tá s t u. i. nem a hőm érséklet növelésével, hanem  
a szárítási idő m eghosszabbításával érjük  el. 
A szekrények között a szárító kam rában meg
felelő hézagokat kell hagynunk- Kisebb szek 
rényeket kb. 50 mm, nagyobbakat 100 mm-es 
hézaggal rak ju k  egym ásra, vagy egymás mellé 
a szárítókam rában. (8. ábra.)

8. ábra.

5. Száríto tt form ákat sóhasem szabad mele
gen összerakni.

6. Száríto tt form ákat és magokat kihűlé 
sük u tán  lehetőleg ham arosan kell összerakni 
és leönteni, m ert 'hosszabb állásuk a la tt a leve 
gőből nedvességet vesznek fel.

A pecsenyésedés elkerülését a homok jó 
kötőképessége is elősegíti. Szilárdabb form ánál 
kisebb az a veszély, hogy homokrészek válnak 
le róla. Szilárd- töm ör form át a  következők 
szem előtt ta rtá sáv a l érjük  el:

1. Ne döngölj a m in tára , m ert ezzel egyes 
helyek igen kemények lesznek és leválnak a 
formáról.

2. Csak száraz m in tá ra  szabad döngölni. 
A homok u. i. a nedves m in ta  egyes helyeire 
rá ragad  és a m in ta  kiemelésénél ezek a részek 
meglazulnak, de a helyükön m aradnak, azon 
ban öntés közben könnyen leszakadnak.

3. A forma sérü lt részeit k ijav ításuk  előtt 
kaparjuk  fel, hogy a durva felületre felrakandó 
homok a form ával jól kössön.

4. Jav íto tt részeket, kiugró léceket, éles 
sarkokat és egyéb kiálló részeket laposfejű 
szegekkel erősítsük a formához, hogy leválá 
sukat elkerüljük.

5. Ne használjunk görbe homokszegeket, 
m ert ezek rúgóznak és ennek következtében 
m eglazítják a homokot.

9. ábra.

6. Ügyelni kell a rra  is, hogy a  forma- 
homokba ne kerüljön homokszeg, m ert döngö- 
léis közben ez m egfeszülhet és a  m inta kieme
lése u tán  m eglazítja a felette lévő hom okréte 
get. (9. ábra.)
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7. Minden, a homokkal érintkező vasalkat 
részt: a  homokhorgokat, m agvasakat, bordákat 
stb. híg, agyagos lével kell bekenni, hogy a 
homok jól ragadjon a vashoz.

8. V igyáznunk kell a rra  is, hogy a homok
horgok és m agvasak kiálló részeit ütés, vagy 
nyomás ne érje, nehogy a rá tap ad t homokrész 
meglazuljon.

9. A forma szárítása  egyenletes és nem 
túlm agas hőm érsékleten történjék, m ert a k i 
égett homok elveszti а к  ütőképességét.

A m int m ár em lítettük — a  pecsenye képző 
désének, azaz öntés közben homokrögök lesza
kadásának veszélyét a form ában uralkodó tú l 
nyomás is csökkenti. Ez úgy keletkezik, hogy 
a forma zárt üregében a levegő felmelegszik 
és kiterjed. Em ellett a beáram ló fém is össze
nyom ja a form ába zárt levegőt és ez is növeli 
a túlnyom ást, !ha a levegőfelesleg nem távoz- 
liatik  el könnyen a felöntéseken. Ezért célszerű 
a felöntéseket öntés előtt lefedni. A túlnyom ást 
az öntés elején úgy növelhetjük, hogy kezdet
ben gyorsabban öntünk.

L apszem le

Die Neue Giesserei. — Ww. Mayers; Magkötő 
anyagok természete, felhasználásuk és üzemi ellen
őrzésük-

A kötőanyagokat 4 csoportra oszthatjuk:
1- Magolaj.
2. Magemulzió.
3. Száraz kötőanyagok.
4. Nedves kötőanyagok.
I. Magolajok-
Az olajjal készített magoknak feltűnő nagy a 

gázáteresztőképességük, az öntvény zsugorodásá
nak jól engednek és az öntvényből könnyen el- 
távolíthatók. A legklasszikusabb magolajiféleség 
a lenolaj, amely főleg glicerin észterekből áll. Á 
száradási folyamata még nincs tisztázva, lényeges 
szerepet játszhat azonban oxidáció és polimerizá- 
ció. A szerző ismerteti a lenolaj összetételének 
képleteit és a száradási folyamat valószínű me
netét.

A lenolaj fő száradási ideje kb. 6 napig tart, 
de fémoxidok hozzáadásával ezt lényegesen csök
kenthetjük- Lényeges szerepet játszik a homok 
által képezett nagy felület, úgyhogy a lenolaj 
nagy felületen érintkezhetik a levegővel. A szá
radási időt a hőmérséklet emelésével is csökkent
hetjük.

Ásványolajakat is használnak magkötőül, az 
ezekkel készített magokat csészébe kell szárítani, 
viszont a sűrű folyású olajokkal készített mago
kat a nélkül.

II. Magemulziók-
Általában egyöntetűen szulfitlúgból és olaj, 

ill- vízben oldódó anyagokból készülnek. Legtöbb
ször szuroknak szulfitlúgban való emulziójáról 
van szó. A szurok 200—220c-nál polimerizálódik. 
illetve oxidálódik. Általában sztearinszurkot, '.szul
fátszurkot, glicerinszurkot, gyanta- vagy faggyú- 
szurkot használnak.

III. Száraz magkötők-
Legnagyobb részt őrölt kőszénkátrányszur- 

kot használnak. Kötőképessége azon alapszik, 
hogy 80°-on meglágyul és közönséges hőmérsékle
ten megmerevedik. Használnak azonkívül dex- 
trin t vagy cellin-alapon készült kötőanyagokat.

IV. Nedves magkötők-
A gyakorlatban szulfitlúgból készülnek ezek- 

A szulfitlúg ' a szulfitcelulóze gyártásánál mellék- 
termék. A kötése oxidációs folyamat alapján soí- 
gél kötésen alapul. Az 1-es ábra a  nyomó és а 
nyiró szilárdság értékeit ábrázolja az állási idő 
függvényében. A gázáteresztőképesség is növek
szik, a kísérletet mosott kvarchomokkal, agyaggal 
és 2.5% szulfitlúggal végezte a szerző.

Legújabb kötőanyagok — Lost—Wax-eljárás
A kémia legújabban a Si organikus vegyüle- 

teivel foglalkozik. Ezek közül mint kötőanyag 
minket az etil-alkohol kovasav észtere érdekel. Az 
előállítása Si-tetrakloridból történik, amelyhez 
meghatározott mennyiségű alkoholt adagolnak- 
Jelenleg 3 fajtája van forgalomban. Ezek közül 
leggyakrabban „Etilsilikat 40“-et használják- Na
gyon jól bevált magasan olvadó masszák és önt
vényformák készítésére. A Lost—Wax-eljárással 
egy sűrű vizes pépet állítanak elő kvarchomokból 
magnéziumoxiidból és kvarclisztiből etilsziliké 
etilalkohol és sósav segítségével. A minta via*- 
ból készül. A m intára a formázó masszát rá* 
zák és 150—800e-on kiégetik. A viasz megolva 
a formaanyag megköt.

Műgyanták-
A kötőanyagok utolsó csoportját a m 

ták képezik. A karbanid- és a fenolgyantá 
felelnek erre a célra. A celulóze-származé 
olajok helyettesítésére felhasználhatók. E- 
hogy az összfelhasználás nem több 0,8—1 
az öntésnél kevesebb gázt fejlesztenek, 
többi olajok és szárazkötők.

Croning-eljárás-
Űjabban az az irány, hogy csészéket h 

janak magkészítéshez. Műanyag homokke 
két használnak, amelynek összetétele 9i 
ezüsthomok. 6—8% műgyanta, amelynek 
fenolgyanta és 10% hexamethiléntetramir 
ennek felhasználása a szerző szerint kétség 
ezen felül drága.

Magkötőanyagok ellenőrzése.
A szerző ismerteti a magkötőanyagok e 

őrzéséneek fontosságát és az általa ajánlott el 
őrzési eljárást ismerteti. A gázmennyiségek m 
határozására térfogatos meghatározást. _ ajá 
1000°-os hőmérséklet mellett. 4%-os kötőanya 
mellett keletkező gázok mennyiségét megállap 
tóttá. Megállapítása szerint csak az első tíz rná 
sodpercben keletkező gázok veszélyesek az önt 
vényre nézve, mert ezen idő után már egy kéreg 
képződik az acélon úgyhogy a gázok a fémbe be
hatolni nem tudnak.

Végül a szerző egy üzemi horn okkeveréknek 
nedvesség felvételét határozza meg, maghomok
nál. A kísérlet jellemző adatokat ad. hogy nedves 
formázás esetén a magok élessarkai aránylag 
rövid idő alatt sok nedvességet vesznek fel. A 
vízfelvétel a kötőanyag természetétől sokban 
függ.

Varga Ferenc
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K é r d e z z

Kérdés: A z  u tób b i időben szűk a  k eresztm et 
szet a fazon  sa m o ttég lá k b a n . A  k úp oló  k em en cé 
k et ed d ig  sa m o ttég lá v a l b é le ltü k . É rd ek lődésünk  
oda irá n y u l, m ily e n  a n y a g g a l leh et p ó to ln i a 
sam otb élést m ás a n y a g g a l a kúp oló  k em en ceb élés  
éle tta rta m á n a k  ed d ig i sz in ten  v a ló  ta r tá sa  m el 
lett.

Felelet: 1937-ben v ég eztem  legelő szö r  k ísé r le 
te t  arra von atk ozó lag , h o g y  a  k ú p o ló  kem encék et 
h azai a n y a g g a l d ön gö ljü k  ki. A  h a za i a n y a g o t k ét  
esz terg o m i m érn ök  ta lá lta , S ár i-S á p  k örn yék én  és  
sz ilik o ln a k  n ev ezték  el. A  lab oratóriu m i v iz sg á la t  
m e g á lla p íto tta , h o g y : az a n y a g  h ő á lló sá g a  37 eég er  
v e it . A z ü zem i k ísér le tek e t a  M Á V A G -ban  fo ly 
tattam  le. am ely ek  ta r tó ssá g  szem p on tjáb ó l n a g y 
szerű  ered m én yek et m u tattak . R en d szeres üzem i 
h aszn álat u tá n  lé n y e g e se n  jobbnak  b izon yu lt a 
sa m o ttég lá n á l. K ém ia i ö sszetéte le  a  követk ező: 
S iO , 79,2%, A 103 17,14%, CaO 2,7%. H a szn á la ta  a  
k övetk ező: A  m e llék e lt ábrán b em u tatott, ú g y n e 
v eze tt h úzósab lon  seg ítsé g év e l, a m ely  a kúp oló  
k em ence b első  á tm érőjét a lk otja , a sab lon  és a 
k ü lső  k ö p en y  k ö zé  szórjuk  az előre e lk ész íte tt  
m asszát. A z  e lk ész íte tt m a ssza  a követk ezőkb ől 
á ll: 90% sz ilik o l és 10% kaolin , v a g y  k ék a g y a g , és 
kb. 4—6% víz- A  k a o lin t, il le tő le g  a k ék a g y a g o t a 
k ötők ép esség  n ö v e lé se  cé ljáb ól h aszn álju k , m ert 
a sz ilik o l so v á n y n a k  b izo n y u lt. E z t  a m asszá t  
előző leg  két n a p ig  p ih en te tn i k ell ö sszek evert  
állap otb an , s m in t em líte ttem , b eszórju k  a sab lon  
é s  a  k ö p en y  közé kb. 10 cm  m agassá g b a n  és erő 
sen led ön gö ljü k , leh ető leg  lég d ö n g ö lő v e i. Ledöu- 
gö lés  u tán  a  fe lső  fe lü le te t  k issé  m eg la z ítju k  (fe l 
k ap arju k ) és rászórju k  a  m ásod ik  réteget- A  m eg- 
ia z ítá s  a zért szü k ség es, h o g y  a z  eg y m á s  fö lé  h e 
ly eze tt rétegek  k ötése tök életes leg y en . A  döngö- 
lé s t  íg y  fo ly ta tju k  tovább . A m ik o r  a  d ö n g ö lt ré 
te g  e lér te  a sab lon  m a g a ssá g á t, a sa b lo n t fe lh ú z 
zuk, a d ön gö lést to v á b b fo ly ta tju k , m in d ad d ig , 
m íg  a  k em en ce d ö n g ö lésé t b e  n em  fe jeztü k . A  k e 
m ence k iá ö n g ö lése  u tán  a d ö n g ö lt  rész b első  fe lü 
letét a já n la to s  v íz ü v e g g e l b evon n i.

A  k em en ce k isz á r ítá sa  a  k övetk ezők ép p en  tör 
tén ik : E lő szö r  g y ö n g e  tü zet adunk a k em ence

— f e l e l e k :

fen ek én , kb. 6 órán  k eresztü l, ekkor a fű té st  erő 
s ítjü k  kb. 4 órán  k eresztü l és u tán a  24 ó rá ig  tü ze 
lün k  a  k ú p olób an . A  b első  fe lü le t  a  tü ze lés u tán  
v ék o n y  zo m án créteget kap, a m i e llen á lló b b á  teszi 
a fa lazatot.

A  d ön gölt fa la za t e se tleg es  lecsú szá sa  ellen  
tám asztó v a sa k a t k e ll rá h eg esz ten i a kúpoló v a s 
lem ez k ö p en yén ek  belső fe lü le tére .

A já n la to s  a  v ízg ő zö k  könn yeb b  e ltá v o zá sa  
cé ljáb ó l a  k úp oló  lem ezk öp en yét több h e ly e n  k i 
fú rn i. A  fú rt ly u k a k  átm érője  k örü lb e lü l 2—3 m m . 
A  d ön gö lt fa la za t ja v ítá sa  a k övetk ezők ép p en  tö r 
ténik: A z o lv a sz tá s i övben , ah o l a k ú p o ló  fa lazat 
a  leg tö b b et szen ved  és  ahol a  leg n a g y o b b  a  fa la 
za t leo lv a d á sa , ja v ítá s  e lő tt a  vék o n y  zom áneréte- 
g e t  lek a p a rju k . L ek a p a rá s u tán  m egn ed v esítjü k , 
a  m á r em líte tt m asszáb ó l tég la a la k ú  fo rm á k a t k é 
sz ítü n k  és azokat ráverjü k  a  lek apart részre. J a 
v ítá s  b efe jezése  u tán  a k ú p o ló t g y en g én  szárítju k- 
U g y a n eb b ő l a m asszáb ól k ész íth etjü k  e l a  csap o ló  
n y ílá s t , term észetesen  sz in tén  d öngölve, a  fo ly é 
k on y  va s lev ezető  csa torn áján ak  b élését az üstök , 
dobok, té g e ly ek  és  k an alak  b é lését is  az em líte tt  
m asszá v a l k ész ítjü k . R ész le tes  fe lv ilá g o s ítá s t  a 
N ép sza v a  k ia d á sá b a n  m e g je len t „A k ú p o ló  ke 
m en ce és k eze lése“ c ím ű  k ö n y v  ad.

(Cs. M.)

„A. réztarta lm ú  öntöttvas64

E z e n  á c ím e n  a z  „Ö n töd e“ 1950. 8, s z á m á 
b an  e g y , a  s z e r k e sz tő sé g h e z  in t é z e t t  e g y ik  k é r 
d é sre  a d o tt  v á la s z k é n t  k ö z lé s  je le n t  m e g , a m e ly  
s z e r in t  „ e g y á lta lá n  n e m  á l l íth a tó , h o g y  a  réz-  
ta r ta lo m  a z  ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g a it  le r o n 
ta n á “.

E h h e z  a  k ö z lé sh ez  sz á m o s  s z ó b e li é s  ír á s -  
b eli h o z z á sz ó lá s  é r k e z e tt , a m e ly e k  k if e je z e t te n  
k é tsé g b e v o n tá k  a z t , m in th a  a z  ö n tö t tv a s  m e 
c h a n ik a i t u la jd o n s á g a it  a  réz  a  le g k ise b b  m é r 
té k b en  i s  jó té k o n y a n  b e fo ly á so ln á .

Ö rv en d ete s , b o g y  a z  ö n tö d e  o lv a s ó i  k ö ré 
b en  ez  a  k is  k ö z lé s  i ly e n  sz é le sk ö r ű  é r d e k lő d é s t  
v á lto t t  k i,  s  ez ér t a  k ö z lé s  s z e r z ő je  a  m á s ik  
o ld a l m e g n y u g ta tá s á r a  id é z i  a z  e z e lő tt  20 e sz 
t e n d ő v e l k ia la k u lt  á lta lá n o s  fe lf o g á s t  is ,  
a m e ly  s z e r in t  a  réz  még egészen k is  m ennyi 
ségben  sem  k ív á n a to s  a lk a tr é s z e  a z  ö n tö t tv a s 
n a k . A  r é g i  ir o d a lm i m e g á lla p ítá s o k  sz e r in t  
u g y a n is  a  r é z  a  v a s n a k  k é n jé v e l  o ly  v e g y ü le -  
te k e t, i l l e t v e  ö tv ö z e te k e t  k ép ez , a m e ly e k  e g y e n 
lő t le n ü l h e ly e z k e d n e k  el nz ö n tö t tv a s  s z ö v e t-  
sz e r k e sz té sé b e n , s  e z á lta l  a z  ö n tö t tv a s  s z i lá r d 

s á g á t  lé n y e g e s e n  c sö k k e n ti. K . G e ig er  m e g á l 
la p ít á s a  s z e r in t  azonban- a  rézn ek  a z  o ld ó k ép es 
s é g e  a  v a s b a n  a  C -ta r ta lo m  e m e lé s é v e l  c sö k 
k e n th e tő . A z  ő m e g á lla p ítá s a  s z e r in t  p l. a zo k 
n á l  a  n y e r s v a s fé le s é g e k n é l ,  a m e ly e k  k is  m e n y -  
n y is é g b e n  ta r ta lm a z n a k  r e z e t  (a m e ly  k if e j e 
z é sn e k  n a g y s á g r e n d ű s é g e  u g y a n  v is z o n y la g o s  
fo g a lo m ) , a z  a  g r a f itk é p z ő d é s r e  n in c s  b e fo 
ly á s s a l.  A z o n b a n  tá r g y i la g o s a n  m e g je g y z i ,  
h o g y  a  r é z ta r ta lm ú  n y e r s v a s a k n a k  g a z d a s á g i  
é s  m ű sz a k i sz e m p o n tb ó l v a ló  je le n tő s é g é r ő l  az  
ir o d a lo m  m é g  n e m  n y ú j t o t t  e lé g  tá jé k o z ta tá s t .  
T é n y  az, h o g y  a  r é g i  ta p a s z ta la t  szerin t, a  réz  
a v a s fü r d ő b e n  " T o rsá n  m e r e v e d ik , é s  a  v é 
k o n y f a lú  ö n tv é n y e k n é l  sz ín r é z  fo r m á já b a n  
v a ló  a d a g o lá s a  n e m  cé lsz e r ű . M in d e zek  a  m e g 
á l la p ítá s o k  m in d e n  v a ló s z ín ű s é g  s z e r in t  a zé r t  
v o lta k  h e ly tá lló k , v a g y  e lh ih e tő k , m e r t  a  re ze t  
a z  ö n tö ttv a s a k b a n  n e m  e lő ö tv ö z e t  (s e g é d ö tv ö 
ze t), h a n e m  sz ín r é z  fo r m á já b a n  a d a g o ltá k .

A  kérdés teljes tisztázása céljából a leg 
újabb szovjet irodalomból fogunk m egnyug 
tató adatokat közölni.
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Újítás — tap aszta la tcsere

Pótlevegő hozzávetés kupolókeinencékhez.

Max Hoffmann művezető újítása (Vas- és 
Acélművek Grödiz, Német Demokratikus Köztár
saság).

Lágy öntöde 3—4 mm falvastagságú csőszerel
vényeket gyárt. A formába öntött folyékony vas 
ilyen kis falvastagság esetén nagyon gyorsan me
revedik, ezért szükséges, Ihogy az öntési hőfok 
1380—1400° C-t érjen el, különben nem tölti ki jól 
a mintát. Ez a hőfok azonban csak nagy fűtő 
értékű koksszal érhető el, kis szemű és kis fűtő- 
értékűvel nem. Ezen kisebb értékű és jobban 
hozzáférhető tüzelőanyag felhasználására az újító 
több, mint 1 éves kísérletezést folytatott, mely jó 
eredménnyel végződött. A 700 mm átmérőjű 
kúpolókemencébe a levegő hozzávezetés 4 drb 35— 
40 mm magas és 150 mm széles fúvónyíláson ke
resztül történik kb. 5—600 mm magasságban a 
tüztér felett. Az újító ezek felett kétsoros elren 
dezésben további 8 drb fúvókát alkalmaz, melyek 
körkeresztmetszetűek kb. 50 mm átmérővel. A fú 
vóit levegő mennyisége és nyomása normális. Az 
olvasztás 400—600 mm vízoszlop levegőnyomás 
mellett történik. A felső sorokban a pótlevegő kb.

100 mm vízoszlop magasságban megfelelő alacso
nyabb nyomással vezeti be, szem előtt tartva, 
hogy minél kisebb méretű kokszot használunk, 
annál nagyobb levegőnyomásra van szükség. 600 
mm \v. сь magasságnak megfelelő nyomáson felül 
menni már nem ajánlatos, mert a túlzott légnyo
más hátrányos. Az eljárás sikerét tehát nem a 
nagy nyomás biztosítja, hanem a levegő nagy se
bessége, midőn a redukáló csővezetéken keresztül 
sugárszerűen hatol a kemence belsejébe. Az új el
járás a következő előnyöket biztosítja:

1. A fellépő nagy hőmérséklet mellett sem 
s'alaűmlnak el az olvasztótérben lévő fúvókák-

2. Az olvasztás egyenletesebbé válik, ezáltal 
kíméljük a kemence bélésfalazatát és csere, 
illetve javítás nélkül több csapolás lehetséges.

3. Az olvasztási idő megrövidítése folytán a 
folyékony vaskihozatal jelentősen emelkedik.

4. A felhasznált koksz mennyisége legalább 
7%-kal csökken.

5. A vas nagyobb hőmérséklete révén minő
ségi javulás következik be. Ugyanezek m  ered 
mények nemcsak lágy öntésnél, hanem szürke 
öntvényeknél is elérhetők.

(Újítók Lapja 1950. 16. sz.)

F elh ívás

Ism éte lten  k érjü k  t. C ik k író in k at a k ö v et 

kezők fig y e le m b e  v éte lére:

1. C sak p ausz- v a g y  rajzp ap iroson  ra jzo lt  
áb rák at fogad u nk  el. L ev o n a to k a t nem  h a szn á l 
h a tu nk . H á lóza tos (m illim éteres) p ap írra  ra j 
zo lt d iagram m ok at sz in tén  v issza k ü ld ő n k , v a g y  
a szerző t isz te le td íja  terh ére á tra jzo lta tju k .

2. C sak a p ap ír  e g y ik  o ld a lára  ír t  c ik k et  
fogad u n k  el, e llen k ező  esetben  a c ik k e t v is sz a 
k ü ld jü k , v a g y  a szerző terh ére lem á so lta tju k .

3. M inden  c ik k h ez  röv id , n em  terjen gős, le g 
a lább  m a g y a r  n y e lv ű  ö ssze fo g la lá st kérünk. H a  
csak  m a g y a r  n y e lv ű t k ü ld en ek  be, a zt h á r o m  
p éld án yb an  kérjük . H a  orosz—an gol, v a g y  
orosz— n ém et ö ssze fo g la lá st is  kapu n k , ez a szer 

k esztőség  m u n k ájá t n a g y  m értékben  m egkön y-  
n y ít i .  A z  idegen  n y e lv ű  ö ssze fo g la lá s  sorren d 

ben: 1. a szerző n ev ét, 2. a  c ik k  c ím ét, és 3. a 

rövid  k iv o n a tá t tarta lm azza .
4. A k i ism er i, v a g y  h ozzáférh et a  n em zet 

közi tized es szám ren d szerű  je lö lésh ez , a zt k ér 
jü k , ír ja  rá a c ik k ére a m eg fe le lő  o sztá lyozási

szám ot. (A z eg y e tem es  d ec im á lis  o sztá lyozó 

rend szert K á p lá n y  G éza i ly e n  c. m unkájából 
leh et e lsa já títa n i.)

5. A  c ik k ek ért n y o m ta to tt o ld a la n k én t 195®. 
év  ja n u á r já tó l k ezd v e  40.— (n eg y v en ) for in to t  
fizetü n k , am elyb ől a  k e r e s e t i  a d ó r ó l  szóló  
ren d elet értelm ében  a  N e h é z i p a r i  K ö n y v -  

é s  F o l y ó i r a t k i a d ó  V á l l a l a t  4%-o* 
k ereseti adónak  m e g fe le lő  ö sszeg g el csök k en 
te tt  h on oráriu m ot k ap ják  kézhez.

6. E zzel k ap cso la tb an  fö lh ív ju k  t. c ik k író in k  
fig y e lm é t, h o g y  a  szerzői t isz te le td íja k  j ö v e 
d e l m i a d ó  a lá  is  esn ek , a m e ly e t m in denk i 

u t ó l a g o s a n  fize t. E rrő l b e v a llá s t  is  kell 
adni év en k én t egyszer , legk özelebb  1951-ben. 
A  N e h é z i p a r i  K ö n y v -  é s  F o l y ó i r a t -  

k i a d ó  V á l l a l a t  az eh h ez szü k séges e  1- 
s z á m o l á s t  k e llő  időb en  ren d elk ezésre  bo
c sá tja ; E g y e sü le tü n k  azt a  c ik k írók n ak  m eg 
k ü ld i, a m it m ajd  eg y szerű en  m e llék e ln i k e ll az 
ad ób eva llá si ívh ez.

A  SZ E R K E SZ T Ő SÉ G

Felelős szerkesztő: Heinrich József — Felelős kiadó: A Nehézipari Könyv- és Folyóiratkiadó Vállalat Vezérigazgatója 
Kultúra Nyomda Budapest, VIII., Conti utca 4. Felelős vezető: Heitter Imre
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cAz erszáqos öntödei nuuiUaoeiseuij 
első hé n ap ján ak  kiértékelési ered ni éntje

A  Ganz hajógyár vasöntői és kisegítő dol
gozói szeptember 14-én munkaversenyre hívták 
ki az ország összes öntödéinek dolgozóit. A  ver
senykihívás következtében az öntödei dolgozók 
megértették és átérezték ennek a versenynek 
jelentőségét, különös tekintettel népgazdasá
gunk fejlesztésére és nehéziparunk továbbfej
lesztésére vonatkozólag. Az öntödék verseny
vállalásainak középpontjában az öntvények 
mennyiségi és minőségi emelése, valamint az 
öntödei selejt jelentős csökkentése volt célid 
kitűzve.

A  versenykihívás után, szeptember 17-én 
országos öntödei értekezletre jöttek össze az ér
dekelt dolgozók és műszaki vezetők■ Ezen érte
kezleten megtárgyalták azokat a problémákat, 
amelyek megoldása elősegíti a termelés és ter
melékenység emelését s ezzel parallel a selejt 
csökkentését. A  megbeszélések egyik főtémája 
az öntödékben uralkodó vaskalapos rendszer le
törése és a haladó irányzat bevezetése volt. Az 
országos öntödei konferencia határozatban fo
gadta el, hogy az öntödei üzemek 30 000 tonna 
öntvénnyel teljesítik túl ezévi tervüket és az év 
végéig a selejtet egyharmaddal csökkentik. Az 
országos öntödei verseny első hónapjának ered
ményeit most értékelte ki az erre alakult szak
mai bizottság. A  bizottság a kiértékelésnél első
sorban az öntödei tervek teljesítését, a terv- 
szerűség, valamint a selejt alakulását, a mun
kaverseny kiszélesítésének értékét, a munka
módszerátadás mértékét, az öntödei szemináriu
mok munkáját, valamint a gyártástervező, a 
MEO és a propagandaszervek működését vette 
alapul.

A  kiértékelés szerint a verseny első szaka
szában az első helyezést a S a lg ó ta rjá n i V a s 
ön töde és T ű zh e ly g y á r  ö n töd éje  érte  el.

A  Salgótarjáni Vasöntöde és Tűzhelygyár 
tervét 118,4%-ra, a tervszerűséget 100%-ra tel
jesítette. Az öntödében 160 dolgozó vette át 13 
élenjáró dolgozótól a munkamódszert. Az  
öntöde kimagasló teljesítményt ért el a Knor- 
féle féköntvények gyártása terén, amelynél a 
selejt 80%-ról 16%-r a csökkent. Ezeket az ered
ményeket az öntödében mutatkozó jó verseny- 
szellem, a gyártástervezés, művelettervezés és 
a MEO jó munkájának eredményeképpen ér
ték el.

A  verseny második helyezettje a Hofherr 
Traktorgyár Acél- és Vasöntödéje.

A  Hofherr-gyári öntödék közül az acélöntöde 
a tervet 109%-ra, a tervszerűséget 98%-ra te jesí 
tette> az augusztusi hónaphoz viszonyítva a se
lejt 57%-kal csökkent, a második negyedév ál
lagához képest pedig 57,5%-kal csökkent. A  vas
öntöde tervét 106%-ra, tervszerűségét 98 2/o-ra 
teljesítette, selejtet 21%-kal csökkentette. A  
verseny megindulása óta a vas- és acé.öntödék- 
ben 17 újítási javaslatot nyújtottak be, amely
nek évi előrelátható gazdasági eredménye 250 
ezer Ft. A  nagymértékű selejtcsökkentést a dol
gozók öntudatos munkájával és a MEO együtt
működésével érték el.

A  verseny harmadik helyezettje az A c é l 
ön töde é s  C sőgyár V a s- é s  A célön töd éje . A  Vas
öntöde tervteljesítése 115%, tervszerűsége 99,5%, 
a selejtet 8%-kal csökkentették. Az acélöntődé 
118% tervteljesítés mellett 100%-os tervszerű
séggel dolgozott, a selejt 20%-kai csökkent.

A  verseny negyedik helyezettje a Ganz 
Hajógyár öntödéje. Tervüket 103%-ra teljesí
tették, 92%-os tervszerűség mellett, a selejt 
5,5%-kai csökkent.

A z ötödik helyezett: a Törökszentmiklósi 
Mezőgazdasági Gépgyár öntödéje.

Meg kell állapítani, a legrosszabb ered
ményeket a verseny első hónapjában a Láng 
gépgyár öntödéjének dolgozói mutatták, ebben 
az üzemben nagy hiányosságok mutatkoznak a 
szervezés terén. A  selejt állandóan növekszik, 
a versenyszellem nem kielégítő, a vaskalapos 
rendszer az újításokkal szemben állandóan 
harcban áll, a műszaki vezetés nem képes meg
teremteni a megfelelő munkaszellemet.

A  verseny kiértékelésének lehetőségeit nem 
biztosították a Vegyipari Gép- és Radiátor
gyár, a MÂVAG Mozdony- és Gépgyár, az Esz
tergomi Szerszámgépgyár. a Soproni Vasáru
gyár, Kühne-gépgyár és a Salgótarjáni Acél
árugyár öntödéi, melyek a verseny kiértékelé
sére szánt űrlapokat nem bocsátották rendelke
zésre a kiértékelő bizottságnak.

A  verseny első két helyezettjének a napok
ban adják át a Nehézipari Minisztérium, illetve 
a Vasas Szakszervezet vándor zászlóit.

Az évvégi kiértékelés után a győztes üze
meket a Nehézipari Minisztérium és a Bányá
szati és Kohászati Egyesület — a vándorzász
lókon kívül — 13 000.— Ft pénzjutalomban ré
szesíti, a Vasas Szakszervezet pedig a legjobb 
20 öntödei dolgozónak ingyenes üdülést biz
tosít. (Cs. M.)
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Az öntési eljárások meggyorsításának módja

V A J K  P É T E R

Az ötéves népgazdasági terv  súlypontja a 
gépgyártás fejlesztése. A gépgyártás a lap ja  az 
öniőipar. V. M. Sesztopál szovjet tudós adatai 
szerint a gépgyárak készítményeinek csaknem 
90%-a öntvény. Az öntvények súlya teszi ki 
a gépek összsúlyának 70—80%-át és a  gépek 
előállítási költségeinek legalább 20—25%-a az 
öntvényekre esik. H a ezeket a  tényeket figye 
lembe vesszük, lá tjuk , m ilyen óriási jelentő 
sége van az öntési eljárások m eggyorsításának. 
N yilvánvaló, hogy ha gyártandó gépeink össz
sú lyának  három negyed részét az eddiginél 
gyorsabban, lehetőleg lényegesen gyorsabban 
á llítha tjuk  elő, akkor egész gépgyártásunk 
hamarább^ képes teljesíteni és lényegesen tú l 
te ljesítheti ötéves te rvé t és nem fordul elő 
többé az,, hogy a Tervhivatal jelentése kény 
telen arró l beszámolni, hogy a  gépgyártás 
nem érte el előírt tervének 100%-át sem. Ez 
az elgondolás annál biztosabb, mivel a  gépek 
esztergályozott alkatrészeinek gyártása  a 
gyorsvágó sztahanovisták m unkájának  követ
keztében m ár úgyis lényegesen lerövidült.

H a az öntést meg akarju k  gyorsítani, első
sorban meg kell gyorsítani az olvasztási folya 
m atot. A vasöntödék olvasztó berendezései 
közül nálunk csak a kúpolókemenoét használ
ják. B ár igaz, hogy ez a kemence egyike a leg 
jobban használhatóknak, legkönnyebben kezel
hető, és az egész világon a  legelterjedtebb, 
mégis helytelen az, hogy nálunk csak ezt a 
kem encetípust használják. A nagy  nehézipar 
ra l rendelkező állam okban, így elsősorban a 
Szovjetunióban a  vasöntödék olvasztóberende 
zései között a  kúpolókeimenee átlagosan 70%-kal 
szerepel és sorozatosan g y árto tt egyszerű nagy 
darabok (pl. hengerm űi hengerek) öntéséhez 
lángkem encét használnak. A lángkem eneék 
előnye a  kúpolókemencével szemben, hogy míg 
a  lángkemencében az anyagot próbavétel kö 
vetkeztében ellenőrizni tud juk  és, ha a próbák 
azt m utatják , hogy a próba a követelm ények 
nek nem felel meg, a  fürdő hőmérsékletének 
csökkenése nélkül olyan ötvözéseket eszközöl
hetünk, melyek lehetővé teszik az anyag fel- 
használását biztonságosan. Ezért ajánlatos 
különösen nagy darabok, de legelsősorban a 
kényesterm észetű kéregihengeneknek, láng- 
kemencében való gyártása. A  lángkemencével 
szem ben а  к ápoló kemencének az a  hátránya, 
hogy az anyagot itöbbször kell csaoolni és csak 
m ár lecsapolt és m egtelt üstből vehetjük a vég
próbát, am ikor m ár csak azt tud juk  m egállapí
tan i. hogy az anyag  megfelel-e vagy  sem, m ert 
az üstben biztonságosan ötvözni nem lehet. 
A kúpolókemence folyam atának m eggyorsítá 
sánál a r ra  kell törekednünk, hogy a hőmérsék 
le tet emeljük, a  megolvasztott vas minőségét 
javítsuk, a  tüzelőanyagfogyasztást (koksz- 
fogyasztást) csökkentsük és mindezek révén a 
kemencék teljesítm ényét emeljük. Ezekhez az 
eredm ényekhez több úton  ju tha tunk . így több- 
soros fúvóká'k alkalm azásával, a befújt levegő 
előmelegítéslével és a levegőhöz oxigén adago 
lásával. A fúvókák többsoros elhelyezésével a 
szakirodalom bőven foglalkozik. A harc  tám o 

gatói és ellenzői között még nem dőlt el végle 
gesen, bizonyos azonban, hogy a  többsorban 
való elhelyezés elősegíti a  légibuzam egyenletes 
elosztását a kúpoló egész keresztm etszeté 
ben. A befújt levegő előmelegítésével az adag 
koksz egész hőenergiáját a  nyensvas olvasztá 
sára  fo rd íthatjuk  és nem pazarolunk el belőle 
semm it az előmelegítés céljaira. Ezálta l meg 
gyorsítha tjuk  az adag beolvadását és csökkent
hetjük  a kokszfogyasztást is. Ezen a téren igen 
érdekes ú jítá s t vezetnek be most egyik öntö 
dénkben. Az ú jítá s  lényege, hogy az égési zóná
ban keletkező gázok egy részét átvezetik az 
aknába, előm elegítik velük az adagoszlopot, a  
torokgázok re jte tt melegével pedig előmelegítik 
a levegőt. Az ú jítástó l a  kokszfogyasztás 
50%-os csökkenését várják , airni természetesen 
együ tt já r  az olvasztókemience teljesítm ényé 
nek növelésével. H a  a koksz m ennyiségén (22%) 
nem változtatunk, de a  levegőhöz 5—8% oxi
gént adagolunk, a  leolvasztás sebessége 3—40 
százalékkal növekszik, a  vas hőm érséklete pedig 
az ömlesztőben 60—90 fokkal emelkedik. H a az 
olvasztott vas hőm érsékletét nem kívánjuk  
emelni, akkor az 5—-8% oxigén bevezetésével 
egyidejűleg a  kokszmennyiséget lecsökkenthet- 
jük  8%-ra, és a kúpolókemence teljesítm énye 
nagym értékben emelkedni fog. Hogy a  két eljá 
rás közül m elyiket alkalm azzuk, az tu lajdon 
képpen gazdaságossági kérdés. A levegőelő- 
melegítési e ljá rás nagyobb beruházást igényel, 
m ert a  kemence felépítése és felszerelése sok
kal drágább, m in t a  norm ális kemencéé, az 
oxigén es eljáráshoz viszont állandó oxigénelő 
állító berendezés szükséges. Végső fokon m ind 
két e ljárás gazdaságos, m ert eltekintve attól, 
hogy a  mi szempontunkból leglényegesebb te l 
jesítm énynövekedést idézi elő, állandó jelentős 
tüzelőanyagm egtakarítással já r, am i hazánk 
ban, amely öntödei kokszot kellő mennyiségben 
nem á llít elő, kétszeres súllyal veendő figye 
lembe. Az olvasztás m eggyorsítása terén igen 
sókat várha tunk  a  kemencék autom atikus sza
bályozásának bevezetésétől. Leghasznosabb 
olyan szerkezet alkalm azása, amely a kemencé
ben uralkodó hőmérséklet m agasságától füg 
gően vezérli a befóvott levegő- és esetleges oxi- 
génmennyiséget. A utom atizálhatjuk természe 
tesen a  kemence számos segédberendezését, de 
a le írt szerkezet közvetlenül segít hozzá az ol
vasztás m eggyorsításához.

A vasöntvények legnagyobb részét homok
form ába való öntéssel á llítjuk  elő. Ezeket a  
form ákat, eltérően a kokilláktól, csak egy alka 
lom ra készítjük. Ebből következik, hogy az 
öntés m eggyorsításánál döntő lépés a  form ák 
elkészítésének m eggyorsítása. A formakészítés, 
a formázás m eggyorsításának term észetes ú tja , 
a m űvelet gépesítése, formázógépek alkalm a 
zása, Másik, de az előbbivel célszerűen kombi
nálható módszer a  szárítás m űveletének lehető 
kiküszöbölése, vagyis a nedves formázás, nem 
csak kisebb, hanem  közepes, sőt nagy  darabok 
készítésénél is. A formázógépek alkalm azásánál 
különbséget kell tennünk a  szerint, hogy kis 
szériák vagy nagy  szériák gyártásáró l van-e
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szó. K is széria gyártásánál a  gépi formázás 
gazdaságos alkal mazásán ak legfontosabb elő
feltétele az, hogy a formázógépet gyorsan á t 
lehessen szerelni, ha  egyik gyártm ányról a 
m ásik ra  té rünk  át. N agy szériák gyártásánál, 
azaz töm eggyártásnál az előbbi szempontnál 
lényegesebb, hogy a  formázógépok teljesítm é 
nyét a  lehető legnagyobbra növeljük. Ezeknek 
a  feladatoknak a  megoldását több módon segít 
hetjük elő. A  form ázókat és formázógépeket 
m entesíteni kell az előkészítő m unkák alól.

A gyártásvezetésnek és gyártáselőkészítés 
nek gondoskodnia 'kell arról, hogy a formázó 
m inden segédanyagot időben és kellő m ennyi
ségben m egkapjon, válogatnia, osztályoznia egy
á lta lán  ne kelljen, a gép kezelése a régi formázok 
á lta l gyakran  em legetett „művészi“ ítélőképessé 
get ne igényeljen. A formázógépek működését, 
kiszolgálását lehetőleg autom atizálni kell. Az 
autom atizálás küszöbölje ki a  nehéz testi m un 
ká t és a szemmértéket pl. a  formázóhomok ada 
golását. Különösen kis szériák gyártásánál je len 
tősen m eggyorsíthatjuk a  gépi form ázást azzal, 
ha  a m unkafolyam atot több önálló részre oszt
juk. A gépi formázás időnyeresége ezáltal szov
je t  adatok szerint 40—50%-ig is fokozódhat. 
A formázógépek előbb le írt autom atizálása te r 
mészetesen jelentősen csökkenti a  kézi m unka 
erőt, m ivel alkalm azásuk esetén egy gépfor
mázó több formázógépet is kiszolgálhat. Egyik 
legújabb autom atikus berendezés az elektro 
m otorral h a jto tt bütykös-tengely, mely egym ás
u tán  ny itja , illetve zárja  az összes műveleteket 
vezérlő levegőszelepeket, ideértve a  hom okada 
goló tölcsér n y itásá t és zárását is. H a a  for- 
mázógépek alkalm azásával egyidejűleg a  szá 
raz form ázásról nedves form ázásra térünk  át, 
a gyártási körfolyam at idejét kétszeresen, sőt 
többszörösen csökkentheti ük. A szovjet „Sztan- 
kolit“ gépgyárban a  nedves form ázásra való 
á ttérés az öntvényterm elést 50%-kal megnö 
velte, ugyanakkor a  form ázási m unkát 55%-kai, 
az önköltséget pedig 20%.-kai csökkentette. 
N agym éretű öntvényeknél a  nedves formázás 
bevezetésének elengedhetetlen feltétele a  homok 
egyenletes döngölése, a form a egyes részeinél 
a homok gondos utándöngölése, a  formázó 
anyagok gondos m egválasztása és minőségének 
alapos ellenőrzése. A döngölés és utámdöngö- 
lés pontossága a  formázógép helyes beállításá 
tól és kezelésétől függ, a formázógép teljes 
autom atizálása u tán  hibalehetőség tu lajdon 
képpen csak a  gép beállításánál m arad. A for 
m ázóanyagok helyes m egválasztása tudom á 
nyos kérdés. A szintetikus homok bevezetése, 
az öntödék egységes homokkal való ellátása és 
a homokkeverékek kötelező receptjeinek beve
zetése u tán  ez sem lehet m ár problém a az öntö 
dei dolgozók szám ára. A form ázóanyagok minő 
ségének ellenőrzése a  Minőségi Ellenőrzési Osz
tályok és Csoportok feladata, akiknek gondosan 
vizsgálniok kell a  homokgyárból szállíto tt friss 
homokféleségek előírásszerinti adatait, ellen
őrizni kell a  gyáron belül történő keverés k iv i 
telét és végterm ékét, és gondosan kell ügyel
niük a form ázóanyagok újrafelhasználásának 
körülm ényeire. K utatóintézeteink a legfejlet 
tebb szovjet tudom ány eredményeinek felhasz 
nálásával kidolgozták és fe lku ta tták  a  for 
mázóanyagok összes fizikai és mechanikai 
tu la jdonságait és ezek szabványosítása léhetővé 
teszi olyan formázóanyagok kiválasztását,

m elyek a  gyorsíto tt form ázási eljárásnak  leg 
jobban megfelelnek. Olyan esetekben, ha az 
öntvény felületi minősége fontos, vele szemben 
a  szokásosnál nagyobb igényeket tám asztunk, 
vagy  a  darab nagysága és a lak ja  olyan, hogy 
a beomlott vas sztatikus nyom ását a  nedves 
form a nem  b ír ja  ki, megszoktuk, hogy a  form á 
ka t szárítsuk. A form ázást ilyen esetben azzal 
gyorsítha tjuk  meg, hogy a  szokástól eltérően 
nem az egész form át, hanem  annak  csak a vas 
sal érintkező felületeit szárítjuk  ki, mégpedig 
az öntvény falvastagságával hozzávetőleg 
egyező mélységben. A leghatásosabb szárítós 
infravörös sugarakkal történik, az ehhez szük 
séges berendezés felállítása ú j és fejlődő öntö 
déinkben mielőbb kívánatos. Tudjuk, hogy a 
szárítás közben a  form ák és magok könnyen 
elform átlanodnak, kisebb-n agyobb alakválto 
zást szenvednek. H a  ez nagym éretű, seleitet 
okoz, ha pedig kism éretű, m egnehezíti a  for 
mák összeszerelésének m unkáját. A gépi for 
mázás és a  szárítás lehető elkerülése ezeket a 
veszteségeket kiküszöböli és az öntést ezen a 
téren is m eggyorsítja.

A m agok készítésénél legfontosabb a  for 
m ázás és szárítás m eggyorsítása. I t t  a  szárítást 
legtöbbször nem  kerü lhetjük  el. A  m agform á 
zás m eggyorsításnál döntő jelentőségű a  ho- 
mokfúvógépek és rázógápek alkalm azása. 
A nagym éretű  m agokat eddig egy darabból 
készítették és alapanyagul nedves, agyagos 
keveréket használtak, hogy szállítás előtt és 
közben m inél kevéshbé változzék meg alakjuk. 
Ez az agyagos keverék nehezen kezelhető, a 
belőle készített, bonyolult alakú és vékonyfalú 
m agok közül igen sok selejtes lett. A gépi for 
m ázásra való á ttérés u tán  két mód m utatkozik 
a m agkészítés gyorsabbá és biztosabbá tételé 
hez. A m agok legyenek először is szétszedhe
tők, vagyis ne á lljanak  egy darabból, hanem  
különálló és külön készített részekből állítsuk 
őket össze- Másodszor a  régebben használt 
agyagos keverék helyett használjunk homok- 
keverékeket. A homokkeveróket könnyű alak í 
tan i és a m agkészítés vele sokkal gyorsabb, 
m int az agyagkeverékkel, m ivel m agfúvó- és 
rázógépeket használhatunk a gyártásnál. 
A homokos keverékre való áttérés és a több 
részes magok készítése, am i a  m agok m éreté 
nek csökkentését jelenti, még egy nagy előny 
nyel já r. Csökkenthető u. i. a szárítás idő tar 
tam a és hőmérséklete, am inek következtében 
csökken a  szárítási selejt, növekszik a  szárító- 
kemencék fajlagos teljesítm énye és fokozódik 
a tüzelőanyagm egtakarítás. Ez ismét egy olyan 
lehetőség, ahol a m űvelet m eggyorsulása azon
nali önköltségcsökkenéssel já r.

Igen fontos feladat a kiverés és tisztítás 
m űveletének m eggyorsítása, am ely néha az 
egész öntödei m unka 50%-át teszi. H a  az előb
biekben le írt javaslatokat figyelemmel k ísér 
tük  és alkalmazzuk, vagyis a  közepes és nagy 
darabokat is nedvesen formázzuk, szabványos 
homokformázókeveréket alkalm azunk, akkor 
az öntvények formából való kibontását is tel 
jesen gépesíthetjük és ezzel a  m unkam enet el
végzését m eggyorsíthatjuk. A formázókeverék 
szilárdsága az öntés u tán  jelentékenyen lecsök
ken és ez léhetővé teszi, hogy a  kiverés gépi 
úton, m inden különösebb külső beavatkozás nél
kül könnyen végrehajtható  legyen. A legmo
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dernebb öntvénytisztítási eljárások közül leg 
eredményesebb az, amely hom oksugárral, víz
sugárra l vagy a kettő kom binációjával tö rté 
nik. Ez az eljárás tíz-tizenkétszer gyorsabb, 
m in t a  kézi eljárás és e m ellett a  nagynyom ású 
víz- és homokkeverék m intaszerű tisz títást 
eredményez. Szocializmust építő országunkban 
legfőbb érték az ember. M indezideig az öntö 
dék legegészségtelenebb, legnehezebb m unka- 
viszonyokkal küzdő üzeme a  tisztítóm űhely 
volt. Az előbb le írt h idrau likus öntvény tisztító 
gépekre való áttérés a  m unkaviszonyokat is 
lényegesen m egjavítja , m ivel használata  a 
nagy porfejlődést és ezáltal az örökös szilikó 
zis veszélyt kiküszöböli. A gépi form ázásra 
való áttéréssel egyidejűleg a  legjobb szakem 
berekből álló gyártásvezetői csoportnak ki kell 
dolgoznia a gyártandó m unkadarab egész g y á r 
tási technológiáját. Szabványosítania kell a 
leggazdaságosabb és legtakarékosabb megvágá- 
sok rendszerét, ezekkel meg kell szüntetni a 
különben is sok selejtet okozó felesleges felön 
téseket, elhúzódásokat és vastag  sorják képző
dését, am elyekre bizony még jóh írnevű öntö 
déink is kevés gondot fordítottak. H a  a gyár 
tástervezés ezt a  szempontot következetesen 
szem előtt ta rtja , m ár eleve erősen lecsökken
te tte  a levágási m unkákat és lényegesen meg 
rövidítette  a tisztítás idejét.

A formázás m eggyorsításának tárgyalása 
kor m ár érin te ttük  egyszer a  homok többszöri 
felhasználásának kérdését. A többszöri felhasz 
nálásra  lehetőleg m inden üzemben á t kell térni. 
M inden olyan üzemben, am ely m aggal ellátott 
ön.vényeket gyárt, különösen akkor, ha term e 
lése évente többezer tonna, feltétlenül homok- 
regeneráló berendezéseket kell . építeni. Kisebb 
öntödéknél célszerű több öntödének közös rege 
nerálóberendezéssel való kiszolgálása. A homok
e llá tást tervszerűvé kell itenni, figyelembevéve 
azt. hogy az egyszer m ár használt homokból 
visszanyerhető rész kb. 60—70%. A központi ho
mokelőkészítő üzem (homokgyár) működését a 
legmesszebbmenően tervszerűsíteni kell, m ert 
az öntödék zavarta lan  m unkája  biztosításánál 
m egengedhetetlen az, hogy a  technológiai 
folyam atok m eggyorsítása révén szerzett elő

nyöket a  homoknak, egy ilyen egyszerű segéd
anyagnak szállítása körül történő zavarok 
lerontsák. Természetesen a  homok kezelését is 
messzemenően gépesíteni kell. Kisebb öntödék 
ben elegendő a homokszállítás gépesítése.

Az öntési eljárások m eggyorsításának Van
nak olyan módszerei is, amelyek az öntőüzemen 
k ívü l állnak, de a legjobb öntőszakemberek 
közreműködését igénylik. Ilyen az egész öntöde 
technológiai folyam atának messzemenő szabvá 
nyosítása. Az öntödék nyersanyagainak  nagy 
részét m ár szabványosították. Szükséges e szab
ványok teljes kidolgozása és a szabványok k ite r 
jesztése a  m űszaki felszerelés m inden részle 
tére, a  gépi úton készített form ák és magolt 
készítésére, a  modellkészítésre, tű rési osztályok 
m egállapítására, formázószekrényekre, stb. 
Ennél a m unkánál biztosan tám aszkodhatunk 
a  szovjet szabványhivatal (Groszt) részletesen 
kidolgozott és m űszaki könyvtárainkban ren 
delkezésünkre álló eredményeire. A gépi form á 
zás elterjedésével természetesen szabványosí
tan i kell a m in talapokat is. A m intalapok 
gyártásánál vezessen az a szempont, hogy azok 
előállításának gazdaságossága m ellett minél 
nagyobb számú form ázást lehessen ra jtu k  vég 
rehajtan i. Szélső esetektől eltekintve hazai 
viszonyok között leghelyesebb az alum ínium 
ból készült m intalapok használata.

H a az eddig le írt javasla tokat végrehajt 
juk , az öntödék m unkája  jelentősen m eggyor
sul. Természetesen ezt a gyorsulási lehetőséget, 
a  velejáró term elésnövekedést régi öntödéink 
nem m inden esetben képesek kihasználni. Üj és 
ú j szűk keresztmetszetek keletkeznek, am elyek 
kel az üzemivezetőségnek rendszeresen meg kell 
birkóznia. Az ötéves te rv  folyam án azonban 
nemcsak meglévő öntödéink term elését igyek 
szünk növelni, hanem  új öntőüzemeket is épí
tünk. Az új üzemek tervezésénél feltétlenül 
figyelemmel kel] lenni az új munkamódszerekre, 
és területileg, beosztás szerin t és a gépi felsze
relés tekintetében is lehetőséget kell biztosítani 
a gyorsíto tt öntés módszereinek alkalm azására. 
Az öntési eljárások m eggyorsítása akkor éri el 
legjobb eredményeit, ha  előfeltételeit, jól terve 
zett üzemépületekkel és gépi felszereléssel biz
tosítjuk.

A gázok szerepe az öntészetben

J A K O B Y  L Á S Z L Ó

N éhány fém, pl. a réz m ár izzó állapotban 
is, de a legtöbb fém folyékony állapotban, a 
környezetében létező, vagy az olvasztáskor ke 
letkezett gázokat elnyeli. A különböző gázok
nak a megolvadt fémek á lta l való elnyelését, 
gázoldásnak nevezzük. A m ikor a folyékony fé 
mek megmerevednek, a gázok a fémből k itak a 
rodni igyekeznek, m ert a megmerevedés követ
keztében az eredetileg elfoglalt térfogatuk szü- 
kebb lesz, és a szűkebb térfogat folytán fellépő 
nyomás következtében kiinyranulinlak a fürdő fel
színére, vagyis a tá rgy  felső részére. H a vala 
m ilyen okból a fémek álta l elnyelt gázok nem 
tudnak kitakarodni, vagyis eltávozni a fémből,

akkor az öntvény belsejében tisztafelületü, leg
többször gömbölyded, vagy tojásdadalakú üre 
gek keletkeznek. Ezek az üregek m indig sím a 
felületűek s ennek segítségével tud juk  meg
á llapítani, hogy a likacsosság m ilyen eredetű. 
H a ugyanis a likacsok belül nem sim a felüle- 
tüek, hanem  kristályosak, akkor a  keletkezett 
üregek a fogyási jelenségekkel függnek ösisae. 
M ár az eddig röviden elmondottakból világos, 
hogy annál hólyagosabb lesz az öntvény» m inél 
több elnyelt gázt ta rta lm azo tt az eredeti fürdő.

A vas- és acélfürdőkben elnyelt gázok a le 
vegőnek az oxigénjéből, a nitrogénjéből, vagyis
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m agától a levegőtől szárm azhatnak, továbbá a 
tüzelőanyag elégéséből származó hidrogénből, 
szénmonoxidból. A tüzelőanyag elégésétől szár 
mazó hidrogén annale nedvességéből ered, m ert 
a nedvességből szárm azó vízgőz hidrogénre és 
oxigénre bomlik, a  szén tökéletlen elégéséből 
szárm azik pedig a  szénmonoxid, am elyet szintén 
nagy  m értékben nyelnek el a különböző módon 
előállitctt vas- és acélféleségek. Tehát m ár i t t  
m egállapíthatjuk, hogy a vasak és acélok gáz 
ta rta lm a  előállításuk módjától is függ. Mások a 
gázviszonyok egy kupolóból öntött vasnál és 
ismét mások pl- M artin-acélnál.

A hidorgénre és oxigénre van egy alapvető 
törvény, am ely szerint pl. az acélnak a  gáztar 
ta lm a egy bizonyos hőmérséklet m ellett a  gáz 
nak a nyom ásával arányos. Ennek a törvény 
nek a lap ján  tudjuk, szabály ózni a különböző 
vas- és aeélfürdők gáztalaniiását, am i norm á 
lis légköri nyomás m ellett ngyan teljesen soha 
sem sikerül, de a légüres térben megolvasztott 
acél m ajdnem  tökéletesen gáztalauítható-

*

A továbbiakban való m ondanivalónkat két 
csoportra osztjuk:

a) Az egyikben megism erkedünk azokkal 
a forrásokkal, ahonnan a gázok szárm azhatnak 
és ennek a lap ján  a gázhólyagok külső megjele 
nési form áját fogjuk könnyen megjegyezhető 
alakban csoportosítani.

b) A másik részben fogjuk tá rgya ln i azo
kat a módokat am elyekkel a gázokat elegendő 
biztonsággal el tud juk  a fémfürdőkből távolí 
tani, vagyis a vas- és aeélfürdők gáztalanításá- 
nak módjait fogjuk megismerni.

a) A folyékony fürdő által elnyelt gázok.
Ezek négy forrásból származihatnak:
1. a folyékony fürdőben oldott gázokból;
2. a folyékony fürdőben lefolyó kém iai 

vegyfolyam atok következtében felszabadult 
gázokból ;

3. az öntőform ában lévő levegőmennyiség 
ből;

4. a folyékony fémnek hideg, szilárd fém 
mel való érintkezéséből származó gázokból.

1- A  folyékony fürdőben oldott gázok-
M indnyájunk előtt ismeretes, hogy a víz 

savakat, savgőzőket pl. szénsavat tud elnyelni, 
illetve keni es m agában oldott állapotban ta r 
tani- H a ellenben a szénsavas víz hosszabb ideig 
ny ito ttan  áll, a szénsav belőle eltávozik vagy 
ha m egfagy: szintén. Mind a két esetben a víz 
ben elnyelt szénsav ismét gázalakban távozik 
el a folyadékból. H a azonban a vizet gyorsan 
fagyasztjuk be, a visszam aradt jégtömb gáz
hólyagos lesz. m ert a gázok m ár a jégkérgen 
nem tu d tá k  áthatolni. U gyanígy áll a vasnál: 
ha a folyékony íürdő előbb merevedik meg, 
m in t am ennyi idő a la tt a gázdk k i takarodni ké 
pesek: az öntvény likacscs lesz. Ebből a  szem
pontból tehát előnyös a m inél magasabb hő 
m érsékleten való öntés. Ez a vasra általában  
érvényes, a  színes fémeknél azonban ezt a té 
te lt nem lehet átlag szabályként felállítani, 
m ert a nemvas-fémeknek a gázokat oldó képes 
sége a hőmérséklet emelkedésével erősen növe
kedik.

M int m ár előbb em lítettük, a vas főleg hid 
rogént, szénmonoxidot és n itrogént old. Mond
tuk  azt is már, hogy a hidrogén a  nedvesség
ből származó vízgőz bomlásából ered és azt a 
folyékony vas oldja, viszont a vízgőz m ásik 
bomlási termékei, az oxigén, részben a vasban 
lévő idegen alkotó résszel, pl. a m angánnal oxi- 
dot képezve, a  salakba kerül. Azt, hogy m ennyi 
hidrogént nyel el a vas; részben a keletkező 
gáz nyom ásától részben m int em lítettük, a vas 
összetételétől és előállítási m ódjától függ- így  
pl- gyakorlatilag  m egállapították, hogy a m an 
gán cuis vas- és aoélíéleségek erősebben nyelik 
el a hidrogént, m int a szegényebbek. Ezzel 
szemben viszont a m angándús vas- és acél
féleségek kevesebb szénmonoxidot nyelnek el, 
m int a szegények- A  Si-dús vasféleségek pedig 
közism erten m egnehezítik az oldott hidrogén 
nek a fürdőből való eltávozását.

Azt, hogy a m egmerevedett darabban benn 
m aradt gáz milyen összetételű, a gáznak vizs
gálatával á llap íto tták  meg. íg y  pl. egy erősen 
hólyagos vasnak gázhólyagjából vett p róbájá 
ból m egállapították hogy a gázhólyag egész tér 
fogatának 58% a volt hidrogén, 37%-a szén
monoxid, 2—3%-ia széndioxid és €5—10%-ig 
nitrogén. Ebből az elemzésből m egállapították 
azt hogy a szénmonoxid m ellett a vas- és az 
acélféleségek, bár kis mennyiségben, de mégis 
széndioxidot is nyelnek el és hogy a levegő 
nitrogénjéből is felvesznek a folyékony vasféle 
ségek bizonyos mennyiséget, am i -szerencsére 
nem nagy baj, m ert az így és ebben a m ennyi
ségben oldott nitrogén állítólag oly form ában 
kötődik le a  vasban és az acélban, am inek 
folytán a vasnak a szilárdsága emelkedik, bár 
a szívóssága csökken.

2. A  folyékony fürdőben lefolyó kémiai 
vegyfolyamatok következtében felszabadult 

gázok.

M indnyájunk előtt ism ert dolog, hogy ol
vasztáskor vagy az adag pl. az -acél kikészíté 
sekor számos kém iai vegyfolyam at megy a  für-, 
dobén még végbe. Ezeknek a  kém iai vegyfolya- 
m atoknak tudatos irány ítása  szabja meg a vas-, 
illetve az acélnak a minőségét- Ha a  -folyékony 
vas pl. olvasztott állapotú  oxidökat, pl. vas- 
oxi dúlt tartalm az, ezzel a vasoxiddal a m indig 
jelenlévő szén széndioxidot képez- vagyis 
kohász nyelven szólva, a szén a vasoxidult 
vassá redukálja, m im ellett Széndioxid távozik 
el. H a -ez a széndioxid nem távozik el idejében 
a fürdőből vagyis az öntvényből, az öntvény 
hólyagos lesz-

De lehet, hogy a CCh, vagyis a széndioxid 
ismét bomlik a  vízgőzhöz hasonlóan és az ebből 
származó gáz oxigénnel ism ét hólyagosságot 
okozhat.

Hólyagosságot okozhatnak továbbá a  folyé
kony vasban lévő oxidos fémrészek is, amelye 
ket a vasban lévő szénmonoxid ismét redukál. 
M iután ezek kis, de alacsonyabb hőmérsékletű 
fémgolyócskák a lak jában  vannak ben t a fém- 
fürdőkben am elyeket körülvesz -a redukáló 
szénoxid-gázréteg, am i ism ét hólyagosságot 
okoz. Ezt a jelenséget különösen a gyorsan me
revedő vékony falvastagságoknál tapasztaljuk, 
míg a vastagabb falvastagságnál ugyanez a je 
lenség fennál ugyan, de a fémgolyócskákat kö
rülvevő gázburok a lassabban merevedő fal 
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vastagságon át eltávozhat és a gáztól megsza 
badult vasgolyócska beolvadhat az egyenletes 
fürdőbe.

U gyancsak egy jellegzetes és kém iai ha 
tásra  visszavezethető gázképző forrás, amely a 
gyakorlatban gyakran  eredményez hólyagos 
öntvényt, ha a folyékony vas a form ában elhe
lyezett rozsdás ,vagy véikoiniy vasoxi dul-oxi dré- 
teggel bevont vastárggyal érintkezik. Ez kü 
lönösen a nem ónozott magtám aszok alkalm a 
zásánál tapasztalható, de hasonló jelenséggel 
találkozunk lakkor is- ha pl. acéltuskót öntünk 
rozsdás kokillába. H a kovácsolt vas-magtáma- 
szokat alkalm azunk, am elyiken még ra jta  van 
a hengerlési kéreg, amely Fe3Ch-ből áll, ezt ;a 
kérget redukálja, elbontja a vasnak a szene, 
m iálta l az oxigénnek egy része felszabadul, m á 
sik része pedig szénmonoxiddá alakul, amely 
azon a helyen, ahol a leöntöt vas érintkezik a 
m agtám asszal, hólyagossá teszi az öntvényt. 
Ezért ezeket a m agtám aszokat újabban ónoz
zák, am inek Viszont az a há tránya, hogy néha 
az ón ólom tartalm ú, am i viszont fekete ponto 
ka t hagy h á tra  a darabnak a m agtám asszal 
érintkező helyén. Ugyanez a jelenség lép fel, 
tehát a rozsdás kokillába való tuskó hólyagos 
sága esetén is, a gázforrás i t t  is a rozsda, tehát 
a  vasoxid szénnel való redukciójára vezethető 
vissza-

Mindezek a gázok nagy nyom ás a la tt á lla 
nak. M érésekkel igazolták, hogy ez a nyomás 
a  m ár m egderm edett vasban 3—10 kg/cm2, 
vagyis a m egm erevedett vasba bezárt gáz 
hólyag ekkora feszítő erőt gyakorol az öntvény 
falára, amivel, h a  tekintetbe vesszük a közön
séges öntöttvasnak viszonylag eléggé alacsony 
szakítószilárdságát, könnyen érzékelhetővé 
tesszük a gázhólyagoknak káros, és a m echa 
n ikai szilárdságot veszélyeztető, valam int csök
kentő hatásá t.

A nnál a m egállapításunknál, hogy a meg 
m erevedett vasba bezárt gázok nagy nyomást 
fejteinek ki, még meg kell állnunk- H a ugyanis 
a  gázok csak a folyékony vasból távoznának el, 
fel kellene tételeznünk, hogy a gázoknak nincs 
nyomása. A  vas megmerevedése azonban eléggé 
m agas hőm érsékleten megy végbe, am elynél a 
gázoknak a térfogata ötször akkora, m int kö 
zönséges hőmérsékletnél, vagyis a megmereve 
dett vasban lévő gáz, vagy levegőhólyagoknak 
ritkábbaknak  kellene lenniök, m int norm ális 
hőmérsékleten. M inthogy azonban a bezárt gáz- 
hólyagok ténylegesen túlnyomás alatt állanak, 
ez azt is bizonyítja, hogy a gázok nemcsak a 
folyékony vasból keletkezhetnek, de azt is. 
hogy a  vas megmerevedés közben is, sőt u tána  
is még közvetlenül gázokat enged ki, főleg 
hidrogént. K ísérletileg bebizonyították, hogyha 
a vasat 700—1000° között felmelegítik, tehát 
izzó, de még nem folyékony állapotban is vesz 
fel hidrogént. Ez az eset ál] fenn a fejtegeté 
sünk elején em lített réznél. Az acélnak a gáz- 
elnyelő (oldó) képessége, m int általában  a többi 
fémeké ia hőm érséklettel emelkedik, ill. csök
ken. A féiinek állapotában, és így a vas és acél is 
csak egy bizonyos m ennyiségű gázt képesek el
nyelni, ill. oldott állapotban ta rtan i, amit 
telítettségnek nevezünk. Ezen a telítettségi h a 
táron felüli gázok m ár buborékok alak jában  
igyekeznek kiszabadulni- A gyakorlatból tu d 
ju k  m indnyájan, hogy nagyobb gázmennyiség,

vagy gyors lehűlés esetén ez a gázkiszabadulás 
olyan gyors, hogy a formából a folyékony acél 
egy része forrdogálásszerűen kibuzog, „frecs- 
csen“. Az ilyen, álta lunk  űzöttnek nevezett 
acélból öntött öntvények egész keresztmetsze 
tükben lyukacsosak lesznek. Az esetben azon
ban, Iha a z  acélban elnyelt gázok megmereve 
dése kisebb, m in t am ennyi a megmerevedési 
hőfoknak megfelelő telítettségi állapotnak meg
felel és az acél gázkiszabadulás nélkül hűl le, 
az öntvény töm ör és likacsosmentes lesz-

3. Az öntőformában lévő levegőmennyiség.

Az öntőform ában lévő homokmennyiség 
nek, m in t tud juk  egyharm ada üregesség, ezt 
és az öntvény kiform ázott helyét levegő fog
la lja  el. A beömlő folyadéksugár nyom ása kö 
vetkeztében a levegő egy része a hom okm inta 
üregein ugyan eltávozik, (azért kell a  homok
nak  jó gázátbocsátónak lennie), de ha egyrésze 
nem tud  eltávozni a form a falán, akkor is hó 
lyagosság léphet föl, m ert ez a levegőm ennyi
ség a folyékony vason á t igyekszik eltávozni, 
am i azonban csak addig lehetséges, amíg a vas 
folyékony. A  megm erevedett vason á t m ár a 
levegőbuborélkiok heim távozhatnak  el, így  lie-' 
záródnak a m egderm edt vasba, s ezért kell kü 
lönös gondot fordítani a form ák szellőztetésére.

4. A  folyékony vasnak hideg, szilárd fémmel 
való érintkezéséből származó gázok.

H a a folyékony vasba hideg vasdarabok 
kerülnek, am elyek legtöbbször nyirkosak, ned 
vesek, ez szintén forrása lehet a gázfejlődésnek. 
A nedves, nyirkos fémdarabok ak ár beolvasztás 
ú tjá n  érintkeznek a folyékony fürdővel, akár 
pl. beöntendő betétként szerepelnek a form á
ban, m indig gázfejlődést okoznak- A zért az 
ilyen betéteket m indig k iszáríto tt, vagyis elő
m elegített állapotban kell a form ába berakni- 
H a a darab ugyanis nedves, azt m ár a fémnek 
form ába való behatolásakor gőzburok veszi 
körül, amely a vas öntési hőm érsékletén azon 
na l hidrogénra és oxigénra bomlik és ism ét hó
lyagosságra vezet.

Az a) 1—4. alatt most már megismerked
tünk azokkal a forrásokkal, amelyekből a vas- 
és acélöntésnél a gázok származnak. Nézzük 
most közelebbről a forrásokból származó gá 
zokra visszavezethető hólyagosság külső meg
jelenési formáját, ill. a kísérőjelenségeket.

Tudjuk, hogy öntés közben addig, am íg a 
vas folyékony ,a gázok m inden egyes vasféle 
ségre külön-külön jellemző színű és alakú  láng 
form ájában távoznak el. így  pl. a Mn-szegény 
szürke nyersvasnál ezek a gázok vékony á t 
látszó lángnyelvek alak jában  égnek el, a láng 
nem füstöl és nem világít. Ahogy az ilyen vas- 
féleség merevedik, úgy csökken a lángképző 
dés, ami a gázok eltávozásának a mértéke. Az 
Mn-dús vasaknál ellenben a gázok füstölgő gáz 
burkok a lak jában  távoznak el. Ez a formabeli 
jelenség különösen jellemzője a magasabb Mn- 
ta rta lm ú  vasnak, m int a íerrom angán, vagy 
tükörvasnak. A szilícium ban is dús vasakból 
erős füstképződés m ellett távoznak a gázok, a 
lángképződés azonban csekély-

G yakran találkozunk a vasöntésnél a szik 
rázás jelenségével- Ez akkor lép fel, ha  az ön
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tö ttvas erősen gázos és az üst felületén képző
dött megmerevedéshez közelálló vékony kérget 
tö ri á t a gázoknak a nyomása. Ekkor a kisza 
baduló gázbuborék folyékony vasrészecskéket 
ragad  m agával, amely vasrészecskék még a le 
vegőben külön is osztódnak, úgy. hogy gyakran 
az öntésnél egész szikraesőt 'tapasztalhatunk.

A gázoknak a vas- és acélban való visel 
kedése, ill. a gázhólyagok keletkezésének körül 
m ényeire nagyon lényeges befolyása van  an 
nak, hogy a megolvadt vas hirtelen, avagy 
lassan, pépszerű halmazállapoton keresztül jut 
el a, meg dermedésig. H a ugyanis a  vas sokáig, 
ill. hosszabb ideig van hígfolyós állapotban, és 
u tá n a  hirtelen  dermed meg, a  gázoknak ele 
gendő idejük van  a k itakarodásra . Ezen egy
szerűen úgy tudunk segíteni, hogy foszforral 
tesszük hígfolyóssá a vasat, pl. kádöntésnél 
viszont azt is tudjuk, hogy a M n-tartalm ú va 
sak magasabb hőm érsékleten is eléggé híg- 
folyósak.

b) A gáztalanítás és dezoxidáció.

Fejtegetéseink elején m ár em lítettük, hogy 
ebben a második részben azokat a módokat fog
ju k  tárgyalni, am elyekkel a vas- és acélfürdők 
gáztalaníthatók. M ielőtt azonban a részletekre 
rátérnénk , szükségesnek ta r tju k  m egvilágítani 
azt, m iért alkalm aztuk tudatosan a fen ti cí
met, m ert a m indennapi üzemi gyakorlat a gáz- 
ta la n ítá s t és a dezoxidáció fogalm át azonosok
nak szokta minősíteni. M ielőtt továbbmennénk, 
szükséges ism ernünk, hogy a kim ondott gáz
ta lan ítás  a la tt a kötetlen szabadgáz (legyen az 
ak ár levegő-, vagy más elemi gáz tehát gáz- 
keverék) m echanikai vagy kém iai xíton való 
eltávolítását értjük. Tehát azt, hogy a gáz
a lakban lévő keveréket, m in t am ilyen pl. a le 
vegő- vagy elemi gáz, m echanikai vagy kém iai 
úton vezetjük ki a formából, vagy a fürdőből.

Azonban a folyékony vas és acélban lévő 
gázok, (pl. a nedvességből á ta lak u lt vízgőzből 
keletkezett oxigén) a fürdőben nem m aradnak  
meg oxigéngáz form ájában, hanem  vagy m agá 
val a vassal (Fe) vagy a vas- és acélfürdő v a 
lam elyik fémes alkotórészével egyesülnek, 
vagyis azt oxidálják és ebben az esetben, a  gáz 
képződésre visszavezethetős a fürdőt szennyező, 
a vas- és acélféleségek m echanikai tulajdonsá 
gait károsan befolyásoló, oxidokat képez. Ezek 
nek az oxidoknak az eltávolítása pedig úgy 
történik, hogy azokat vagy m echanikai úton a 
salakban visszük át, vagy pedig valam ilyen, az 
oxidot szétbontó fémmel hozzuk érintkezésbe, 
azaz dezoxidáljuk.

H a pl. a vasban vagy acélfürdőben vas- 
oxidulunk, van (FeO), amely lényegében a fü r 
dőben m ár o ldhatatlan  és könnyebb fajsú lyá 
n á l fogva, igyekszik a fürdő felszínére kerülni, 
a kohásznak az a  törekvése, hogy azt a  salak 
kal együtt eltávolítsa. De a vasoxidulrészecs- 
kéknek tekintélyes mennyisége a tiszta vasfü r 
dőben lebegő állapotban is m arad, am elyet a 
kohász szintén a salakba igyekszik hozni. Eze 
ket a részeket frissítéssel hozhatjuk fel a fürdő 
felszínére, s onnan a salakba, de ha sok leve 
gőt használtunk a frissítéshez, akkor a fölös 
mennyiségű oxigén megint vasrészecskéket oxi
d á lh a t, am elyeket most m ár ism ét dezoxidálni 
kell. Vagyis, ha  fölös m ennyiségű vasoxidulunk 
van jelen  és a fürdőhöz pl. Mn-t teszünk, ak 

kor a
FeO +  M n =  Fe +  MnO

vegyfolyam at megy végbe. Vagyis a vasoxidult 
a Mn-el redukáltuk , azaz gáztalaníto ttuk, a 
Mn oxidálódott és MnO megy el a salakba. Ezt 
kohászatilag úgy végezzük, hogy a fürdőbe 
Mn-t teszünk ferrom angán, vagy tükörvas a lak 
jában- Előfordulhat azonban az az eset is, hogy 
direkt levegőt, vagy oxigéntartalm ú vasrevet 
adunk a  fürdőhöz, vagyis valam ilyen form á 
jában  a vasoxidot és a m angánt oxidáljuk, ha 
a vas minősége szempontjából ez a cél- A ko
hászok az első e ljá rás t dezoxidáció nak, a 
m ásodik módot pedig frissítő e ljárásnak  neve 
zik. Vagyis a dezoxidációnak kohászati célja 
kifejezetten a vas- és acélféleségek oxigéntar 
ta lm ának  csökkentése és csak m ásodsorban a 
dezoxidáció következtébdn keletkezett oxidok
nak  a salakkal együtt való eltávolítása-

Vagyis: ha  az acél m echanikai tu lajdonsá 
gait akarju k  m egjavítani, akkor a  frissítést al
kalmazzuk, h a  pedig kifejezetten az oxigént 
akarjuk  csökkenteni a gázhólyagosság meg
akadályozása céljából, vagyis -a fürdőt gázta- 
llanítjuk dezoxidálásról van  szó.

Az oxigénnek egyébként, m int a levegő ré 
szének a korszerű szélfrissítésnél van jelentő 
sége. A  szélfrissítés azon alapul, hogy a  folyé
kony nyersvason levegőt fuj ta tunk  á t amikor 
annak  oxigénje a  vas szenét elégeti és a nyers 
vasból acélt kapunk.

Az acélnál a  dezoxidáció fo lyam atával 
rendszerint együ tt já r  az acélnak a m egnyug 
ta tá sa  azzal, hogy a gázoknak a megmereve 
dés közben kifelé való mozgását megakadályoz 
zuk. Az acélfürdőnek eme m egnyugtatása első
sorban szilícium m al és A kai történhetik , ami 
azzal m agyarázható, hogy ezek a fémek a vas 
nak gázoldó képességét növelik. Ebből viszont 
észszerűleg az következnék, hogy az így szilí
ciummal vagy A kai m egnyugtatott acélnak 
nagyobb gáztarta lm únak kellene lennie. A gya 
korla t azonban nem  ezt igazolja, s így az acél 
m egnyugtatásának okát a dezoxidációban kell 
keresnünk.

Az eddig elmondottakból lá tjuk , hogy va 
lam ennyi em lített gáz között, szárm azzék az 
em lített gázforrások bárm elyikéből is, a  vas 
és aoélöntészetben az O-nak van a legnagyobb 
jelentősége. A szén- és foszforszegény, olvasz 
tott vasfürdőben 0,25% О (=  1,1% FeO) oldó
dik, a vas-szennyeződések emelkedésével ez a 
mennyiség csökken. M ai felfogásunk szerint az 
oxigén a vasban vasoxidul form ájában (FeO) 
oldódik, vagyis a folyékony vasban m ár a szi
lá rd  vasoxidul olvadt állapotban van  jelen 
A keletkezett vasoxidulnak m int m ár em lítet 
tük, egyrésze a salakkal eltávozik, ezért a 
kohász különbséget tesz a folyékony vasban és 
a salakban lévő oxigén, azaz vasoxidul között 
úgy, hogy e kétféle vasoxidul viszonyát veszi 
a vasminőség jellemzőjének- A szakirodalom 
ezért különbséget tesz a salak és a folyékony 
vas oxigén, illetve vasoxidul ta rta lm a között 
úgy, hogy a  salak vasox idu ltartalm át kerek, 
a folyékony vasét pedig szögletes zárójelbe 
teszi, s a v as  minőségét tehát a 

(FeO)
[FeO]

viszonnyal jelzi.



Az eddigiekből világos, hogy a  dezoxidá- 
ciónak a célja a fürdő gáztalanítása, ill- a 
fürdőben lévő vas- és egyéb alkotó elemekkel 
képzett szeimyezőoxidok szétbontása. Azt is 
em lítettük, hogy ezeknek az oxidoknak a szét
bontása, vagyis a fürdő gáztalanítása különböző 
olyan fémekkel történik, amelyekkel a vashoz 
kötött oxigént elvonhatjuk, azzal a dezoxidáló 
fém pedig olyan oxidot képez amely a fürdő 
salak jával együtt könnyen eltávolítható. E rre  
példaképpen m ár em lítettük előzőkben a m an 
gánt, a továbbiakban még a sziliciummal, az 
alum ínium m al és ezek ötvözeteivel való dez- 
oxidációt fogjuk röviden ism ertetni.

1. A szilicium m al valló dezoxidáció a
2 FeO +  Si =  2 Fe +  SiO=

kém iai egyenlet a lapján történik, am i azt je 
lenti hogy a Si a vasoxidulnak az oxigénjével 
vegyül, azzal kovasavat képez, am ely a salak 
ból eltávolítható.

A Si a  leggyakrabban alkalm azott dez- 
oxidáló és m egnyugtató fémje az acélnak, 
am elynek kism értékű fölös mennyiségben való 
adagolása tökéletesen nyugodt acélfürdőket ad. 
Ezt a kifejezést- hogy kis fölös mennyiségben 
a rra  értjük, hogy kizárólag kovasav képződik, 
m ert ha erősen fölös mennyiségben alkalm az 
nánk, akkor m ár vasszilikát salakképződés 
mellett ism ét csökkenti a jóminőségü és hasz 
nálható vas-, illetve acélmennyiséget. A Si t 
a legtöbb esetben 45—90 Si%-os íerroszilicium  
form ájában alkalmazzák, jelenleg egyik vas- 
ötvözetgyárunk otthon is előállítja.

2. A Mn-al való dezoxidáció.
E rrő l m ár szóltunk, am ikor a dezoxidáció 

példaképeként em lítettük-
3. Az Al-al való dezoxidálás.
Az Al-al való dezoxidálás a

3 FeO +  2 A1 =  Fe +  AbOs
egyenlet szerint megy végbe, és azt különösen 
az utóbbi időben, főleg az acélok m egnyugta 
tására , egyre nagyobb m értékben alkalmazzák.

4. T itánnal való dezoxidálás.
N álunk még az acélgyártásnál titá n t is a l 

kalm aznak dezoxidációs célokra ferrotitán  
form ájában, amely 15—20% titán  és 5—8% szén
ből áll, és ezért ezt a ferro titán t ferrokarbon- 
titánnak is nevezik. Ezt a ferro titán t nemcsak

dezoxidálásra, de a nitrogénnak az eltávolítá 
sára és az acél kéntelenítésére is használják. 
A ferro 'titánnak kitűnő dezoxidáló tulajdon 
sága van és a m ellett a  keletkezett dezoxidá
ciós term ék rendkívül könnyen távolítható el 
a sa.akkal. A lkalm azzák ferroszilicium m al 
kom binálva is úgy, hogy először í er r  őszi lícium 
m ai és u tá n a  ferro titánnal dezoxidálják. Az 
így dezoxidált Si-acél oxigénje 0.0050-re csök
kenthető.

A fe rro titán  1%-nyi mennviségben különö 
sen a Si-acélok dezoxidálásánál alkalmazzák, 
ahol az acél 0,013%-os n itrogén tarta lm a 0,004-re 
csökkenthető.

K éntelenítő hatása  különösen az öntöttva 
saknál nagyj elentőségű-

5. Egyéb fémekkel való dezoxidálás.
A kalcium szilicium  is igen jó dezoxidáló 

anyag. A kálcium szilicium  lényegében kál- 
ciumból és sziliciumból áll, szürkés fémszínű 
fémes anyag, am elyet por- vagy darabos álla 
potban szállítanak, egyébként pl. kárbidból és 
homokból: á llítják  elő. A dezoxidálás ezzel az 
öntőüstben történik, úgy, hogy az acélsugárba 
dobják be az anyagot.

Egy m ásik mód a cirkonfémmel való dez
oxidáció cirkonszilicium  segédötvözet form á
jában, amellyel az acélnak oxigéntartalm át 
szintén 0,005 %-ra lehet csökkenteni. A vasnak 
a kéntelenítésére is használják a  cirkont, 
am elynek kéntelenítő hatása  nagyobb a m an 
gánénál is.

6. A  kom binált eljárások.
M ár a ferro tiíánnál em lítettük hogy a vele 

való dezoxidáció rendszerint más fémmel való 
dezoxidálások előzik meg. Si, Mn és Al-al egy
idejűleg, vagy külön. A kom binált dezoxidá- 
ciónak az az előnye, hogy a  keletkezett salak- 
term ékek sokkal könnyebben választhatók le a 
fürdőtől, m int hogyha a dezoxidációt az egyes 
ötvözetekkel vagy fémekkel külön egymás
u tánba végezük-

7. Különleges dezoxidáló szerek.
Az ipar számos különleges dezoxidáló 

anyagot ism er még a v a s  és acéloknál, amelyek 
azonban nagyrészt helyi vonatkozásúak.

Ezek közül különösen em lítést érdemel a 
nátrium m al vajó dezoxidáció, amellyel az oxi
génnek a nyom ai is eltávolítihatók a vas- és 
acélfürdőkből.

„A jó  sztahánovístát nem csak  a saját e red m én y e  után ítélik m eg , hanem  aszerint, hány munkásnak adta át 

tapasztalatát é s  m ilyen e r e d m én n y e l” (R ák osi M á ty á s)
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H o z z á s z ó l á s
Csiszár Miklós az „Öntöde“ szeptemberi számában megjelent „Adalékok az öntödei művelettervezéshez“

című cikkéhez.

Á ltalában  v ita to tt tény, hogy a  gyártáister- 
vezések felállítása előtt volt-e valam ilyen for 
m ában gyártástervezés. M int m indennek, úgy 
ennek őse is kim utatható , am elyet Csiszár m ér 
nök k a rtá rs  abban jelölt meg, hogy a  művezető 
a  m últban  jól, vagy rosszul m egm agyarázta a 
m intakészítőnek, hogyan gondolja a  darab le- 
form ázását, amely megbeszélés a lap ján  el
készült a  m inta. De hozzátehetjük azt is hogy 
a  formázót utasításokkal lá tta  el a  form ázásra 
vonatkozólag a  felöntések» megvágások elhelye 
zésére és esetleg m éretére vonatkozólag stb. A 
szerkesztési osztályról a  szerkesztők is felkeres 
ték, hogy átbeszéljék egy-egy öntvény darab 
nak form ázási szempontból is helyes megszer
kesztését. És hányán  fo ly tattak  ilyenirányú 
tevékenységet m unkaidő u tán  a  kisebb „öntö
dékben“, ahol a kartá rsakka l felmerülő problé 
m ákat átbeszélték, hogy valahol egy-egy ko
molyabb m inta  a rak tárból m eginduljon az ön
töde felé. Tehát netmosak a m űhely és term elés 
problém áival kelle tt foglalkoznia annak  a 
m esternek, hanem  a form ázást megelőző gyár 
tástervezési tevékenységgel is, természetesen 
nem  m ai értelemben. És hányszor fordult elő 
az, hogy egy ilyen m unkadarab legyártása  
u tán, lia az egynéhány hónap m úlva újból jö tt, 
am elyről m indenki tudta, hogy m ár gyárto t 
ták , csak pont azt nem, hogy hogyan. Mit nem 
ad tak  volna ilyenkor egy kis vázlatért, am ely 
a  form ázást fe ltüntette  volna. V agy ha  az a 
darab  egy m ásik öntödébe került, m ilyen nyo 
mozás indult, hogyan és mimódon gyárto tták  
a  m ásik öntödében.

A term elés és technika fejlődése megköve
telte mindezek szilárd alapokra történő lefek 
tetését, am elyben az elmélet alátám aszto tta  a 
gyakorlatot, és amely előfeltétele a jó gyártás- 
tervezésnek. Teljesen igazat adok Csiszár mér- 
nök kartá rsnak , am ikor azt a m egállapítást 
teszi» hogy sok helyen a  gyártástervezésben 
olyan személyek vannak és végzik a gyártás- 
tervezést, akik sem a kellő gyakorlattal, sem a 
kellő elmélettel nem rendelkeznek. Ez mond
ju k  az egyik véglet. A m ásik véglet az volna, 
ha a gyártástervezések fe lá llítását olyan sze
mélyekhez kötnék, akik m agas elméleti és jó 
gyakorla ti ism eretekkel rendelkeznek. Ilyen 
személyekhez nagyon kevéshez volt szeren 
csénk, egyszerűen azon okból, mivel a  kohászat 
és az öntészet egy olyan nagy  tudom ány, 
am elynek oly sok és nagy ága van, hogy egyik, 
vagy m ásik ágában k itűnhet valak i az átfogó 
nagy tudáson felül. Ezzel nem kívánom , aki 
sokat markol, keveset fog“ elvét citálni, m ert 
igenis vannak tudós koponyák, akik nemcsak 
nagy gyakorlati, de m agas elméleti ism eretek 
kel is rendelkeznek, de ezeknek szám a igen 
csekély, és ilyen személyekre építeni a gyártás- 
tervezéseket, egyenlő volna a csodavárással. 
Azonban nem is ez a cél. U gyanis, am ikor szó 
volt a  gyártástervezés felállításáról, ugyan 
akkor m int alapot lefektették» hogy egy gyár 
tástervezési csoporton belül helyet kell kap 

n ia  a  jóképzettségű gyakorlati és elméleti 
szakembereknek, akiknek együttes jó m unká 
jából születik meg a jó  gyártásterv . Természe
tesen ez m a kevés helyen volt m egvalósítható, 
a  szakemberek h iánya  m iatt, és legtöbb helyen 
egyik, vagy m ásik irányba  eltolódott.

V ájjon  rossz előítélettel lehetünk egy 
olyan gyártástervezés m unkájáról, ahol pél
dául annak  csoportjába bevitték az öntöde több- 
évtizedes tapasztalata iban  gazdag öreg m ű 
vezetőjét, aki szellemi frissességének b irtoká 
ban m indazt beleadja a  gyártástervbe, am it 
többévtizedes gyakorlata  és m űhelyism erete 
biztosít. B eállíto ttak  egy-két jó m űszaki r a j 
zolót, akik a  rendelkezésre álló öt hónap lefor 
gása a la tt m egism erkedtek mindazzal, ami 
szükséges ahhoz, hogy a gyakorlati tapasztala 
tok és elméletileg m egadott értékek alap ján  
egy jó, érthető gyártástervet tud janak  szer
keszteni. Továbbá beállíto ttak  elméletileg kép 
zett személyt, aki átfogó gyakorlati és jó  elmé
leti ism eretei a lap ján  a gyakorlatot és az elmé
letet közös nevezőre tu d ja  hozni a  gyártáste r 
ven. V an még ennek a  csoportnak valam ije, 
am i m indennél többet ér, a jó  összhang a  cso
porton belül és a m űhely fizikai és szellemi 
dolgozóival. I t t  m egállap íthatjuk  azt a tényt, 
hogy a  legtöbb gyártástervezés o tt vé ti el a 
sulykot, am ikor a  gyártástervből k ihagy ja  a 
m űhely fizikai és szellemi dolgozóit.

De ta lán  nézzünk egy kicsit a  g y á rtá s te r 
vezés szemszögéből is körül. Talán beszélges
sünk arról, hogy am ikor a gyártástervezés 
szükségesnek ta r to tta  a m ag lekötését, a  m ű 
hely „takarékossági“ szem pontokra való h ivat 
kozással elhagyta és csak a  selejt megjelenése 
u tán  lá tta  be, hogy azt fel kell kötni. Vagy be 
széljünk arról, am ikor egyértelm űen kijelen 
tették, m árpedig ezen, vagy azon a  hibán 
segíteni nem lehet, és a gyártástervezés bebizo
ny íto tta , hogy lehet. V agy beszéljünk arról, 
hogy hány helyen eldugdossák a selejtet a 
gyártástervezés elől és csak titokban  próbál
koznak annak kiküszöbölésével, m ert szégyen
ü k  a  selejtjüket. V agy beszéljünk arról, hogy 
sok helyen, h a  a gyártástervezés a műhelybe, 
vagy annak  irodájába  megjelenik, hogy vala 
m iről felvilágosítást kérjen  — egy-két kivétel 
lel —, m indenkinek „sürgős elintéznivalója 
tám ad“, és ebben sajnos, egyes szellemi dolgo
zók szúkebb körükkel vezetnek. Vagy beszél
jü n k  arról, hogy sok helyen, ha  a  gyártáste r 
vezésnek valam i k im uta tásra , ra jz ra  van  szük 
sége, hogy kiértékelését megtehesse, egyik 
küldi a másikhoz. Vagy beszéljünk arról, hogy 
am ikor általános a  m egállapítás egy öntvényre 
vonatkozólag, hogy annak  „természetéből ki
folyólag“ m agától értetődően' hőkezelésnél el 
kell görbülnie — de érdekes módon —, sohasem 
görbül el akkor, ha azt m aga a gyártástervező 
sajátkezüleg ra k ja  be. És fo ly tathatnám  ezt 
oldalakon keresztül.

M ennyivel jobb ott gyártástervezni, ahol 
a  művezető a  műhelyfőnök, vagy a  fizikai dol
gozó megfogja azt a  gyártástervezőt és vala 
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hogyan így kezdi m ondókáját: „nézzék, itt  van  
ez a  darab, ez a  m últban  egyszer ment, de ba 
junk  volt vele stb. stb.“ M ilyen sokat jelent ez 
a jóakairatú figyelmeztetés! És mennyivel job 
ban fog m enni annak legyártása, ha tu d ja  a 
műhely, hogy ez a  kollektív m unkának az ered 
ménye, am ely kollektív  szellem fog érvénye 
sülni a legyártás során is. De ezzel szemben 
sajnos van, aki azzal kezdi a m ondókáját: „na 
m ár megint m it akarnak!“, akinek eszeágába 
sincs a kollektív m unkába bekapcsolódni, aki 
m indenre fölényesen legyint« ak i jóelőre 
„ tudja“, hogy az nem  ér semmit, és aki ilyen 
tu d a tta l is végzi m unkáját, ak it 20—30 éves el
m aradottságából nehéz k irángatn i. Ilyenkor 
term észetesen a  gyártástervezésnek a sa rk ára  
kell á lln ia  és ha törik, szakad, elgondolásaikat 
keresztül kell vinni, viszont az ilyen m unka 
többszörösen nehéz. E lv  az, hogy a  legvégső 
határig  elmenni, még az ilyen személyekkel is 
a  közös m unka, a jóviszony kiépítése érdeké 
ben, előbb-utóbb meggyőződnek ezen személyek 
arról, hogy a lap talanu l helytelen m agatartást 
tanúsíto ttak  a gyártástervezéssel szemben.

Természetesen ilyen harcot csak az a g y á r 
tástervező tu d  eredm ényesen lefolytatni, am e 
lyik nincs rászorulva a  kezdeti stádium ban 
sem a  m űhely szakembereinek segítségére, 
teendőit segítség nélkül végre tu d ja  hajtani. 
De nem hiszem, hogy ilyesm ire gyártástervező 
és m űhely között sor kerülhet, m ivel a legtöbb 
helyen a gyártástervezők a  m űhely dolgozói
ból tevődtek össze és így eleve biztosítva 
van a  jó  összhang a  kollektív m unka érde 
kében a gyártástervezés és m űhely között. 
De nem csak ezen szempont, hanem  a közös 
cél, a  közös problém ák is kell, hogy kap 
csolatot létesítsenek a  m űhely és a  gyár 
tástervezés között. Ennek a kapcsolatnak 
kiépítése és táp lálása  nem csak a gyártásterve 
zésnek« hanem  a  m űhelynek is kell, hogy első 
rendű feladata legyen. Nem lehet hiúsági és 
presztizskérdest csinálni azzal, hogy egysze 
rűen  „m it törődöm én vele“ jelszóval gyártás 
tervezzenek ahogyan akarnak, ha selejt lesz, 
hát selejt lesz! I t t  a félreértésnek tisztázása 
végett a  következőket tartom  szükségesnek le 
szögezni. A gyártástervezés a fejlődés első sza
kaszában meglévő, gyártás alatt levő munká
kat vesz fel (fényképez), amely egyben gyakor
lása a formázási eljárások rögzítésének a gyár
tástervek készítésénél. Továbbá, ha a gyártás- 
tervezés nem ju to tt a r ra  a  fokra, hogy önálló 
gyártásterveket készíthet, m indenkor a m űhely 
vezetőivel egyetértésben kell azokat elvégezni. 
A m űhely változtatási jav as la ta it tartozik k i 
értékelni és megfelelőség esetén hasznosítani. 
E lő írás az, hogy a gyártástervek  a m űhely ve 
zetőségének bem utatandók és láttam ozandók.

A műhely nem vonhatja ki magát a mű 
szaki felelősség alól azzal, hogy a gyártásterve
zés munkájában nem vesz részt. Tehát „mit 
törődöm én vele“ jelszó nincs, akik mégis ezen 
állásponton volnának, azoknak figyelmébe 
ajánlom  a  Nehézipari M inisztérium  III . Gép
ipari Főosztály Öntödei osztály Techn. és Rác. 
osztály k iadásában m egjelent „Öntészeti gyár 
tástervezés rendszere“ című füzeteket, am ely 
ben az ilyen >,bürokratizm ust“ elhárító  tételek 
szerepelnek. K iviláglik  ezen füzet minden

egyes sorából, hogy annak  szerkesztői jóelőre 
m egrágták annak  m inden sorát és nem hagy 
ták  figyelmen kívül, sem  a  „bürokratizm ust“, 
sem a  bürokratizm us mögött megbúvó „m it tö 
rődöm én vele“ jelszót.

Á ltalános panasz azonban még ott is, ahol 
a gyártástervezés rendesen folyik, hogy a m ű 
hely nem  olyan ütem ben k ap ja  a m űveleti u ta 
sításokat, m in t ahogy a rra  szüksége volna, kü 
lönösen vonatkozik ez egyedi gyártású  üzemre. 
Mivel nem is az a  cél, hogy m indent gyártás- 
tervezés a lá  vonjanak, elegendő, ha a  nem 
gyártástervezett m unkákra  m űveleti irány ítást 
ad  a gyártástervezés. Pl. szeptember hóban a 
Ganz Vagon a rózsaszínű öntödei ny ilván 
tartó lapok felhasználásával a  gyártástervezett 
darabokon felül, m integy 350 darabot műveleti 
irányítással lá to tt el. Ez nemcsak a művezetők
nek és időelemzőknek je len tett könnyítést, ha 
nem előnyt a gyártástervezés szám ára abból a 
szempontból), hogy a darab újbóli megrendelé 
sekor tud ja, hogyan gyárto tták  m ár, valam int 
esetleges selejt jelentkezése esetén ellenőrizni 
tud ja  a  vázlat a lap ján  a  selejtokokat.

Nem kívánok fejtegetéseim ben tovább 
menni, hiszen a  gyártástervezés és m űhelyek 
jó vagy rossz kapcsolatairól köteteket, lehetne 
írni, anélkül, hogy ezzel a  viszonyt m egjavíta 
nánk. A közös cél érdekében a  m utatkozó kez 
deti nehézségeket le kell gyűrn i és bizony sok 
szor inkább a  mesterségesen á llíto tt akadályok 
kal és ellenszenvvel kell meggyiirkőzni. Ha 
ezekre a mesterségesen állított akadályokra és 
gáncsokra pazarolt energiát egyesek a közös 
munkával a gyártástervekbe kamatoztatnák, 
ott a selejt komoly csökkenésében mutatkozna 
az meg.

Végül engedjenek meg még valam it. A leg 
több gyártástervező elméleti és gyakorlati tu 
dását a tíz körmével kaparta  össze és fejlesz 
te tte  tovább a  term elés érdekében. Azonban 
tisztelettel adóznak m inden magasabb szellemi 
képzettséggel, rendelkező személynek, de ezzel 
szemben csak az a kérésük, ne becsméreljék 
tudásukat és m unkájukat, ne dobolják ki és 
tegyék naponta  többször közhírré a gyárakban 
vélt mellőzöttségét elm életi és gyakorlati tudá 
suknak egy ..egyszerű gyártástervező tudásá 
val szetmhen“, hanem  ahelyett jobban tennék, 
ha ezen időt felhasználnák arra , hogy azoktól a 
magasabb szellemi képzettségű személyektől 
tanuljanak , akik a m inisztérium okban, kutató- 
intézetekben, üzemek laboratórium ukban éjt 
nappá téve dolgoznak, hogy megszerzett é rté 
kes tapasztalata ikat a  gyártástervezés, a  m ű 
helyek fizikai és szellemi dolgozói felé á tad ják , 
vagy a  műhelyek azon szellemi dolgozóitól, 
akik megértve a gyártástervezések szükséges
ségét, szaktudásukkal mindenben annak segít 
ségére sietnek, akiknek van  bokros teendőik 
m ellett idejük arra« hogy felm enjenek a  gyár 
tástervezésre és tapasztalata iknak  k im eríthetet 
len kincsesbányájából á tad janak , akiknek sze
méből látszik az a  féltő gond, am ellyel szív 
ügyükké tették  a  gyártástervezés felfejlődésé 
nek előmozdítását és akiknek elsőrendű érdem e 
lesz, ha az a gyártástervezés jól funkcionál. 
Fenti személyektől az ép ítőkritikát szívesen fo
gadjuk és fogjuk is m indig fogadni.

Ferenczi József
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A sztahanovlzmus és brigádmozgalom kifejlesztése  

az öntödékben az ötéves terv sikeres befejezése

é r d e k é b e n

C S I S Z Á R  M I K L Ó S

Az öntödei term elékenység és term elés eme
lése érdekében a  legfontosabb intézkedés öntö 
déinkben a Sztahánov-mozgalom m egalapítása 
és fejlesztése. Felvetődik az a  kérdés, m it kell 
tennünk abból a  célból, hogy öntödéink a  szta- 
hánovizm us im áyvonalát elsajátítsák , azokat 
m agukévá téve fejlődjenek a rra  a  nívóra, 
hogy szitahánovista öntödék lehessenek. Ez az 
egyetlen út ahhoz, hogy term elvényeinket 
ólcsóbbá tehessük, ezen keresztül a dolgozók 
életszínvonala emelkedjen, és az ország jobb 
léte gyarapodjon. Véleményem szerinti a szta- 
hánovizm us kifejlesztése az öntödékben a  kö
vetkező pontok a lap ján  történhetik :

3. Brigádok szervezése az öntödékben,
2. Brigádoknak egymásközti versenyzése,
3. Párosversenyek szervezése,
4. Egyéni versenyok szervezése,
5. Gyáranbeliili m űhelyek közötti verse 

nyek szervezése,
6. Egyes különböző gyárák  közötti verseny 

szervezése,
7. 'Komplexbrigádok megteremtése és a  ver 

senymozgalom kiszélesítése, a szellemi dolgozók 
bekapcsolása a versenybe.

Valamiennyien tud juk , hogy vannak jó, ke- 
vésbbé jó és gyenge képességű szakmunkások. 
U gyanakkor népi dem okráciánk kiem elte ön
tödéinkből a  jó  szakkáderek egy részét és azo 
k a t az állam vezetés szempontjából fontos pozí
ciókba helyezte. Különösen öntödei vonalon ez 
szakm ai szempontból nagy  veszteséget jelen 
te tt, m ert a  reakciós időkben az öntőutánkép- 
zés és utánpótlás erősen lecsökkent, ennek kö
vetkeztében szakkáderekben nem igen bővelke 
dünk. Az öntödékben dolgozó .szakmunkások
nak csak kis hányada elsőosztályú élvonalbeli 
szaköntő.

Az ötéves terv  legnagyobb tértiét a  nehéz 
ipar, a szerszám gépgyártás, imégpedig a minő
ségi szerszám gépgyártás viseli. Minőségi m un 
k á t kell gyártan i tömegben, szériában. Ebihez a  
minőségi m unka legyártásához a  megfelelő alap- 
feltételek megterem tése m ellett jól képzett szak 
m unkásokra van  szükség. Tudjuk és tisztában 
vagyunk azzal, hogy m áról holnapra első él
vonalbeli szaköntőket nevelni nem tudunk. Ez 
szívós és k ita rtó  m unkát igényel úgy az első- 
osztályú, élvonalbeli szakm unkás, m in t a ta 
nu lni és fejlődni vágyó szakmunkás, nem kü 
lönben a m űszaki vezetés részéről. Hiszen az él
vonalbeli szakm unkás-brigádvezető nemcsak 
gyakorlati szempontból kell, hogy teljesen o tt 
hon legyen az ő műszaki vonalán, hanem  elmé
letileg is képzettnek kell lennie és elm életi tud- 
dását a m űszaki szem inárium ok hallgatásával 
tovább kell hogy fejlessze. P á rtu n k  és korm ány 
zatunk nagyon helyesen m u ta t reá  az elméleti 
tudás fejlesztésének szükségességére, ezt lehe

tővé teszi, sőt elő is segíti az ingyenes műszaki 
szemináriumok létesítésével. Sajnos, meg kell 
állapítani, hogy az öntödei szakm unkásaink 
egy része a  m űszaki szem inárium okban való 
részvételtől táv o lta rtja  m agát, m ert úgy  gon
dolkodik, hogy neki szüksége ezekre a  dolgokra 
nincsen. Pedig  itt  van  a legnagyobb téve 
dés! Elm életileg és m űszakilag jól képzett 
szaköntőink lényegesen jobb m unkát tudnak  
végezni, m ert a  hosszá időkön keresztül elsajá 
títo tt és sa já t gyakorlati tapasztalataik  a lap ján  
k ialaku lt gyártási m ódszereiket összekapcsolva 
az elmélettel és az elméleti tudás helyes alkal 
m azásával a lkotják  meg különböző észszerűsí- 
tési és ú jítá s i módszereiket, amelyek nemcsak 
sa já t m aguknak nyú jtanak  anyag i előnyöket, 
hanem  em ellett az ország nem zetgazdasági tő 
kéjét is növelik. M unkamódszereik á tadása  kö
vetkeztében szaktársaik  term elékenységét is 
növelik és ezzel nemcsak sa já t m aguk, hanem 
szaktársaik  is hozzájárulnak az ország megerő 
sítéséhez. Szaköntőink egy része, sajnos, még 
m indig azon az állásponton van — féltve ke
nyerét -— hogy ha  szaktudását á tad ja  akár a 
fiataloknak, akár a kevésbbé képzett szak tár 
sainak, akkor esetleg az ő kiöregedésével m un 
k á já ra  m ár nem lesz szükség, és m egjelenik 
előtte a  reakciós időkből jól ism ert m unkanél
küliség réme. Meg kell é rte tn i öntödei szakm un 
kásainkkal, hogy ez a  körülm ény, a  m unkanél
küliség, egy szocializmust építő állam ban nem 
lehetséges, m ert a gyakorlatból tapasztalhatjuk , 
hogy óriási h iány  m utatkozik öntőszakembe
rekben, és egyes öntödéink bárm ilyen m ennyi
ségben tudnának  öntőszakembereket foglalkoz
ta tn i. H a az ötéves te rv  g igantikus term elési 
m ennyiségét nézzük, akkor meg kell á llap íta 
nunk, hogy a felszabadult és a  felszabadulásra 
váró öntőtanuló ifja ink  sem tud ják  pótolni azt 
a h iányt, am elyre szükség van az ötéves terv  
negyedik és ötödik évében.

Öntőszakembereink egy része felism erte m ár 
ezt a  helyzetet és szívesen á tadná tudásá t és 
m unkam ódszerét a  fiatalságnak. Jelenleg azon 
ban még az a  helyzet, hogy a fia ta lság  egy ré 
szénél is m utatkozik olyan jelenség, hogy nem 
ford ít kellő gondot a  továbbtanulásra. Ezek a 
fiata lok  nem akarnak  kom plikált m unkákkal 
foglalkozni, nem érdekli őket a  m unka szép
sége, megelégednek azzal, hogy jól, vagy rosz- 
szul ledolgozzák a napi nyolcórás m unkaidejü 
ket. Mi öntők, tud juk  azt, hogy az öntvény el
készülése milyen m unkát és m ilyen m unka 
szeretetét igényel. A m ikor a  darabot leöntöt
tük, m ásnap reggel első úitunk a tisztítóm űhely, 
megnézni; hogy vájjon  m unkánk eredményes 
volt-e. nem csúszott-e be valam i előre nem lá 
to tt  hiba, am i a  darabot selejtessé teheti. S a j 
nos, fia ta lja in k  ezen részét nem igen láttam  a  
tisztítóm űhelyben sem. Őket nem érdkeli, hogy 
a darab csakugyan jó-e, és ha esetleg selejtet
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gyártanak , am i többször előfordul, csodálkoz
nak, hogy nem azt a  pénzt keresték meg, m int 
am it sajá t m aguknak kiszám ítottak. A brigá
doknak tehát legelsősorban az a feladatuk, hogy 
a  munkaközösségi szellem megszervezése á lta l a 
fia ta lság  ezen részét is rá tereljék  a r ra  az ú tra , 
am ely elvezet az élm unkásságig. Leszűrhetjük, 
hogy a brigádok megszervezése tulajdonképpen 
■három célt szolgál:

1. F ia ta l és képzetlen szakm unkásaink 
szakképzettségének fejlesztése és kiszélesítése.

2. Szakképzett öntőink munkamódszereinek 
átadása a  brigád képzetlen tag ja i részére.

3. A közösségi szellem m egterem tése és a 
szervezési kérdések e lsa já títása  a  brigádon 
belül, m ert a  brigád tag ja i később a  felfejlődő 
ú j generáció m ellett és azoknak bevonásával 
brigádvezetőkké m inősülnek át.

Nézzünk szembe ezekkel a  kérdésekkel, 
ezekkel az elgondolásokkal és egész őszintén 
tá rg y a lju k  le, m ert ez nem egyszerű és sok
szor esetleg kellemetlenül, sőt íá jóan  hat úgy 
a brigádvezetőre, m in t a  brigád  kiváltó szak 
embereire. Az új elszámolási rendszer ezeket a  
fájdalm as pontokat m egszünteti. Az új katego 
rizálás következtében öntőszakembereink kü 
lönböző kategóriákba boroztattak tudásuk és 
képzettségük alapján. Az egyes m unkadarabra 
m egállapított norm a teljesítése esetén a kere 
seti lehetőségek váltakoznak az egyes kategó 
riák  között. Ellenben it t  kell áthidaló megoldást 
ta lá ln i a norm ák helyes m egállapítása céljából, 
m ert természetes az, hogy csak a kiváló szak- 
öntők á lta l a lak íto tt b rigád m unkateljesítm é 
nye lényegesen magasabb, m int olyan brigádé, 
am elyikben a  szaktudás megoszlik. H a ezt az 
áth idalási nehézséget nyugvópontra tu d ja  a 
kalkuláció helyezni, akkor sokkal nagyobb 
elánnal fog m egindulni a m unka módszerátadás 
és ezen keresztül kevésbbé képzett szakm unká 
saink törekvése is oda fog irányuln i, hogy m a 
gasabb kategóriába kerülhessenek.

A brigádok megszervezése és m unkába ál 
lítá sa  teszi lehetővé szakm unkásaink fejlődé
sét. A brigádon belül a szorosabbá váló együtt- 
lét kifejleszti a ba jtársias szellemiét, kialakul 
a kölcsönös megbecsülés, s ezen keresztül k i 
a laku l a  szakmai tudás átadásának jelentő 
sége. Ennek folyom ányaképpen a  brigádon belül 
kialakul egv olyan közösségi szellem, amely 
később egybeforrasztva a brigád  dolgozóit, 
olyan munkakészséget és olyan m unkaakarást 
m uta t fel, am ely a termelés és termelékenység 
terén hatalm as lépést jelent a sztahánovizm us 
színvonalának eléréséhez.

H a a brigádok m ár tökéletesen kifejlődtek 
és m egjavult az utánpótlás, a brigádok tag ja i 
szükségszerűen kiválnak a hirgádból, külön- 
külön megszervezik az ú jonnan felnevelődött 
utánpótlás bevonásával az újabb brigádokat és 
m egindul a harc  a  tudás fejlesztése, a  m unka 
módszer á tadása érdekében.

I t t  kapcsolódik másodsorban a brigádok 
közötti verseny. Most m ár a brigádból k ivált 
tagok, új brigádot szervezve, versenyre h ív ják  
ki egym ást a m unka frontján. Hangsúlyoznom 
kell, hogy ennek a versenynek nem szabad a 
m unka minőségének rovására  menni, hanem 
legelső feltétel az legyen, hogy a  minőség ja 
vuljon, a gyártm ány szépsége, jósága, nem 
különben az elkészített m unkadarab racionális 
g y ártása  biztosítva legyen. A brigádok közötti

versenyben, véleményem szerint, nem anny ira  
a százalékos teljesítm ény emelése a fontos, ha 
nem a gyártm ányok racionális előállítása, az 
öntvény elkészítési idejének lecsökkentése, ész- 
szerűsítések és ú jítás i javaslatok következté 
ben, am i az öntvény olcsóbb előállítását vonja 
m aga u tán  és ezáltal az elkészített és összesze
re lt gépkomplexum á rá t olcsóbbá teszi. A cél 
olcsóbbat és jobbat term elni. A világpiacon 
csak akkor lehetünk versenyképesek, ha olcsón 
és jobbat gyártunk . Ezt kell tudatosítan i az 
öntödei dolgozókkal. Meg kell értetni, m it je 
len t az, ha  m i nem nyersanyagot, hanem  a  
nyersanyagba belefektetett kiváló m unkát 
adunk el külföldre. Tudnunk kell azt, hogy k i 
váló m unkáért lényegesen több pénzt kapunk, 
m int m agáért a nyersanyagért, célunk tehát az, 
hogy a m unkát fizettessük meg. A mezőgazda
ság  gépesítésével az ott felszabaduló m unkaerőt 
bekapcsolhatjuk az ipari termelésbe, sok száz
ezer eddigi földm unkásnak biztos megélhetést 
nyú jthatunk .

Az elmondottak a lap ján  leszűrhetjük azt, 
hogy m inden öntödében legalább egy ú. n. 
alapbrigád megszervezése 'szükséges, és ha ez 
sikerül és a brigád csakugyan jó m unkát vég 
zett, a  felfejlődött b rigádtagok újabb brigádo 
ka t szerveznek, lendületesen viszik előre a 
m unkát a term elékenység frontján . E zért szük
séges az alapbrigádok m egalakítása s ebből 
kiindulva a brigádok közötti verseny kifejlesz 
tése.

Természetesen nem m inden öntöde profilja  
engedi meg a  brigádok m egalakítását. Olyan 
öntödékben, ahol ú. n. kis m unkák foly 
nak és ahol a  m unkadarab elkészítésének ideje 
alacsony, a 8 órai m űszak a la tt  több, 10, 20, 
100 drb. elkészítése is lehetséges, sokkal helye 
sebb az egyimásközti párosversenyek m egindí
tása. H abár egyes szakm unkások brigádba tö 
m örülve próbálták megoldani a  közösségi m un 
kát, de ez nem sikerülhetett, m ert a munka- 
kiértékelés nehézkesebb s a brigádon belül né 
zeteltérésekre ado tt okot.

H abár a brigádvezető a tagokkal együtt 
közösen megbeszólvé, kijelölte a napi feladatot, 
de a tagok külön-külön egyénileg végezve m un 
kájukat, nem tudnak  intenzíven szaktársaik 
m unkájába és m unkam ódszereik levezetésébe 
beleszólni, hiszen sa já t m unkájukkal vannak 
elfoglalva, amelyek egym ástól eltérőek és kü 
lönbözőek. Ebben az esetben célravezetőbb a 
párosversenyek bevezetése.

A párosversenyek bevezetése ezért a  tömeg
gyártássa l foglalkozó öntödékben fejlődhet ki, 
és célravezetőnek m utatkozott, m ert a ver 
senyzés lázában születtek m eg a különböző 
munkamódszerek, illetőleg m unkafolyam atok 
leegyszerűsítése. A gyakorlatban tapasztalhat 
juk, hogy úgy  öntőink, m int gépform ázóink sok 
felesleges mozdulatot végeznek m unkájuk köz
ben. Az erre vonatkozó vizsgálatok, am elyek a 
m unkafolyam atokat lefényképezték, bizonyít 
ják  azt a sok felesleges mozdulatot, am it az 
öntő, a gépformázó belevisz m unkájába. A pá 
rosversenyek eredménye az észszerűsítések, 
egyszerűsítések és újítások tömeges bevezetése. 
M egtörténtek olyan esetek, hogy a m unkadara 
bok elkészítésének idejét újító  szakm unkásaink 
60, sőt sok esetben 80 százalékos csökkentéssel 
tud ták  elvégezni. A párosvresenyeknél a  leg 
több eredm ényt nem a  fizikai erő kihasználása-
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tói várjuk , hanem  úgy a  fizikai, m iut az elmé
leti szakemberek észszer űsítésétől és ú jítá sa i 
tól. Hiszen ők tud ják  legjobban és ők jönnek rá  
legelőször a m unkamódszerek egyszerűsítésére.

A párosversenyeken belül az egyéni ver
senyek megszervezése is hatalm as eredménye
ket hozott. A beosületzászló elnyerése csak 
ugyan megbecsülést hozott a rra , aki azt el
nyerte. Az egyéni versenyzők kiértékelése 
könnyebb feladat, m ert figyelembe véve az 
egyes m unkák koimplikáltságát és gyártási ne 
hézségeit, a kiértékelés — tekintetbe véve a 
m ennyiséget — különösen a  m unka minőségi 
feltételeinek b e ta rtásá ra  összpontosul. Az 
egyéni verseny növeli a mumkakedvet, egy 
ú tta l biztosítja ia dolgozó joíbb anyagi megél
hetését. Ezen keresztül a term elékenység eme
lésével népgazdaságunk erőforrásait is tá p 
lálja. és az összes dolgozók életszínvona 
lának; megerősödését segíti elő. Ebből követke 
zik, hogy az egyéni versenyzés egyik fő felté 
tele a  term elékenység fokozásának, m ert ezen 
leereszt ül az egyes egyének á lta l kezdeménye
zett ú jítások és ószszerűsításdk esetén nemcsak 
az egyén, hanem  m aga az egész öntőtársada 
lom s ezen keresztül ,az egész ország életszín 
vonala emelkedik.

A m ikor m ár a  verseny szellem k ialaku lt 
m agában az öntödében, akkor fokozatosan ki 
kell építeni a műhelyek közötti versenyt. Az 
öntödék alapüzemek, az öntödék termelésétől 
és term elékenységétől függ a megmunkáló m ű 
helyek termelése is. K ívánatos tehát a  verse 
nyeket kiszélesíteni az öntödék és a megmun
káló műhelyek között. Ezekkel a műhelyek kö
zötti versenyekkel derül m ajd ki, hogy öntö 
déink m ilyen , m unkát végeznek. Az öntvények 
jósága és selejtmentessége generálisan beleszól 
a megmunkálóm űhelyek termelékenységébe is. 
öntőszakm unkásainkkal legelsősorban tudato 
s ítan i kell, hogy jó m unkájuk  a lap ja  a meg 
munkáló- és szerelőműhelyek teljesítőképessé 
gének, ezen keresztül népgazdaságunknak. Vizs
gáljuk  meg ezt a kérdést közelebbről és, vizs
gáljuk m eg pénzügyi vonalon is. A m egm un 
kálóm űhely dolgozói termelékenyein dolgozva, 
teljesítik norm ájukat, sőt a norm ákat tú l is 
teljesítik. Ezeket száraz statisztikai adatokba 
foglalják és pontosan kim utatják , a m egm un 
kálás következtében ilyen és ilyen term elé 
kenységet értek  el, effektive, de ebből gyakor 
la tilag  levonásba kerülnek azok a  m unkaórák, 
am elyeket befektettek azokba az öntvényekbe, 
am elyek a se] ejtéssé g m egállapításig m unká 
ban voltak. Gondolt-e és gondol-e az öntödei 
szakmunkás, a vasöntő a rra , hogy m it jelen 
tenek azok az összegek, am elyeket befektetnek 
a  m unkadarabba addig, m íg annak selejtessége 
kiderül. Képzeljük el, hogy egy m unkadarabba 
70—80 órás m egm unkálási idő van fektetve, és 
m ikor m ár m ajdnem  elkészült a m unkadarab, 
akkor derül ki, hogy selejtes. Ezen a fronton 
hatalm as felvilágosító m unkát kell Végezni ön
tödéinkben, tudatosítani kell az öntödékben dol
gozókkal, hogy milyen károk  szárm aznak nép 
gazdaságunkra a  selejtes öntvények megm un 
kálása következtében.

Nem óhaj tok száraz és sokatmondó statisz 
tik a i adatokat közölni, csak annyit akarok meg 
jegyezni, hogy nagyon súlyos milliók mennek 
veszendőbe m unkabérek és rezsianyagok for 
m ájában, és kiderül, hogy az öntvény selejt.

A  műhelyközi versenyeknek az a  eéljuk, 
hogy öntödéink tervszerűen dolgozva, kiszol
gá lják  a megmunkálóműhelyeket, a m egm un 
kálás közben selejtessé v á lt darabokat soron- 
kívül^ pótolják, hogy ezáltal elősegítsék meg
valósítani a  megmunkállóműíhelyek tervszerű 
ségét s ezen keresztül a selejtet minél alacso 
nyabbra csökkentsük. Innen van az, hogy mű- 
helyeinkben az ú. n. „fekete selejt“ emelkedik, 
a  „fehér iselejt“ (megm unkálás közben felfede
zett selejt) pedig csökken. I t t  m utatkozik meg 
a  MEO helyes m unkája, m ert összedolgozva a 
m űszaki vezetéssel, nem engedi tovább azokat 
a darabokat, am elyek előreláthatólag m egm un 
kálás közben selejtessé válhatnak- Ma m ár meg 
kell szűnni annak  a  jelszónak, hogy „attól az 
a darab még jó lesz“. A MEO-nak és a  veze
tésnek úgy  kell irán y ítan i az átvételt, hogy a 
fehér selejtet a lehetőségeken belül a  legala- 
csonyabbra tud juk  csökkenteni. Az egyes m ű 
helyek közötti versenyek megszervésének be
á llítása  u tán  a term elvények elkészítésének jó 
sága  és értéke szempontjából meg kell szer
vezni az egyes gyárak közötti versenyeket. 
Ezeken a  versenyeken — m inthogy öntödéink 
alapüzemek — áll vagy bukik a gyárak  te r 
melékenysége is. Induljon meg a  gyárak  kö 
zötti versenymozgalom olyan célzattal, öntö 
déink kezdeményezésével, m elyek m egállapít 
ják  és célnak tűzik k i iaz öntödék á lta l történő 
tökéletes kiszolgálást a  megmunkáló- és sze
relőm űhelyek felé. Véleményem szerin t hiába 
versenyeznek a gyárak  egym ás között, ha az 
öntödék lem aradnak a versenyben. A gyárak  
közötti versenyt elsősorban az öntödék fogják 
eldönteni, m ert h a  az öntödék a program m ot 
tud ják  teljesíteni, a m egm unkál ómű helyek 
a  selejtesség következtében kieső darabokat az 
előre leöntött tartalékdarabofcból pótolni tudják.

Bebizonyosodott, hogy a fizikai m unka 
vállalók m unkájába a szellemi m unkavállalók 
nak is be kell kapesolódniok. Soha nem ta r to t 
tam  helyesnek, hogy a  m űszaki vezető fehér 
köpenyben, íróasztal mellől, telefonon intézi az 
öntöde ügyeit. A műszaki vezető legelső köte
lessége kint élni az öntödékben és onnan irá
nyítani a munkát, m egvizsgálni az egyes önt 
vényeket és megbeszélni az öntőkkel a  m unka 
darab seiejtességének okát. A selejtességet ta 
nácsadással, kölcsönös eszmecserével m egvi
ta tv a  kiküszöböljük, ezért legnagyobb fontos
ságot tulajdonítok az öntödékben a  komplex
brigádok m egalakításának. I tt , ezen a  helyen 
kérem  sztahánovistáinkat, brigádvezetőinket 
és az összes öntödei dolgozókat, kezdeményez
zék és ind ítsák  m eg m inden öntödében a  
kom plexbrigádok m egalakítását. Igaz, hogy a  
kompiéXbrigádok m unkája  nem egyszerre, h a 
nem  bizonyos idő eltelte u tán , folytatólagosan 
m utatkozik  az öntöde term elékenységi fro n t 
ján.

E gyik  budapesti gyár öntödéje az állam o 
sításkor havonként 80 tonnát term elt. A iselejt 
egyes szektorokban 90—100 % -os volt. Papíron  
ugyan  nem, de gyakorlatilag  úgy  a fizikai, 
m in t a szellemi dolgozók összefogtak, közösen 
megbeszélték a selejtesség okait, kezdték a h i 
báikat megszüntetni, ugyanakkor megbeszélték, 
m ilyen módon lehetséges a  term elést fokozni. 
Mi le tt az eredmény? A hav i 80 tonnát te r 
melő öntöde term elése m ásfél év u tán  elérte a 
200 tonnát, ugyanakkor az óriási selejt lecsók-
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kent 6—6,5%-ra (feliér- és fekete selejt). Mi 
tö rtén t ebben az öntödében? A m űszaki veze
tés a brigádokkal m inden nap m egvita tta  a se- 
lejtesség okát, megbeszélte a selejt kiküszöbö
lésére vonatkozó összes intézkedéseket, és a 
brigádok a megbeszélések alap ján  leszűrt ta 
pasztalatokat és ú jításokat végrehajto tták  lel
kiism eretesen és m aradéktalanul, s az ered 
mény jó öntés lett. Ez az öntöde, melyet példa 
képpen lehet á llítan i az összes öntödék elé, 
összhangban dolgozva a m űszaki vezetéssel, 
akkorát produkált, am ire a  legvérmesebb re 
m ényű egyének sem szám ítottak. Am ikor a  se- 
lejtet sikerült lecsökkenteni, rá té rtünk  a m un 
kam enet racionalizálására. M aguk a m űszála 
dolgozók jö ttek  a  különböző javaslatokkal, 
melyeket m unkauienetük folyam án tapasztaltak. 
K iértékeltük a  várakozási időkből származó 
munkakieséseket. F izikai dolgozóink tanácsai 
a lap ján  átszerveztük az egész m unkam enetet 
és ezzel elértük azt, hogy a daruvárakozáso 
kat, m int egyéb munkaidőkieséseket, megszün
te ttük. U gyanakkor m egszerveztük az anyag- 
ellátás gépezetét is, úgyhogy a nyers- és se
gédanyagokban h iány  nem volt, szakm unká 
saink rendelkezésére á llta i a formázáshoz szük
séges form ázási anyagok. Végső célunk az volt, 
hogy szakm unkásaink csak szakm unkát végez
zenek, a  m ellékm unkák elvégzésére segédmun
kásokat állíto ttunk  be, aminek eredménye az 
lett, hogy az egy produktív ó rára  eső term elést 
másfél esztendő u tán  337%-kai emeltük. E l 
képzelhető tehát, — a száraz statisztikai adatok 
is azt m u ta tják  —, hogy míg az öntödében a 
produktív idők nem változtak, ugyanannyi pro 
duktív óra a la tt a  termelés három szorosára 
emelkedett, a selejt 80% -kai csökkent.

Az elm ondottakból leszűrhetjük, hogy kü 
lönösen öntödéinkben a fizikai és szellemi dol
gozók összm unkáján fordul meg az öntöde te r 
melékenysége és jó m unkája. E rrő l a helyről 
akarom  felhívni az illetékesek figyelm ét arra , 
hogy ne helyezkedjenek olyan álláspontra, hogy 
öntödéinkben az önköltségcsökkentést a segéd
m unkáslétszám  leépítésével érjük el. Húsz esz
tendős öntödei gyakorlatom  alapján á llítha 
tom, hogy szakm unkásaink jó kiszolgálása és 
beállított jó munkamódszere lényege a term e 
lékenység, a term elés emelkedésének és a  sielejt 
csökkenésének.

Felvetődik a kérdés, m i várható  ezen elő
adottakból a term elés és term elékenység emel

kedése következtében népgazdaságunk szá
m ára. A válasz könnyű, ha az elmondott moz
galm akat, versenyeket és átszervezéseket öntö 
déinkben létrehozzuk, akkor népgazdaságunk 
részére egy hatalm as értéktöbblet fog jelent
kezni. Meg kell állapítani, hogy öntödéink 
meglehetősen mostoha viszonyok között vannak. 
Tény az, hoigy sokkal több beruházás tö rtén t 
a  m egm unkálási és szerelési vonalon, m int az 
öntödéknél, am inek oka az, hogy a  megm un 
kálási vonalon befektetett értékek gyorsab 
ban am ortizálódnak, m int az öntöde. Nekünk 
azonban a jövőbe kell nézi és joggal vethetem  
fel a kérdést, hogy vájjon melyik öntöde g y árt 
racionálisabban? A régim ódi vagy pedig a mo
dern rendszerek alap ján  dolgozó öntöde? H a az 
önköltségeket vizsgáljuk, akkor kénytelenek 
vagyunk m egállapítani azt- hogy egy moder
nül felszerel: öntödében, ahol az átszervezés 
tökéletesen sikerült, ahol az ószszerűsítéseket 
és ú jításokat bevezették, a gépöntés kg-jának 
önköltsége kb. 60%-kai alacsonyabb, m in t az 
ugyanazon darabot gyártó  nem modernizált 
öntödében a kilogram m onkénti előállítási ár. 
Ezek száraz statisztikai adatok, de beszélnek 
és hogyha ezt átszám ítjuk egy évre és figye 
lembe vesszük évi gépöntés szükségleteinket, 
akkor egy olyan óriási összegű m egtakarítás 
m utatkozik, am i népgazdaságunk részére ha 
talm as m egtakaríto tt tőkét jelent. K orm ányza 
tunk  felismerte, hogy öntödéinket ineoh mi- 
zálni, racionalizálni, átszervezni kell. A befek
te te tt tőkék öt esztendő a la tt kifizetik m agu 
kat. visszaszolgáltatják a befektetett összegeket 
és u tána  m ár hasznot hoznak népgazdaságunk 
szám ára. M agyar szakmunkás, m agyar Öntő, 
m ind a m últban, mind a jelenben k iv ív ta  m a 
gúnak előkelő helyezését a m unka frontján. 
A m agyar szakm unkás m indenütt m egállta és 
m egállja a helyét. M iért ne állná meg most, 
am ikor sa já t otthonának építéséről, sa já t or
szágának felvirágoztatásáról van szó. Meg kell 
állapítanom , hogy meg is á llja  a helyét, küzd, 
alkot, termel, produkál, m ert tudja, hogy ezzel 
nemcsak sajá t életszínvonalát emeli, hanem  a 
szocializmust ép íti és a  boldogabb jövendő felé 
egyenge.i az u ta t. Hassa át sztahanovistáin
kat. brigádvezetőinket, öntő szakmunkásainkat, 
az öntöde összdolgozóit az a tudat, hogy az ő jó 
munkájukon keresztül segítik az öteves terv 
idő előtti befejezését s ezen keresztül a szocia
lizmus útját egyengetik.

„A szocia lista  versen yb en  m inden p erc  drága é s  é p p en  ezért a sztahánovistáknak külön figye lm et kell 

fordítaníok a h e lyes id őb eosztásra , m u n kaheyeik , m unkaeszközeik  rendbentartására." (Z su r á v lje v )



Az öntödei műszaki ellenőrzés és a selejt

J A G B I К  B A H N A B A S

,,Nagy figyelmet kell szentelnünk a 
minőség kérdéseire. Nem szabad en
gednünk, hogy a szocialista ivar tér
ni, elvényeinek minősége rosszabb le
gyen, mint a kapitalista iparé volt; 
ellenkezőleg, a szocialista ipar fölé
nyének a minőségben meg kell mu
tatkoznia“ — (Rákosi M átyás elv- 
tá rs  1949. m ájus 31 i beszédéből.)

Az Országos Tervhivatal f. év elején közzé
te tt jelentése m egállapítja, hogy a hároméves 
terv  végösszegben való teljesítése mellett van 
nak olyan részletek is am elyeket nem teljesí 
te ttünk. Ilyen részlet a szerszám gépgyártás. 
A  jelentés világosan rám u ta t ennek okára. Ez 
az ok: a m agas öntödei se.ejt.

Az öntödei selejt kérdése nehéziparunk 
egyik legsúlyosabb problém ái közé tartozik- Az 
öntödei selejt a legkomolyabb form ában veszé
lyezteti nehéziparunk termelését. Különösen a 
gépgyártásunk tervszerűségét —- fejlődését. 
M agyarország öntödéi a három éves terv  során 
és ezt követően az ötéves tervünk eddigi sza 
kaszán, igen figyelem re méltó eredm ényeket 
értek el. Termelésben m ár a  három éves terv  
folyam án tú lhalad ták  a  háborúelőtti m ennyi
ségei. Az ötéves tervünk hátralévő részében, ezt 
a m ennyiséget fokozni fogják. Fokozni fog
ják . m ivel korm ányzatunk öntödéink korszerű 
sítését, gépesítését nagym értékben elősegíti. E l 
a k arju k  érni, hogy a nehéz fizikai m unkát 
igénylő öntödei munka, minél könnyebben, m i
nél jobban elvégezhető legyen. E l akarjuk  érni- 
hogy az öntödei szakmunkások, szaktudásukat 
m inél teljesebb mértékben fordíthassák a  nagy 
szaktudást igénylő műveletekre. Ezzel el ak ar 
juk  érni, hogy öntödéink termelése az ötéves 
terv  folvam án messze tú lhalad ja  az eddigi te r 
melési mennyiséget-

H a az eddig le írtaka t tanulm ányozzuk rá 
jövünk arra , hogy az öntödei »elejt, csökken 
tése. igen komoly feladatok elé á llítják  öntö 
déink szakembereit. Ezeket a problém ákat m eg 
lá tva  m ár ez év elején m iniszteri rendelet sze
rin t. az öntödékben m űszaki ellenőrzést, va la 
m int m űvelettervezést kellett bevezetni. Ezen 
két szerv közül, a MEO szerepével szeretnék 
foglalkozni-

Az öntödei MEO m unkaköre, a legnehezebb 
m unkák egyike közé tartozik- Ezen m unkát az 
öntödei gyártás biztosítása érdekében olyan 
fokra kell fejleszteni, hogy a »elejt keletkezé 
sét mielőbb felism erjék és az egyes m unka 
helyeket. végül pedig az öntödét, csak kifogás 
ta lan  minőségű öntvény hagyhassa el. Ezen 
m unkát három  főcsoportra lehet felosztani, 
ezek:

1. minőségi átvételek:
2. minőségi ellenőrzések:
3. oknyomozás.
Ezen csoportok közül az 1. pontban fe ltü n 

te tett, , minőségi átvételek“ azon részével sze 

re tnék foglalkozni, am elyik a termelőüzemek 
á lta l késznek nyilváníto tt öntvényfajták  az 
öntvényraktárba való bevételezése előtti ellen 
őrzésével foglalkozik. (Nyersöntvény átvétel.)

Köztudom ású dolog, hogy az öntödei ellen 
őrzésen keresztül ment öntvényeket, melyeken 
m egm unkálás közben kerülnek elő a selejtok ok, 
, fehér“ selejteknek hívjuk- Tudjuk, hogy az 
öntödei selejtek közül ezek a fehérselej'tek azok, 
am elyek sokkal költségesebbek, m in t a  „fe- 
kete“-selejtek. A fentieket figyelembe véve, 
igen nagy gondot kell fordítani, a nyersöntvé 
nyek minőségi átvételére. Természetesen ez 
nem jelqpiti azt, hogy a többi m űveleteket el 
kell hanyagolni, ennek a rovására- Az öntödei 
belső ellenőrzések, m elyek a formák, magok- 
öntödei nyersanyagok, tisztítóm űi futóellenőr
zést foglalják m agukba, igen nagym értékben 
megakadályozzák a selejt képződését- Fokozott 
m értékben ügyelnek a rra , hogy ha a selejt elő
bukkan. azonnal m egállapítható legyen annak 
esetleges jav íthatósága, vagy pedig végleges 
kiselejtezése. Ez azért fontos, hogy további 
m unkát (pénzt) ne fektessünk bele.

Sokak előtt az év elején az öntödei MIK) k 
m egindítása, újabb kidobott pénznek a  beállí 
tása, alkalm azása volt. Azóta Valamennyien 
m eggyőződhettünk ennek ellenkezőjéről.

V együnk egy példát a sok közül arról, hogy 
hogyan viszonyllk két egyforma öntvény forint- 
ká ra  akkor, ha a selejtok:

a) nyersöntvény átvétele alkalm ával,
b) m egm unkálás során;

bukkan elő. Nevezetesen egy 60 kg súlyú du 
g a ttyú  a kérdéses selejtöntvény:

a) esetben a dugattyú fo rin tkár értéke:
76.80 F t;

b) esetben, m ikor is a sei ej tokot csak az 
utolsó operációnál veték észre: 242,76 F t.

Jelen  esetben a selejtokot az öntő össze
rakás alkalm ával követte el, m ikor is a 
koszorúmagot egyoldalra helyezte. Ezáltal a 
selejtok. csak a dugattyúgyűrű  horony észter- 
gályozása alkalm ával bukkant elő- (Az egyik 
oldalon a falvastagság 7 mm-rel volt véko 
nyabb, m iálta l a horonynál átlyukadt.)

Ö ntvényfalvastagság-m érő alkalm azása 
esetén, meg tud tunk  volna tak arítan i: 242,76 —
76.80 =

165,96 Ft-ot,

egy darab dugattyúnál. Ilyen  és ehhez hasonló 
eseteket megvizsgálva, rá jövünk arra , hogy az 
öntödei MEO-k igen nagym értékben letudják 
csökkenteni — kellő figyelem és beosztás eset
tében — a selejt forintértékét. Hogy az öntö 
dei M EO-knak m ilyen nagy szerepe van az 
öntödei selejt, és ezen keresztül az öntödei fe 
li érselejt m inél előbb való felismerése érdeké 
ben, azt az alább felvázolt grafikonnal tudom 
bizonyítani-
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Az egyik budapesti öntödében, folyó évi 
febnxár—m árcius hónapjában alakult meg az 
öntödei MEO. Ezen grafikon a  kérdéses öntödei 
s e le j tképét m u ta tja  be, 1950. évi első félévé
ről, (1. ábra.)

Nagyon jól látható  a görbén a selejtek 
>,alakulása“. F eb ruár és m árcius hónapban még 
„döcögött“ a nyersöntvényellenőrzés. M árcius 
h ó n a p b a n  p l. rengeteg olyan selejtes öntvényt 
e n g e d te k  át, am i nagym értékben hozzájárult 
ahhoz, hogy a fehérselejt ily m agasra felugrott. 
Viszont ha ezen túlmenően a  féhér-feketeselejt 
a laku lását figyeljük, lá thatjuk , hogy tervszerű, 
jó m unkával, hogyan lehet visszaifejleszteni a 
selejtet. E zálta l természetesen a feketeselejt 
emelkedett, de csak látszatra- m ert ha a 'fehér- 
íéiketeselejtet összegezzük, akkor a selejtérték 
csö k k en ő  irán y t m utat- (2. ábra.)

Hogy milyen nagy szerepe van a selejt 
mielőbbi felismerésének, azt m egállapíthatjuk,

ha a  m árcius-április havi selejtértékét meg
vizsgáljuk forintértékben :

m árcius hav i selejt forintértéke: 81,957,00
fo r in t;

április  havi selejt forintértéke: 51,248,00 Ft.
Feltűnő jelenség a m árcius és április havi 

selej't forintértékének esése, ha  a  m árciusi 
9,1%-ois sdlejtet, az áprilisi 8.5% kai hasonlítjuk  
össze, A visszaesés százalékban mindössze 
0 6% volt. U gyanakkor a term elés forintértéke
30,709,00 Ft-al, tehát

37%-kai esett vissza..
Ebből könnyen megtehet á llap ítan i azt, 

hogy az öntödei MEO knak milyen nagy sze
repe van a selejt mielőbbi felismerésében- E zál 
tal a «elejt forin tkárértéke nagy m értékben 
csö k k en t.

T e r m é sz e te se n  a tervszerű selej tcsökkent és 
nemcsak egyedül a MEO-k jó m unkájának kö
szönhető. A jó öntödei MEO összedolgozik az 
öntöde vezetőjével, munkavezetőivel, művelet- 
tervezőivel, m ert a  selejtcsökkentés a fenti szer
vek összefogásával, tervszerű  jó m unkájával, 
sokkal többre lehet vinni, m intha ezen szervek 
külön-külön végeznék a selejt csökkentésére 
irányuló  m unkájukat. Ezen selejtcsökkentési 
m unkákba be kell vonni a műhely legjobb ön
tőit, m agkészítőit is, m ert ők is, a nagy szaktu 
dásuk folytán, hozzájárulhatnak a jó  munka 
hoz.

Fen ti adatokat megvizsgálva, rájövüD3» 
arra , hogy az öntödei selejt valóban igen naj.4 
hátrányokat okoz nehéziparunk továbbí'ejlesh 
tűsénél, ezen keresztül nem zetgazdaságunknak 
nekünk öntödei dolgozóknak, a m agyar népnek

A kiküszöbölhető többletselejt értékének 
összegéből) évente meglehetne építeni egy teljes, 
korszerűen berendezett, évi 7000 tonna öntvényt 
term elő mechamizált öntödét.

A hosszas és tervszerű selejt csökkentésért 
irányuló m unkával el fogjuk érni azt, hogy 
öntödéink m unkája, a jelenlegi szűk kereszt- 
m etszetek ellenére is, ötéves tervünk  keretében, 
gazdasági szempontból szilárd és megbízható 
p illérré váljék.

Az elmondottak világosan m egm utatják az 
öntödei selejt elleni harc  népgazdasági jelen 
tőségét.

H azánk öntudatos öntői, a M agyar Dolgo
zók P á rtján a k  vezetése a la tt, az ötéves terv  
eddigi szakaszán megkezdték a szocialista Ma
gyarország építését. A további szakaszokat pe 
dig csak kifogástalan, jó minőségű öntvények 
gyártásával valósíthatjuk  meg.

„A szocialista  v ersen y b en  m inden p erc  drága é s  é p p en  ezért a sztahánovistáknak külön figyelm et kell 

fordítaníok a h e ly es  id őb eosztásra , m unkahelyeik, m unkaeszközeik  rendbentartáséra." (Z s u r á v lje v j
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A gyártási programm, a müveletterv és az egyéni
munka tervezése

S Á F Á R  L Á S Z L Ó

Tervezni an n y it jelent, m in t az összefüg
gések ism eretében számot vetni a következmé
nyekkel. A  gazdasági te rv  összehangolja a te r 
m elést a  szükségletekkel, a term elési te rv  el
osztja a  term elés követelm ényeit a term elő 
egységek teljesítőképessége szerint, a  beruhá 
zási tervek feladata az, hogy a termelőegysé 
gek termelőképességét határozza meg a  szük 
séges m értékig s végül az igényterv a  gazda 
sági élet szükségleteit szabályozza a  term elés 
lehetőségei szerint. A  tervek egész sorozata 
függ tehát egym ással össze, folyik egymásból, 
míg végül a  terv láncolat visszatér a  k iindu 
lási pontjához.

H a ezen a nagyvonalakban felállított terv- 
sorozaton áttek in tünk , világosan felism erhet
jü k  a közöttük fennálló kapcsolatot és azt, 
hogy a  tervsorozat egyik tag já t se lehet önké
nyesen m egváltoztatni anélkül, hogy a  teljes 
tervszerűség meg ne változzék. H a pedig a 
tervek teljesítését tek in tjük , m egállapíthatjuk, 
hogy a tervsorozat egyetlen tag jának  a h iá 
nyos, vagy egyálta lán  változtato tt teljesítése 
eszélybe döntheti az egész tervlánc végre- 
a jtásának  eredményét.

Az üzemi dolgozó term észetesen nem te- 
d n th e ti á t a teljes tervláncot, agy nem is  is 
m erheti fel m indig az összefüggéseket. Gon
doljunk csak a rra , hogy az  előbb vázolt lánc 
ból m ennyi további összefüggés következik. Az 
üzemnek, m int term elési egységnek, az a fel
adata, hogy m unkájával előállítsa a  'tervsoro
zatban kijelölt term ékeket. Persze ezek a te r 
mékek igen sokfélék lehetnek, ne is em lítsünk 
it t  többet, csak példaképpen két főágat: az 
ipari és mezőgazdasági term ékeket. Nem kell 
részletesebben m agyaráznunk azt sem, hogy az 
ipari term ékeket se egy üzemegység á llítja  elő 
mind, enélkül is világos, hogy a term elési te r 
vek nagyvonalú  egységét tovább kell bonta 
nunk iparági, sőt üzemi term elési tervekké. 
Ezek a részlettervek most m ár nem csak egy 
m ással lesznek összefüggésben, hanem  össze
függésben lesznek a tervlánc tag ja in  keresztül 
a 'tervgazdálkodás m inden részlet-, iparág i és 
globális tervével.

H a az eddig elmondottak mellé figyelembe
vesszük azt is, hogy a tervszerű imunka nem 
csak a gazdasági életben, hanem  az élet m in 
den m egnyilvánulásában tervszerűséget jelent, 
m egérthetjük, hogy a te rv  végrehajtásában 
m inden kis, jelentéktelennek látszó részletterü 
leten bekövetkező zavar zökkenőket je lenthet 
a tervszerűség egész fo lyam atára vonatkozóan.

Az üzemek s így az üzemi dolgozók fel
adata  ebben a  tervösszhangban a term elési 
részlettervek teljesítése. Lássuk most m ár, m it 
je len t a term elési (részletterv valójában és ho
gyan függ az összie az egyén m unkájával.

A term elési részletterv  elő írja  a  termelő- 
egységre, például egy öntödére vonatkozóan 
valam ilyen term elési időszakra, például egy

évre az t az öntvénym ennyiséget, am it a te rv 
összhang érdekében annak az öntödéinek elő 
kell á llítan ia  m eghatározott idő a latt, hogy a 
tervlánc m ásik tag ja iban  az összhang m egte 
rem tődjön. M int m ondottam , ez a  term elési 
részletterv a  dolgozó szempontjából még m in 
dig á ttek in thetetlen  nagy egységekkel, egész 
üzemek egész évi term elésével számol. H iába 
m ondaná meg Valaki például a MÁVÁ G v a la 
m elyik dolgozójának a MÁVAG-öntöde egy 
évre előírt tervterm elésének értékét ak ár fo
rin tban , a k ár tonnákban, ak ár a  term elendő 
öntvények felsorolásával, a  kiválasztott öntő 
nem tudna  a nagy számokkal m it kezdeni, 
csak az egyéni termelő m unkája  eltörpülő mé
reteit lá tná  s nem tudná, m iként fogjon hozzá 
a rem énytelennek látszó feladat megoldásához. 
H a azonban a  term elési terv  előírásait feloszt
juk  az üzemrészek között, sőt (beosztjuk kisebb 
időegységekre, a  számok sokkal hozzáférhetőbb 
és barátságosabb alakot nyernek. De ezzel a 
felosztással tulajdonképpen m unkatervet, pro- 
gram m ot ladtunk az öntöde üzemrészlegeinek. 
Beütem eztük az egységében áttek in thetetlen  
tervet. Ezen a  ponton kapcsolódik a te rv  a 
gyakorlatilag  megfogható és érzékelhető való 
sággal. Az üzem ek term elési tervei és az ennél 
nagyobb tervegységek ugyanis nem  foglalkoz
hatnak  a felhasználási te rv  kisebb egységeivel, 
nem sorolhatnak fel egész gyárakat évekig fog
lalkoztató konkrét rendeiéstömeget, hanem  ész
szerűen összevont gyártm ánycsoportokat kell 
tartalmazniolk. öntödei viszonylatban például 
a  termelési tervben nem beszélünk külön az 
egyes m ozdonyfajták dugattyúöntvényeiről, ha 
nem csak a közepes sú lyú  mozdony- vagy já r 
m űöntvények együttes mennyiségével számo
lunk. Iparág i tervben még ennyire se bontjuk 
fel a term  élést, pusztán a  szürkevas járm ű- 
öntvényekről beszélünk például, hiszen a fel
használási 'terv is éppen úgy bomlik fel rész 
leteire, m in t a  term elési terv.

Az üzemben tehát, m in t (már mondottuk, 
a  te rv  m egvalósításához vezető úton, a te rv 
felbontás során elju tunk az üzemek m unkater 
véig, a program m ig. A program m  m ár elég 
részletes és k is  egységeket tartalm azó részlet 
te rv  ahhoz, hogy ennék keretében m ár m egha 
tározott gyártm ányokról és m eghatározott ren 
delésekről beszélhessünk. M iután it t  a pro 
gram m  egyes tételei m ár szorosan összekap
csolódnak a  felhasználási te rv  egyes tételeivel, 
a  rendelésekkel, ezen a  ponton felcsillan a te l 
jes tervösszefüggésnek egy kis részlete, hiszen 
a  példánkban em lített dugattyú  elkészülése egy 
tervbe vett mozdony m egindulását jelenti. Ne 
m enjünk i t t  m ost tovább a mozdony ú tján , bár 
érdekes lenne kibogozni a  további összefüggé
seket, am iket a mozdony üzembe helyezése a 
felhasználási, sőt a term elési te rv  további tel 
jesítésének a sorsában jelent. Ezt a gondolatot 
m indenkor fo ly ta tha tja  m agában, s akkor még



világosabbá válik  a terv  m inden részletében 
való teljesítésének m érhetetlen fontossága.

Lássuk azonban a  terv  további sorsát. Az 
egyén a  m unkájára  a program m ból még m in 
dig nem  vonhat le elég szoros következtetése 
ket. H iszen a  Programm, m int mondottuk, 
még csak gyárrészlegekre és arány lag  nagyobb 
időszakokra, például hónapokra osztotta be a 
tervet. A  dolgozó azonban konkrét, m eghatáro 
zott időben é-s m eghatározott gyártm ányon 
dolgozik. Az üzem kisebb termelőegységeit, a 
m unkateret, szerszámokat, gépeket azonban 
nem á llíth a tju k  korlátlanul rendelkezésére a 
m unkák elvégzéséhez, tehát a  különböző je l 
legű m unkák között ism ét összhangot kell te 
rem tenünk, hogy azok elvégzése ne ütközzön 
és a feladatokat a  leggazdaságosabb módon, a 
legkisebb m unkaerő- és anyagfelhasználással, 
a legrövidebb idő a la tt oldhassuk meg. Ezek 
nek a szempontoknak a  figyelembevétele m el
le tt és természetesen a felhasználási te rv  kon
k ré t k ívánalm ai szerin t a  program m ot újból 
fel kell osztani, m ost m ár k i kell tűzni a  le 
gyártás határozott időpontját, azaz a program 
mot határidőzni kell. A  határidőzés tehát m ár 
látszólag az utolsóelőtti állom ás a  terv  meg
valósulása során. Látszólagos, m ert ha itt  
m egállunk a  tervszerűséggel, akkor csak fél
m unkát végeztünk. A határidő  ugyanis csak az 
elkészülés végső tervszerű időpontját jelenti, 
de még m indig nem ad  határozott felvilágosí
tá s t a rra  nézve, hogy a  tervfeladatot k i és m i
kor kezdje el. A határidőtervben előírt m un 
kák pontos elkészülését csak akkor b iztosíthat 
juk, ha  m inden m eghatározott m unkát időben 
a  dolgozó kezébe is adunk, teh á t h a  a  m unkát 
adagoljuk. A m ennyiségi term elési terv  végső 
állom ása tehát a m unkaadagolás. Ezen a pon 
ton m egint végig kell tek intenünk az össze
függések sorozatán és meg kell állapítanunk, 
bogy a  tervet csak akkor te ljesíthetjük  ponto 
san  és a  tervszerűség kívánalm ainak meg
felelően, ha  azt a  m unkaadagolás á lta l előírt 
időben és módon teljesítjük . Szám olnunk kell 
a  tervrészletek közötti összefüggéssel. H elyte 
len tehát az, az egyes üzemekben még m indig 
m egtalálható könnyelműség, hogy a  m unkák 
irán y ításá t tervszerű m unkaadagolás helyett 
tervszerűtlen  és ötletszerű kapkodással végzik. 
De helytelen az a  néhol még tapasztalható 
könnyelműség is, am ivel egyes dolgozók külön 
féle okokra hivatkozva, vagy gyakran  h ivat 
kozás nélkül is m egzavarják a m unkaadagolás 
tervszerűségét. G yakran lehet hallan i ezen a 
téren indokolásul azit, hogy a  m unkaadagolás 
elmellőzésével vagy az adagolt m unka sorrend 
jének a  m egbontásával nagyobb keresetet lehet 
elérni, esetleg többet lehet term elni. Ez az in 
dokolás csak akkor helytálló, ha a m unka 
adagolás nem végzi a feladatát helyesen. H a 
ugyanis a  m unkaadagolás a határidő tervet he 
lyesen bontotta fel. a határidő  helyesen alkal 
m azkodott a  program úihoz s ez a term elési 
tervihez, akkor is előfordulhat, hogy a m unka- 
adagolás tervének felbontása látszólagosan n a 
gyobb keresetet, ső t látszólagosan több term e 
lést is eredményez. Ezek a nagyobb eredmé
nyek azonban ebben az esetben csak látszóla 
gosak. Ezt azonnal belátjuk, lm ism ét vissza 

té rünk  a tervlánchoz. Ilyen nagy, összehangolt 
egységben, m int a tervgazdálkodás, nem m in 
dig a  részletfeladatok látszólagos gazdaságos
sága a  döntő, m ert az összefüggések révén va 
lam elyik részletben m utatkozó látszólagos 
előny sokkal súlyosabb zavarokat okozhat a 
tervszerű összefüggések m ás vonalán.

Nézzük meg ta lán  ezt a  m egállapítást és 
annak érvényességét egy példán. Tegyük fel, 
hogy valam elyik öntödéiben a m unkaadagolás 
a  hónap elejére tűzi k i egy féköntvény 500 da 
rab jának  leönitásét s a  hónap m ásik felében 
újból k itűz 500 darabot. A példánkban szereplő 
öntvény form ázása gépen történik és az 500 db 
elkészítése m ondjuk egy hétig ta rt. A form a 
lapot tehát egy hónapon belül kétszer kell fel
szerelni a  gépre, a  gépet kétszer kell beállítani, 
sőt esetleg a form aszekrényeket is kétszer kell 
előszedni. H a  a  ké t gyártás  között csak egy 
hét telik  is el, mégis kizökkenést je len t a  dol
gozónak a leállás és m ás darab ra  való áttérés. 
Önként adódik tehát az a  csalóka látszat, hogy 
a  két sorozatot célszerűbb a  kiesések elkerü 
lése végett egyszerre legyártani. Az ilyen lá t 
szatok azonban veszedelmesek lehetnek a  terv 
teljesítése szempontjából, m ert ahhoz, hogy a 
példánkban szereplő fék valóban elkészüljön, 
egyéb alkatrészek is kellenek, sőt a  féken k í 
vül egyéb tervfeladatokat kell időben meg
oldani. H a a m nnkaadagolás helyesen dolgo 
zott, ezeket a  körülm ényeket figyelembe vettf 
és az összefüggések ism eretében állapíto tt, 
meg a  gazdaságos terv teljesítés érdekében ■ 
gyártás felbontásának szükségét. H ibázik teh á1 
ebben az esetben az a dolgozó, aki enged a  csá 
b ításnak és nem  teljesítve a  m unkaadagolás 
előírásait, a két tételt egyhuzam ban g y ártja  le, 
m ert ezzel m egbontotta a tervszerűséget és 
végeredményben nagyobb k á r t okozott, m in t 
hasznot. Még a keresetnövekedése is látszóla 
gos, m ert a te rv  m egzavarása visszahat a reá l 
bérének értékére, ha ezt nem  is veszi azonnal 
észre.

Természetesen a  m nnkaadagolás is követ
het el hibáit, helytelen volna tehát m inden 
ilyen esetben vakon követni a m unkaadagolás 
előírásait. A tervfegyelem  nem is a vak enge 
delmességet és a  szolgai végrehajtást k ívánja  
meg, hanem  a  fegyelmezett k ritikus végrehaj 
tást, A term elési te rv  felbontott részei, a 
m unkaadagolás és a végrehajtás m ár olyan 
közel á llanak a dolgozókhoz, hogy a  határidő- 
te rv  segítségével m inden dolgozó szám ára á t 
tekinthető és helyesen bírálható . Élni is kell 
ezzel a lehetőséggel és éppen ez a  lehetőség 
ad ja  a sztahánovista m unka egyik alapját. 
A sztahánovista dolgozó feladatai közül a leg 
fontosabbak közé tartozik, hogy m egism erje 
m unkájának összefüggéseit és ezeket az össze
függéseket felhasználja m unkájának  eredmé
nyesebbé tételére. Meg kell teh á t győződni a 
felbontott term elési te rv  m unkaadagolásának 
helyességéről, s ha az valóban helyes, m ara 
déktalanul és pontosan kell teljesítenie. A h i 
bás műnkaadagoilást azonban meg elég helye 
sen teljesíteni, h a  felism ertük a hibát. Nem 
szabad elfelejteni, hogy a  dolgok között össze
függések vannak, hiszen éppen ezeken az ösz- 
szefüggéseken alapszik a  tervszerű gazdálko 



dás. A h ibás m unkaadagolási te rv  összefüggé
sei is hibásak lesznek és egy hibajelenség k i 
ja v ítá sa  nem ja v ítja  k i még a  m unkaadagolás 
összefüggő hibáit. 'A sztahánovista feladata 
tehát sohasem lehet az, hogy a  m unka előírá 
sában szereplő h ibát önhatalm úan kijav ítsa. 
M ár csak azért sem volna ez helyes, m ert nem 
biztos, hogy az összefüggéseket helyesen is 
merte-e fel. A  hibák kiküszöbölésének egyedül 
helyes ú tja  csakis az lehet, hogy ilyen esetben 
az irány ító  szervet figyelmeztessük és az ész
revett h ibát összefüggéseivel együtt küszöböl
jük  ki.

Nem k is  feladat ez, alapos körültekintést, 
sok megfontolást és igen gyakran  nagy önfe
gyelm et k íván, különösen altkor, ha a  helyes 
te rv  pontos teljesítése látszólagos áldozatot k í 
ván. Azonban az ilyen „áldozathozatal“ a  terv 
pontos teljesítésével elért nagyobb végső ered 
m ényben m indig bőségesen m egtérül.

Az eddigiek során a te rv  időbeli és m eny 
nyi® égi teljesítéséről beszéltünk. M inden dol
gozó előtt világos azonban, hogy a  m unkák el
végzését nem elegendő csupán időzíteni, m ert 
a feladatok megoldásához nem csak idő, hanem  
m unka is kell. A  m unkák elvégzésének pedig 
módszerei vannak. M inden feladatot többféle 
kép lehet megoldani, kétféleképpen m indig: jól 
vagy rosszul. A term elés elsősorban műszaki 
feladat. A m űszaki feladatok megoldásainál 
nem m ellőzhetjük a m űszaki összefüggések és 
törvényszerűségek követelményeit. Ezeket is 
m ernünk kell ahhoz, hogy m unkánkat helye 
sen végezhessük el, tehát a jó  dolgozónak já r 
tasnak  kell lenni az elvégzendő m unkájával 
kapcsolatos összefügésekben, azaz jó szakm un 
kásnak kell lennie a  m aga területén. A term é 
szettudom ányok és a technika m ai fejlettsége 
m ellett azonban nem egyszerű feladat a  szük
séges ism eretek megszerzése. M inden dolgozó
nak, különösen a sztahánovistának elsőrendű 
feladata tehát, hogy állandóan továbbképezze 
magát- fejlessze tudását, m ert m unkájá t is csak 
így tu d ja  tökéletesíteni.

Tudjuk, hogy a term elés fejlődése minősé 
gileg is, mennyiségileg is egyre növekvő fel
adatokat szab a termelő dolgozók elé. Ez a két 
követelm ény látszólag ellentmond egymásnak, 
de nem szabad megfeledkeznünk a termelő- 
eszközök és term elési módok fejlődéséről sem, 
és akkor beláthatjuk, ez az ellentmondás csak 
látszólagos. A sztachánovizm us egyik alapvető 
törvénye a m unkamegosztás. Ez azt jelenti, 
hogy a  m unka elvégzését fel kell osztani egy
m ással összefüggő szakaszokra és az egyes sza
kaszokat megfelelő helyen, megfelelő időben és 
megfelelő módon elvégezni. Hogy ez a gyakor 
la tban m it jelent, felesleges bőven m agyarázni, 
elég, ha a rra  az előnyre gondolunk, m it jelen t 
az, ha a m unkában például form ázásnál egy 
segítő kézreadja homoktól a  szerszámig a szük
séges dolgokat. A két együttesen, m unkam eg 
osztásban dolgozó ember teljesítm énye lénye 
gesen nagyobb lesz, m in tha külön-külön dolgoz
tak  volna ugyanazon a m unkán. Nem is szük
séges i t t  a gyakorlat emberei előtt errő l a ré 
széről a dolognak részletesen beszélni, ellenben 
beszélni kell a munkamódszerek megtervezésé 
ről. Régi világban az öntő sok idejét pazarolta 
el azzal, hogy a m unkájával kapcsolatosan jól-

rosszul megtervezze és elgondolja azokat a 
szakm ai részleteket, am ik tulajdonképpen még 
nem a m unka elvégzését, hanem  annak  előké
szítését jelentették. M agának kellett kiválasz 
tan ia  a  megfelelő homokot, elhatároznia a be 
ömlők, felöntések, megvágások helyét és mé
reteit, hogy csak néhányat em lítsünk. És ha 
egész őszinték vagyunk, be kell ism ernünk, 
hogy ezeket a feladatokat sokan elhanyagolták- 
különösen akkor, am ikor a m unka mennyiségi 
teljesítése nagyobb iram ot d iktált. Pedig ezzel 
végeredm ényben önm agukat csapták be, m ert 
nem volt meg a m unkájuk v á rt eredménye — 
selejtet term eltek. Viszont a  teljesítm ényben a 
hosszas megfontolások, tervezgetések kiesést 
jelentenek. I t t  is önként adódik az a  lehetőség, 
hogy a munkam egosztás elvét eredm ényesen al 
kalm azzuk. íg y  jö tt létre az a  szerv, am it ma 
gyártástervezésnek nevezünk. A gyártásterve 
zés feladata hogy a  dolgozók szám ára a m un 
kák  elvégzéséhez szükséges m űszaki előkészí
tést elvégezze, s az előkészítés eredm ényét a 
jobb m unkaerőkihasználás, a gazdaságosabb 
m unka, tehát a  term elési módok fejlődése ér 
dekében a dolgozóknak készen adja. A gyártás 
te rv  ezek szerint a feladatok helyes elvégzésé
nek m űszaki te rv é t jelenti. Persze ez sem tér 
ki m inden részletre, de m egadja a jó eredm ény 
eléréséhez vezető ú t fontosabb állom ásait. Nem 
tartalm azza azonban a m űveletek elvégzésének 
a részleteit.

A m ennyiségi és időtervekkel (termelési 
tervek) kapcsolatosan m egism ertük a tervszerű 
m unka egyik főszabályát, a „tervfelbontást“. 
Ezt a szabályt i t t  is alkalm azhatjuk. A nagy 
vonalú gyártási tervet továbbfejleszthetjük és 
felbonthatjuk úgy, hogy a munkavégzés rész 
leteire, az egyes m űveletekre is adjon felvilá 
gosítást. A tervnek ilyen részletességig való 
kibontását m ár művelettervezésnek nevezzük. 
A gyártáste rv  tehát még csak a feladat helyes 
megoldásához szükséges m űszaki alapot adja 
meg- a  m űveletterv  m ár a m űveletek és m űve 
le ti elemek helyes elvégzésének a m ódját adja.

Például valam ely öntvény elkészítésével 
kapcsolatosan a m inta elkészítéséhez szükséges 
öntészeti tudnivalókat, a ráhagyások, zsugoro 
dások m értékét és helyét, az osztásokat, a  le 
járórészek helyét és felerősítési m ódját, a n a 
tú rban  és m agban formázandó részek m egvá
lasztását stb. a gyártási terv  tartalm azza. 
U gyancsak a  gyártási tervben kell eldönteni, 
m ilyen szekrényben, m ilyen homokban és m i
lyen eszközzel: kézzel-e- vagy gépen történik a 
formázás. A gyártási te rv  elkészítésekor kell 
eldönteni a beömlők, felöntések, megvágások 
helyét és m éreteit. De például a döngölés, tö 
m örítés közelebbi m ódját, a form afelület kiké 
szítésének m ódját és az öntő m űveleteinek a 
közelebbi m eghatározását m ár a m űveletterv 
elkészítésekor kell eldönteni.

L á th a tju k  tehát, hogy a gyártáste rv  és a 
m űveletterv  helyes elkészítése a legkomolyabb 
öntészeti szaktudást igényli. Ezekkel a felada 
tokkal csak gyakorlott és nagytudású öntő b ir 
kózhat meg, de m egéri a fáradságot és a gondot 
ez az előkészítés, m ert m entesíti a  formázót. 
m agkészítőt és öntőt a m unkájá t há trá lta tó  
töprengéstől és megvédi az elsietett, elham ar 
kodott nem kellően átgondolt m unkából eredő 
selejttől.



Természetes, hogy a gyártás- és művelet- 
tervek elkészítése során is következhetnek be 
hibák. Az is természetes, hogy a m unkák el
végzésével közvetlenül dolgozók új, sokszor 
jobb m eglátásokat adhatnak  a tervezőknek, 
m int az eredeti elgondolás volt. Nem szakadhat 
el tehát a  művelettervező és a formázó' mag- 
készítő vagy öntő egymástól. M unkájuk célja 
közös, s az u ta t is közösen kell megtenniük. És 
ebben a közös m unkában ju t ism ét szerep a 
sztahánovistának. Szám talan lehetősége van a  
jó szakm unkásnak újabb és újabb, jobb és jobb 
megoldásokat alkalm azni a m unkája  során s 
ezekkel a megoldásokkal tökéletesítenie a gyái-- 
tás-, illetve m űvelettervet. A sztahánovista fel
adata  teh á t a m üvelettervek fejlesztése, tökéle 
tesítése, sőt nem ritkán  az elkészítése is. Persze 
nem p ap írra  fektetett te rv  form ájában, hanem  
élő m unkaként. A művelettervezők ilyenkor 
nem ,-terveznek“, csak rögzítik, feljegyzik a 
sztahánovista jó munkam ódszerét, hogy a m ű 
velettervben továbbadhassák, elterjeszthessék. 
A gyakorlat eddig azt bizonyította, hogy a 
munkamódszerek lerögzítése nemcsak az e lter 
jesztés, m unkam ódszerátadás terén  hozott ered 
ményeket, hanem  az áttekinthetőségen keresz 
tü l fejlesztette a sztahánovista m unkáját is.

M ár többször em lítettük, hogy a tervszerű 
ség lényegében összefüggések irány íto tt soroza
tá t jelenti. Ezek az összefüggések a m űszaki 
tervekben is m egtalálhatók, i t t  is érvényes 
tehát az a m egállapítás, hogy m inden változ 
ta tá s  a változások egész sorozatát hozza m agá 
val a tervösszhang egész területén. Ebből v i 
szont az következik, hogy a hibás m űveletterv 
ben vagy gyártástervben  sem szabad a h ibát 
látszat alapján, csak tüneteiben jav ítan i. 
Ism erni kell az összefüggéseket és fel is kell 
azokat ism erni, hogy hibának vélt m unkafázis 
„k ijav ításával“ ne rontsunk, vagy tényleges 
h ibát valóban kiküszöböljünk.

Ez m egint csak oda vezet- hogy az észre 
vett h ibát nem szabad és nem helyes „önhatal- 
nrúan“, körültekintés nélküli változtatással k i 
küszöbölni, hanem  módszeresen a gyártási, 
illetve a  m űveletterven k ijav ítan i, m ert csakis 
így érhetünk el m aradó és komoly eredménye
ket. Különösen fontos ez az öntészet területén. 
M indenki előtt ismeretes, aki az öntészetben 
csak egy kevéssé is já rta s , hogy m ilyen bonyo
lu ltak  és összeszövődöttek az öntészet m űszaki 
összefüggései. A  tapasztaltabb öntők bizonyára 
m indnyájan  találkoztak m ár „rejtélyes“, nem 
egykönnyen m agyarázható hibákkal, selejt- 
jelenségekkel, melyek „maguktól“ megszűntek. 
Természetesen senki se gondolja komolyan, 
hogy egy öntvény, melyből m ár jó sokat hiba 
nélkül elkészítettek, egy szép napon megbolon
dul és puszta rosszindulatból sorozatosan selej
tes lesz. A zután m egint gondol egyet, és hogy 
az öntőt jobb kedvre derítse, megjavul. B ár 
m ennyire nem vesszük is észre, ilyenkor mégis 
tö rténik  valam i változás, vagy változtatás, de 
a sok és burkolt összefüggés között nehéz- vagy 
gyakran nem is sikerül m egtaláln i a bűnöst. 
H iba volna ilyenkor egyszerre elvetni a terv- 
szerűséget és a véletlen kísérletezgetésre bízni 
a megoldást. Az öntödei selejt elleni küzdelem 
rendszeres, módszeres és szívós m unkát kíván.

M inden tervszerűtlen kapkodás, változtatgatás- 
súlyos bajokat okozhat és elm érgesíti a bajokat.

Rendkívül fontos tehát, hogy a tervezésben 
és a terv  teljesítésében ne álljunk meg ott, 
ahova az eddigiek a lap ján  eljutottunk. Láttuk* 
hogy a tervezésnek két ú tja  van: a  terv  fel
építése és lebontása. A tervet a szükségletek 
m egállapítása ind ítja  el, sőt igen gyakran  a 
szükségletek tervszerű irány ítása  segíti. Ez a 
m unka tulajdonképpen tervfelépítés, m ert a  
szükséglet a kis egységeknél, az egyéneknél in 
dul ki. Ebből épül fel a  csoportok s végül az 
emberiség szükséglete. A szükségletek kielégí
tésére irányuló  tevékenységünk terem ti meg a 
felhasználási tervet. Ezt viszont a term elési 
terven keresztül teljesíthetjük. A term elési te r 
vet a végrehajtás érdekében bontanunk kell s 
ennek a bontásnak a során ju to ttu n k  el az ed
digiek során a te rve t teljesítő dolgozó m unká 
já t irányító  tervrészletekig: a m unkaadagolá 
sig és a m űvelettervig.

I t t  azonban nem állhatunk  meg. A  terve 
zéssel bele kell nyúlnunk a dolgozó egyének 
m unkájába is olyan mélyen, am ennyire csak 
lehet. A tervek felépítésében és lebontásában 
észrevettük, hogy a tervsorozat m inden lépcső
fokát csak bizonyos nézőpontból lehet á ttek in 
teni. V alam ely válla lat program m irodája nem 
tud ja  á ttek in ten i az iparág i tervet, de egy m i
nisztérium  sem tu d ja  az egész országos te rve t 
áttekinteni. Természetes, hogy a m unkát végre 
hajtó  dolgozó se foghatja á t a vá lla la ti pro- 
gram m ot általában. De ezek a  korlátok nem 
csak felfelé nyilvánulnak  meg, hanem  lefelé is. 
Példaképpen gondoljuk csak el, micsoda zűr 
zavar keletkeznék, ha az országos te rv  elkészí
tésekor. vagy ak ár csak egy iparág  termelési 
tervének elkészítésekor a te rvh iva ta l vagy a 
m inisztérium  külön-külön foglalkoznék a szük
ségletből vagy a felhasználási részlettervből 
adódó m inden egyes rendelési tétellel! Szó sem 
lehetnek tervgazdálkodásról. Ebből azonban az 
következik, hogy a tervfeladatot végrehajtó  dol
gozó tevékenységét se tud ja  akárk i a tervsoro 
zat alkotói közül végigtekinteni. M ár a ha tár- 
időterv készítése is akkora m unkaegységekkel 
foglalkozik, hogy az egyén m unkájába nem lá t 
h a t bele, sőt a munkaadagoló is csak nagy vo
nalakban tud ja  azt áttekinteni. Ugyanez érvé 
nyes a m űszaki tervezés vonalán is, a m űvelet
tervező is csak nagy vonalakban foglalkozhat 
az egyén m unkájával. Pedig az emberi m unkát 
meg kell ism erni, elemezni, tanulm ányozni kell* 
hogy az így megszerzett ism eretek a lap ján  
gazdaságosabb, jobb m unkát tervezhessünk.

Ezt a feladatot m agán a dolgozón kívül 
m ás elvégezni tökéletesen nem tudja. Közelebb 
ju t a megoldáshoz a felsőbb szerveknél az idő
elemzés, de az ő feladata nem a  tervezés, hanem  
annak előkészítése, az elemzés és a m unka 
tanulm ányok elkészítése. Nem lehet azonban 
kétséges, hogy az időelemzés eredményeinél 
jobb eredm ényeket érhet el ezen a téren a be 
csületesen és alaposan elvégzett önfényképezés.

Ahhoz tehát, hogy a dolgozó a m unkájá t 
helyesen és tervszerűen tu d ja  irány ítan i, 
vagyis jól tervezze meg és a tervet jól h a jtsa  
végre, meg kell ism ernie sa já t m unkáját- ta 
nulm ányoznia kell sa já t m ozdulatait, sőt a 
m ozdulatainak m inden elemét. Ez a feladat és
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annak jó elvégzése komoly eszköz a sztaháno- 
v isták jobb m unkájának  biztosítása terén, 
am ely biztosítja a  gazdaságosabb, tehát kisebb 
erőfeszítéssel és nagyobb eredm énnyel já ró  
m unkát.

Az egyéni m unkastílust csak önfényképe 
zés és m unkatanulm ányozás során lehet k ia la 
k ítani. F igyeljünk meg egy különösen kim a 
gasló teljesítm ényt elérő, m unkájá t jól meg
tervező társunk  m unkáját. Első pillanatban  fel 
fog tűnni, hogy m ozdulatai milyen nyugodt, 
biztos, kapkodás nélküli lá tvány t nyújtanak. 
Élvezetet jelent az ilyen m unka megfigyelése. 
Nem áll egy p illanatig  sem m ozdulatlanul, de 
nincs egyetlen e lrán to tt m ozdulata sem. H a 
részleteiben is alaposabban figyeljük meg m un 
ká ját, észrevesszük, hogy keze ' körülbelül 
ugyanarról a helyről indul ki m indig, ívben 
mozdul és ugyanoda té r  vissza. De m ielőtt 
visszatérne, legalább 4 —5 m űveletet végzett el. 
M inden szerszáma, eszköze m illim éter pontosan 
állandó helyen van, a m űveletek elvégzésének 
helyéhez legközelebb és a m űveletek sorrend 
jében összekészítve- s m indig pontosan ugyan 
oda kerül vissza. Soha semmi sincs ú tjában . 
A  m ozdulatai m indig a legrövidebbek. Biztos, 
egyenletes ütem ben dolgozik, semmi se zökkenti 
k i m unkájából, m ert nemcsak a  szakm ájának 
ura, hanem  sa já t m agának is, a sa já t mozdu
la ta inak  is.

H a megkérdezzük, hogyan érte el ezt a tö 
kéletességet, egyszerű a válasza: megfigyelte a  
m unkáját, m egtervezte a  legjobb módszert és 
megtanulta azt végrehajtani. M ozdulatonként 
begyakorolta m agát. Talán az első ízben ráfize 
te tt időben, m ert lassabban m ent a m unka, de 
később a ráfo rd íto tt idő bőségesen visszatérőit. 
S nézzük meg a m unkaidő végén — derült, jó 
kedvű, nem fárad t, az ember azt hinné, most 
jö tt meg szabadságról. Pedig lehet, hogy éppen 
akkor teljesítette  tú l eddigi legnagyobb ered 
ményét.

Súlyos tévedés lenne azt hinni, hogy ezt a 
m unkam ódszer jav ítá s i módot csak sorozatos 
m unkánál lehet alkalm azni. Aki m egpróbálja 
és megszokja a sa já t m aga feletti uralm at, h a 
m arosan olyan gyaro la tra  tesz szert, hogy az 
egyes darabos m unkák elvégzésénél is a lkal 
m azni tud ja  és az a kis idő, am it az ilyen m un 
kák megkezdése előtt tervezéssel tölt el, vég 
eredm ényében többszörösen visszatérül.

Eddig azonban a  m unka megtervezésével 
kapcsolatosan csak az idő- és erőm egtakarítás 
ról, tehát a közvetlen m ennyiségi m unkáról be
széltünk. Pedig ennek a módszernek a minő 
ségi m unka terén  is komoly eredm ényei van 
nak. Külön m agyarázat nélkül is természetes, 
hogy a kényelmes, nyugodt m unka kevesebb 
selejtet ..eredményez“, nemcsak azért, m ert a 
dolgozó minden m ozdulata biztos, hanem  azért 
is, m ert nyugodt m unka közben nyugodtak a 
gondolatok is.

A  sztahánovistát tehát m unkája  m inden 
lépésében kíséri a tervszerűség. Tervszerű 
m unkájának  a célja, tervszerű annak előkészí
tése és végrehajtása is. A tervek nemcsak tőle 
függnek, igen gyakran  nem is tud ja  a terv- 
szerűséget minden részletében végigkísérni, de 
a tervszerűség bizonyos lépcsőit m agának kell 
kiépítenie, hogy azután végigmenve a lépcső

fokokon. jó  eredm ényre jusson. Gépies, öntu 
datlan  m unka soha nem vezethet jó ered 
m ényre és nem fejlődhet. A sztahánovista m un 
k á já t pedig az jellemzi, hogy soha nem ju t  holt 
pontra, állandóan halad, fejlődik. Ezt a fejlő 
dést b iztosítja a m unka tervszerűségében a 
m unka egyéni megtervezése.

Többször volt m ár szó arról, hogy a terv - 
szerűség biztosítja a  teljesítm ények és m unka- 
módszerek fejlődését a legjobban. Beszéltünk 
arró l is, hogy a  terv tő l való eltérés, még a leg
kisebb m unkarészletnél is, m egbonthatja az 
egész • tervszerű  folyam atot és veszélyezteti az 
eredményeket. Ez a la tt első gondolatra term é 
szetesen m indenki azt é rti hogy a terv  egyes 
részleteiben való lem aradás jelent bajokat. 
Meg kell azonban vizsgálnunk azt is, m it ered 
ményez a te rv  túlteljesítése. H iszen ez is el
té rést jelenti a  tervszerűségtől, s ha igaz az, 
hogy a tervtől való eltérés veszélyeket re jt m a 
gában, ebben is veszélyeknek kell rejleniök. 
Nem volna helyes, ha  ezt a kérdést nem ten 
nénk fel őszintén és nem  válaszolnánk rá  
őszintén. A te rv  túlteljesítésében is van veszély. 
Ezt azonban részletesebben meg kell vizsgál
nunk.

A terv teljesítésében való lem aradás m a 
gával rá n t a lem aradásban m inden olyan terv 
részletet, am i a  lem arad tta l kapcsolatban áll. 
M ár pedig lá ttuk , hogy lényegében az egész terv  
egységes láncot alkot- teh á t m inden lem aradást 
megérez az egész tervszerűség, többé vagy ke- 
vésbbé. A terv  túlteljesítésének egészen más 
hatása van. A tú lteljesítés azt jelenti, hogy a 
terv  valam elyik részletében tarta lékok halm o 
zódnak fel, olyanok, am elyek a tervszerű fel
használásban nem szerepelnek. Ez önm agában 
veszélyt csak akkor jelenthet, ha  a felhalmozó
dást nem vesszük észre, nyersanyagban és ener 
giában, am elyeknek a felhasználását szintén a 
te rv  szabályozza, a tartalékokon túlmenően 
használunk fel s ezzel elvonjuk a te rv  más rész 
letének teljesítése elől a lehetőséget. Ez term é 
szetesen csak anyagi vonalon jelenthet veszélyt, 
m ert a te rv  túlteljesítése időben, néhány igen 
kivételes esettől eltekintve, határozottan elő
nyös.

De lehet a terv  túlteljesítésének m ás ha tása  
is. H a a tervtú lte ljesítés nemcsak egy helyen 
jelent k iugrást, hanem  a term elés több terüle 
tén  egyszerre, akkor a kiugrások m agukkal 
rá n tjá k  a lem aradt részleteket. E m líte ttük  m ár, 
hogy a tervek készítése m indig számol a  te r 
melés reális lehetőségeivel. Nos, ebben az utóbbi 
esetben m egnőttek a termelés lehetőségei s 
igaz- hogy a tervünket módosítani kell, de ez 
a módosítás előrehaladást jelent, növelést, fej
lődést, tehát előnyt.

Nem veszélyes azonban a tervnek csak 
egyes területeken, ugrásszerűen való túlteljesí- 
tése sem, ha a következm ényeket pontosan m ér 
legeljük, m ert a túlteljesítésbe menő rész ide 
jében való átállításával m egakadályozhatjuk a 
tú lterm elést és az ezzel já ró  túlfogyasztást. 
A felszabaduló m unkakapacitást pedig a  terv  
lem aradó vagy lassabban haladó részeinek k i 
egyensúlyozására használhatjuk  fel.

A te rv  túlteljesítése tehát végeredm ény 
ben sem az egyén, sem a nem zetgazdaság szá 
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m ára nem jelen thet veszélyt, ha  a  te rv  ütem é 
vel egyetemben a teljesítés eredm ényeit is szá- 
m ontartjnk  s a tervtúlteljesítés eredményeinek 
a kihasználásában is tervszerűen já ru n k  el.

Ezen a téren  újabb feladat kínálkozik a 
sztahanovisták szám ára: a részlettervek tú l 

teljesítése és az eredm ényeknek a tervszerűség 
tökéletesebb teljesítésében való hasznosítása.

Láttuk, hogy a tervszerűség m inden fázisá 
ban végigkíséri a sztahánovista m unkáját, sőt 
a  sztahanovista m unka a lap ján  és lényegét a l 
kotja.

K önyvism ertetés

Minőségi vas- és acélöntvények összetétele és
ad a g o lá sa . Az O- M. Bányászati és Kohászati 
Egyesület munkabizottsága jelentései alapján 
összeállították Bánhegyi László, Hollósy Béla, 
Kemény Kornél, Szász József. Vajk Péter és 
Varga Ferenc. Népszava Műszaki Könyvtára. Bu
dapest. 1950. 56. oldal. Ára 4 forint.

A kúpolókemencékről és kezelésükről szóló 
előző s lapunk hasábjain ism ertetett (1950. 9. szám) 
munka után a fenntebbi mű vöcskében ismét kéz
zelfogható s értékelésre érdemes bizonyságát lát 
juk az Egyesület társadalmi keretei között dolgozó 
munkabizottságai tevékenységének.

Az öntödei selejt elleni küzdelem egyik fegy

vere ez a kis munka, amelyben a különböző vas- 
és acélöntvények tulajdonságainak részletezése 
után az olvasztóberendezések ismertetését talál
juk az egyes öntvényfajtákat jellemző összetétel 
közlésével. A II. fejezet az öntöttvas, a III. pedig 
a minőségi 'acélöntvény adagösszeállítását közli 
rövid s könnyen érthető formában, az acélelőállí
tásra szolgáló kemencék rövid kritikai megíté
lésével.

Minden vas- és acélöntödei dolgozó haszonnal 
forgathatja a jó magyar nyelven megírott, rövi
den, a tárgyban mindenre kiterjedő munkát.

(Jy-)

Értesítjük olvasóinkat,

szerkesztőségeket és  külső munkatársakat, hogy folyóirataink terjesztését 

saját kezelésbe vettük. Reméljük, hogy ezáltal közvetlenebb kapcsolatot tudunk 

kiépíteni az olvasó, a szerkesztőség és a kiadóhivatal között. Kérjük, hogy 

mindennemű érdeklődéssel, reklamációval, régi és  új folyóiratpéldányok m e g 

rendelésével, előfizetésekkel közvetlenül vállalatunkhoz szíveskedjék fordulni. 

Az előfizetési díjakat és egyéb pénzátutalásokat a 9 3 6 .5 5 2 .  sz. csekkszámlára 

kérjük befizetni.

Új címünk:

Budapest V., Alkotmány-utca 16, I. emelet
Telefon: 1 2 3 -3 6 9  és  1 2 3 -6 1 4 .

N E H É Z I P A R I
KÖNYV-  É S  F O L Y Ó  IRAT KI A DÓ  

VÁLLALAT

F e le lő s  sze rk esz tő : H e in r ic h  Jó z se f  — F e le lő s  k iad ó : A  N e h é z ip a ri K ö n y v - és F o ly ó ira tk ia d ó  V á l la la t  V e z é r ig a z g a tó ja  
K u l tú r a  N yom da B u d a p es t, V I I I . ,  C on ti u tc a  4. F e le lő s  veze tő : H e i t te r  Im re
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Az országos öntödei munka verseny
második hónapjának k iértékelési eredménye

A Ganz H ajógyár vasöntői és kisegítő dol
gozói á lta l m egindított m unkaverseny 2-ik hó
nap jának  kiértékelési eredm ényeit értékelte ki 
a  bizottság, mely az üzemek álta l beküldött je 
lentések és a  kiértékelő bizottság tagjainak 
helyszíni kiszállásai a lap ján  az összes adottsá 
gokat mérlegelve, az alábbiakban döntött.

A kiértékelés szerint a  verseny második 
szakaszában az első helyezést a.

F  é m á r  u- é s  S z e r s z á m g é p g y á r
érte el.

A Fém áru- és Szerszámgépgyár tervét 144 
százalékra, tervszerűségét 100 százalékra te lje 
sítette. Az októberi selejt 6.3 százalék (fehér 
és fekete) a  szeptemberi 7.8 százalékkal szem 
ben. A m unkam ódszerátadok száma 6, á t 
vevők szálma 29. V ersenyfelajánlást az ön
töde összes dolgozói tettek . Az országos ön
tödei m unkaverseny m egindulása óta az öntödei 
dolgozók 33 ú jítá s i javaslato t nyú jto ttak  be 
ezek közül 11-et október hónapban. Az öntödén 
belül m egindították a  legjobb öntő, a  legjobb 
magkészítő, legjobb gépformázó, és legjobb önt 
vénytisztító cím ért folyó versenyt. A versenyt 
hetenként: éktékelifo ki. A műszaki szervek 
m unkája  és az öntödei dolgozókkal való együtt 
működés például szolgál.

A verseny második helyezettje a 
S a I g ó t a r j á n i  

Y a s ö n t ő é s  T ű z h e l y g y á r .

A Salgótarján i Vasöntő és- Tűzhelygyár 
tervteljesítése 116 százalék, tervszerűsége 100 
százalék, az októberi sele jt 7.42 százalék (fehér 
és fekete) a  szeptem beri 7.58 százalékkal szem
ben. A  m unkam ódszerátadók száma 11, az átve 
vők szám a 180. V ersenyfelajánlást az öntöde 
összes dolgozói tettek.

Az öntödén belül m egindították a  legjobb 
öntő, a legjobb formázó, a legjobb magkészítő, 
a  legjobb üzem lakatos cím ért folyó versenyt. A 
m űszaki szervek m unkája  és a fizikai dolgozók
kal való együttműködése kiváló. A komplex-bri
gád működése példam utató.

A  Salgótarjáni Tűzhelygyár öntödéje a 
m ostani kiértékelés szerint a  m últ hóban meg
szerzett első helyről a második helyre azért ke 
rült, m ert sele jtjé t nem tud ta  olyan m értékben 
csökkenteni, am ely az első hely eléréséhez szük
séges.

A verseny harmadik helyezettje az 
A c é l ö n t ő  é s  c s ő g y á r .

Az Acélöntő és Csőgyár tervteljesítése a 
vasöntödében 120 százalék, az acélöntődében 
130 százalék, tervszerűsége 99.7 százalék, októ 

beri; sei ej tje 5.87 százalék (fehér és fekete), a 
szeptemberi 5.94 százalékkal szemben, a  vasön 
tödében 7.33 százalék (fehér és fekete) a  szep
tem beri 7.66 százalékkal szemben. V e r s e n y fe l-  
aján lást az öntöde összes dolgozói tettek , a 
m unkam ódszerátadók száma 15, az átvevők 
száma 36 a  két öntödében.

A verseny negyedik helyezett je 
R á k o s i  M á t y á s  V a s  é s  F  ém m ű v e k  

V a s ö n t ö d e  I  —  I I .

A Rákosi M átyás Vas és Fém m űvek Vas
öntöde I. itervteljesííése 112 százalék, tervszerű 
sége 99.4 százalék, október havi selejtje  6.89 szá 
zalék (fehér és fekete) a szeptemberi 7.13 száza 
lékkal szemben. V ersenyfelajánlást az öntöde 
dolgozóinak 90 százaléka tett. M unkamódszer
átadók iszáma 12, az átvevők száma 24.

A Vasöntöde II. tervteljesítése 134 száza
lék tervszerűsége 99.4 százalék, októberi se- 
lejtje  7.51 százalék (fehér és fekete) a  szeptem 
beri 9.43 százalékkal szemben. V ersenyfelaján- 
lást az öntöde dolgozóinak 90 százaléka tett. A 
m unkam ódszerátadók száma 92, átvevők 
száma 94.

A verseny ötödik helyezettje a 
S a l g ó t a r j á n i  A c é l á r u g y á r  

A c é l ö n t ö d é j e

A S algó tarján i A célárugyár Acélöntödéjé 
nek tervteljesítése 108 százalék. Az októberi 
selejt 0.84 százalék a szeptemberi 1.48 százalék 
kal szemben.

A verseny hatodik helyezettje az 
E s z t e r g o m i  S z e r s z á m g é p g y á r

Az Esztergom i Szerszámgépgyár terv te lje 
sítése 118 százalék, az októberi selejtje 5.48 szá
zalék (fehér és fekete) a szeptemberi 5.94 száza
lékkal szemben.

A kiértékelő bizottság nem tud ta  k iérté 
kelni a  MAVAG kohászati üzemet, a Budapesti 
Szerszámgépgyár, a  H ubert és Sigm und és a 
M otoröntvénygyár eredményét, m ert ezek az 
öntödék nem küldtek versenyjelentést.

Az országos öntödei m unkaverseny októ
ber 15—novem ber 15-ig terjedő  szakaszának 
kiértékelésén k ívü l az egyes versenyben álló 
öntödékkel kapcsolatban az alábbi észrevétele 
lvet teszi:

1. A Hőiben- T rak torgyár öntödéi az elmúlt 
hónappal szemben különösen a selejt alakulása 
terén komoly visszaesést m utattak. A H ofherr



gyári öntödei dolgozók a m últ havi kiértékelés 
a lap ján  hozzájuk kerü lt vándorzászló átadása 
kor kapott k iú t'kát nem szívlelték meg és a hi
bákat nem igyekeztek kijav ítan i. Az öntödei 
dolgozóknak komoly m értékben jav ítan i kell a 
m unkájukat a selejt leszorítása érdekében, am it 
csak akkor tudnak eredményessé tenni, ha  a 
versenyszellem, mely jelenleg rossz, komoly m ér
tékben megjavul.

2. Láng Gépgyár októberi selejtje a szep 
tem ber hónapihoz viszonyítva igen magasan 
emelkedett, az öntödékben a versenyszellem 
rossz, munkamódszerátadáis nincs, az öntödében 
nem megfelelő az összhang szellemi és fizikai 
dolgozók között.

3. M agyar Vagon- és Gépgyár, Győr. Acél- 
öntödéjében a szeptem ber hónappal szemben a 
selejit lényegesen felemelkedett. A vasöntödé 
ben szeptem berrel szemben csökkent ugyan a 
selejt, de még m indig igen magas. Az öntödék

dolgozói nem szívlelik meg a  jó indu latú  ta n á 
csokat és irány ításokat és részben nem veszik 
figyelembe a m űvelettervezés irány ítása it. A 
MEO m unkája  hi ányos, különösen a  formák el
lenőrzése terén.

4. Á prilis 4. Gépgyár se! ej tje változatlanul 
magas. A m unkafegylem  rossz, a  gyártásveze 
tés u tasítása it nem igen veszik figyelembe an- 
nak ellenében, hogy a  gyártástervezés m inő 
ségi munk á t  végez.

A verseny első két helyezettjének a  napok 
ban adják á t a  N ehézipari M inisztérium , illetve 
a Vasasszakszervezet vándorzászlóit.

Az évvégi kiértékelés u tán  a győztes üze
meiket a Nehézipari M inisztérium  és a B ányá 
szati és K ohászati Egyesület a vándorzász 
lókon kívül 13.000 forint pénzjutalom ban ré 
szesíti, a V a u . s> ak szer vezet a legjobb 20 öntödei 
dolgozónak ingyenes üdülést biztosít.

(Cs. M.)

Tanulj, hogy taníthass !

A m arxi-lenini ideológia egyik sarkalatos 
pontja az az általánosan ism ert mondás: „Ta
nulj, hogy taníthassI“ A tanulásnak ezen ne
mes és egyszerű szavakba öntött gondolata fon
tos szereppel b ír a technikai tudás, a technikai 
felkészültség és a tanu lás arcvonalán.

A jó l képzett szakembert, technikust, m ér 
nököt, szakm unkást a  biztos tudás jellemzi. Műn 
kajába ideig ó r á ig  hibák c sú sz h a tn a k  be, de ezek 
csak időlegesék, m ert a jó alapra felépített tu 
dás szilárdan áll és m egdönthetetlen. Éppen 
ezért a technikai fejlettségnek és tudásnak  szi
lá rd  alapokon kell nyugodnia, úgy elméleti, 
m int gyakorlati téren. Tudjuk ezt és érezzük is 
a technika minden fajánál és minden állom á
sánál. De különösen fontos úgy az elméleti, mint 
a gyakorlati tudás az öntészetnél. Ügy a szak
lapokban m int a napi sajtóban köztudattá vált 
az, hogy iparunk  kiinduló és sarkalatos pontja 
az öntvényellátás. A nehézipar teljesítőképes 
sége függvénye az öntödék termelékenységének. 
H a az öntödék rosszul dolgoznak ha az öntödék 
nem teljesítik  a reá juk  bízott feladatokat, ha az 
öntödék teljesítm ényeit nem a selejtnélfcüli 
gyártáskom plexum okra á llítják  he. akkor a vég
m unkát kifejtő és teljesítő nehézipar nem lesz 
képes teljesíteni az ötéves tervben előírt fel
adatokat.

V izsgáljuk meg közelebbről ezeket a kér 
déseket.

M int em lítettem , az öntödék jó vagy rossz 
teljesítm ényétől függ a nehézipar teljesítőké 
pessége. A tervek rendszerint az öntödék teljes 
kapacitását veszik figyelembe és nem számol
nak a selejttel. Ennek az a következménye, 
hogy egy tervévet véve figyelembe (csak a szer
szám gépipart véve szám ítási alapul) 8%-os se- 
le jtte l számolva, az illető öntödék az év végére 
egyhónapos lem aradásba kerülnek a tervvel 
szemben. Ebből az következik, hogvha az ötéves 
tervet vesszük figyele’jnbe, akkor öthónapos le 
m aradással kell számolni, és ha szám ításba vesz- 
szük azt- hogy a szerszám gépgyártásnál az öntö 

déknek legalább három  hónappal előre kell 
lenni a gyártással, a végén oda ju tunk , hogy 
speoiel a szerszám gépgyártásnál nyolchónapos 
lem aradással szám olhatunk, ha az öntödei se
le jt normális, de nyugodtan szám olhatunk egy
éves lem aradással, mert az öntödék normál- 
selejtje á ltalában  magasabb az elfogadható se- 
lejtnél.

J o g g a l  k é r d e z h e tik  m o st tő lem , h o g y  m iért 
hoztam fel ezt a  problém át első pontképpen — 
válasz erre a cím: ,■Tanulj, hogy taníthass!“ 
Legelőször meg kell tanu ln i határidőzni; meg 
kell tanulni, hogyan lehet egy gyártást be
vezetni.

Meg kell állapítanom , technikusaink és 
m érnökeink, sajnos, sem az öntödei, sem a meg
m unkálási selejttel nemigen számolnak. A ma
gasabb funkcionáriusok égy tollvonással inté 
zik el a selejtet, azzal a kijelentéssel, hogy a mű 
a selejtet program m on felül pótolja. Kérdezem, 
hogy am ikor egy m ű program m ja feszített ho
gyan tud ja  teljesíteni a selejtpótlást, ha  az a 
megengedettnél nagyobb? Ebben a folyamá ban 
lassan, de biztosan jelentkezni fognak a h á tra lé 
kok és a végén kiderül az, hogy a mű m ár 
egy egész hónapos hátralékban  van, és h iába tel
je síti a program m ját 100%-osan, papíron nem 
teliesít semmit m ert csak a hátraléko t pótolta. 
Tehát az első pont: tanu ljanak  meg a magasabb 
gyártástervezők gyártást tervezni. A figyelmük 
terjedjen ki m inden egyes pontra, de különösen 
a selejtkérdésre- m ert egy-egy nagyobb selejt, 
befutása esetén a gyártási terv  teljesen felborul 
és a teljesítést kétségessé teszi.

Egy gyár gyártási tervét bizonyos bizton 
sággal kell elkészíteni és kell. hogy a felelős 
vezető válla lja  a gyártm ányok elkészítésének 
időpontjáért a felelősséget Főgyártástervezőink 
ezon felelősséget nem  vállalják , hanem  igye
keznek á th árítan i a müvekre. r t t  kell megint 
visszatérnem a rra  a jelszóra: „Tanulj, hogy ta
níthass'“.
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T anuljanak  meg a központi gyártásterve 
zők jól elkészíteni egy tervet, és ne jelentsék ki 
dik tatórikusán, hogy erre és erre egy m eghatá 
rozott időpontban szükség van, hanem  a m űvek 
kel együttm űködve reális terveket készítsenek. 
Ha ennek a tervnek részletéit kivisszük a m ű 
helyekbe s azokat a dolgozókkal megbeszéljük' 
sokkal könnyebben valósítható meg, m intha 
egyszerűen íróasztal mellől elrendeljük, hogy 
ennek és ennek a darabnak  vagy gépkomplexum 
nak egy bizonyos időpontra készen kell lenni.

H a a köziponti gyártástervezés a terveiket 
ilyen módon készíti el, akkor ezekből a tervek 
ből tan u lh a t az egyes kiszolgáló mű gyártás- 
tervezése is és ő is igyekszik olyan gyártá'ster- 
vet készíteni, amely reális, ennek következtében 
a m ű teljesíteni is tudja. Amit azután a mű dől 
gozói a brigádokon keresztül teljesítenek, az 
m ár a tervezett program m on felül van s sz 
pluszként jelentkezik népgazdaságunk számára, 
hiszen az egy évre készített gyártási tervek ősz 
szemezéséből származó nemzeti jövedelmet á l 
lítják  be az állam i költségvetésbe.

E nnyit óhajto ttam  mondani általánosság 
ban a gyártástervezésről.

T érjünk  most rá  a gyártm ányok alapvető 
fontosságú alkatrészeire: az öntvényekre.

Öntödéink jó  teljesítőképessége a  jól kép 
zett szál m unkásokon, a jó szervezésen és a 
jó technikai fe.készültségen m úlik. Szakkáde- 
rein'k nagyrésze k ivált a termelőmunkából. Az 
állam  szempontjából fontosabb helyre kerültek. 
Az utánpótlást átképzéssel óhajto ttuk  meg
oldani. Az átképzett 'k nagyobbm értékű m un 
kába állítása  következtében döbbentünk rá  
arra , hogy a m unka nem megy úgy ahogy ezt 
mi szám ítottuk. Ez hiba. I t t  kapcsolódik be is 
mét a m arxi-lenini ideológia sarkalatos mon
dása: „Tanulj, hogy taníthass“. Á tképzőiéinket 
a sikereis vizsga letétele u tán  tovább kell tan í 
tanunk. Sajnos, úgy a szellemi, mint a fizikai 
dolgozóknál a tanítási, illetve a tanulási készség 
sok kívánnivalót hagy maga után!

Á tképzett szakm unkásaink közül sokan 
megelégedtek azzal a pap írra l, am it az illetéke 
sek a lá írtak  és am ivel dokum entálták azt, hogy 
az illető most m ár szakm unkássá, iparossá vált. 
nem törődnek a továbbképzéssel, továbbtanu 
lással. nem tőrödnek tudásuk fejlesztésével. 
A technika halad, a haladással lépést kell ta r 
tani. Ezen az alapon kiindulva meg kell álla
pítanunk azt, hogy öntödei vonalon a tovább
képzés terén, amit pedig Pártunk és kormány
zatunk előírt s amit szakszervezetünk is állan
dóan ismertet, még mindig alig történik va 
lami! H iába van meg a jóakarat, az öntödei 
dolgozók közül sokan vannak, akik nem h a jlan 
dók tudom ásul venni, hogy a fejődéssel lépést 
kell ta rtan i, hanem  m egm aradnak a régi, el
avult metódusok m ellett, m ondván: hogv apám , 
nagyapám  is így csinálta  Ahogyan a megmun- 
kclóműhelyek felfejlődtek a technika haladása 
következtében, ugyanúgy kell felfejlődni az öntö
déknek is. Igaz. hogy az öntödék m unkanívójá 
nak fejlődése lényegesen nehezebb, m int a 
megmunkálóműhelyeké, de lehetséges, sőt szük
séges, sőt ezen túlm enve: nem zetgazdasági ér 
dek. Az ország gazdaságának egyik legfontosabb 
talpköve az öntödék teljesítőképessége. Az előt
tünk álló példák sorozata m utatja , hogy helyes

szervezéssel, jó  utánképzéssel és megfelelő gé 
pesítéssel az öntödékből 3—400%-os te ljesít 
m ényt is k i lehet hozni. Az ötéves te rv  második 
esztendejében az öntödék részére kitűzött cél — 
m inden lényegesebb beruházás nélkül — az. 
hogy az 1950. évi termeléshez viszonyítva az ön
tödéknek term elésüket 30—40%-lkal kell emelni. 
A kérdés az, hogyan lehet ezt elérni és mik 
ennek a feltételei? A  kérdés megoldása egyedül 
és kizárólag a m űszaki vezetők kezében van. 
A m űszaki vezetésnek kell lerakni az alapot 
ahhoz, hogy a tudatlan , de dolgozni és alkotni 
akaró egyénekből hozzáértő szakm unkásokat 
neveljenek. Nehéz,, fárasztó és k ita rtó  m unkára 
van szükség, szívósan, erélyesen és kérlelhetet 
lenül kell törekedni a rra , hogy ezek az ú. n. 
gyorsiforralóból k ikerü lt szakm unkások ne csak 
egyszerű és könnyű m unkák elvégzésére legye
nek alkalm asak, hanem  idővel a nehéz és 
kom plikált m unkákat is el tud ják  végezni. E~e- 
ket a m unkára hajlam os dolgozóinkat tan íta 
nunk és képeznünk kell.

Minden mérnöknek, technikusnak, szak
munkásnak, sztahanovistának, brigádvezetőnek, 
élmunkásnak elsősorbani kötelessége beállni a 
„Tanulj, hogy taníthass“-mozgalomba, am elyet 
ezzel a cikkemmel óhajtok m egindítani. Ennek 
első feltétele az, hogy nekünk, szakembereknek 
meg kell tanulni tanítani!

Több cikkemben állandóan ostoroztam át- 
képzőseinket és tanuló ifjú inkat azért, m ert 
nem akarnak  tanulni. A cikksorozatok elérték 
azt, hogy ma a tanulási vágy kezd előretörni. 
A haj csak ott van, kevesen vagyunk, akik ta 
n ítan i is akarunk. A tan ításnak  alapfeltétele a  
tudás és ha  saját,magunktól megkérdezzük azt, 
hogy tudunk-e, akkor rá  kell döbbennünk arra , 
hogy még nagyon sokat kell tanulnunk, fejlőd 
nünk m agunknak is- hogy elmondihas-uk azt, 
hogy alaposan fel vagyunk készülve. Pedig ma 
a magasabb tanulás minden előfeltétele bizto 
sítva van: kormányzatunk,, P ártunk , szakszer
vezetünk m inden eszközt me?ad. nem kíméli az 
anyagiakat, hogy a k im eríthet étien szovjet szak- 
irodalm at lefordítva, rendelkezésünkre bo
csássa. De ugyanakkor rendelkezésünkre bo
csátja  úgy a belga, m int az angol, am erikai leg
frissebb szakfolyóiratok fordításait is, liogv 
ezek segítségével tudásunkat, látókörünket ki- 
oőyíthessük. Ezt a célt szolgálta az ú jítás i k iá l 
lításra  érkezett szovjet öntödei és gépészeti mér
nökök látogatása is. akiktől sokat tanultunk. 
Petrov m érnökkel folytatott beszélgetésünk so
rán  nagyon értékes tapasztalatokat szereztünk 
az öntödei seleit a n a ló ^ a  szci-nipontjából, cél
szerű és hasznos ú tm u ta tást kaptunk a sziszte 
m atikus selejtokok kim űvelésére vonatkozólag, 
amelyet m ár értékesítettünk is egy speciális 
gyártm ánynál, ahol éppen ezen ú tm uta tás alap 
já n  a 73%-os átlagos sélejtet 1% ra tud tuk  csök
kenteni.

Ahogy mondottam, meg kell tanulni, ta n í 
tani. T anítási m etódusaink népszerűek, sallang- 
m entesek legyenek. E lm ondanivalóinkst fűsze
rezzük úgy. hogy a tan ülni vágyó dolgozóink 
figyelmét állandóan lekössük, érdeklődésüket 
fokozzuk és szinte lopva vigyük beléjük a tu 
dást. Az öntőszekma nehéz szakma. Nehéz szel
lemi és még nehezebb fizikai m unkát igényel. 
Nem lehet követelni azoktól a szaktársaktól, 
akik a m unkanap m inden egyes ó rá já t kidolgoz
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zák, alkotó m unkát végeznek, hogy a pihenésre 
szánt idejükből az órák sorozatát vegyük el. 
unalm as, őket nem érdeklő, száraz diagram m ok 
ism ertetésével és vegyi képletek vázolásával. 
E lőadóink tehát ne legyenek szárazak, előadá 
saik ne fu lladjanak az unalomba, hanem  am it 
m ondani akarnak , úgy öltöztessék fel, hogy 
mondókájuk színes, érdekes, helyenként érdek- 
fészítő legyen.

Csak ezzel a módszerrel tud juk  az érdek 
lődést m egtartan i és ezen módszeren keresztül 
tudjulk m eghódítani azokat, akiík a továbbképző- 
tanfolyam okra e ljárnak  és szívesen járnak . Az 
emberben benne van a tannlnivágyás, m indenki 
érzi és tudja, hogy tudását emelnie kell. Mi
nekünk pedig az a feladatunk, hogy a tanuln i 
akarókat tanítsuk. Ehhez nekünk magunknak is 
tanulni kell!

Ne keressük mindig a tanulókban a  hibát, 
keressük meg sa já t m agunkban is, és ha meg
ta láltuk, akkor rájövünk a rra , hogy megváltoz 
ta to tt új módszerekkel é® új elgondolásokkal á t 
tud juk  m ajd adni úgy elméleti, m int gyakorlati 
tudásunkat átképzőseinknek és a fia ta l generá 
ciónak azért hogy őket is az öntödei szakma 
m inden vonalán he tudjuk vonni az ötéves te r 
vünk végrehajtásához szükséges m unkába.

Felhívással fordulok minden öntödei szak
emberhez: csatlakozzon a „Tanulj, hogy ta n ít 
hass“ -mozgalomhoz, a lakítsunk egy „Tanulj, 
hogy taníthass“-brigádot, m elynek keretén  be 
llii m egvitatva problém áinkat, átadhassuk  azo
ka t a tan ítási m etódusokat, amelyék szüksége 
sek ahhoz- hogy m inden igyekvő öntödei dol
gozó továbbképzését sikeresen tud juk  előmozdí
tani. Csiszár Miklós.

Pjotr Petrov,
a moszkvai autógyár öntöde-vezetőjének beszéde

a Vasas Szakszervezetben

Kedves E lvtársak!
— M indenekelőtt engedjék meg, hogy leg- 

hálásabb köszönetemet fejezzem ki a Szakszer
vezetek Országos Tanácsának, a Vasmunkások 
Országos Szakszervezetének és mindazoknak az 
elvtársaknak, akikkel a  gyárakban, üzemekben 
és egyéb intézményekben találkoztam , azért a 
meleg, kedves, szerető fogadtatásért, amelyben 
bennünket m indenütt részesítettek. A  szovjet 
nép, am ely mindég ism ert volt vendégszerete 
téről, különösen értékelni tud ja  azt a m eleg ven 
dégszeretetet, am ellyel i t t  a magy a r  dolgozó nép 
m indenütt fogadta az ideküldött szovjet dele
gációt.

— Az a la tt a rövid idő a latt, am elyet eddig 
módunk volt M agyarországon eltölteni, meg
győződhettünk arról, hogy a  m agyar nép a  szocia
lis ta  építés legkülönbözőbb területein  m ilyen 
hatalm as sikereket é rt el és m ilyen jelentősen 
já ru lt hozzá ezekhez a  sikerekhez -a dolgozók 
ak tív  részvétele a  szocialista versenyben, az 
újítómozgalomban.

— A m ikor az üzemekben já r tu n k  és különö 
sen, am ikor m egtekintettük az ú jítók iállítást, 
közvetlenül lá th a ttu k  azt, m ilyen hatalm as len 
dületben van a m agyar dolgozó nép ak tív  alkotó- 
készsége és ereje a  szociálista építésben. Ma 
azért jö ttünk  ide, hogy a szocialista verseny- 
mozgalom terén fennálló tapasztalatokat a 
szovjet és m agyar dolgozók résziéről kölcsönösen 
kicseréljük egymással.

— A szovjet hazában a  szocialista verseny 
az alapvető fo rm ája és módszere az egész nép 
gazdaság fejlesztésének és előbbrevitelének. A 
szocialista verseny kitűnő form ának bizonyult 
a rra , hogy a dolgozó nép alkotóereje a term elés 
terü letén  m egvalósuljon és a  legnagyobb m ér
tékben kifejezésre jusson. A szocialista verseny 
nek a m agas fejlettsége mindenekelőtt a dolgo
zók egyre fokozódó szocialista öntudatáról ta 
núskodik és arról, hogy tudatában  vannak  a 
hazával szemben fennálló kötelességeiknek.

— A szocialista verseny első fő iránya az, 
hogy a  népgazdasági terveikben kijelölt leg'fon-

tosabb feladatok m egvalósítását -segítse elő. A 
második fő iránya és főfeladata a szocialista 
versenynek az, hogy m inden dolgozóban kifej 
lessze a  kötelességtudatot az önkéntes, aktív 
kezdeményezést, a  gondosságot és a felelősséget 
sa já t üzemével és sa já t hazájával szemben.

— Ilyen módon egész világos az a eál, amely 
a  szocialista verseny előtt áll. Sztálin  elv társ 
pedig a r ra  tan ít, hogy ha  a  eél világos, az m ár 
alapvető feltétele annak, hogy ezt a célt el is 
érjük. H a  m ár a  cél világosan ki van  tűzve, ak 
kor a  további feladat annak  a  m unkának a 
helyes megszervezése és helyes irányítása, 
am ely a  k itűzö tt cél elérésére szolgál.

— A szocialista verseny m iként való szer
vezésének kérdése rendkívül komoly, rendkívül 
fontos és bonyolult kérdés. Ezzel kapcsolatban 
m indenekelőtt rám utatok  a rra , hogy különös 
sú ly t helyezünk a  szocialista versenyben arra , 
hogy m egm utassuk a tömegek előtt azokat az 
embereket, akik jó  eredm ényeket értek el, mind 
az eredményeket is, am elyet ezeknek) az embe
reknek a  kezdeményezése létre  hozott. Azonnal 
zászlóként em eljük m agasra  azokat az embere 
ket, ak ik  valam ilyen új kezdeményezéssel ki 
tűntek és futótűzként országosan ism ertté  válik 
ezeknek az embereknek a  m unkamódszere és 
teljesítm énye. Alig, hogy befejeződik egy 
munkam űszak, m ár este lá tha tnak  a m i m űhe 
lyeinkben különböző plakátokat, am elyek fel
tün te tik  azokat, akik abban a  m űszakban jó 
eredm ényt értek el. H a  pedig az eredmény, 
am it abban a  m űszakban elértek, különösen ki 
magasló, akkor röpgyűléseket h ívnak  össze és 
ünnepük azt az e lv társat, aki az ú j eredm ényt 
elérte, virágokkal ajándékozzák meg, egyszóval 
a  dolgozók az egész g y á r e lő tt örömüknek és 
jókívánságuknak adnak  kifejezést.

— M inden üzemnek és m űhelynek van egy 
úgynevezett krónikája, am ibe a legfontosabb 
történelm i eseményeket bejegyzik. Az ilyen 
eredmények azonnal bekerülnek az illető m ű 
hely történelm i krónikájába. Szívesen basznáJl- 
ják  a  rádiót és a  propaganda egyéb eszközeit az 
eredmények népszerűsítésére és világos, hogy
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ez a módszer azu tán  lelkesítőén h a t a  többiekre 
is és a  példát átvéve m agúit is  igyekeznek k i 
tűnni.

— Akkor, am ikor egy-egy ilyen sztahano- 
v ista  úgynevezett „sztahanovista őrséget“ áll, 
azok irá n t sokkal nagyobb érdeklődés m u ta t 
kozik az üzemben, sőt az országban is, m in t egy- 
egy nagyszabású sportesemény irán t. Em lék 
szem arra , hogy am ikor egyik formázó sztaha 
novista elvtárs ilyen „sztahánovista őrséget“ 
állt és meg ak arta  m a ta tn i a  legm agasabb tel
jesítm ényt, állandóan szóltak az összes telefonok 
és mindenfelől érdeklődtek az eredmény irán t. 
E zért érthető, hogy am ikor (ionosarov elv társ 
ezen a sztahanovista  őrségen 8 óra a la tt 960 ke 
re tnélküli form át készített, ennek h a tása  meg
m utatkozott a magkészítő műhelyben is. Az 
egyik magkészítő — N ina V asziljevna — rekor 
dot ért el a  nmgkészítés terén. Ennek következ 
tében N ina VaSziljevnát a legm agasabb szovjet 
kitüntetéssel, a Sztálin-díjjal és a Lenin-érdeim- 
renddel tün te tték  ki. Ilyen  módon egy kollektív 
sztahanovista m unka fejlődött ki, am elynek so
rá n  az egész m űhely kim agasló sztahanovista 
eredm ényt tudott elérni.

Bjelov elv társ m ár m egem lítette a kollektív 
sztahanovista m unka kezdőmén vezőj ét, Ro-
szinszkij m estert. A lighogy az ő példája a  
Szovjetunióban ism ertté vált, a  Sztálin A utó 
gyárban rögtön akad t követője. Ez le tt az első 
kollektív sztahanovista m űhely. Jelenleg a  
Sztálin A utógyárban m ár nyolc teljesen sztaha 
novista m űhely működik.

— Azonkívül, hogy ilyen módon népszerűsí
t ik  a  sztáhanovista kezdeményezőket, nem  ke- 
vésbbé fontos, hogy m unkam ódszerüket is közis
m ertté tegyék, megszervezzék a  sztahánovista 
tapasztalatcserét. Sok különböző módszert alkal 
m aznak ahhoz, hogy a sztahanovista munka- 
módszert ismertessék. Azonban a leglényegesebb 
és legfontosabb az, hogy a sztahanovista m un 
k á já t gondos tanulm ány tá rg y áv á  tegyük és 
ebben a legnagyobb szerepe van  az üzemi tech 
nológusoknak. A szocialista verseny egyben 
ezzel a  munkaelemzéssel kapcsolatban kitűnő 
módszere a  k ritik án ak  és az önkritikának  a 
m unkában. A szocialista versennyel kapcsolatos 
k ritika  és önkritika lehetővé teszi szám unkra, 
hogy idejében felism erjük azt, am i m ár elavult, 
idejét m últa, ezt eltávolítsuk az útból és helyébe 
bevezessük azt, am i korszerű és haladó.

— A szocialista verseny és vele kapcsolato 
san a k ritik a  és önkritika elősegíti azt, hogy fel
ism erjük a term elésben a hiányosságokat és azo
k a t fel is tud juk  számolni. Világos emellett, 
hogy a  szocialista verseny nem  lehet csak a 
szakszervezetek ügye. Épp úgy  kell, hogy ügye 
legyen a felelős adm inisztratív  személyeknek, 
vezetőknek is, m in t szakszervezeti tagoknak és 
m int olyan embereknek, akik különös felelős
séggel ta rtoznak  az állam  és a nép előtt. A kár 
m ilyen tehetséges és képzett legyen is valam ely 
üzem vezetője, ő sokkal nem viheti előre a te r 
melést, h a  elszakad a  töm egektől és egyedül 
ak arja  építeni az egész üzem m unkam enetét. 
E gy régi orosz közmondás az t m ondja: „Egy 
ember a  harctéren  nem harcos.“

— Az üzem adm inisztratív  vezetőjének 
egyik főfeladata az, hogy m egterem tse a  szocia
lis ta  kifejlődéshez szükséges előfeltételeket. A 
szocialista rendszer óriási lehetőségeket ad  az 
alkotó m unka szám ára. Azonban »a m arx ista  
dialektika a rra  tan ít, hogy a lehetőség miég nem

valóság. Alihoz, hogy a  i6uecosegool valóság le
gyen, igen nagy  erőfeszítést kell fe lm utatnunk 
m unkánkban. G yakran előfordul, hogy a veze
tők lendületbe hozzák a  tömegeket, jönnek az 
alkotó javaslatok, de am ikor ezek m á r lé tre jö t 
tek, azok m egvalósulása elvesz és meighiúsul 
egy csomó apró-cseprő akadály és nehézség kö
vetkeztében. Ez különösen akkor fordul elő, 
hogyha a  vezető nem  értékeli eléggé a szocia
lis ta  verseny jelentőségét, am ikor nem tu d ja  a  
politikai és m űszaki m unkát egyesíteni. Ezért 
különösen nagy  sú ly t helyezünk a rra , hogy he 
lyesen legyen a  m unka elkészítve, hogy jól ki 
legyen dolgozva a technológiai folyam at, hogy 
a  dolgozók törekvése és m unkaereje kárba, ne. 
vesszen. H a  ezeknek a  feltételeknek megfele 
lünk, akkor a  dolgozók alkotókészsége nemcsak 
nem fog ellanyhulni, hanem  a legnagyobb mér
tékben fellendül.

Bjelov e lv tá rs  rám u ta to tt sokféle kezdemé
nyezésre, am elyek a  Szovjetunióban felm erül
nek. azonban ilyen kezdeményezések előfordul
nak  úgyszólván m inden üzemben. Egyedül az 
au tógyár öntőműhelyóben egész sor új form ája 
a lakult ki a  szocialista versenynek. Például 
ilyen új form ája a versenynek a technológus, az 
öntő sztahanovista  és a  (könyvelő együttm űkö 
dése. B urm atov technológus, Csenesikov sztahá 
novista  és Csugonov könyvelő _ együtt kötöttek 
szerződést a rra , hogy állandóan csökkenteni 
fogják a  m unkában a  selejtet. Á ltalánossá le tt 
ezután az ilyen szerződéseik kötése a nehézipari 
m inisztérium  összes üzemeiben.

— M int a szocialista verseny egyik form ája, 
egy m ásik ilyen bará ti együttm űködés jö tt létre 
ké t lakatos között, akik b a rá ti szerződést kötöt 
tek a rra , hogy emelik a m unka k u ltú rá já t a  leg 
nehezebb öntödei részlegben, ,a tisztító  részleg 
ben. A két lakatos az öntvénytisztító aggregát 
gépeknél dolgozik. Ennél a  részlegnél öt tisz 
tító  dobnak kelle tt volna lennie, de nem volt 
elegendő és így képtelenek voltak a  tisz títási 
m unkát biztosítani ezzel a  berendezéssel. A két 
lakatos ekkor felh ív ta  az öt tisztító  dobot kezelő 
dolgozót, hogy kössenek egym ással szocialista 
szerződést, hogy a berendezés hiányossága elle
nére jó m unkával lebonyolítják az egész m unka- 
folyam atot. Ennek a  szocialista versenynek 
eredm ényeként sokkal jobb m unkafeltételek 
jö ttek  létre. A külső képét is m egváltoztatták a  
m űhelynek, teljesen k itisz títo tták  és alum inium  
festékkel festették be. Míg azelőtt igen gyakran  
előfordult a  centrifugális gépek lapáto lnak  tö 
rése. ennek a, versenynek folyam án a versenyt 
tám ogató technológusok olyan új ötvözetet ta 
lá ltak  ki, am ely erősebb lett, ebből készítették 
a lapátokat és ennek következtében a  törés tel 
jesen megszűnt. Azonkívül szigorú ellenőrzést 
vezettek be a  minőség állandósítására és ezen
felül még egész sor m űszaki és szervezeti jellegű 
ú jítá s t és észszerűsitést alkalm aztak, aminek 
következtében az  a m űhely, amely ezelőtt rosz- 
szul dolgozott, most teljesen megfelel m unká 
jának.

— Az aggregát gépeknél m inden dolgozó szá 
m ára  m eghatározták az elvégzendő m unkát és 
egy táb lá t készítettek, am elyre a  teljesítm énye 
ket naponként és óránként feljegyzik. A  dolgo
zók órákkal szerelték fel m agukat, fehér kö 
penybe öltöztek, ezzel is kiemelve a  pontos és 
tisz ta  m unkát. Végeredményben a  m unka te r 
űi elékenységének olyan fokát érték  el, hogy
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k é t  n a p  alatt, tö b b e t te r m e lte k  a n n á l is ,  a m ih e z  
a z e lő t t  ö t n a p  se m  v o l  e leg e n d ő .

—  K ü lö n ö se n  em e lk e d ő b e n  v a n  a  m in ő sé g  
ja v ítá s á r a  é s  a  se le j  t c sö k k e n té sé r e  ir á n y u ló  szo 
c ia l is ta  v e r s e n y . N e m r é g  m ű s z a k i k o n fe r e n c iá 
k a t ta r to t ta k  a z  ü zem b e n  a m in ő s é g  ja v ítá s a  
érd ek éb en . E zen  a  k o n fe r e n c iá n  az ö n tő k  k ö te 
le z e t ts é g e t  v á l la lt a k  a r r a , h o g y  s z o c ia l is ta  ő rsé 
g e t  á l ln a k  a  m in ő sé g  ja v ítá s á r a . V á lla lá su k n a k  
e le g e t  is  te tte k , n a g y s z e r ű  e r e d m é n y e ik k e l á l l 
ta k  h e ly t  a  s z o c ia liz m u s , a  b ék e  fr o n tjá n .

—■ A z  a u tó g y á r  e g y ik  m ű h e ly é b e n  11 m é r 
n ö k ö k b ő l és s z ta h a n o v is tá k b ó l á lló  k o m p le x 
b r ig á d  m ű k ö d ik . F ő c é lju k , h o g y  a u to m a tiz á ljá k  
és m e e h a n iz á ljá k  a  m u n k a fo ly a m a to t  é s  á l t a lá 
b an  m in d e n n e m ű  tö k é le te s íté s t  g o n d o lja n a k  k i 
é s  v e z e sse n e k  be. A  k o m p le x -b r ig á d o k  m u n k á ja  
n y o m á n  e ltű n ik  fo k o z a to sa n  a  f iz ik a i  é s  s z e lle m i  
m u n k a  k ö z ö tt i  e l le n té t  é s  k ü lö n b sé g . I ly e n  m ó 
d on  ér jü k  e l a k o m m u n iz m u sn a k  a z t a  n a g y  
c é ljá t , a m e ly e t  a P á r t  é s  a s z o v je t  á lla m  tű zö tt  
m a g a  e lé .

—  E lv tá r s a k !  A  m u n k a  é s  a m u n k a  h ő se i a  
le g n a g y o b b  t is z te le tb e n  és  b e c sü le tb e n  r é sz e sü l 
n ek  a  S z o v je tu n ió b a n .

—  A  s z o v je t  n ép  n a g y  ír ó ja , G ork ij s z a v a it  
id ézem : „E m b er , ez  a  szó  b ü sz k é n  h a n g z ik “, 
m ily e n  n a g y s z e r ű  az em b er , m in ta ih o g y  S h a k e s 
p ea re  m o n d o tta  „ H a m le t“ c ím ű  d rá m á já b a n . D e  
az e m b e r i n e m e ssé g  le g jo b b a n  a b b a n  az a lk o tó  
m u n k á b a n  n y .lá tk o z ik  m eg , a m e ly  a d o lg o zó k , 
a z  e m b e r isé g  b o ld o g sá g á t , jo b b  jö v ő jé t  s z o l 
g á ljá k .

—  A z o n  a lk o tó  em b e rek tő l, a k ik  új s z e lle m i  
é s  .a n y a g i ja v a k a t  te r e m te n e k , az i ly e n  e m b e 
r e k tő l tá v o l  á l l  a b a rb á r  h á b o r ú s  g o n d o la t  é s

m in d e n  tö r e k v é s , a m e ly  a  h á b o r ú  f e lé  ir á n y u k  
E z é r t  v a n  az, b o g y  a  s z o v je t  n ép  és  á lta lá b a n  
a n é p i d e m o k r á c iá k  d o lg o z ó i b éfeeszerető  n ép ek .

—  M in d e n  er ő n k et , k é p e s s é g ü n k e t  a rr a  fo r 
d ít ju k , h o g y  a te r m é sz e t  k ih a s z n á la t la n  k in c s e i 
bő l m in é l  tö b b et é r té k e s ít s ü n k  é s  te g y ü k  h a sz 
n o ssá  a z  em b er , s a já t  jó lé tü n k , k u ltú r á n k , a  n ép  
fe le m e lk e d é se  ér d e k é b e n . A  v i lá g n a k  n a g y o n  sok  
n é p e ssé g e  v a n  é s  k ia p a d h a t a t la n  fo r r á s a i  v a n 
n a k  .annak, h o g y  é le tü n k e t  szeb b é  é s  jo b b á  te 
g y ü k - A  r e a k c ió , a  h á b o r ú s  u sz íto k , az im p e r ia 
l i s t a  ra b ló k  tö r e k v é s e i  f e n y e g e t ik  a  m i b ék és  
é p íté s i  le h e tő sé g , in k e t  é s  jo b b  jö v ő n k e t . N e k ü n k  
h a tá r o z o tta n  k i k e ll  m o n d a n i:  e z t  p e d ig  n em  
e n g e d jü k  m e g . N em  e n g e d jü k  m e g , h o g y  m e g 
z a v a r já k  a m i b ék és  m u n k á n k a t, a m i g v e r -  
m e k e in k , if jú s á g u n k n a k  b o ld o g sá g á t  é s  jö v ő jé t-  
A z  é le t  v i lá g á n a k  g y ő z n ie  k e d , a  b ék én ek  g y ő z 
n ie  k e i l  a h á b o r ú  fe le tt . E z t  a  g y ő z e lm e t  a  d e 
m o k r a t ik u s  és  a  s z o c ia l is ta  n ép ek  tö r h e te t le n  
e g y s é g e  b iz to s íth a t ja  c sa k , a  b ék e tá b o rn a k  a z  
a z  e g y s é g e ,  a m e ly e t  a  n a g y  S z o v je tu n ió  sz e r v e z  
é s  a m e ly n e k  a  S z o v je tu n ió  á ll  az é lé n .

Éljen és erősödjék a dem okratikus országok  
és a Szovjetunió  barátsága és az egész világ  
békeerőinek hatalm a és ereje.

Éljen a. m agyar nép nagy vezére, Rákosi 
M átyás!

Éljen a világ dolgozóinak bölcs vezetője, 
a nagy Sztálin!

A z  e lő a d á s  u tá n  az é r te k e z le t  r é sz tv e v ő i  
h o sszú  p e r c e k e n  á t h e ly ü k r ő l fe lá l lv a ,  le lk e s  
ta p s s a l  é l te t té k  S z tá lin t , R á k o s i M á ty á s t  é s  a 
M a g y a r  D o lg o z ó k  P á r t já t ,  v a la m in t  a  sz o v je t-  
m a g y a r  b a r á tsá g o t . A z  é r te k e z le t  az I  n te  rn a- 
c io n á lé  h a n g j a iv a l  fe je z ő d ö tt  be. (Cs. M.)

Kéz fartai mii öntöttvas
V É C S E Y  B É L A

Чугун с содержанием меди.

A z „Ö n töd e“ 1950. 8. sz á m á b a n  a M ű sza k i  
h írek  k ö z ö tt  e g y , a  szerk esztő ség ih ez  in t é z e ít  
k érd ésre  a d o tt  v á la sz b a n , a  r é z ta r ta lm ú  ö n tö .t -  
v a sr ó l o lv a s tu n k  rö v id  is m e r te té s t .  A  10. sz á m 
b a n  m e g je le n t  k is  k ö z le m é n y  sz e r in t  eb h ez  
„ szá m o s s z ó b e li é s  ír á s b e li  h o zzá sz ó lá s  ér k e ze tt, 
a m e ly e k  k ife je z e l te n  k é tsé g b e  v o n já k  azt- 
m in th a  az ö n tö .t v a s  m e c h n ik a i tu la jd o n sá g a it  
a réz a  le g k ise b b  m é r té k b e n  is  jó té k o n y a n  b e 
f o ly á s o ln á 1'.

E z z e l a  té v e s  fe lfo g á s s a l  s z e m b e n  a  k érd és  
t is z tá z á s a  m in d e n e se tr e  á lta lá n o s  ér d e k ű  —  
a n n á l  i s  in k á b b , m e r t a  M N O S Z  2593— 50. e lő 
a d ó i ja v a s la tb a n  a  k ü lö n le g e s  ö n tö d e i n y ers-  
v a sa k  ö s s z e té te lé t  fe ltü n te tő  2. tá b lá z a tb a n  is  
sz e r e p e l a  r é z ta r ta lm ú  b a u x it  n y e r s v a s . E z t  a  
ja v a s la to t  a  M a g y a r  S z a b v á n y ü g y i In té z e t  
„ 0  11 V a s -  és A c é lö n té s z e t“ c ím ű  sza k ér tő -  
b iz o ttsá g a  is  fe lü lb ír á lta  é s  jó v á h a g y ta .  A z  e m 
l í t ő i t  tá b lá z a tb a n  a  k ö v e tk e z ő  a d a to k  is  s z e r e 
p e ln e k :

1. t á b l á z a t

O s s z  e t é t é  1 %
M e g n e v e z é s J e l

c S i M n
s

l e g f . p  j T i C u

B R I. a L egf. 0,5
-P

0.03
B R I. b 0,5—1 0 02 L eg f. 0,1

R ézta rta lm ú B R I. c 1 -1 ,5
M N'-4 (Ж 002

b a u x it-n y e rsv a s B R IL  a CÖ L egf. 0,5 ^  чей7—1 0,03 —-------------- 1 0,2—0,5 0,3—2

BRTI. b CÜD
0) 0 ,5 -1 JfiiO 0,02 0,1—0,4

BRIT. e 1,0—1,5 ®*® 0,02

N e m c sa k  a z  ú jab b  ir o d a lm i a d a to k , h a n e m  
k ite r je d t k ís é r le te in k  is  m e g e r ő s ít ik  azt a  té n y t ,  
h o g y  a  réz  a z  ö n té sz e t i  s z ü r k e v a s  tu la jd o n s á 

g a it  ig e n  k e d v e z ő e n  b e fo ly á so lja . M ie lő t t  k ís é r 
le te in k  r é sz le te s  is m e r te té s é r e  r á té r n é k  —  az  
erre  v o n a tk o z ó  sz a k ir o d a lo m b ó l P iw o w o w a r s k y :



-,Hochwertiges Gusseisen“ eíinű, 1942-ben meg
jelent művéből közlök néhány sort szabad for 
d ításban: A réz az öntöttvasban nemhogy ká 
ros, hanem  sok tekintetben igen kedvező be
folyást gyakorol. így  bizonyos összetétel mel
lek emeli a szakító- és hajlítószilárdságot, ked
vezően befolyásolja a keménységet és a meg- 
m nnkáibatóságot. H ígabban íolyóvá, tehát job 
ban öntohetőivé teszi a szürkevasat. Kedvezően 
befolyásolja a szemcse-képződést és — úgy, mint 
a nikkel — vékonyabb szelvényekben a vas 
beedződésének veszélyét csökkenti, valam int a 
kemény helyek képződését akadályozza meg- 
A rozsdásodással szemben való ellenállást, kü 
lönösen vízben, nedves földben nyer. olajjal, 
gyenge savakkal szemben — lényegesen növeli.

S h n e e  sz e r in t  (F o u n d r y : 1937. évi'. 39. és

127. old.) az Egyesült Á llam okban 1936-bau 
250000 tonna 0,5—3% C u-tanaim ú  vasöntvényt 
term eltek. Ezt a vegyi hatásoknak  ellenálló 
alkatrészeken kívül, főleg az autom obilgyár
tásnál (Ford M otor Со) pl. fékdobok, henger 
blokkok, lendítőkerekek stb. öntésére használ
ták  fel.

M egem lítjük azt is, hogy az újabban nagy- 
érdeklődés középpontjába kerü lt fészkes grafit- 
lcépződésü ö n tö ttv a s  rezet is tartalm azhat, m in t 
hogy a szürkevas eutektikus tú lhűtését kedve 
zően befolyásolja.

T. E. Bardlow a különböző, rézzel ötvözött 
szürkevasöntvényről az alábbi összeállítást kö
zölte (Iron Age. 1940. évf. 19. old). Figyelem re 
méltó ebben a táb lázatban  az aránylag  nagy 
réztartalm ú szürkevasnak kiváló tulajdonságai.

2. t á b lá z a t

A lkalm azás C»!„ Si% E g y é b  «/о Cu %
S z a k ító 

s z i lá rd sá g

к g /mm3

1. Hengerblokkok ( F o r d ) ....................... 3,15—3. 5 1,8—2,1 — 0,75 21—25
2. L e n d k e re k e k ....................................... 3,3—3, 6 1,4—1,8 1, 0-1,25 Mn 0,75 22—27
3. Foga k e re k e k ....................................... 3,2—3. 4 1,4-1,6 — 1,75-2,25 24—23
4. Nehéz gépön tvény ............................... 3,1—3, 3 1,4-1,8 — 1,75—2,25 26-32
5. Pumpák, k o m p resszo ro k .................... 3,1—3, 5 2,2-2,5 0,25—0,5 Cr 0,8—1,2 21— Í8
6. Fékdobok stb......................................... 3,15—3, 4 1,8—2,1 0,4- 0,6 Cr 1,25—1,75 24—32
7 Fékdobok stb......................................... 3,2 3, 3 1,7-2,4 0,4—0.6 Mo 0,75—1,25 28—32
8. Dieselhenger, nehéz hengerblokkok 

traktorokhoz stb.................................... 2,8—3,10
0,5-1,1 
1,9-2,6

Mo
0,8— 1,25 Mn 1,75—',0 35—36

9. Fékdobok, Lmformák, henger-
perselyek stb.......................................... 3,1-3,25 1,8-2,2 0,25—0,35 V 1,75 32—42

10. Általános gépöntvény . . . . . . 3,2—3, 6 1,8—2,0 0,75— 1,0 Ni 0,75—1,0 21—27

A táblázatban foglalt anyagok 
mechanikai tulajdonságai.

1. Falerősség irán t kevéssé érzékeny, jól 
m unkálható, kopásálló.

2. Finom  szövezet, jól m unkálható, nem 
reped-

3. Sűrű  szövezet, jól m unkálható, kopás 
álló.

4. Igen sű rű  szövezet, jól m unkálható, igen 
kopásálló.

5. Sűrű  szövezet, folyadékot á t nem enged, 
jól m unkálható, igen szilárd.

6. Igen kopásálló, hőálló, sűrű.
7. Fen ti tulajdonságok fokozottabb m ér

tékben.
8. Nagy szilárdság és kopásállóság, jól 

m unkálható.
9. Nagy szilárdság, falerősségtől független, 

kopásálló, szokatlanul nagy hőálló.
10- Fokozott sűrűség, egyenletesség', jó fe

lület.
Tudvalevő hogy a nagyolvasztóban a be

adagolt elegy összes réztartalm a a nyersvasba

jut. Az is bm eretes, hogy az acél minőségére 
réztartalom  káros befolyással van. Évért pl. a 
réztartalm ú p iritpörk  aeélnyersvasgyártásra 
nem, vagy csak az egyéb rézmentes ércekhez 
igen kis m értékben adagolva használható fel. 
A hazai kénsavgyárakban azonban igen tek in 
télyes m ennyiségű réztartalm ú p iritpörköt 
nyernek m ellékterm ényként. Tekintettel a fent 
idézett irodalm i adatokra, fölm erült az a 
gondokat, hogy a  réz tarta im ú piritpörköt, — 
ezt az egyébként igen vasdús és darabcsítva 
kitűnően kohósítható ércet* — amely réztelení- 
fés nélkül íicéfnyersvasra nem volna kohósít
ható — öntészeti nyersvasgyártásra  használ 
ju k  fel.

E  meggondolás a lap ján  az egyik nagy 
olvasztómű k ísérleti olvasztójában alum inát- 
salakkal, m in t cementtel, darabcsítc tt réz tar 
ta lm ú piritpörköt kc-hósítottunk éis á llíto ttunk  
elő, csupán ezt az ércbetonlt adagolva, öntészeti 
szürkenyersvasat. Az ércbeton összetétele a 
következő volt:

t á b lá z a t  Az ércbetonból gyártott nyersvas analízise

A dag-
szám

c Si Mn P s A s T i V Cu

554 3,73% 2.13% 0,47% 0,164% 0,015% 0.030% 0,40% 0,51%
555 3,84% 2,32% 0,40% 0,116% 0,010% 0,033% 0,30% 0,51%
556 4,11% 2,45% 0,39% 0,116% 0,003% 0,042% 0,2S% 005% 0 65%
557 3,63% 2,62 Yo 0/6% 0,088",, 0,003% 0 012% 0,28% 0,65"/»
558 3,61% 2,36% 0,36% 0,112% 0 010% 0,042% 0,25% 0,72%
559 4,13% 2,13% 0,33% 0,166% 0.007% 0,033% 0,56% 0,69%



4. t á b l á z a t

F o ly ó 
szám

A p r ó b a rúd 
szám a

A p ró b a d a ra b  
le g k ise b b  m ére te i L e g n a g y o b b H a jlí tó -

B e h a jlá s
mmP ró b a  je le A n y a g

á tm é rő
m m

k e re s z t 
m e tsz e t

mm2

m e g te rh e lé s
kg

sz i lá rd s á g
k g /m m s

I. Csapolásból Önt.-vaspálca 587/1 30,5 0,0539 800 43,2 9
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/1 30,5 0,0539 820 44,2 12**
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/1 31,5 0,0489 950 46,5* 9**
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/1 31,0 0,0513 850 43,7 11

л .
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/2 31,0 0,0513 780 40,0 10
Csapolásból Önt.-vaspálca 587 2 30,5 0,0539 780 42,1 10
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/2 30,5 0,0539 800 43,2 10**
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/2 30,5 0,0539 700 37,7* 8**
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/3 30,5 0,0539 840 45,3 13**
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/3 31,5 0,0489 830 40,6 8**

n i .
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/3 32,0 0,0466 890 41,4 7**
Csapolásból Önt.-vaspálca 587 3 31,0 0,0513 850 43,6 10**
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/4 30,5 0.0539 780 42,1 10
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/4 31.0 0,0513 850 43,6 11
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/4 30,5 0,0539 870 46,8* 12**
Csapolásból Önt.-vaspálca 587/4 31.0 0.0513 810 41,6 10

** =  szakító kísérletre
* =  vegyelemzésre

A salak  összetétele S i02* 11,8—13,26%, ALÖ.\ 
29,28—315%, CciO 49,6—52,83%és a  S  3,79—2-84% 
között változott. Figyelem rem éltó a kalciuin- 
alummált salak  rendkívül nagym értékű kén 
telenítő hatása. A 2,26% Sí-tartalmú ércbeton 
ból term elt nyersvas adagok 0,006—0,015%-os 
rendkívül kevés kén tarta lm ú  szilikáitsalakkal 
semm iesetre sem lett volna elérhető. A nyers 
vas P -tarta lm a csak egy adagnál volt 0,09%- 
nál kevesebb. Ez azonban a  kohósításra hasz 
n á lt aránylag  sok koksz nagy P-tartalm ából 
származott. A Ti a  darabosításra használt tim 
földcementből kerü lt a nyersvasba, a  As a  pi- 
ritpörkből.

A rézítartalm ú piritpörkből term elt nyers 
vasból egyik acélm űvünk részére kokillákat, 
a  vasöntödében kupolóból géprészeket öntöt
tünk. M inden üstből próbarudakat öntöttünk 
az anyag m echanikai tulajdonságainak és 
s tru k tú rá ján ak  m egállapítása céljából. A lrapo- 
lóba 30% acélhulladékból és 70% fent ism erte 
te tt összetételű réztartalm ú bauxit nyersvas 
ból álló elegyet adagoltunk, m inden m ás öntött- 
vashulladék, vagy tö re t mellőzésével. H ajlííó- 
és szakítópróbák céljaira  m inden csapolásból 
4 db. 30 mm 0 -jű  és 700 m hosszú próbarudat 
öntöttünk.

A szakító kísérletekhez a  hajlítópróbánál el 
tö rö tt rudakból m unkálta ttunk  k i próbapálcá- 
kait úgy, hogy a  legjobb és a  leggyengébb 
behajlást m utató  rúdból vettük  a  szakító 
próbapálcákat. Vegyelemzésre m inden adagból 
vettünk  egy próbát.

A hajlítókísérletek  eredm ényeit a  4. sz., a 
szakítópróbákat az 5. sz. és az elemzési adato 
k a t a  6. sz., a Brinell-kem énységet pedig a
7. sz. táblázat tün te ti fel.

A Siemens-M ar tin -kemencébe csupán réz- 
ta rta lm ú  bauxitnyersvasat adagoltunk — m in 
den hulladék, vagy más betétanyag nélkül. A 
salakra. — xi. m. á lta lában  a  kokillaönt-éshez 
öm lesztett adagoknál á lta lában  szokták — pet 
rolkokszot adagolták. Az ilymódon kikészített 
vasadagok közül a  919. és 920. sz. adagból kb. 
30 mm 0 -jű , a  többiből pedig kb. 50 mm 0 -jű  
700 mm hosszú próbarudakat öntöttünk. A  h a j 
lítási kísérletek eredm ényeit a  8. számú táb lá 
zat tün te ti fel. A próbarudakat az üstből a

5. tá b lá z a t

A
p ró b a

je le

Az a d a g  
szám a

A  p ró b a d a ra b L eg 
n a g y o b b

m eg 
te rh e lé s

k g

S z a k ító 
s z i lá rd s á g

kg /m m '
á tm é rő je

m m

k e resz t-
m etszete

mm2

1 587/1 19,8 307,9 8200 26,6
1 587/1 20,0 314,2 8100 25,8
2 587/2 19,6 301,7 7600 25,2
2 587/2 20,0 314,2 8300 26,4
3 587/3 19,8 307,9 8300 27,0
3 587/3 20,0 314,2 8600 27,4
4 587/4 19,8 307,9 7600 24,7
4 587/4 20,0 314,2 8500 27,1

(5. tá b lá z a t

Folyó 
szám Az a n y a g  m egnevezése

P ró b á k
je le c Si Mn p s Cu

3122 Ö n t ö t t v a s - p á lc a 587/1 3,34 1.53 0,89 0,24 0,076 0,43
23 Ö n tö t t v a s -p  á lc a 587/2 3,77 1,51 1,22 0.210 0,070 0,53
24 Ö n t ö t t v a s - p á lc a 587/4 3,56 1,24 0,59 1 0,210 0,076 0,47
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1K  ábra. 1 В ábra.

3 В ábra.3 К ábra.

4 К óibra. 4 В  á b r a
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7. tá b lá z a t

A p ró b a  je le B e n y o m a tá  tm érő B rin e ll-k e in én y ség i
szám

587/1 4,08 mm 219
587/1 4,03 mm 219
587/2 3,96 mm 234
587/2 4,00 mm 229
5c7/3 4,00 mm 229
587/3 4,00 mm 229
Г 87/4 4,00 mm 229
587/4 . 4,00 mm 229

8. tá b lá z a t

A

P L 'ó b a  rú d  

j e l e

Á tm é r ő je

m m

M e g 
t e r h e lé s

k g

H a j l í t ó

s z i lá r d s á g  

k g , m m 2

B e h a j lá s

m m

9 1 9

3
2 9 ,8 6 8 0 3 8 .6 1 0 .8

9 2 0

1
2 9 ,3 6 4 0 3 8 .2 8 .5

9 2 1

2
4 9 ,4 2 7 3 0 3 3 .9 6 ,4

9 2 2

2
4 9 .8 2 1 8 0 2 6 ,5 6 .3

9 2 3

1
5 0 ,0 2 7 3 0 3 2 ,8 9 ,3

9 2 7

2
4 9 ,5 2 4 1 0 2 9 .9 6 ,5

9 2 8

2
4 9 ,1 2 2 6 0 2 8 ,6 8 ,3

kehillák lecintése u tán  m ár egészen lehűlt vas 
ból öntötték le és em iatt ezek hideg forradá- 
sosak és á lta lában  hibásak voltak. A kisebb 
hajlítószilárdsági eredmények ennek tudhatok 
be. Ugyanebből az okból ezzel az anyaggal 
szakítópróbákat nem is végez ünk.

A kupoloból öntött p róbarudak m inden 
négyes csoportjának egyik pálcájából mikro- 
g rá fia i felvétel céljából 1—1 csiszolatot készí- 
teittünk. A S.-M.-kemencéből öntött 919. számú 
adagból származó 29 7 mm 0 -jű  és a  922. sz. 
adagból öntett 48,3 mm 0 -jű  rudakból szintén 
1—1 m ikrofelvétel készült.

1. K, 2 . K, 3 K, 4 K.
1 B, 2 B, 3 B, 4 B.
SM 1, SM 2, SM  3.

m ikrof elvételek.

A m ara tlan  csiszolatokon az igen finom, 
néhol szinte gömbszerű g rafit kifejlődést és 
eloszlást figyelhetjük meg. А В 1—4 felvételek 
a  kúpodéból öntök 30 mm 0 -jű  4 rúd  belső 
részéről, а К  1—4 képek pedig a  külső szélek
ről készültek. Megjegyezendő, hogy a rudakat 
száríto tt hom okform ába öntötték. A S.-M.- 
kemencéből ön te tt rudakból készült csiszolato 
kon a grafitelosztást a  S.-M. 1 és S. M. 2 képe 
ken lá thatjuk . Előbbi 29,7 mm, az utóbbi 48,3 
mm 0-jű . szintén száríto tt homokformába a 
920/1 és a 922/1 számú adagokból öntött rudak 
ból készült. Összehasonlításul az S. M. 3. képen 
egy, a szokásos módon öntött 50 mm 0 -jű  pró- 
b arádból készült csiszolatot lá thatunk. Ez a rúd 
fele részben közönséges bem atitból, fele résziben 
töredékből álló betéttel, szintén acélműi kehilla 
öntéshez, ugyancsak petrolkoksz a la tt S. M.- 
kemencében gyárto tt adagból szárm azik. Ezen 
a képen a g ra fit lam ellák jóval durvábbak, m int 
a kokilla töredék nélkül, esek réztartalm ú 
bauxitnyersvasből öntött rudakból készült csi
szolat okon.

M ind a hajlító , mind a szakító kis érietek, 
valam int a  kemény ségi vizsgálatok eredményei 
— éppúgy, m in t a  mikrofelvételek — legalábbis 
azt igazolják, hogy az öntöttvas m echanikai tu 
lajdonságaira anny ira  réztartalom , m int 
amennyi a  kísérleti adagokban volt. nincs káros 
befolyással; Nem volna helyes, ha a kísérleteink 
nél elért jó eredm ényeket kizárólag a  réz tar 
talom nak tu lajdonítanánk. H ozzájárult ehhez 
bizonyára a kalcium alum inát salak a la tt kohó- 
síto tt bauxit nyers vas titán-tai*talma is és á lta 
lában ennek a különleges nyers va sf aj t  á nak ki- 
vá’ó tulajdonságai, am iket átömlesztés u tán  az 
öntöttvas — legalább részben — átörököl. Az 
egvilk külföldi kehóm ű is gy árto tt alum inim - 
salakkal baux drivers vasat (réztartalom  né kit l) 
és ezt m in t különleges öntészeti nyersvasat, 
nagy karbon tarta lm a m iatt „H K  Sonderrob- 
eisen“ címen hozta forgalomba.

A réz tarta lm ú  baux itnyersvasat azért vet 
ték fel a szabványtervezetbe, m ert hazánkban 
a kónsavgyárak annyi réztartalom ú piritpörl öt 
termelnek, hogy ebből bőven elegendő m ennyi-



ségü ilyen nyersvas á llítható  elő. Senki sem 
javasolta volna ilyen különleges nyersvas fajta 
szabványosítását akkor, ha a rézben amúgy is 
szűkölködő országunkban fémréz formájában 
kellene a Cu-t az öntöttvasba juttatni. Az eset
ben pedig', ha  a  réztartalm ú piritpörk'ből a jövő 
ben a réz jórészét m ajd  kiterm elik —• még (mindig 
m arad  benne annyi, hogy ezt m agában kclhó- 
sítva. még számottevő mennyiségű réz reduká 
lódjék a 7, öntészeti nyersvasba. K isérleteink 
eredményeinek ism ertetése u tán  nem ikell rész 
letesebben indokolni, hogy m iért célszerű a  pi- 
ritpörkből inkább réz tarta lm ú bauxitnyersvasut, 
m in t réz tarta lm ú közönséges öntészeti nyersva 
sa t gyártan i. E zt ki'dönös n hazánk rendkívül 
nagy  bauxitkincse is indokolja. Egyetlen ipari 
állam  sem rendelkezik anny i alum inium vasére- 
nek nevezhető vasdús baux itta l, m int hazánk.

A kételkedők is m egnyugodhatnak abban,

hogy a réztartalom az öntöttvasra — de leg 
alábbis a bauxitnyersvasb-ól ömlesztett öntészeti 
vasra, — nincs káros befolyással.

Azt a ielm erült aggodalm at is el szeretném 
oszlatni, m in tha ,a fészkesgrafit képzése céljából 
az öntöttvashoz adagolt M göu ötvözet a  vas 
hulladékot rézzel fokozatosan oly mértékben 
szennyezné, hogy az öntöttvasaink minősége ve
szélyben forog. Elegendő lesz, ha egyelőre csak 
azt közlöm, hogy a  m agnézium ot ma. m ár nem 
MgCu, hanem  Mg-Si-C-u előötvözettel ju tta tjá k  
a  fürdőbe. Ennék az előötvözetmek azonban oly 
csekély a  réztartalina, begy m agában a  vasiban 
csak század, sőt ezred százalékokban jelentke 
zik. Egyébként az a rány lag  kis mennyiségben 
gy árto tt göm bgrafitos öntöttvas hulladékát 
m indenesetre külön kell tárolni. Ez jól berende
zett és vezetett öntődében nem fog nehézséget 
okozni.

Az öntöttvas és acél öntés közbeni viselkedése, 
dermedés! folyamat, feszültségek

S Z É K E L Y  M I K L Ó S

M inden szilárd halm azállapotú fém k ris tá 
lyos szerkezetű, nem k r sú  lyos szerkezetű szi
lá rd  fám nincsen. K ristályos tehát minden vas 
darab  is- Ez azt jelenti, hogy benne a legkisebb 
részecskék, amelyeken a vas jellegzetes tu la j 
donságai még felismerhetők, a  vasatom ok szi
gorú  rendben sorakoznak egymás mellé. Ez a 
rend abban  nyilvánul meg, hogy az atomok 
geom etriai pontosságú térbeli alakzatnak, a 
rácsszerkezetnek m eghatározóit pontjaiban 
helyezkednek el.

(A laktalan  testben, am ilyen az üveg, vagy 
a  gyanta, az atomok rendetlenül helyezked 
nek el.)

A kristályszerkezetek oly parányiak, hogy 
a  legerősebb nagy ítású  m ikroszkóppal sem lá t 
hatók, csak röntgen-sugarakkal m u ta th a tju k  ki 
őket. A rácsban az atom okat nagy  erő ta r t ja  a 
helyükön, ezért ha  egy fém darabot el akarunk 
szakítani, ezt a  vonzóerőt le kell győznünk, 
tehát ebből az erőből adódik a fémek szilárd 
sága. Teljes nyugalom ban még sincsenek az 
atomok, hanem  rezgő mozgást végeznek a körül 
a pont körül, am ely voltaképpen a helyük 
volna. Ezi a rezgőmozgás annál élénkebb, m inél 
melegebb a  fém. H a tehát a fémet egyre job 
ban m elegítjük és ezzel az atomok rezgőmozgá
sá t élénkítjük, egyszer csak az atomok kezde
nek a rácsból kiszabadulni. Természetesen a- 
hőfokot tovább fokozva, a fám ráiosszerkezete 
m ár teljesen szétesik, ebben az állapotában a  
íem  mozgékony, szilárdsága nincs: azt mond
juk, m egolvadt, folyékonnyá vált.

H a most a  m egolvadt fémet hű ten i kezd
jük, akkor elérkezünk egy hőfokhoz,, amelyen 
az atomok m ár anny ira  lom hán mozognak, 
hogy az egymás mellé kerü lt atomok között 
ható vonzóerő egymáshoz tu d ja  őket rögzíteni. 
Ezzel megkezdődik az olvadék rendszer télén 
atomtömegéből a kristá ly rács felépítése, röv i 
den я kristályosodás vagy megszilárdulás.

A fém -kristályok hűlés közben, persze nem 
p illanat a la t t  — niern egyszerre keletkeznek, 
először az olvadékban egym ástól függetlenül, 
eg szén apró rácselerrmagvságú kis k ris tá ly - 
kák, ú. n. k ristá lycsírák  jönnek létre. Ezek a 
csírák m eghatározott sebességgel nőhetnék 
csak tovább (anyag és hőm érséklettől függően) 
pl. percenként 1 cm-t-

H a tehát a lehűlés gyors, és a kristályok 
fejlődésének rövid idő a latt kell végbomennie, 
akkor azok nyilván nem nőhetnek nagera, én 
hogy a kristályosodás mégis teljes legyen, 
annak sok kristály-csíráiból kell kiindulnia. 
Gyors lehűlés közben tehát apró kristályokból 
fog állni a m egszilárdult fám, m íg lassú lehű 
lésnél du rva  nagy  kristályokból.

Most nézzük, hogy az acél és az öntöttvas 
esetén milyen hőb k h a tá rck  között mennek 
végbe ezek a  m egszilárdulási folyam atok.

A színtiszta vas olvadáspontja 1539° 0, 
míg a 3 30% C -tartalm ú vas elvadásnontja kere 
ken 1230° C. A különböző széntart alom mellett 
a vas, illetve acél kristályosodásának kezdő és 
befejező hőm érsékleteit le lehet olvasni a  vas 
szén diagram m jából (ábrából).

A diagram m ból azt is le lehet olvasni, hogy 
a  kristályosodás kezdő hőmérsékletén milyen 
karbon tarta lm ú  kristá lyok  keletkeznek. Az elő
ször k ivált k ristályok további lehűlésnél rész 
ben dúsulnak, de h a  gyors a lehűlés, akkor az 
először képződött k ristályok szénben vagy kar 
bonban sokkal szegényebbek lesznek, m int a 
később kivált (a m egszilárdulás befejező rész? 
ben képződött) kristályok.

A vaskristályok k iválhatnak dendritesen, 
vagyis fenyőíaágszerűen, am ikoris a k ris tá ly 
csírák eleinte csak az egyik irányban  hőnek 
hosszú tűalakúvá, később erre  a tű re  oldalhaj
tások telepszenek, ahogy a  fenyőfatörzs ágakat 
liajt és később ezek is újabb oldalhajtásokkal 
fo ly tatják  a  kristályosodást. Ilyen durva



dendriteket lehet ta lá ln i a  szívódási (luuker) 
részein az öntvényeknek. Hasonlóan az ab lakra  
fagyo tt jégvirághoz.

A k ris tá ly  fejlődésének m ásik m ódja göm 
bös, vagyis a kristályegyedek egy csirára  
sugárirányban  telepszenek rá. Az ilyen kris 
tálytöm eg tehát állandóan göm balakú és 
sugaras szerkezetű.

Ilyen  kristályosodás van az edzett acél át 
nem edződött részében és a nagyszilárdságú, 
mégis szívós öntöttvasban.

Meg kell még em lítenünk, hogy ha pl. acél- 
öntvényről mikroszkópi felvételt készítünk, a 
mikroszkópi képen a k ris tá lyha tárok  nem 
egyenes vonalakkal h a táro lt szabályos sok
szöget, hanem  görbe, szabálytalan  sokszöget 
képeznek. Ennek oka az, hogy a kristályok 
egym ásba belenőnek.

A m egszilárdulásnál hő szabadul fel. Pl. a 
színvasnál 65 kalória. M egolvadáskor ugyan 
ennyi meleget kell a  fémmel közölni.

M egszilárdulás a la tt lévő fémtömegben 
bizonyos ideig szünetel a hőfokesés, éspedig 
addig, am íg a  kristályosodás be nem fejeződik.

Az ötvözeteket három  főcsoport szerint 
osztályozhatjuk: van szilárd oldat, vegyit let és 
eutektikum .

A szilárdoldatnál az oldófém térrácsában 
benne van  az ötvözőfém atom ja is. Pl. a Fe-Cr 
ötvözeteknél.

A vegyül étnél kém iai vegyület (új anyag!) 
jön létre, egészen új térráccsal. Az eutektikus 
ötvözeteknél csak folyékony állapotban oldód
nak a fémek, m egszilárdulás u tán  nem oldód
nak egymásban.

Az euteíktikusan kristályosodó fémeknél, 
ill. ötvözeteknél v a n  egy legalacsonyabb hőfo 
kon olvadó összetétel, és ezt hívjuk eutektikum - 
nak („alacsonyan olvadó“ görög szó). Ezen a 
hőfokon kezdődik az olvadás és ezen be is feje 
ződik. (Ilyen a 3,29% C-t tartalm azó vas is-)

Em lítést kell tennünk a stabilis, vagyis 
állandó, és a m éta-stabilis, vagyis változó meg
szilárdulásról. A vasban lévő szón kétféleképen 
szilárdulhat meg. Vegyület alak jában  (Fe;tC), 
mely nagyon kemény, rideg, és ferrit-grafit 
alakjában, mely nagyon puha és könnyen meg 
m unkálható.

A szürke öntöttvas kristályosodása folyé- 
‘kony állapotból lényegében a  stabilis rendszer 
nek megfelelően kellene végbemennie, de mivel 
a g ra fit lom hán kristályosodik, annak  elősegí
téséi Si-ötvözéssel végezzük.

A szilárdságra legnagyobb hatással a g ra 
fiteloszlás van. Éppen ezért a r ra  törekszünk, 
hogy ezt m inél finomabb és gömbszerűbb meg
jelenési form ában állítsuk elő ötvözeteinkben.

Ezt a eélt szolgálja az az e ljárás is, ami- 
koris az öntö ttvasat jóval az olvadáspontja 
0500° C) fölé hevítik. A grafit ilyenkor finom 
eloszlásúvá lesz, s ennnek folytán az ön tö tt 
vas szilárdsága 25 kg/m nr-ről 40—45 kg/m m ’-re 
növekedik. Ilyen célt szolgál az ú jabban alkal 
mazott Cérium-M agnéziummal való ötvözés is.

H a az öntö ttvasat 1200"-nyi olvadáspont
ján  tú lhevítjük, akkor eleinte gráfitm ennyisi- 
gének apadását és a kötött C (Fe3C) m ennyisé 
gének növekedését tapasztaljuk. H a azonban 
a  túlbevítés 1500" C-t is meghalad, akkor a 
grafitm ennyiség ismét növekedni kezd és 
ugyanakkor a nagyobb mennyiségű g ra fit fino 
mabbá, pikkelyessé válik. Ennek a különös 
viselkedésnek a m agyarázata a következő:

A g ra fit lom hán kristályosodik, főként a 
kristályosodási középpontjai keletkeznek las 
san. íg y  az öntöttvasnak a  g ra fitta rta lm a , nor 
m álisan csak az olvadékban m egm aradt g ra fit 
részecskékből kiindulva kristályosodik.

M inthogy pedig túl'hevítéskor a  g ra fitk ris 
tá lym aradványok fokozatosan feloldódnak a  
mérsékelten tú ihev íte tt öntöttvasban, tehát 
egyre kevesebb középpont körü l kevesebb g ra 
fit kristályosodhatok.

1500" C-on azonban a  g ra fit oldódása befe
jeződik, lehűléskor a g ra fit túlhűlássel kezd 
kikristályosodni és így finom eloszlású apró 
pikkelyes lesz. Az is lehetséges, hogy ilyenkor 
a g ra fit nem közvetlenül az olvadékból k ristá 
lyosodik, hanem  vaskarbidos eutektikum  kelet
kezik, és ez bomlik el finom -grafit keletkezése 
mellett. A g ra fit m ennyiségének erős túlheví- 
tése u tán i növekedésiére m agyarázato t egyelőre 
nem találunk.

I t t  em lítjük  meg a belső kérgesedést, mely 
abban nyilvánul meg, bogy a szürkének szánt 
öntvény belsejében fehérre kristályosodott, 
rideg, meg nem m unkálható foltokat találunk.

Ebben az a  különös, hogy a  fehér rész 
éppen az öntvény belsejében keletkezik, teh á t a  
lassúbb lehűlés helyén, míg- az öntvénynek 
gyorsabban hűlő széle szürke, holott tud juk  azt, 
hogy a lassabb lehűlés a szürke kristályosodás 
nak kedvez.

Ilyenkor az egyébként kisebb jelentőségű 
elemeknek, főként a Oa-nek és a kénnek a fehé 
ren való kristályosodást elősegítő hatása  ju t 
érvényre. Az öntvény egész tömegében fehéren 
kristályosodnék, h a  a szénporral kevert és g ra 
fitta l bemázolt form afelület be nem oltaná az 
öntvény anyagát grafitm agokkal.

Á ltalában kim ondhatjuk a szabályt, begy 
a fémek és ötvözetei folyékony állapotból szi
lá rd  állapotba való átm enettel térfogatukat 
csökkentik, teh á t fajsúlyúk csökken. K ivétel a 
gallium , bizmut és antim on, ezek m egszilár 
dulva kitágulnak, m iként a víz, am ikor jéggé 
alakul.

A technikailag tiszta vas fa jsú lya 1539" 
C-on olvadt állapotban 7,23, és ugyanezen a 
hőfokon, de m ár kristályos állapotban 7,30, 
vagyis 1%-kal megnövekedik. Ugyancsak 
1%-kal csökken a vas térfogata, am ikor k ris 
tályosodik. Ennek a térfogatcsökkeniésnek lá t 
ható következménye a  fogyási üreg  (lunker), 
valam int az öntvényekben sok b a jt okozó póru 
sosság, szivacsosság is.

A szürkevas térfogatcsökkenése összesen 
5,3%-ot tehet ki, am íg az acélnál ugyanez a 
szám 11,5%. (Természetesen ezek a számok nem 
egészen pontos adatok.)

A folyékony acél m egszilárdulása közben, 
akár homok form ában, a k á r kehillában tö rté 
nik, nem az egész keresztszelvényben ári el 
egyszerre a kristályosodási hőmérsékletet, 
hanem  először a form a vagy kokilla falánál, és 
úgy következik befelé először vékony-réteg kép 
ződésével m inden oldalról a hőelvonás sebessége 
függvényében. M inden oldalról még teljes 
egyenlő hőelvonás esetén sem képződik egyenlő 
szilárd réteg, m ert a  forrna felső szintjeiben 
megdermedt, de összefüggő lepényt még nem 
képező fémrészek nagvobb fajsúlyúk m iatt a 
könnyebb fajsú lyú  acélfürdőben lesüllyednek- 
Íg y  az alsó résznél rendszerint a szilárd réteg 
vastagodása gyorsabban halad  előre. A meg 
szilárdult acélrészek süllyedése örvénylő moz
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gást idéz elő. Ezt jó l meg lehet figyelői a nyi 
to t t  kokillában készült öntecseknél.

A hőelvonás további folyom ányaképpen a 
határoló felület a m egszilárdulás előrehaladá 
sával megszilárdul, de m ég m indig lesz bőven 
az öntvény belsejében folyékony acél, am elynek 
a köbtartalm a nagyobb, m in t szilárd állapot 
ban. A térfogatkülönbség keresztszelvénycsök- 
kenósben (szívódási üreg) jelentkezik. H a ez 
szétoszolva az öntvény belsejében kis apró m ik 
roszkópon lá tható  szívódási üregek alakjában 
jelenik meg, akkor m ikrólunkerekről beszélünk.

Mind a  makro, mind a m ikro fogyási üreg 
bizonyos korláto lt területen  az öntvény kereszt
szelvényéiben helyezkedik el. A mikrofogyási 
üreg fellazult anyagot jelent. M int beható vizs 
gálatok m uta tják , a folyási h a tá rt, szilárdságot 
nem változtatják , a  nyúlást és .a  kontrakciót 
azonban feltétlen csökkentik. A fogyási üreg 
m indig azokban a keresztszelvényekben képző
dik, ahol a  folyékony fém leguto ljára  szilárdul 
meg, tehát vastag, anyaghalm ozott részeken 
vagy elágazó éles sarkoknál. Az öntési hőm ér
séklet emelkedésével a fogyási üregképződés 
veszélye nő.

Az acélöntvények gyártásáná l gyakran  fel
lépő h iba  a melegrepedés. A (melegrepedés az 
acélöntvény m egszilárdulásánál és további 
lehűlésénél fellépő jelenség, am ely  térfogat- 
csökkenés eredménye. A megmerevedés a  gyen 
gébb keresztszelvényekben gyorsabban megy 
végbe, m in t a szomszédságában lévő erősebb 
részekben.

A lehűlés következtében ezek összehúzód
nak és (húzófeszültséget okoznak az erősebb 
részben. Az erősebb rész csak an n y ira  hű lt le, 
hogy a  m egszilárdulás kezdeti hőm érséklete és 
a  m egszilárdulás végső hőm réséklete között 
л ап. A kristályok még nem képeznek össze
függő részt, tehát a  növekvő feszültséget nem 
tudják felvenni, s így hekövetkezik az elválás 
a  kristályok közötti részen: ez a melegrepedés. 
A melegrepedés sok k ris tá ly  közötti elválasztó- 
vonalbóí tevődik össze. M aratással a különböző 
kristályosodás k im utatható. A melegrepedést 
m inden felületi hiba, m int pl. hideg-folyás, elő
segíti. G yakran felléphetnek melegrepedések, 
amelyeknek igazi okuk a szívódási üreg. A me
legreped és m egszilárdulási és zsugorodási pro 
bléma. Mindazok a körülm ények, am elyek a 
m egszilárdulást és zsugorodást befolyásolják, 
a melegrepedés szempontjából is jelentőséggel 
bírnak.

A melegrepedésre legfontosabb befolyása 
az öntvényform a tulajdonságainak van. Ez 
adja meg a  legnagyobb ellenállást a  zsugoro 
dással szemben. Igaz, hogy a  form a nyomó
szilárdsága 1095° C felett gyorsan esik, de ennél 
nagyobb hőm érséklet csak egészen az érin tke 
zési felületen az acél mellett lép fel.

A melegrepedések problém áinál m indig 
abból a  megfontolásból kell kiindulni, bogy a 
melegrepedés előfeltétele a feszültség, amely 
a zsugorodás akadályozása esetén l'ép fel. 
M ihelyt ezen behatásnak k ite tt keresztszelvény 
hibam entes (mikro- és m akrolunker mentes) és 
m egszilárdult, melegrepedés nem léphet fel.

U gyanis (ha nem tö rtén t valam i durva m etal 
lu rg iai hiba), m inden acélnak közvetlen a meg
szilárdulás befejezési hőm érsékleten igen nagy 
az alak íthatósági képessége, m iálta l a  magas- 
feszültség azonnal kiegyenlítődik. A melegrepe- 
dés tehát csak akkor lephet fel, ha a  feszült
ségnek k ite tt keresztszelvény m egszilárdulása 
előre haladt, de még nem fejeződött he.

Az első időben, k ivált kristályok között 
még folyékony anyagnak kell lenni, ez abból is 
kitűnik , hogy a  melegrepedésnól nem m u ta t 
ható ki p lasztikus a lak ítás (maradó alakítás) és 
m etallográfi ailag m egállapítható, hogy ha a 
melegrepedés u tána  töltődik, aktkor tovább a 
jelenség nem észlelhető.

A melegrepedés k ritikus hőmérsékletű 
terü leten  léphet fel.

Ez az acél összetételétől és tulajdonságától 
függ. Irodalm i adatok szerin t a  0,28—0,50 О 
ta rta lm ú  acélfajta  k ritikus hőm érsékleti te rü 
lete 1250—1800“ C között van.

A melegrepedés veszélye annál nagyobb, 
m inél lassabban halad  á t a k ritikus hőmérsék 
leti területen, és ugyanakkor m inél előre h a la 
dottabb a lehűlése a közelben lévő részeknek 
(mivel süllyedő hőm érséklettel nő a  feszültség).

V asúti m otorházaknál egyenlő fal- és cso
mópontok között 250° C hőmérsékletkülön 1 :»é- 
get mértek.

Természetesen a kém iai összetétel, m an 
gán-, kén-, foszfortartalom, a kristálycsodás 
végbemenési folyam ata, gáztartalom , mind 
befolyással van  a melegrepedésre.

A fogyási üregm entes minőség előfeltétele 
a ha tározo tt irány íto tt m egszilárdulási folya 
m at az öntvényben. Ez azt jelenti, hogy a  fel- 
öntéstől legtávolabb eső rész szilárduljon m eg 
először és azután a  következő rész és legvégül 
a felöntés. A felöntésnelk, m int forróacéltar 
tá lynak  leguto ljára kell m egszilárdulnia, mivel 
az előbb m egszilárdult részek fajlagos térfogat- 
csökkenés kiegyenlítéséhez szükséges folyékony 
acélt kiéli szolgáltatnia.

További rendszabály ahhoz, hogy irá n y í 
to tt m egszilárdulást elérjünk, a célszerűen 
alkalm azott belső és külső hűtés. (Szívódási 
üreg  ellen védekezés lehet az is, hogy a hordák 
találkozási helyén legömbölyítéseket alkalm a 
zunk. Ezálta lt a  sarkokban m ár nem m aradt 
kétszer akkora m elegterbelés az o tt lévő 
homokra.)

M elegrepedést gátló bordákat is szoktunk 
alkalm azni Védekezésképpen. További véde
kezés a  form aanyag meglazítása, kiverése 
ú tján  is történhetik.

A m ár m egszilárdult öntvényeknél a lehű 
lés további folyom ányaképpen újabb feszült
ségek léphetnek fel, amelyek okozói lehetnek a 
norm ális hőm érsékleten végbemenő repedésnek. 
Ezek a  repedések kristályokon belül lépnek fel. 
Ezek az úgynevezett hidegrepedések m egakadá 
lyozhatok, ha  az öntvényeket idejében a for 
mából kiszabadítjuk és ha legalább 600°-ra 
m elegítve az öntvényeket lassan lehűtjük.

Természetesen m inél m agasabb hőmérsék 
le tre  m elegítjük az öntvényeket és m inél las 
sabban hű tiük  le, annál inkább biztosítjuk* 
hogy öntvényünk feszültségmentes lesz.
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Adalékok az acélöntődéi selejtjelenségekhez

D E R  N Ő I  L A S Z L O

Az öntödékben a  selejt kiküszöbölései, il 
letve m inim um ra szorítása régen foglalkoz
ta tja  az öntödék műszaki vezetőit. De valljuk 
be őszintén* nem nagy sikerrel. M ert ha az egyik 
hónapban leszorítottuk egy elfogadható száza
lékra, a másik, vagy harm adik  hónapban két 
szeresére ugrik  fel a  selejt, tehát szinte tehetet 
lenek vagyunk vele szemben.

Ez a meddő küzdelem érlelte meg bennem 
azt az elhatározást, hogy 37 évi gyakorlati ta 
pasztalataim at pap írra  teszem az acélöntvé- 
ny'jk selejtokairól és azok leggyakoribb előidé
zőiről, azért mondom leggyakoribb, m ert eze
ken k ívül sok előre nem látható  körülm ény 
folytán lehet egy öntvény selejt. És ha ezen írá 
som közreadásával a legcsekélyebb eredmény is 
m utatkozna a selajtesökkenés terén, úgy m un 
kám  nem volt hiábavaló.

A leggyakoribb selejtokok: lukacsosság, 
pecsenyésség, salakosság, hidegfolyás, csonka 
öntvény repedés.

Lukacsosság.

Most kizárólag a helytelen formakiképzés 
vagy szárítás folytán előálló lukacsosságról lesz 
szó. Nem -akarok k itérn i a rosszul kikészített 
folyékony acélra.

Hibaforrások:
1. túl nedves és agyagtartalom  nagy ineny- 

nyieége,
2. a  helytelen keverésből adódó agyag- 

csomók,
3. kem ény döngölés,
4. nem elég mély és elegendő levegőjáirat- 

szúrás,
5. túlságos nedvesítés folytán! eliszapo

sodás*
6. a hidegform ába túl meleg m agbetét be

helyezésével pára lecsapódás keletkezik,
7. ja v íto tt forrna vagy meg nem kellő k i 

szárítása,
8. talajxorma, h a  hosszabb ideig öntetlenül 

áll, visszanedvesed'ik,

9. nem kellően k iszáríto tt forma a  legvesze
delmesebb, m ert nehéz fen sm erni, azért, ha a 
legkisebb gyanú m erül fel a  szárítás helytelen 
volta miatt), legjobb visszatenni a kemencébe a 
form át és ú jra  szárítani,

10. magból a  levegő tökéletlen elvezetése,
11. többn-apig álló száríto tt forma, különö

sen ősszel, télen és tavasszal páradús levegő en 
visszanedvesedik, azért öntés előtt ism ét ki kell 
szárítani,

12. télen a fagyos forma.

Pecsenyésedés és homokosság.
Ez a két selejth iba együtt szokott előfor

dulni* m ert a  pecsenyé-s darab homokos is. K i 
vételt képez az a  szerencsés körülm ény, midőn 
a form a faláról lem art homok a felöntésbe fel
iön öntés közben, de ez igen r itk a  eset.

Hibaforrás:
1. a pecsenyésedés legtöbb esetben a  hely 

telen formakiképzésben keresendő. A forma 
nincsen kellően k ijav ítva, a -szög benne kevés 
és nem jó helyre van szúrva, a homok tar.óhor 
gok szárazon vannak betéve, a homok nem ta 
pad hozzá és a hő lehúzza róla a homokot.

2. H a a form a túl van vizezve, eliszaposo
dásból pecsenyé-s lehet a darab.

3. Égett form a is pecsenyéssége-t okozhat, a 
megégett form át könnyű m egism erni vörös szí
néről és azt legjobb kiverni, m ert legtöbb eset
ben a leöntött darab selejtté válik.

Homokosság.

E gyütt já r  a pecsenyével, m art a pecsenye 
a la tt ott- van a homok is.

Hibaforrás:
1. Homokosság adódhat nyomásból, vagy ha 

valam ilyen okból homok szóródik a  felöntésen, 
vagy beömlésen keresztül -a formába. A zért ön
tés előtt a form ákat lám pával meg kell vizs 
gálni s csak teljesen tiszta á lapóiban szabad 
leönteni. H elytelen az a kifogás, hogy azt a

I . á b r a . 2. á b ra .



k is  h o m o k o t m e g e s z i  a z  a cé l. A z  a c é l  a  h o m o k o t  
n em  e s z i  m e g , a z  h e n n e  m a r a d  é s  h a  e s e t le g  
o ly a n  h e ly r e  k e r ü l, a h o l j a v í .a n i  n em  le h e t , e g y  
k is  h o m o k  m ia t t  a z  ö n tv é n y  s e le j t  le sz .

2. A  b eö m  1 ő c s a to rn a  a  fo r m á n a k  le g k é n y e 
seb b  ré sze . A z t  a  le g p o n to sa b b a n  k i k e l l  d o l 
gozni* m e r t a  r o s s z a l  k ik é p z e tt  b e ö m lé se n  k e 
r e sz tü l so k  h o m o k  k e r ü lh e t  ö n té s  k ö zb en  a  fo r 
m á b a  é s  a z  ö n tv é n y  s e le j t  le sz .

3. A z  ö n té s  a lá  e lk é s z íte t t  fo r m á t m in d ig  
le ta k a r v a  k e l l  h o g y  ta r tsu k .

N y o m á s .

H ibaforrás:

1. A z  ö n té sz  a  m in tá t  m iikor k iv e s z i,  a  h o 
m ok  a  s z é le k e n  fe lsz a k a d o z ik . A  fe lsz a k a d t  
részt, h a  n e m  d o lg o zzá k  v is s z a  e r e d e t i  h e ly é r e ,  
a  fo r m a  a z  ö s s z e te v é s n é l n y o m á s t  okoz.

2. H a  a  fe lső r é sz b ő l a  h o m o k  le m a r a d  és  
h a  sz a k sz e r ű e n  n em  ja v ít j á k  k i, n y o m á s t  okoz.

3. A z  ö s s z e te v é s n é l  (p á sz ítá s )  m in d e n  d a ra 
bot le  k e ll  p ró b á ln i, m e r t íg y  a  n y o m á st  é szre  
le h e t  v e n n i  é s  k i  leh et, j a v íta n i .

4. A  tö m ítő a g y a g s z a la g r a  (v ir s li)  v ig y á z n i  
k e ll, h o g y  m in d e n ü v é  m e g fe je lő  m é r e tű  k e r ü l 
jö n  é s  m e g  n e sz á r a d jo n  a  fe lső  ré sz  r á te v é se  
e lő tt , m e r t  h a  m e g sz á r a d  n y o m á s t  okoz.

5. N y o m á s  a d ó d h a t forrna sz e k r é n y e k  össze-  
é k e lé s é n é l  is , h a  m e g fe le lő  m é r e tű  a lá té t e t  n em  
a lk a lm a z u n k  a  k é t  s z e k r é n y  k ö zé , ú g y  a  k a 
p o cs e g y o ld a lú  m e g h ú z á s á n á l o k v e tle n  n y o m á s  
a d ó d ik .

6. A  ta la j  fo r m á n á l, h a  a  te r h e lé s  k ö z v e t le n  
a  ta la j t1 ér i, é s  a  fe ltá m a s z tá s n á l  a lá r ö g z ítv e , a  
r ö g z íté s  n e m  m e g fe le lő .

E lto ló d á s .

E z  a z  a s e le j t fa j t a ,  m e ly e t  g o n d o s  k ö r ü l 
t e k in té s s e l  é s  j ó l  i l le s z th e tő  fo r m a szek ré n y -  
p a r k k a l te lj e s e n  k i  le h e t  k ü sz ö b ö ln i.

Hibaforrás:

1. A  le g n a g y o b b  e lto ló d á s !  is e le jtv e sz é ly t  
r e jt  d ió sg y ő r i v is z o n y la tb a n  a z  ú g y n e v e z e t t  h o 
m o k csa p  (b o lszn i) . H a s z n á la ta  is m e r e t le n  v o lt  
a z e lő t t  D ió sg y ő r b e n . A  ta p a s z ta la tc s e r e  k a p c sá n  
a  so k  jó  k ö z ö tt  e z  i s  id e k e r ü lt , m e r t a  h o sszú  
id ő  a la t t  le r o m lo tt  s z e k r é n y p a r k u n k  n em  v o lt  
k e llő e n  e l lá t v a  il le s z tő c sa p o k k a l. A  h o m o k csa p  
h a s z n á la tá n á l v ig y á z n i  k e l l  a rra , h o g y  m in d ig  
d eré k sz ö g b e n  le g y e n  beü tve*  m ert h a  h e g y e s ,  
v a g y  to m p a sz ö g b e  v a n  b e ü tv e , szá r a zo n  a  fo r 
m a s z e k r é n y t  'e lto ló d á s n é lk ü l n e m  le h e t  ö s sz e 
te n n i.

S z ív ó d á s .
Hibaforrás:

1. H a  a z  ö n tő  n em  b iz to s  a b b a n , h o g y  h o v á  
é s  m ily e n  fe lö n té s t  k e l l  te n n ie , ú g y  k érd ez ze  
m e g  a z  i l le té k e s e k e t .

2. A  n a g y o b b  m é r e tű  M e n t é s e k n é l  (h e n g e 
rek , m o z d o n y k e r é k , c sú c sb e té t , s z a b o tn i stb .) 
e le n g e d h e te t le n ü l s z ü k sé g e s  a z  u tá n ö n té s , m e ly  
h a  e lm a r a d , g y a k r a n  s e le j t e s s é  te sz i  a  darabolt.

5. ábra.

K ifo ly á s .

Hibaforrás:
1. S z e k r é n y fe ls ő r é s z r ő l le m a r a d t h om ok  

h e ly te le n  k ija v ítá s á n a k  k ö v e tk e z té b e n  m a ra d t  
r é s  r o s sz  e lz á r á sa  m ia t t  a z  a c é l  k ifo ly ik .

2. Ö ntés e lő t t  a  s z o r ító k a p c so k a t  n e m  v iz s 
g á lju k  m eg , k a p o c s  la z u lá sa , v a g y  le e s é s e  m ia tt  
a  sz e k r é n y  ö n té s  k ö zb en  a z  a c é l n y o m á sá tó l  
s z é tn y íl ik ,  a z  a c é l  e lfo ly ik .

3. H a  a  s z e k r é n y e n  a  b e ö m lé sn e k  k iv á g o tt  
ré sz t  a  fo r m á z á sn á l n em  z á r ju k  e l lem e zze l, az 
a c é ln y c m á s  a  k is  h o m ó k r é te g a t á t tö r i,  a z  acél 
e lfo ly ik .

4. Á l ly a ö n t ö t t  s z e k r é n y n é l a  sz e k r é n y r á c so t  
n em  a g y a g v iz e z té k  b e  (s l ic h te lé s ) , a  h o m o k  a 
r á c s tó l e lv á lik ,  a  n a g y  a c é ln y o m á s  a  h om ok ot  
á ttö r i  é s  a z  a c é l  e lfo ly ik .

5. H a  a  m a g  n in c s e n  k e llő e n  lerö g z ítv e*  az  
a c é ln v o m á s  k ie m e li  a z  á g y á b ó l és  a  le v e g ő já r a 
to n  e lfo ly ik .

6. V ig y á z n i  k e l l  a  14 sz á z a lé k o s  m a n g á n  
a c é l ö n té sé n é l. Több' e se tb e n  e lő fo r d u lt , h o g y  a 
fo r m a  fe lü le té n  f ig y e lm e n  k ív ü l h a g y o t t  n y i  
to t t  p ic i  le v e g ő  já r a to n  a z  a c é l t e lj e s e n  e lfo ly t .

7. T a la jfo r m á n á l v ig y á z n i  k e ll  a  fo r m a  re  
p ed ésér e , a z t  g o n d o sa n  k i  k e l l  j a v í t a n i  ö n té s  
e lő t t ,  m e r t a z  a c é l  b e fo ly ik  a  re p e d é se n , a 
le v e g ő já r a tn a k  k é s z íte t t  sa la k -  v a g y  k o k sz á g y b a  
é s  sz e r e n c sé se b b  e se tb e n  c sa k  sim áin  e lfo ly ik ,  
d e S zeren csé  J en eb b  e se tb e n  a  s a la k  n e d v e s s é g e  
fo ly tá n  k e le tk e z e tt  g ő z n y o m á s  a z  e g é sz  fo r m á t  
a  h íg  a c é lla l  e g y ü tt  fe lr o b b a n tja  (W e lle n tr é g e r  
1936-ban), é s  e s e t le g  e m b e r é le tb e n  i s  k á r t  te h e t .

8. V ig y á z n i  k e ll m é g  a  k e llő  terh elésre^  i n 
k á b b  v a la m iv e l  töb b  le g y e n  a  s z á m íto ttn á l ,  m in t  
k ev ese b b , m e r t a  fe lh a jtó  erő  a  fe lső r é sz t  m e g 
e m e li  é s  a z  a c é l e lfo ly ik .

9. A  fo r m á r a  h e ly e z e t t  b eö m lő tö lo sér ek e t  
g o n d o sa n  le  k e ll  r ö g z íte n i, m e r t  k ü lö n b e n  d u gó-  
n y itá s k o r  a z  a c é l e ld o b ja  é s  a  fe lö n té s e n  ö n tö tt  
d arab  r e n d sz e r in t  h o m o k o s, s e le j t  le sz .

M éreth ib a .

Hibaforrás:

1. L eg tö b b  e se tb e n  a  h e ly te le n ü l  e lk é sz íte tt  
m in tá b ó l a d ó d ik , azért, k ü lö n ö se n  s z é r ia g y á r 
tá s n á l  1— 2 d a ra b o t g o n d o sa n  á t  k e l m é r n i, és  
c sa k  a m é r e t ile g  k if o g á s ta la n  d a ra b o t le h e t  
to v á b b g y á r ta n i.

2. A d ó d h a t m é r e th ib a  a  le m a r a d t, v a g y  fe l 
sz a k a d t  for m a ré szek  h e ly te le n  k ija v ítá s á b ó l  i s /
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S a la k o s s á g :

Hibaforrás:
1. Az öntést vezetők inkább egy kis folyé

kony acélt hagyjanak  az üstben, m intsem  hogy 
salakból öntsék le a  darabot.

H id e g fo ly á s , c so n k a s á g :

Hibaforrás:
1. A kkor jön elő, ha valam i m ia tt legtöbb 

esetben dugóleragadás, vagy leesés m ia tt az 
öntés megszakad. A  form ában lévő acél felüle 
tén egy derm edt réteg képződik, ■melyet az 
u tán a öntött acél feloldani nem tud.

2. S űrű  aoél esetén az öntést vezető vékony 
falú form át ne öntsön.

Repedés:

Komoly selejttényező. (4. kép.)

Hibaforrás:
1. Gyakori előfordulás azon öntvényeknél, 

hol a falvastagsági m éretek különbözők.
2. H o ssz ú  ö n tv é n y e k , a h o l a  z su g o r o d á s t  g á 

to ljá k  a  felönitiések-

3. Üreges öntvények, ahol a m agvasak tá l 
ságosán merevek s a magokat kem ényre dön
gölték.

V é d ek ez és :

1. B ond lavágás, h ű tő la p , h ű tő s p ir á l ,  vízihű 
té s , s z e k r é n y  la z ítá s  a lk a lm a z á sa .

2. F e lö n té s e k  k ö r ü l a  h o m o k  la z ítá s a .

3. Magvasak rugalm assága és csév élése 
szalmaíkötéllel. A magok norm ális döngölése, 
kibélelése darabos salakkal, koksszal vagy fa- 
ezéntörmelékkel.

H ib a fo r r á s  m é g  a z  is , h o g y  a z  ö n té sh ez  fe l 
á l l í t o t t  fo r m á k o n  k e r e sz tü l já r k á ln a k , ez t s z i 
g o rú a n  e l  k e ll  t i l ta n i ,  m e r t  a  le g n a g y o b b  v ig y á 
za t m e lle t t  i s  r á lé p h e t  e g y  h o m o k ta r tó  h o ro g ra  
és a  d arab  s e le j t  le sz .

Tehát am int lá tjuk, alig  van szakma, ahol 
a  selejt oly sokoldalú, szerteágazó tényezőkből 
tevődnie össze, azért m indenkinek, akinek osak 
a legkisebb köze is van á  formáihoz a  legna 
gyobb odaadással, a legkíméletesebben, a leg 
körültekintőbben, a legnagyobb öntudatta l kell 
végeznie m unkájá t és csaik akkor fogj ült tudni 
üzemeink, de az egész népgazdaságunk eme leg
nagyobb ellenségét leküzdeni.

•  •

Öntödei belső szállítás

K K I S T Ö J Ó Z S E F

A  k a p ita l is ta  tá r sa d a lm a t  a  k e r e sk e d e lm i  
k o n k u r r e n c ia  a rra  k é n y s z e r ít i ,  h o g y  a  te c h n o 
ló g ia i  m ű v e le te k e t  á lla n d ó a n  tö k é le te s íts e .

A gépek fejlesztése, m odernizálása élet- 
szükséges kérdésük, m ert ha nem. fejlesztik a 
gépeket, a lu l m aradnak  az amúgy is vak lton- 
kurrenciában és kiesnék a versenyből.

Ezt a  fokozott m odernizálást azonban nem 
ta lá ljuk  meg a tőkés term elésnek m inden vona 
lán. Nem ta lá ljuk  elsősorban a szállítóeszközök 
terén, és i t t  főkép az üzemen belüli szállító- 
eszközök terén.

Miért?
Az lanyagszállítást a term előm unkában, a  

gépen dolgozó m unkás tökéletes kiszolgálása 
szempontjából nem tekin tette  fontos feladatnak. 
Ilyen m agatartása  lehetett a tőkésnek, mert a 
szándékosan fenn tarto tt m unkanélkülipiac adta 
szám ára szinte korlátlan mennyiségben a jobb- 
nál-jobb m unkaerőt az á lta la  d ik tált igen a la 
csony áron.

Ebből kifolyóan az anyagm ozgatás kérdése 
nem került napirendre, m ert olyan m érvű 
m unkanélküli állt rendelkezésére, am inek kö 
vetkeztében a napszámosbért úgy tud ta  leszorí
tani, hogy azt csak ,.rezsitételnek“ szám ította

é s  n y u g o d ta n  v é g e z te th e te t t  v e le  s z á l l í t á s i  m u n 
k át.

Ez volt a  helyzet hazánkban a Szovjetunió 
felszabadító harca előtt, 1945. előtt.

A  m i tőkéseink is mellőzték a szállítás gé
pesítését, hiszen i t t  még rosszabb volt a helyzet, 
m int a fejlettebb kap ita lista  országokban, m ert 
itt a szakm nnkaerő is nagy mennyiségben síny 
lődött a  m unkanélküliségben. A tőkés >,rezsi“- 
tételnek tekin tette  a  gépesített anyagm ozgatást 
azért is, m ert nem a  társadalom  szükségletére 
term elt, hanem  a piacnak, az öldöklő kon.kur- 
renciának.

Nem azért termel, hogy a társadalom  m in 
den tag jának  legyen bőséges ellátása, hanem  
azért, hogy a profit növekedhessen. Egyszóval 
a kizsákm ányolás fokozásáért gépesített és te r 
melt.

A  profitért folyó term elés következtében 
nem tud  a tőkés tervszerűséget v inn i a term e 
lésbe, nem tud  tartósan  egy á ru  gyártására  be
rendezkedni, gyártm ányait gyakran  változtatn i 
kénytelen. így nem  tud komoly eredm ényeket 
elérni a belső anyagszállítás esetében, m ert ez 
szám ára tú l költséges lenne. Tehát semilyen 
form ában nem volt sem lehetősége, sem érdeke,
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h o g y  k ü lö n ö seb b e n  m e g sz e r v e z z e , g é p e s íts e  az  
a n y a g  b e lső  m o z g a tá sá t.

S z e m p o n tu l s z o lg á lt  a  tő k é sn e k  a z  is , h o g y  
a  k é z i  m u n k a e r ő t, le g y e n  az te r m e lő - v a g y  s z á l 
l ító e r ő , c sa k  a d d ig  k e lle t t  f iz e tn ie ,  a m íg  a z  sz á 
m á r a  k o n k r é t m u n k á t  v é g z e tt , a z u tá n  p e d ig  az  
u tc á r a  te tte , h o g y  ú tjá b a n  n e le g y e n .

A S z o v je tu n ió  d ic s ő s é g e s  g y ő z e lm e  u tá n ,  
fe ls z a b a d u lá su n k  u tá n  is  m a g á n  ér e z te  a z  or 
s z á g  ezt a  tő k é s  p o lit ik á t ,  so k  e g y é b  k é rd és  m e l 
le t t  a  s z á ll ító b e r e n d e z é s e k  k é rd ésé b e n  is .

A z o n b a n  a m ily e n  ü te m b e n  á ll íto t tu k  h e ly r e  
le r o m b o lt  o r sz á g u n k a t, ú g y  k e r ü lt  e g y r e  fo k o 
z o tta b b a n  e lő té rb e  a  g é p e s íté s  k érd ése .

P á r tu n k , a z  M D P  ú tm u ta tá s a  és  ta n ítá sa  
a la p já n  m a  a le g n a g y o b b  ér té k  az em b er. É p p en  
ez ér t fo k o zo tta b b a n  k e ll  a  g ép ek  k ih a s z n á lá s á r a  
tö r e k e d n ü n k  n e m c sa k  a  te r m e lő m u n k á b a n , h a 
n e m  a  s z á ll í tá s b a n  is.

E lő t tü n k  a  S z o v je tu n ió  p é ld a m u ta tá sa , a h o l  
m iniden  m u n k á t  a  te c h n ik a  m e g n y e r g e lé s e  ú t 
já n , m a  m á r  g é p p e l v é g e z te tn e k .

U ta lh a to k  a z  e r d ő ir tó g é p e k r e , v a g y  a D u -  
n a p a r to n  lá th a tó  r a k o d ó g ép ek re , v a g y  a z  e le k 
tro m o s lá d a r a k o d ó  ta r g o n c á r a , v a g y  a  m in k e t  
k ö ze leb b rő l ér d e k lő  k ü lön féle , m o d er n  ö n tö d e i  
szá llító b eren d ezések r ia . P l .  fu tó sz a la g , g ö r g ő 
p o fa , v a g y  a  k iü r ítő -r á z ó r o s té ly o k , v a g y  v ib r á 
c ió s  k a la p á c so k .

I.

A z  ö n tö d e i b e lső  a n y a g m o z g a tá s  é s  s z á ll í tá s .

M a, a m ik o r  a  S z o v je tu n ió  a d ta  s z a b a d sá 
g u n k k a l é ln i  és  a  k a p ita l iz m u s t  m e g d ö n te n i  
tu d tu k , r e n d k ív ü li  fo n to s s á g g a l b ír  a  le g g a z d a 
sá g o sa b b  b e lső  a n y a g m o z g a tá s , a z , h o g y  m in d e n  
o ly a n  sz á llító m u n k á t , a m it  c sa k  le h e t , g ép p e l 
v é g e z te s sü n k  e l.

S z ü k sé g e s , d e  te h e tjü k  is , h o g y  íg y  g o n d o l 
k o zzu n k , m ert m i n e m  k a p it a l i s t a  m ó d o n  p ia c ra , 
p r o fitr a  d o lg o zu n k , h a n e m  te r v s z e r ű e n  h o sszú  
id ő r e  m e g  tu d ju k  h a tá r o z n i, h o g y  e g y ik  v a g y  
m á s ik  g y á r u n k  m it  te r m e lje n , m e n n y it  t e r m e l 
je n .

T u d ju k  a z t, h o g y  e g y  j ó  a n y a g s z á ll ító g é p  
v a g y  b er e n d e z é s  n e m  e g y sz e r ű  h e ly e t te s e  a z  e m 
b e r i  erő n ek , az er ő s  h á tn a k , k e m é n y  k ézn ek , 
h a n e m  sz e r v e s  ta r to zé k a  a  g y á r tá s n a k , a g y á r 
tá s  k ö zb en  a z  ü z e m e n  á tm en ő  h a ta lm a s  a n y a g 
s z á ll í tó  m u n k á n a k .

E n n e k  a z  e lv ita th a ta t la n  ig a z sá g n a k  e l 
h a n y a g o lá sa  od a  v e z e tn e , h o g y  n em  tu d n á n k  
k e llő k é p p e n  k ih a sz n á ln i, t e lj e s  k a p a c itá s s a l  
m ű k  ödt e t  n i  te  rm  e l ő gép  e in k  et.

R e n d k ív ü l i  e lő n y  sz á r m a z ik  ab b ó l, h a  az  
a n y a g  id e jé b e n  v a n  a  sz ü k sé g e s  h e ly e n  és k ö n y -  
n y ű  a n n a k  m o z g a tá sa  g é p r e  fö l, g ép rő l le , v a g y  
a  m u n k a h e ly e n  b á r m ily e n  te r m é sz e tű  m o z g a 
tá s a  k ö n n y e n  a  te r m e lé s  ü te m é v e l  h a r m o n ik u 
sa n  v é g e z h e tő .

H a  a  m u n k a h e ly  m e g sz e r v e z é se  és g é p p e l  
v a ló  k is z o lg á lá s a  í g y  tö r té n ik , a k k o r  a  te r m e 
lé s  fo ly a m a to s  le sz , a  te r m e lé k e n y s é g  n ö v e k 
sz ik , de a  k is z o lg á lt  d o lg o zó  fá r a d tsá g a  c sö k k en .

H a  p e d ig  v id á m a n , fá r a d tsá g  n é lk ü l m e g y  
a  m u n k a , m e n n y is é g i  n ö v e k e d é se  m e lle t t  a  m i 
n ő sé g  fo g  ja v u ln i  és a  s e le j t  c sö k k en .

A  te r m e lé k e n y s é g  fo k o zá sa , a  s e le j t  c s ö k 
k e n té se  e g y ü tte s e n  a  s z o c ia liz m u s  é p íté sé é r t

fo ly ta t o t t  h a r c u n k  ig e n  d ö n tő  és  fo n to s  lá n c 
szem e.

A m ik o r  ö té v e s  te r v ü n k  so rá n  te r v g a z d á lk o 
d á s t  fo ly ta tu n k  é s  h o ssz ú  id ő r e  m e g  v a n n a k  
sz a b v a  fe la d a ta in k , k ö te le s s é g ü n k  a  le g g a z d a 
sá g o sa b b  te r m e lé s i  r e n d e t m e g v a ló s íta n i .

A z t  a  m u n k á t , a m it  c sa k  le h e t , g é p p e l k e ll  
e lv é g e z te tn ü n k  a g y á r t á s  é s  s z á llítá s -  v o n a lá n  
e g y a r á n t .

E z  a  té te l  a n n á l i s  ig a za b b , m e r t  n a p  m in t  
n a p  b e b iz o n y o so d ik  az , h e g y  a  te r m e lő g é p e k  
v a g y  te r m e lé sr e  s z e r v e z e tt  m u n k a h e ly e k  (ö n 
tö d ék ) n em  v é g e z h e tn e k  p rec íz , fo ly a m a to s , á l 
la n d ó  m u n k á t , h a  a  sz á ll ító b e r e n d e z é se k , m oz-  
gatóeszík özök  n em  m ű k ö d n e k  k e llő e n .

H a  a z  a n y a g  s z á l l í tá s a  a  te r m e lé sh e z  m in 
d en k o r  fo ly a m a to s , a k k o r  a  te r m e lé s  k e llő  b iz 
to n s á g g a l h a la d , k ia la k u l  a  te r m e lé s  h a r m ó 
n iá j a  é s  fo ly a m a to s  m u n k a  k e le tk e z ik .

í g y  a  d o lg o zó k  m u n k á ja  er e d m é n y e se b b ,  
te r m e lé k e n y e b b  le sz . C sö k k e n t a fá r a d tsá g ,  
c sö k k e n  az ö n k ö ltsé g , te h á t  az e g y e s  s z á l l í tó 
b ejren dezések . -e szk ö zö k  a  s z o c ia l is ta  te rm e lé s  
d ö n tő  té n y e z ő jé v é  fe j lő d h e tn e k .

M a m á r  fe lt a lá lh a to k  a  m i ü z e m e in k b e n  is  
a fe j le t t  te c h n ik a  v ív m á n y a i ,  a  m o d e r n  s z á llító -  
eszk ö zö k .

F o g la lk o z z u n k  a z  ö n tö d éb en  a lk a lm a z o tt  
sz á llító e sz k ö z ö k  fe lo s z tá s á v a l .

E z e k  a  sz á ll ító e sz k ö z ö k  k é t n a g y  cso p o rtb a  
o sz th a tó k :

I . F ö ld ö n  fu tó  s z á llító e sz k ö z ö k .

I. F ö ld  fe le t t  fu tó  s z á llító e sz k ö z ö k .

A  fö ld ö n  fu tó  s z á ll ító e sz k ö z ö k  le h e tn e k  p á 
ly a n é lk ü l i  ta l ic s k á k , k é z ik o c s ik , e lek tr o m o s  
v a g y  ro b b a n ó m o to ro s  g é p p e l h a jto t t ,  fö ld ö n  
v a g y  s ín e n  fu tó  k o c s ik , v a g y  c s il lé k .

A  fö ld  f e le t t i  esz k ö z ö k  le h e tn e k  fü g g ő s ín e n  
fu tó  g ö r g ő s  sz á ll ító e sz k ö z ö k , a m e ly e k  k ü lö n 
b öző  a la k ú  k o c s is z e k r é n y e k e t  (k o sa ra t, c s il le -  
te k n ő t  stb .) h o r d o z h a tn a k  g ö r g ő ik e n .

U g y a n c s a k  a  fö ld fe le t t ie k  k ö z ö tt  k e l l  b e sz é l 
n ü n k  a  s ín r e n d sz e r b e n  fu tó  em elő k rő l, m in t:  
d a ru k , c s ig a v o n ó k , fe lv o n ó k .

Ü g y  a  fö ld ö n  fu tó , m in t  fö ld fe le t t i  p á ly á n  
m ű k ö d ő k  k ö z é  le h e t  so r o ln i a  le j tő p á ly á k , s u r 
r a n o k  és  c s a v a r le j tő k  s z á ll ító b e r e n d e z é se it .

M ily e n  sz e m p o n to k  v e z e th e tn e k  a  sz á ll ító -  
esz k ö z ö k  k iv á la s z tá s á n á l ,  h a  ú j í t á s i  v a g y  sze r 
v e z é s i  ja v a s la t o t  k ív á n u n k  te n n i.

E  k é r d é sn é l f ig y e le m b e  k e ll  v e n n i  a  k ö v e t 
k ező k e t:

1. M ily e n  a  s z á ll í ta n d ó  a n y a g :  tö m e g e s  
v a g y  d a ra b o s, k ic s i  v a g y  n a g y , s ú ly o s  v a g y  
k ö n n y ű , s z ív ó s  v a g y  tö r é k e n y , ta r tá ly b a n  v a g y  
sza b a d o n  sz á llíth a tó -e ?

2. N a g y - e  a  s z á ll í ta n d ó  m e n n y is é g :  a  m e n y -  
n y is é g e t  fo ly a m a to s a n  v a g y  s z a g g a to tta n  k e ll-e  
s z á l l í ta n i  és  m ily e n  a  s z á l l í tá s i  tá v o lsá g .

A  fe lso r o lta k  k ö zü l m i ly e n  a n y a g o k  sz á llí-  
ta n d ó k  e g y  ö n tö d éb e .

1. A  fo r m á zá sh o z .
2. A z  ö n té sh ez ,
3. A  fo r m á z á s  és  le ö n té s  u tá n .
1. A  fo r m á zá sh o z :

a) m in ta ,
b) fo r m a sz e k r é n y e k ,
c ) h om ok .



2. Kupolához:

a) ócskavas,
b) nyersvas.
c) koksz,
c) ötvöző- és tisztítóanyagok (szilícium, 

mészkő stb.).

2/a. Az öntéshez: 
a) Olvasztott vas.

3. Form ázás és öntés u tán :
a) öntvény,
b) formaszekrény,
c) homok.

M ár fentebb em lítettük, két szempontot kell 
figyelembe venni az öntödei anyagszállításnál: 

azt hogy milyen a  szállítandó anyag és 
sok-e a mennyisége kg-ban, vagy nagy-e 

terjedelemben.
1. M it kell mozgatni (szállítani). A formá

zásnál azt is em lítettük m ár, de nézzük meg a 
kérdést más oldalról is.

a) tömeges anyag: 
homok.

b) darabos anyag: 
m inta, formaszekrény,

c) nagy terjedelm ű anyag: 
formaszekrény.

2. Öntéshez.
a) tömeges anyag: 

ócskavas, nyersvas. koksz,
b) folyékony, ta rtá lyban  szállítandó 

anyag:
olvasztott vas (folyós fém).

3. Form ázás és öntés után.
a) tömeges anyag: 

homok,
b) darabos anyag: 

formaszekrény, készöntvény,
c) törékeny anyag (könnyen sérülő 

anyag):
formaszekrény, 
m inta és készöntvény.

A szállítóeszközök és szállítandó anyag 
szempontjából m inden öntödében ta lálunk:

a) tartá lyban  szállítható anyagokat. Pl.: 
homok, koksz, olvasztott vas.

b) Szabadon szakítható  anyagokat. Pl: 
form aszekrény, m inták, öntvény, ócska
vas, vagy esetleg maga a forma.

A m int az elmondottakból látszik, az öntö 
dékben az anyagmozgatóberendezéseknek széle
sen alkalm azható területe van.

Ahhoz, hogy szervezési vagy ú jítá s i javas 
latot tud junk  tenni, és azt jól tud juk  alátám asz 
tani, még a rra  is kell gondolni hogy a folyama
tos vagy szaggatott belső szállításra van-e szük 
ség, ez pedig a termelés fol y a illatától függ.

Ez a következő m űveletekre bontható nagy 
vonalúan:

a) Homokelőkészítés,
b) formázás,
c) öntés,
d)  rámolás.

a) Homokelőkészítés:

A  homokelőkészítés fontos m űvelet, de jó 
homokot csak úgy tud  kevés befekteti m unká 
va l és gyorsan előállítani, ha az összekeverendő 
anyagok folyam atosan és kellő mennyiségben 
állanak rendelkezésére. De fontes ez azért is> 
m ert csak így tu d ja  a gépét kellő hatásfokon ki 
használni.

A homokelőkészítés, illetve rostálás, vagy 
keverés u tán  a form ázótér ellátása m ár lehet 
szakaszos- azonban itt  is előnyösebb az a meg
oldás, ha a m unkahelyig folyamatos a szállítás, 
és ott a felhasználásban válik  szakaszossá.

b) A formázás:

A szállítás szempontjából a formázásban 
két szempontot kell figyelembe venni:

1. kézi formázás (kicsi, közép és nagy forma),
2. gépi formázás.
E  két rendszer esetében a szállítás is külön 

böző.
A kézi form ázásnál különösen kicsi és 

középm unkánál a form aszekrény és homok 
szállítása szakaszos de folyam atossá tehető.

Nagy form ázásnál pedig úgy a homok, mint 
a form aszekrény szállítása szakaszos, ütemessé 
vagy folyamatossá tenni ma még nem lelhet.

Gépi form ázásnál úgy a forrna szekrény, 
m int a homok valam int a kész form a szállítása 
folyam atossá tehető.

c) Az öntés:

Különböző öntödékben az öntés lehet folya 
matos vagy szakaszos.

Pl. egy kereskedelmi öntödében, ahol nagy 
mennyiségű kályha, p la ttn i vagy láb kerü l le 
öntésre és gépesített formázás folyik, ott az ön
tés folyam atossá tehető De ta lán  még jobb 
példa az olyan öntöde, ahol sok súlyos kis dara 
bot öntenék, m int pl. a féktuskóöntés. Ez a fo
lyam atos m unka azonban az anyag beolvadási 
idő ad ta  követelmény m ia tt szakaszosan folya 
matos.

d) Rámolás:

A rámolás, vagyis a form ák kibontása 
ugyancsak az öntöde m éretétől és a  gyártandó 
darabok mennyiségétől függően lehet szakaszos 
vagy folyamatos.

Szakaszos ott, áhol az öntöde kicsi mérete 
m iatt nincs nap m int nap folyamatos öntés, ha 
nem csak heti egy vagy két alkalom m al kell le 
önteni az ugyancsak szakaszosan készített for 
m ákat.

Folyam atos viszont a rám olás a nagym é
re tű  öntvényt és töm egárut gyártó öntödékben, 
ahol a rámolásközbeni anyagm ozgatást érde 
mes m ár gépesíteni.

Például igen alkalm as és célszerű form a
rázórácsokat, vibrációs r ám о 1 ősze г к ев eteket,
vagy homokszállító folytonmozgó berendezése 
ket alkalm azni a rám olótér és homokelőkészítő 
között. De alkalm azni lehet ugyancsak a rá 
molótér és öntvénytisztító között működő szál
lítóberendezést.

Például lejtőpályán mozgó, úgynevezett g ra 
vitációs kocsikat, vagy függőpályán gördülő, 
gondolaszerű kocsikat.
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IL

A z  ö n tö d é k  é le té b e n  a z  ö n té s  a  m u n k a  
c sú c sp o n tja , a z o n b a n  m é g se m  m o n d h a tju k ,  
h o g y  ez  a  n é h á n y p e r e e s  m u n k a  a  le g lé n y e g e 
seb b  a n y a g m o z g a tá s i  sze m p o n t. A z  ö n té s i  id ő  
e g é sz e n  e ltö r p ü l a  m e lle t t  a  h a ta lm a s  a n y a g -  
m o z g a tó  m u n k a  m e lle t t ,  a m i a  fo r m a  e lk é s z í 
té séh ez  t e t t  e lő k é s z ü le t itő l  a n n a k  b e fe je z é sé ig  
fen n á ll.

M it je le n t  ez?
J e le n t i  azt, h o g y  a  te r m e lé s  g a z d a sá g o ssá g a  

m ia tt  so k  fo r m á t k e l l  k é s z íte n i  a  sok  fo r m a  
v isz o n t  so k  o lv a s z to t t  v a s a t  k ö v e te l, te h á t  sok  
a n y a g o t  k e ll  m o z g a tn i a d d ig , a m íg  az ö n té s  
í — 2 p e r c e s  d ö n tő  p il la n a ta  e lér k e z ik .

H o g y a n  o ssz u k  fe l  ezt a  h a ta lm a s  m u n k á t, 
a m i tu la jd o n k é p p e n  k é t ir á n y ú .

1. A  fo r m a k é sz íté sh e z  v a ló  s z á l l í tá s  „ seg é d 
m u n k a “.

2. A  fo r m a k é sz ítő  m u n k a  m in t  „ .fő m u n k a “.
A z  e lső h ö z  so r o lh a tju k  m in d a z t a  m u n k á t.

a m it  a  fo r m a k é sz íté s  e lk e z d é sé h e z  s z ü k s é g e s  e l 
v é g e z n i, v a g y  p e d ig  a le ö n tö tt  fo r m á t é s  te r ü 
le t e t  a z  ú jr a fo r m á z á s  k ö v e te lm é n y e in e k  m e g 
fe le lő v é  tetszik, íg y :

h o m o k e lő k é sz íté s , fo r m a sz e k r é n y  m u n k a 
h e ly r e  v a ló  s z á ll í tá s a , fo r m á z á sk ö z b e n i h o m o k 
a d a g o lá s , v é g ü l p e d ig  a  le ö n tö tt  fo rm a  sz é tb o n 
tá sa  s az ö n tv é n y  e ls z á ll í tá s a .

U g y a n id e  le h e t  so r o ln i a z  o lv a sz tó b e r e n d e 
z é sek  (k u poló) k is z o lg á lá sá t .

A  m á so d ik  cso p o rtb a , a  „ fő m u n k a “ c so p o rt 
já b a  so r o lh a tju k :

a  fo r m a  k é s z íté s é t ,  tö m ésé t, m in tá k  k is z e d é 
sé t , m a g o k  b e r á k á sá t . a  fo r m a  ö ssz e r a k á sá t .

H a  n a g y o b b  fo rm á k  k é sz íté sé r ő l v a n  szó , 
it t  i s  m á r  szá llítóeszk özeik é it k e l l  a lk a lm a z n u n k ,  
a zo n b a n  a p ró  tö m e g g y á r tá s n á l  i s  k if iz e tő d ik  és  
a  leg fő b b  ér ték n ek , a z  e m b e r n e k  m e g k ím é lé s é t  
fo g ja  er e d m é n y e z n i.

A z o n b a n  a  d ö n tő  n a g y m e n n y is é g ű  s z á ll ítá s ,  
a m i e g y ú t t a l  so k  id ő t  is  ig é n y e l ,  a z  e lső  a  „ se 
g é d m u n k a “ c so p o r tjá b a  ta r to z ik .

N é z z ü k  m e g  it t  m i a  m e g v á lto z ta ta n d ó  a  
j e le n le g i  öntödeii m u n k á n á l. M a m é g  a z  a láb b i 
m ód on  d o lg o zu n k :

1. a  h o m o k o t la p á to ljá k ,

2. a  h o m o k o t ta l ic s k á n  s z á l l í t já k  a  h o m o k 
e lő k é sz ítő b e  é s  a  fo r m á zó té rre , v a g y  a  g ép  
m e llé ,

3. a  k é sz  fo r m á t le r a k já k  a  fo r m á zó té ren ,

4. ö n té s  u tá n  a  h o m o k o t k é z z e l, n a g y k a la 
p á c c s a l  v e r ik  le  a z  ö n tv é n y r ő l, ü r ít ik  a  fo rm á t  
u g y a n c s a k  k é z z e l le g fe lje b b  a z  e g y sz e r ű  m e g 
e m e lé s t  v é g z i  d aru ,

5. a  fé m ö n tv é n v t  ta l ic s k á n  s z á l l í t já k  a  t i s z 
t ító b a . leg jo b b  e se tb e n  i t t  i s  d a ru t h a sz n á ln a k ,

6. a  h o m o k fe lja v ító  a n y a g o k a t  v á llo n  v a g y  
ta l ic s k á n  s z á ll í t já k  (g r a fit  stb .),

7. k iseb b  fo r m á k n á l a  s z e k r é n y e k e t  k ézze l 
s tó sz o ljá k  a  m u n k a h e ly  v a g y  g é p  m e lle tt ,

8. a  k n p o ló t l i f t t e l  v a g y  c sú sz ó p á ly á s  c s i l lé 
v e l  s z o lg á ljá k  k i, a z o n b a n  k iseb b  ü z e m b e n  ezt 
a m u n k á t  is  k é z ie r ő v e l v é g z ik .

9 a  m e g o lv a sz to tt  v a s a t  k é z ie r ő v e l s z á l l í t 
já k , d é  a lk a lm a z n a k  s ín e k e n  fu tó  ü s tö k e t , v a g y  
d a r u s  s z á ll ító e sz k ö z ö k e t  is ,

10. a  k u p o ló  s a la k já t  k é z ie r ő v e l m o z g a tjá k .
H a  a  f e n t i  t íz  p o n tb a n  fe lso r o lt  k érd ések  

a la p já n  n ézz ü k  a  fo r g a lm a z o tt  s ú ly t  e g y  ö n tö 
d éb en , a k k o r  h a ta lm a s  szá m o k k a l fo g u n k  t a lá l 
k ozn i- és a z o n n a l v i lá g o s s á  v á lik , h o g y  m ié r t  
v a n  r e n d k ív ü l n a g y  j e le n tő s é g e  a  s z á ll í tó g é p e k 
n e k  é s  b e re n d ez ések n ek .

N é z z ü k  m e g  szá m o k b a n :

H a  e g y  to n n a  k é sz  ö n tv é n y  fo r m á zá sá h o z  
sz ü k sé g e s :

1. (hom ok 1,5 to n n a
2. a  fo r m a sz e k r é n y  1.0 ,.
3. o lv a sz ta n d ó  a n y a g

(íe lö n té s e l  e g y ü t t ) ____1 ,5 ___ ,._____
Ö sszesen : 4.0 to n n a .

l /а . A  fo r m á zá sh o z  fe lh a s z n á lt  h om o k o t  
a z  e d d ig i  te r m e lé s i  r e n d sz e r  szd rin t m e g  k e ll  
m o z g a tn i le g a lá b b  h á ro m sz o r , a n n y i  m in t  4 5  
to n n a ,

2 /a . a  fo r m a sz e k r é n y t  m eg  k e ll  m o z g a tn i  
le g a lá b b  k é tsz e r , de s z á r íto t t  fo r m a  e se té n  
n é g y sz e r , te h á t  it t  m é g  a  form a sz e k r é n y h e z  to 
v á b b i k é t  h o m o k m o z g a tá st  is  h o z z á  k e ll  a d 
n u n k :

h o m o k  3 to n n a
fo rm a sizek rén y  4 „

3. A z  o lv a sz ta n d ó  a n y a g o t  fe l  k e ll  v in n i  a 
k u p o ló b a  o lv a d á s  u tá n  k i  k e ll  s z á l l í ta n i  a  fo r 
m á h o z , ö n té s  u tá n  p e d ig  az ö n tv é n y t  e l  k e ll  
v in n i  a  t isz t ító b a .

B á r  e  k é r d é sn é l is  c sa k  fe lü le te s e n  v e ttü k  
sz á m ítá sb a  a z  a n y a g  m o z g a tá sá t , lá th a t ju k ,  
h o g y  i t t  i s  h á r o m  s z á ll í tá s r ó l  v a n  szó , te h á t  h á 
ro m szo r  1,5 'ton na o lv a s z to t t  a n y a g , a n n y i,  m in t  
4 5 to n n a .

E z e k  ö ssz e sz á m o lá sa  m in d e n k it  m eg  fog  
g y ő z n i a z  a n y a g m o z g a tá s  r e n d k ív ü li  fo n to s sá 
g á r ó l:  Ím e : 1 to n n a  ö n tv é n y  e lő á llítá s á h o z  
sz ü k s é g e s  a n y a g m o z g a tá s  to n n á k b a n :

1. h o m o k  1 /a -n á l 4 5 to n n a
2 /a -n á l 3,0 ,,

2. fo r m a sz e k r é n y  4,0 „

3. o lv a sz ta n d ó  a n y a g __  4,5___ ,,

Ö sszesen : 16,0 to n n a .

E b b ő l a z  e g y s z e r ű  s z á m ítá sb ó l lá th a tó  az- 
h a  e g y  ö n tö d éb en  n in c s  a  s z á ll í tá s  g é p e s ítv e , m i 
ly e n  h a ta lm a s  m u n k á t  k e l l  e lv é g e z n ie  az ú g y 
n e v e z e t t  „ se g é d e r ő n e k “, s  m é g  it t  is  c sa k  a s ú ly -  
s z á l l í tá s t  v e t tü k  f ig y e le m b e , d e n em  te k in te t 
tü n k  a  tá v o ls á g o k r a , a m i e z e k e t  a z  e r e d m é n y e 
k e t  m é g  jo b b a n  m e g n ö v e ln é .

I I I .

M ily e n  a  s z á ll í tá s ,  h a  a  t e lj e s  m u n k a 
fo ly a m a t  g é p e s ítv e  v a n . H o g y a n  fo ly ik  a  s z á l 
l í tó m u n k a  e g y  g é p e s íte t t  ö n tö d éb en .

E lle n té tb e n  m in d a z z a l, a m it  e d d ig  le ír tu n k -  
a z  ö n tö d e i b e lső  s z á l l í tá s  e g y  m o d ern  ö n tö d é 
b en  a  k ö v e tk ez ő :

A  h o m o k r a k tá r a k , a m e ly e k  r e n d sz e r in t  az  
ö n tö d e  te r ü le té n e k  fa la in  k ív ü l  v a n n a k , fe d e tt ,  
b e to n fa lú  ép ü le te k . E z  a  h e ly is é g  ö ssze  v a n  
k ö tv e  e g y  s z á ll í tó s z a la g  fe lh a s z n á lá s a  ú tjá n  a  
h o m o k e lő k é sz ítő m a lo m m a l.
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A  h  о m o k k ev  e rőb  e r e n d e z é sé k  e lő tt  e lh e ly e 
z e t t  ta r tá ly b ó l e g y e n e s e n  a  k e v e r ő g é p b e  le h e t  a  
h o m o k o t a d a g o ln i.

A  h o m o k k e v e r ő g é p  a  k é sz  h o m o k o t v a g y  
e g y  ta r tá ly b a , v a g y  p e d ig  a  fo r m á z ó té r  f e le t t  e l 
h e ly e z e t t  ta r tá ly o k b a  a d a g o lja  e g y  b e ik ta to tt  
fu tó s z a la g  s e g ít s é g é v e l .

A  fo r m á zó té r  f e le t t  e lh e ly e z e t t  ta r tá ly o k b ó l  
p e d ig  e g y  to ló zá r  k in y i t á s á v a l  a  h om ok  a fo r 
m á b a  a d a g o lh a tó  e g y e n e se n .

V a n n a k  o ly a n  k é sz ü lé k k e l e l lá to t t  ta r tá 
ly o k , a m e ly e k  ü te m e se n , a u to m a tik u s a n  a d a g o l 
j á k  a  s z ü k sé g e s  h o m o k m e n n y isé g e t .

H a  a  fo r m a  i ly e n  k is z o lg á lá s  m e lle tt  m á r  e l 
k é sz ü lt , a k k o r  g é p i e r ő v e l v a g y  g ö r g ő k  s e g ít s é 
g é v e l  k e r ü l a z  ú g y n e v e z e t t  , g ö r g ő s  s z á ll í tó 
p á ly á r a , a h o l a  k é sz  fo r m á t ö ssze ra k já k .

A  fo r m á zó té r  k ö rü l m o zg ó  g ö rg ő s  sz á ll ító -  
p á ly a  e g y e n le te s ,  la s s ú  m o z g á sa , v a g y  sza k a szo s  
m o z g á sa  k ö v e tk e z té b e n  a lk a lm a s  a rra , h o g y  
a zo n  ö s sz e r a k n i le h e s se n , de a lk a lm a s  az ö n 
t é s r e  is .

A z o n b a n  a  g ö r g ő s  p á ly a  s z ü k sé g  eísetén m eg  
is  á l l íth a tó , h a  a r r a  sz ü k sé g  v a n . E r r e  re n d 
s z e r in t  n a g y o b b  fo r m á k  ö ssz e r a k á sa , i l le tv e  
ö n té se  a lk a lm á v a l  v a n  szü k ség .

H a  a z  ö s s z e r a k á ss a l  és  le ö n té s s e l  k észe n  
v a n n a k , a  g ö r g ő s  p á ly á n  a  fo r m a  to v á b b  g ö rd ü l. 
A z  ö n tő h e ly tő l  a fo r m a  la s s a n  fe je z i b e  az ú tjá t ,  
é s  e l ju t  a  r á m o ló r á c sr a . I t t  a fo r m á t a  rá zó rá cs  
k ir á z z a , a z á lta l, h o g y  d ö cö g ő  v a g y  v ib r á ló  m oz 
g á s t  v ég e z . A z  ö n tv é n y  é s  a  fo r m a sz e k r é n y  m a 
r a d  c sa k  a  rá cso n , a  h o m o k  p e d ig  le h u ll  a  t is z 
t í tó t é r  a la t t  lé v ő  g y ü j tő ta r tá ly b a , a h o n n a n  
g u m is z a la g  a z  e lő k é sz ítő b e r e n d e z é se k h e z  s z á l 
l í t ja .

A  r á z ó rá csr ó l a  fo r m a sz e k r é n y t  a  g ö rg ő so r  
v is z i  v is s z a  ;a fo r m á zó g é p e k h ez . S o k  h e ly e n  ez t  
a m u n k á t  a zo n b a n  e g y sz e r ű e n  d a r u v a l v é g z ik .

A z  íg y  á ts z e r v e z e tt  ö n tö d e  ú g y  a z  e lő k é 
sz ítő - , m in t a z  ö n tő m u n k á b a n  e g y  k ö r fo ly a m a 
to t , fo ly a m a to s  m u n k a le h e tő sé g e t  k ép ez.

E red m én yei p e d ig  a z  le sz , h o g y  a  te r m e lé s  
m e n n y is é g e  h ih e te t le n  m é r e te k e t  ö lt , m ert az

e m b e r i erő  k ím é lő d ik . a  s z á ll í tó m u n k a  rö v id ü l  
és so k  fo r m á z ó té r  sza b a d u l fe l.

B á r m ily e n  n a g y v o n a lú a n  i s  g é p e s ít jü k  az  
ö n tö d é in k e t , a  d a ru t n é lk ü lö z n i n e m  le h e t , m ert  
ez  n y ú j t ja  a  s e g ít s é g e t  a  fo r m á k  ö ssz e r a k á sá h o z  
és  le ö n té sé h e z .

E g y  i ly e n  te r m é sz e tű  á té p íté s e  ö n tö d é in k 
n e k  ö t - t íz sz e r e sé r e  e m e li  a  te r m e lé s  m e n n y is é 
g é t  a zo n o s  te r ü le te n .

A z  ö ssz e r a k o d ó n á l a  m a g o k  em elg e ltéséh ez  
d a ru t, a m a g o k  s z á ll í tá s á h o z  ú g y n e v e z e t t  fü g g ő 
p á ly á k a t  h a sz n á ln a k .

IV .

M a m á r  a  S z o v je tu n ió  s e g ít s é g e  é s  ú tm u ta 
tá s a  n y o m á n  h a z á n k b a n  is  á ta la k u ln a k  sorra  
ö n tö d é in k .

A  m a g y a r  d o lg o zó  n ép  h a r c á n a k  ered m é  
n y e k é n t az ö té v e s  te r v  b e r u h á z á sa i tú l lé p ik  az  
e lő ir á n y z o t t  ö s sz e g e k e t.

A  S z o v je tu n ió  p e d ig  h a ta lm a s  s e g íts é g e t  
n y ú j to t t  sz a k m é r n ö k e in e k  h a z á n k b a  k ü ld é s é v e l,  
a k ik  a  g y a k o r la tb a n  s e g íte t te k  g é p e s íte t té  ép í 
t e n i  a G y ő r i V a g o n g y á r  ö n tö d é jé t .

A  r é g i re n d sz e r ű  ö n tö d e  á té p íté s é n é l  a z  v o lt  
a  fe la d a t , h o g y  a z  é v i  ö n tv é n y te r m e ié s t  5000 
to n n á v a l a zo n o s  fo r m á z ó té r  te r ü le te n  m e g n ö v e l 
jü k .

Ü j n a g y m é r e tű  ö n tö d e  m e g é p íté se  la s s ú  le tt  
v o ln a  a z  e lő ír t  te r m e lé s i  ü te m h e z  s  í g y  a  r ö v i-  
debb id ő t ig é n y lő  g é p e s íté s t  v á la s z to t tá k  .e r e d 
m é n y e s e n “ , m ert a  k ö v e te lm é n y e k n e k  a z  ö n tö d e  
a g é p e s íté s  u tá n  m e g fe le lt .

M a  m á r  a  s z o v je t  m é r n ö k ö k  á lta l  n y ú j to t t  
s e g ít s é g  ta p a s z ta la ta i  n y o m á n , m e ly  ta p a s z ta la 
to k a t  a  G y ő ri V a g o n g y á r  ö n tö d é je  g é p e s íté s é 
n é l sze rez tü n k , fe lh a s z n á lju k  töb b  ö n tö d é n k  
g é p e s íté sé n é l.

Í g y  é p ít jü k  á t, i l le tv e  te s sz ü k  n a g y k a p a c i 
tá s ú  ö n tö d é v é  a H o fh eirr -g y á r  és  a  M Á V A G  
ö n tö d é jé t .

N é p ü n k  sz e r e te tt  v ez é r é r ő l, R á k o s i  M á ty á s  
e lv tá r s r ó l  e ln e v e z e tt  k o m b in á t ö n tö d é jé n e k  g é 
p e s íté s é n é l  p e d ig  m é g  szebb  és  n a g y o b b  e r e d m é 
n y e k e t  ér tü n k  el.

Gyártástervezés pro és kontra — a gyártástervező
szem ével

C sisz á r  M ik ló s  k a r tá r su n k  az „Ö n töd e“ 
h a s á b ja in  e g y  lé n y e g e s  p r o b lé m á t é r in te t t :  a  
g y á r tá s te r v e z é s t .  N e m  tu d o m , m i v o lt  a  c é lja  
c ik k é v e l ,  k it  v a g y  m it  a k a r t  p e lle n g é r r e  á l l íta n i .  
M e g á lla p ítá s á t ,  h o g y  a g y á r tá sterv e iző  te c h n o ló 
g u so k  n in c s e n e k  tis z tá b a n  a  g y á r t á s s a l  és  a n n a k  
te c h n o ló g iá já v a l ,  v a la m in t  fa n ta s z t ik u s  e lk é p z e 
lé s e ik  i s  v a n n a k , k e v é s  k iv é t e l le l  e l  k e ll  fo g a d n i.

A  m ű v e le1 1 e rv ez és i és  g y á r tá s te r v e z é s i  ü g y 
k ö r t m in is z te r i  r e n d e le t  k e lt e t t e  é le tre , a m e ly  
r e n d e le tn e k  az v o l t  a  cé lja , h o g y  a z  ö n tö d e i  
m u n k á k  ö s s z e s s é g é t  ism e r ő  g á r d á t  á l l ít s o n  az  
ü z e m v e z e tő  m e llé , a m e ly  a z  ü z e m v e z e tő  v á llá r a  
n eh eze d ő  fe la d a to k  k ö z ü l a  g y á r tá s te c h n o ló g iá t  
á tv e g y e  és  a z z a l r é sz le te se n  fo g la lk o zzo n , a z  
e g y e s  m ű v e le te k e t  e le m e z z e  é s  d o k u m e n tá lja , és

h a  s z ü k sé g e s , m á s  te c h n o ló g iá t  v e z e sse n  be a 
tö b b te r m e lé s  és  a  k e v e se b b  s e le j t  ér d e k é b e n . 
T e h á t té n y k e d é sé t  te lj e s e n  az ü z e m v e z e tő  m ű 
s z a k i te e n d ő i r é sz le g e s  te h e r m e n te s íté s é n e k  
s z o lg á la tá b a  á ll ít ja .

A z  ü z e m v e z e tő n e k  a  m a i  ezer  és e z er  d o lg a  
m e lle t t  n in c s  m in d ig  id e je  a r r a , h o g y  ü z e m é 
n ek  m in d e n  m ű sz a k i p r o b lé m á já v a l b e h a tó a n  
fo g la lk o zzé k , h a n e m  csa k  fu tó la g  é s  á lta lá n o s 
ságiban tu d  e g y e s e k r ő l  tá jé k o z ó d n i, é s  ez é r t a  
g y á r tá s te r v e z ő t  m in te g y  a s s z is z te n sk é n t  á l l í 
to t ta  oda a  r e n d e le t  a z  ü z e m v e z e tő  m e llé .

A z  e lg o n d o lá s  az v o lt , h o g y  a  c so p o r tb a n  a  
f iz ik a i  d o lg o zó k b ó l k ie m e lk e d ő  ö n tö d e i sz a k e m 
b ere k  á tk ép zésé iv e l é s  ir á n y ítá s á v a l  jó  m ű v e le t-  
te r v e z ő k e t k ép ezz en ek , a k ik tő l  a  g y a k o r la t i
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sz a k d o lg o z ó k  e g y  k e v é s  e lm é le t i  is m e r e te t  is  
k a p ja n a k .

A  ta n fo ly a m  m elg in d u lt, a  h a llg a tó k  b u z 
g ó n  ta n u lta k , és ta p a sz ta la to m  sz e r in t  m u n k á 
ju k  k ö zb en  i s  h a s z n o s íto t tá k  a  ta n u lta k a t .

D e  e z ze l szem b en  m i  tö r té n t?  K e v é s  k iv é 
t e lt ő l  e lte k in tv e , a  m ű v e le t te r v e z ő k  té n y k e d é s é t  
seh o l n em  fo g a d tá k  sz ív e se n . A  m ű h e ly b e n  in 
g y e n é lő k n e k , a  d o lg o z ó k  n y a k á r a  ü lt e t e t t  sem - 
m itté v ő n e k  n éz ték , az ü z e m v e z e tő sé g  g á to lta  a  
fe j lő d é s t , m e r t  n é z e te  s z e r in t  a  g y á r t á s t e r v e 
z é sh e z  b e o sz to tt  e g y é n t  so k k a l ok o sa b b  b e o sz 
tá sb a  tu d ta  v o ln a  á l l í t a n i ,  a h o l m u n k á já t  jo b 
b a n  tu d ta  v o ln a  h a sz n o s íta n i. K é ts é g te le n , erre  
is  v o l t  p rec ed en s , m e r t p l. so k  a  ra k tá r b ó l, v a g y  
a k ö n y v e l  ő ség b ő l k ie m e lt  d o lg o zó , a  k é th e te s  
e g é s z n a p o s  ta n fo ly a m  e lle n é r e  i s  tö b b e t é s  job 
b a t tu d o t t  v o ln a  t e l j e s í t e n i  a z o n  a  h e ly e n , a h o l  
e lő ző é n  d o lg o z o tt .

A  ta n f  o ly a m r a  sa a k m a id e g e n  e le m e k  is  k e 
rü ltek , m e r t a  k iv á lo g a t á s  n e m  tö r té n t  e g é sz e n  
g o n d o sa n  é s  a  n em  a k a r á sn a k  n y ö g é s  a  v ég e .  
P e d ig  a  k iv á lo g a t á s t  a z  ü z e m v e z e tő  v é g e z te ,  
v a g y  le g a lá b b  is  a k ik  h o zzá  -közel á llta k .

A z  e r e d e ti e lg o n d o lá s  az v o lt ,  a m in t  a  N e 
h é z ip a r i M in isz té r iu m  Ö n tö d e i O sz tá ly á n a k  
k é p v is e lő i  .szám os e lő a d á so n  h a n g o z ta ttá k , h o g y  
a  m ű v e le t te r v e z ő t  a z  ü zem  leg job b jia ib ó l k e ll  
k iv á lo g a t n i .  H e ly e t t e  a z  tö r té n t , h o g y  az ü ze 
m ek  ö s sz e  v e r b u v á l tá k  a  m á su tt  nélfcü lözihető- 
k e t , a h e ly e t t ,  h o g y  a  m ű h e ly ü k b ő l ,a le g jo b b a 
k a t k ü ld té k  v o ln a  a  ta n fo ly a m r a .

A  m in is z té r iu m  Ö n tö d e i o sz tá ly a  a z o n k í 
v ü l  ‘e g y s é g e s  m ű v e le t te r v e z e te t  d o lg o z o tt  k i,  
m e ly e t  a  m ű v e le t te r v e z ő  c so p o r t b e á ll ítá s á r a  
k ö te le z e t t  ö n tö d é k n e k  r e n d e lk e z é sé r e  b o csá to tt ,  
te r je d e lm e s  le ír á s s a l  é s  h a s z n á la t i  u ta s í tá s s a l  
e g y e te m b e n . M erem  á l l íta n i ,  h o g y  k e v é s  ü z e m 
v e z e tő  o lv a s o t t  e l 10 o ld a ln á l tö b b e t, d e  m e g 
a lk o t ta  r ó la  a  v é le m é n y é t  é s  e le v e  k á rh o za tra  
v o lt  r é sz é r ő l í t é lv e  a  te r v e z e t . Á lta lá b a n  v a g y  
n em  fo g la lk o z ta k  a  d o lo g g a l,  v a g y  n e m  a d ta k  
le h e tő s é g e t  a  jó  m u n k á r a , m e r t a  g y á r t á s te r v e 
z é s t  h a sz o n ta la n  p a p i r  fo g y a s z tá s n a k  te k in 
t e t té k .

A  m in is z té r iu m  e g y s é g e s  m ű v e le t t e r v e  t e r 
m é sz e te se n  a  g y á r tá s te r v e z ő k  k ö z ö tt  s e m  ta lá lt  
o sz ta t la n  -m egértésre . D e  v o l t  e g y  h a sz n a , t á 
m a sz p o n t  v o l t  a z  e l le n té te s  n é z e te k  k ö zö tt .

A  m ű h e ly b ő l a  m ű v e lle t te r v e z é s b e  r e n d e lt  
fo r m á z o k  n a g y  á lta lá n o ss á g b a n  jó l  dolgoztaik  
a d d ig , -am ig e g y e s  v á l la la t o k  e z e k e t  az, á t  n em  
m in ő s ít e t t  g y á r tá s te r v e z ő k e t  v is s z a  n em  r e n d e l 
ték  a  m ű h e ly b e , m e r t  n e m  v o lta k  h a v id íja sa k -  
I ly e n fo r m á n  e g y ik  g y á r tá s te r v e z ő  c so p o r t  17 
fő r ő l le c sö k k e n t 5-re, m á s ik  7 fő r ő l 1 fő r e . A  
le c sö k k e n t c so p o r t  m u n k á ja  te r m é sz e te se n  n em  
le h e te t t  ered m én ye®  se m  m in ő s é g ile g ,  sem  
m e n n y is é g ile g . A  fe j lő d é s  -azóta i s  n eh eze n  
m e g y  é s  á l la n d ó a n  o ly a n  k ije le n té s e k  h a n g z a 
n a k  e l ,  h o g y  ez  i s  sok . G on d o lom , h o g y  e z ek rő l  
a. d o lg o k ró l C siszá r  M ik ló sn a k  i s  v a n  tu d o m á sa , 
h is z e n  az ő m u n k á já t  i s  h iv a t v a  v a n  az e g y ik  
cso p o rt m e g k ö n n y íte n i.  H a  e z t  n e m  tu d ja  e l 
é r n i, a k k o r  é p p e n  n e k i;  (b o csá n a t!)  a z  ö r e g  ö n 

tő n e k  k e ll a  f ia ta lo k n a k  s e g ít s é g é r e  s ie tn ie ,  n e 
v e ln ie  é s  o k ta tn ia . E n n y i  id e je  m é g  a  1 e g  e lfo g  - 
la lta h b  ü z e m v e z e tő n e k  v a g y  m ű sz a k i v e z e tő n e k  
is  le h e t , f e lt é v e , h o g y  n e m  s é r t i  h iú s á g á t ,  h o g y  
v a n  e g y  c so p o r t, m e ly  a z  ü z e m v e z e tő  m e l le t t  is  
te c h n o ló g ia i k é r d é se k k e l fo g la lk o z ik .

A z  á lta lá b a n  a v e r z ió v a l  fo g a d o tt  m u n k a k ö r  
p e d ig  ig e n  fo n to s . A  g y á r tá s te r v e z ő n e k , é p p en  
b e o sz tá sá n á l fo g v a , a lk a lm a  é s  le h e tő s é g e  v a n  
a rra , h o g y  a  le g ú ja b b  te c h n o ló g iá v a l  fo g la lk o z 
zék  m in d e n  e g y é b  te en d ő  k ik a p c so lá sá v a l.

É p p e n  n e k i  k e ll  a z  ú ja t, a  jó t , a z  o lc só t  k i 
e m e ln i tu d n i,  f e ld o lg o z n i é s  a z  ü zem b e  b e v e 
z e tn i. A  m ű v e le t te r v e k  f e lv é te lé n é l  b e v e z e te tt  
ö n fé n y k é p e z é s  k ö zb en  a n n y i  a p r ó  d o lo g r a  jö n  
rá , a m ir e  m á s k o r  n e m  is  f ig y e ln é k  fe l, m e r t  
n in c s  i s  m ó d ju k  e r r e  a  so k  e g y é b  e l f o g la lt s á g  
m e lle t t .  A  k is  a p ró b b  észsz-erűsítés-ek. a la k í t á 
sok^ m á r  e d d ig  i s  so k  s e le j t e t  m e n te t te k  m e g . A  
k ü lfö ld  g y á r t á s  te r v e z é s i  m u n k á la to k  fo n to s s á 
g á t  m á r  r é g ó ta  fe lis m e r te  é s  m indem  k id o lg o z o t t  
g y á r t á s te r v  a  le g fé l t e t t e b b  k in c se k  k ö z é  ta r to 
zo tt, a m e ly e t  c sa k  a  le g m e g b íz h a tó b b a k k a l k ö 
zö lte k , m e r t  a  k a p it a l i s t a  v e r s e n y b e n  m in d ig  
fo n to s  ü tő k á r ty a  v o l t  a  v e r s e n y tá r s s a l  szem b en  
a jó  g y á r t á s te r v .

N á lu n k  a  s e le j t  k o m o ly  m é r té k ű  v o lt ,  a m i 
n e k  o r v o s lá s á v a l  ip a r i  k o r m á n y z a tm ik  ez t a  
s z e r v e t  b íz ta  m e g . A  sz e r v e n  b e lü l a z  i l le tő t ,  a k i  
n e m  fe le l  m e g  a  h e ly é n , le  k e ll  v á l t a n i  é s  o ly a n  
e g y é n t  o d a á ll íta n i ,  a k i a  le g tö b b e t  tu d ja  n y ú j 
ta n i ,  alki a  t e c h n i ló g iá t  fe j le s z te n i  tu d ja . H a  a z  
ü z e m v e z e tő sé g  a  -g y á r tá s te r v e z é s t  n e m  fo g ja  
m e llő z n i, h a n e m  ig é n y b e  v e s z i,  sok , m a  m é g  h i 
b á s  m ű v e le t  m e g  fo g  j a v u ln i  é s  -ezért a  g y á r tá s -  
te r v e z é s t  n e m c sa k  m e g tű r n i,  h a n e m  e r ő se n  f o g 
la lk o z ta tn i  k e ll .  s  a z  ü z e m v e z e tő s é g  jobb-kezévé  
fe j le s z te n i.

A  fe j le s z té s t  a zo n b a n  n e m  le h e t  o ly  m ó d o n  
e sz k ö z ö ln i, h o g y  a  g y á r t á s te r v e k  e lk é s z íté s é t  
tö b b ek  k ö z ö tt  sz ű k é n  h a tá r id ő z z é k . A  -gyártás-  
te r v  e lk é s z íté s  c sa k  a k k o r  le h e t  (ered m én yes, h a  
a z  ö ssz e s  d ö n tő  té n y e z ő k  m é r le g e lé sé r e  m ód  
v a n . N e m  le h e t  a  g y á r t á s te r v e z é s  m u n k á ja  ered 
m é n y e s , h a  k u ta tá s r a , k ís é r le te z é s r e  n in c s  id ő , 
n em  le h e t  a  m ű v e le te k e t  b ü r o k r a tiz á ln i, s a b lo 
n o s sá  te n n i.

A  g y á r tá s te r v e z ő k  so k -so k  jó in d u la to t  é s  
m e g é r té s t  k é m e k , ú g y  f i z ik a i  m u n k a v á lla ló k ,  
c so p o r tv e z e tő k  és  m ű v e z e tő k  ré szérő l, s e g ít s é g e t  
és e g y ü ttm ű k ö d é s t  é s  n e  f é lr e v e z e té s t  é s  tü r e l 
m e t le n sé g e t , e l f o g la l t s á g r a  v a ló  h iv a tk o z á s t  
e g y e s  m e g b e sz é lé se k n é l.

A z  ü z e m v e z e tő s é g tő l p e d ig  m e g é r tő  tá m o 
g a tá s t  é s  tü r e lm e t  k é r ü n k , a  c so p o r t to v á b b i  
k ié p íté sé b e n , m e r t  m i  a  m ű k ö d é sű n k k e l erő s  
s e g ítő i  a k a r u n k  le n n i a  te r m e lé s  fr o n tjá n , á t  
a k a r ju k  v e n n i  -a- m ű s z a k i fe la d a to k  n a g y  ré szé t, 
h o g y  m u n k á n k k a l e lő s e g ít s ü k  a  fe j lő d é s t , m e r t  
tu d ju k , h o g y  a  s z o c ia l is ta  v e r se n y b e n  m in d e n  
p erc  d r á g a  é s  é p p en  ez ér t m in d e n  d o lg o z ó n a k  —  
k ü lö n ö se n  a g y á r tá s te r v e z ő n e k  —  k ü lö n  f ig y e l 
m e t k e ll  fo r d íta n ia  a  h e ly e s  id ő b e o sz tá sr a , a  
le g e r e d m é n y e se b b  te c h n o ló g ia  e ls a já t ítá s á r a  é s  
tóvá  hibáid á s á r a .

Maréchal K ároly

A t e r m e l é k e n y s é g  e m e l é s é v e l  az  ö t é v e s  t e r v  s i k e r é é r t !
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Válasz
Kerenczy József és Maréchal Károly hozzászólásához

A z  ö n tö d e i m ű v e le t  é s  g y á r tá s te r v e z é s  
im m á r  a z  ö n tö d e i tá r sa d a lo m n a k  e g y ik  le g 
n a g y o b b  p ro b lé m á ja . C ikkeim  m e g ír á sa k o r  az a  
c é l v e z e te t t .  íe lr á z z a m  a zo k a t a  k a r tá r sa k a t ,  
a k ik  ezen  m u n k a k ö rb e  v a n n a k  b e o sz tv a , i l le tő 
le g  sz ó lá sr a  b ír ja m  ő k e t a z é r t h o g y  a  s a já t  
sz e m sz ö g ü k b ő l s z ó lja n a k  a  k érd ésh ez . E z  s ik e 
rü lt is .  A  c ik k n e k  to v á b b i c é lja  a z  i s  v o lt , h o g y  
a m a g a sa b b  g y á r tá s v e z e tő s é g e k  f ig y e lm é t  f e l 
h ív j a  a  m ű v e le t te r v e z é s  é s  g y á r tá s te r v e z é s  
fo n to ssá g á r a . Sajnos, a c ikk  ezt a célt nem  érte 
el. I g a z a  v a n  Maréchal Károlyinak ab b an , h o g y  
a  g y á r tá s te r v e z é s  és a  m ű v e le t te r v e z é s se l  sze m 
b en  a  m a g a sa b b  g y á r v e z e té s  szű k m a rk ú  E s e t 
le g  a  g y á r  n y a k á n  ló g ó  k o lo n c n a k  ta r tja . V i 
s z o n t ú g y  Ferenczy. m in t  Maréchal k a r  tá r sa k 
n a k  ig a z u k  v a n  ab b a n , h o g y  m a g u k  a m ű h e 
lyeik, a z o k n a k  v e z e tő i  és  t e c h n ik u s a i  fe r d e  sze m 
m e l te k in te n e k  a  m ű v e le t te r v e z é s  m u n k á já r a ,  
a z t fe le s le g e s n e k  ta r tjá k , m o n d v á n , h o g y  a k k o r  
ő k  tu la jd o n k é p p e n  m ir e  v a ló k . V iz s g á lju k  m e g  
e z t  a k é r d é s t  fcözelelbbről.

A" m ű h e ly v e z e tő n e k , m é r n ö k n e k , te c n ik u s -  
n a k , m e s te r n e k  le g e ls ő  k ö te le s s é g e  a  m ű v e le t -  
te r v e z ő t  a  leg jo b b  ta n á c so k k a l e llá tn i.  A z  eg é sz  
m ű v e le t te r v e z é s t  é v t iz e d e s  g y a k o r la t i  ta p a s z ta 
la ta iv a l  e llá tn i,  m á r  c sa k  s a já t  j ó l  f e lfo g o t t  é r 
d ek éb en  i s ,  m e r t  e z á lta l s a já t  m u n k á já t  k ö n y -  
n y ít i  m e g . I g a z a  v a n  P etroff s z o v j e t  ö n tö d e i  
m é rn ö k n ek , a m ik o r  a z t  m o n d ja  a z  e g y ik  m e g 
b e sz é lé sé n , h o g y  jó  m ű v e le t -  é s  g y á r t á s te r v e 
zé s , j ó  M E O -rm m k a m e le lt t  öröm  a z  é le t  a z  ö n 
tö d éb en .

A  g y á r tá s te r v e z é s  m e g in d ítá s a k o r  a  F é m 
á ru  és S z e r sz á m g é p g y á r  ö n tö d é jé n e k  v o lta m  
m ű sz a k i v e z e tő je  s  a  g y á r t á s t  és  m ű v e ld tte r v e -  
zé st ú g y  s z e r v e z tü k  m eg , h o g y  k iin d u ltu n k  a  
fé n y k é p e z é sb ő l. A  fé n y k é p e z é se n  k e r e sz tü l a  
m ű v e le t te r v e z é s se l  m clgb ízott k a r tá r sa k  a  m ű 
h e l ly e l  tö k é le te s  ö ssz h a n g b a n  e lk é s z íte t té k  m ű 
v e le t te r v e ik e t ,  a zo k a t k ö z ö se n  á tv iz s g á ltu k , r á 
m u ta ttu n k  a z  egyels h ib á k ra , a m e ly e k  so h a sem  
v o lta k  sé r tő e k , h á n e m  jó in d u .a iú a k , ta n ító n k .  
E z z e l e lé r tü k  a z t, h o g y  a  g y á r tá s te r v e z ő k  s z ív e 

se n  jö t te k  h o zzá n k  s  a  m ű h e lly e l  ö sszh a n g b a n  
k é s z íte t té k  e l a  te r v e k e t . U g y a n e z  a  h e ly z e t  j e 
le n le g  a  R á k o s i M ű v ö k n é l i s  az ö n tö d éb en . 
A  k o r m á n y r e n d e le tn e k  m e g fe le lő e n , dd sa já t  
m u n k á n k  m e g k ö n n y íté s e  c é ljá b ó l i s  m in d en  
e g y e s  v á lto z ta tá s t  a  m ű v e le tter v ezé se in  k e r e s z 
tü l v é g e z tü n k , m in d e n  e g y e s  s e le j t e t  k ö zö sen  
tá r g y a lu n k  m e g  és  e g y ü t t  b e sz é ljü k  m eg  a  m e g 
te en d ő  in té z k e d é se k e t  is . a m e ly e k e t  a  m ű v e le t 
t e r v e z é s  r á v e z e t  a  m ű v d le tte r v r e .

E lle n ő r z ő  k ö r u ta m  a lk a lm á v a l töb b  h e ly e n  
ta p a sz ta lta m , h o g y  a  m ű v e le t te r v e z é s s 21 sz e m 
ben  a  m ű h e ly e k  a g r e s s z ió v a l v is e lte tn e k , ső t to 
v áb b  m e g y e k , a  m ű v e le t t e r v v e l  ellentétben, a 
M E O  le g e r é ly e se b b  t ilta k o z á sa  e lle n é r e , s a já t  e l 
g o n d o lá su k  s z e r in t  g y á r t já k  le  az ö n tv é n y t ,  és 
h a  az ö n tv é n y  s ik e r ü l, akikor a z t  m o n d já k : no 
hím, nincs szükség m űvelettervezésre, hiszen  
m agunk is meg tu d ju k  csinálni.

U g y a n a k k o r  h a  a  m ű  e g y  ú j m u n k á t  k ap , 
és ab b ól m á r a  t iz e d ik  d a ra b o t k é s z ít ik  s e le j t e 
sen , m e r t n in c s  m ű v e le t  te rv , v is z o n t  u g y a n a z  
a  d arab  e g y  m á s ik  ö n tö d éb en  j ó l  m e n t: de sek  
pénzt adnának egy jó m űvelettervért az illető 
m űhelyvezetők.

V a llju k  m e g  ő sz in té n , m o n d ju k  k i  a z  ig a 
za t: a m űvélettérvezésnék egyik  célja az ön 
tödei sovinizm us leküzdése. E z e n  so v in iz m u s  
e lle n  h o ssz ú  id e je  k ü zd ü n k , de m e g sz ü n te tn i  
m ég  m in d ig  n e m  tu d tu k . Pedig az öntödei so
v inizm us, a fé ltve  őrzött tudás, a még jobban  
fé lte tt gyártási titok  és eljárás csak kárára le 
het öntödéink fejlődésének és ezen keresztü l 
egész népgazdaságunknak.

V e g y ü n k  p é ld á t  a s z o v je t  ö n tö d e i s z a k e m b e 
rek tő l. a k ik  m in d e n  e g y e s  p r o b lé m á h o z  n y íl t a n ,  
k en d ő z és  n é lk ü l n y ú ln a k , m e g m o n d já k  v é le m é 
n y ü k e t , m e g h a llg a t já k  az e l le n v é le m é n y e k e t  és  
h a  a zo k  jo b b a k , g o n d o lk o d á s  n é lk ü l e lfo g a d 
já k , k ip ró b á ljá k - m e g k ö sz ö n ik .

B e fe je z é s ü l  m ég  c sa k  a n n y it-  é r d e m e s  v o lt  
azt a  v i t á t  m e g k e z d e n i, m e r t  e z á lta l  a  f ig y e le m  
a m ű v e le t te r v e z é s  fe lé  fo r d u l és  eb b ő l c sa k  jó  
szá r  m a z h a tik .

C s isz á r  M ik ló s .

M űszaki ú jítás bem utatása. Az Országos 
Magyar Bányászait! és Kohásza.i Egyesület részé
ről a műszaki fejlesztési Programm keretében X. 
29 én reggel 9 órakor a Hubeint és Sigmund acél- 
és fémárúgyárban Budinszky Tibor oki. vaskohó
mérnök az öntödei szakma képviselőinek ismer
tette az atmoszférikus tápfejek gyakorlati alkal
mazását. A bemutatott eredeti öntvényeikkel be
bizonyította, hogy ezen új eljárás alkalmazásával 
acélöniödéiuk kb. 24%-os anyagmegtakarítást ér 
hetnek el. A selejt csökkenése 70—80%-ot tesz ki. 
Ha értékelni akarjuk ezen eljárás jelentőségét, 
akkor m eg kell állapítanunk1 azt, hogy az aeólönt- 
vényetk gyártásánál teljesen új technológiák kidol

gozására van szükség és ezen új eljárás az acél 
öntvények technológiáját forradalmasítja. Csak a 
Hubert és Sigmund acélöntődénél az atmoszfé
rikus tápfejek bevezetésével 1300,000 F t  megtaka
rítást értek eddig el. A magas szín vonalú előadás
hoz a meg jelent szakembereik közül számosán szól 
tiaik hozzá és kérdéseket intéztek az előadóhoz, 
melyekre azonnal választ is kaptak. Felihívjuk az 
illetékes üzemeik fizikai és szellemi dolgozóit, hogy 
üzemeikben miinél előbb vezessék be ezen forradal
masító és korszerű újítást, mert ezen keresztül 
még könnyebben biz osíthatjuk az 5 éves terv 
keretében előírt acélöntvények gyártásának telje
sítését. ( C S M ■)
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