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T h e  rise o f  lo n g itu d in a l cracks is in flu en ced  by  
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ca st in g , further as th e  pou rin g  speed  a n d  th e  chem i
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zations, th e  fou n d ry  and co n su m er  experts. T h e  
repairing- a n d  storage co sts  o f  th e  patterns are  
close co n n e c te d  w ith th e o w n ersh ip  q u estio n .
The author ex a m in es togeth er th is  three d o m a in s  
o f subject an d  intends to in i t ia te  w ith his p ap er a  
discussion.
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The d ev e lo p m en t o f con tin u ou s casting m ach in es  
is not o n ly  determ in ed  by th e  p a ten t-, but ra th er  
byr the rea liza b le  ex tra o rd in a ry  expenses o f  
”know -how ” -s . The author d e a ls  therefore w ith  
the h istorica l developm ent a n d  the p rod u cin g  
technology, b ecau se the u sers o f  sem i-fin ished  
grey-iron p r o d u c ts  and p ro files  can  see from  t h e  
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A  kéreghengerek egyik sa já to s hibája az öntési 
feszültségekre visszavezethető repedés, am ely hossz- és 
keresztirányú lehet. A  hosszirányú repedések kelet
kezését több tényező befolyásolja. Legfontosabbak a  
fo rm a  és az ön tvén y hőfizikai v is zo n y a i, valam int az  
öntési sebesség és a  kémiai összetétel. A  kereszt- 
irá n yú  repedések elsősorban form ázástechnológiai 
és adag gyártási h ibákra vezethetők v issza . M egfelelő  
technológiai intézkedésekkel a repedések gyakoriságát 
nagymértékben csökkenthetjük.

A kéreghengerek gyártásának egyik sajátos 
hibája a hengerpaláston jelentkező melegrepedés, 
mely rendszerint átmetszi a kérget és az átmeneti 
zónába is belenyúlik. A repedés jellege szerint meg
különböztetünk meleg- és hidegrepedést. A repedés 
megjelenését tekintve lehet hosszirányú, azaz a p a 
lástalkotóval párhuzamos vagy közel merőleges.

H a a repedés rövid, és a hosszirányú ráha 
gyásba esik, iemunkálással eltávolítható. Ha azo 
nos átmérőjű, de kisebb palásthosszúságú hengert 
is kell gyártani, a  repedt henger esetleg a kisebb 
méretre átalakítható, de ilyenkor a  csapszilárdság 
romlásával kell számolnunk. Erősen ötvözött vagy 
kompaund öntésű kéreghengerekkel ez nem enged
hető meg.

A hossz- és keresztirányú repedések keletkezé
sét egyrészt hasonló, másrészt eltérő körülmények 
befolyásolják. A hengergyártónak az eredményes 
védekezés érdekében ismernie kell a repedés kelet
kezésének körülményeit.

A következőkben megvizsgáljuk a dermedés 
során fellépő legfontosabb jelenségeket a repedés 
keletkezésének szempontjából:

l.A  kokillában dermedő öntöttvas külső része 
a gyors lehűlés m iatt a metastabilis rendszerben fe 
héren, a belső része viszont a lassú lehűlés m iatt a 
stabilis rendszer szerint szürkén kristályosodik. E  
két rész szövetkülönbségét keménységméréssel is 
kimutathatjuk. E gy  250 mm átm érőjű repedt k a 

* A z E g y e sü le t D iósgyőri S zak csop ortjáb an  a z  
L K M  V a sö n tö d éjéb en  1968. szep tem b er  10-én e lh a n g 
z o t t  e lőadás k iv o n a ta .

landerhengerről leszúrt tárcsa keménységváltozá
sát láthatjuk az 1. ábrán. A méréseket sugárirány 
ban 5 mm-ként végeztük. A kéreg alapszövetét a
2. ábra, a magrészét a 3. ábra mutatja.

A szürkevas fajtérfogata grafittartalma miatt 
nagyobb, m int a fehérvasé, ezért a m ár megder
medt kérget a szürkén kristályosodó mag feszíti és 
benne húzófeszültséget ébreszt.

2. A további lehűlés során az is feszültségeket 
okoz, hogy a kéreg, az átm eneti rész és belső mag
rész eltérő módon zsugorodik. A feszültség nagy
sága a hőtágulási együtthatótól, a rugalmassági 
modulustól és a hőmérsékletkülönbségtől függ [1]. 
A feszültségek eloszlását a 4. ábra szemlélteti [2]. 
A negatív előjelű feszültségek nyomó-, a pozitív elő
jelűek húzófeszültséget jelentenek. A hosszanti fe
szültségek a henger közepén húzó-, a henger végén 
nyomófeszültségek. Az érintőleges feszültségek el-

1. ábra. A  keménység su gárirán yú  változása 260 mm  
átm érőjű  kalanderhengerről leszúrt tárcsán
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2. áhrn. Л kalanderhenger kérgének szöi'ete. N  — 250  X

3. ábra. A  kalander henger magrészének szövete. N  =  250  x

oszlása az előbbihez hasonló. A sugárirányú feszült
ségek jellege húzó. A kéregvastagság növelése a 
henger belső részén a sugárirányú feszültségeket, a 
külső részén az érintőleges feszültségeket növeli. 
A nyomófeszültségek a feles szövet határán v á lta 
nak át húzófeszültségekké.

3. Az öntöttvas dermedés közbeni duzzadását 
iis zsugorodását metallurgiai tényezők is befolyá 
solják :

aj a felhasznált betétanyagok,
b) az olvasztás jellege,
c) a kémiai összetétel és
d) a gáztartalom.

A grafitképző elemek az elsődleges duzzadást 
erősen növelik, a karbidképzők viszont csökkentik.

ló'. 109-4 1

l. ábra. Feszültségek eloszlása  kéregöntésű hengerekben 
a =  su gárirán yú  feszültségek, b  =  érintőleges feszültségek, 

o =  hosszanti feszültségek

A repedések keményebb, ötvözött hengereken 
gyakrabban fordulnak elő.

4. A hengerkokilla öntés közben — a hőmér
séklet hatására — kitágul, maga a henger zsugoro
dik. A henger és a kokilla között légrés keletkezik.

Ha a hőelvonás, illetve a lehűlés sebessége a 
palástfelület egyes helyem nem azonos, egyenlőtlen 
kéreg alakul ki. Amíg ez kismértékű, a henger hasz
nálhatóságát nem befolyásolja, nagyobb eltérések
nél viszont a hengert selejtezni kell. Az egyenlőtlen 
kéreg az öntési helyzetnek megfelelő függőleges és 
vízszintes metszetekben jelentkezik és, —  mint a 
későbbiekben látni fogjuk — , hatása van a repedé
sek keletkezésére.

Az eddig elmondottakból kitűnik, hogy a der
medés és lehűlés során több hatás okoz öntési fe
szültségeket; ha ezek az alapanyag szilárdságát 
meghaladják, a henger elreped.

A hidegrepedésre való hajlam a növekvő pa
lástkeménységgel arányos. Sofroni, L. [3] adataiból 
jól láthatjuk ezt a tendenciát (1. táblázat).

Hosszirányú repedések

A hosszirányú repedések jellegüket tekintve 
melegrepedések. Legtöbbször a kéreghenger felső 
harmadán mutatkoznak (5. ábra), néha a henger 
teljes palástját az alkotó mentén keresztül szelik.

A zsugorodó henger kérge nyomást gyakorol a 
még folyékony állapotban levő maganyagra. Ennek

1. táblázat

K em én ység 78 Sh alatt. 78— 82 Sh 82 Sh  fölött Összesen

R epedt henger ’ 
%

21 50 103 174
12,1 29 58,9 100

A lap szövet 20 % a la t t i m arténak , 
a tö b b i tro o stit +  
haln it

20%  a latti m a rten sit , 
a többi b a in ii

80%  m a rten sit, 10%  
m a r a d é k  austen it, 
10%  b a in it
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■>. ábra. M eleyrepedés eg y  0 6 3 0 x 1 2 2 0  mrn-es kérey- 
henyer pa lástjának  felső harm adán. A  repedés környezeté

ben jó l láthatók a  fo s z f  ordíts golyócskák

eredményeképpen a tápfejben, illetőleg az öntési 
helyzetnek megfelelő felső csapban a folyékony 
fémoszlop szintje változik. Ha a tápfej már meg
dermedt, a fellépő nyomás gyakran megrepeszti a 
henger palástját ott, almi a kéregvastagság a leg
kisebb. A repedés körzetében rendszerint kinyomó
dott, foszfordús golyócskákat találunk. Ezek fosz
fortartalm a változó, 5%-nál nagyobb is lehet. Az 
,,izzadmány”-nak nevezett jelenség a  legutoljára 
dermedő szövetelemnek, a foszfideutektikumnak 
viszonylag kicsi (923°C) olvadáspontjával kapcso
latos. A golyócskák rendszerint a felső csapon, 
vagy a felső csap környezetében a hengerpaláston 
eléggé egyenletes eloszlásban jelennek meg (5. 
ábra).

H a egy hosszában elrepedt kéreghengert eltö
rünk, a töretén rendszerint megfigyelhetjük, hogy 
a kéregvastagság a repedés közvetlen környezeté
ben a legkisebb. E zt szemléltetik a 6. és 7. ábrák. 
A 6. ábra a repedés környezetéből és a vele szem
ben levő palástrészből kitört darabok makrofelvé- 
tele.

Melyek azok a technológiai intézkedések, ame
lyekkel a hosszirányú repedések keletkezését meg
akadályozhatjuk ?

1. A betét összeállításakor figyelembe kell 
venni az egyes nyersvasféleségek hatását. A kana
dai Sorel-nyersvassal gyártott adagok hengereinek 
magrészében a dermedés lassúbb, m int az ausztrál 
faszenes nyersvassal gyártott adagokéban. Emiatt 
kizárólag Sorel-nyersvasból nem célszerű hengert 
gyártani, mert a tápfejek táplálásának idejét is 
nemkívánatos mértékben meg kell nyújtani, ez vi
szont a felső csap közelében a kéregvastagságot 
csökkenti. Ugyanakkor az alapanyag duzzadási 
hajlama is nő [4].

A nagytisztaságú Sorel-nyersvas sem ad na 
gyobb kéregvastagságot, mint az ausztrál faszenes 
nyersvas. Ahhoz, hogy a kanadai Sorel-nyersvassal 
gyárto tt hengerek kéregvastagsága akkora legyen, 
mint az ausztrál faszenessel gyártott hengereké, a 
mangántartalmat kismértékben (0,1—0,2%-kal) 
növelni kell.

A Sorel-nyersvas azonos szilíciumtartalommal 
kisebb elsődleges duzzadást okoz, m int az ausztrál 
faszenes nyersvas, ami a repedések keletkezésének

veszélyét ugyan csökkenti, azonban az előzőeket is 
figyelembe véve nem célszerű egyedül ezt a nyers- 
vasfélét használni.

2. A csapolási hőmérsékletet ötvözetlen kéreg- 
hengerek öntésekor nem célszerű 1380—1390°C fölé 
növelni. Erősen ötvözött kéreghengerek csapolási 
hőmérséklete lángkemencéből max. 1430°C le
het [5].

3. Nagy Ifd (palásthosszúság/átmérő) viszony- 
nyál az öntési hőmérséklet is nő, de ez az erősen ö t 
vözött vagy különösen „karcsú” papíripari henge
reknél sem lehet több 1330°C-nál.

4. A tangenciális meg vágással forgó mozgásra 
kényszerítőit folyékony vas felszíne kúpos. A kúp 
tengelyének s a henger elméleti középvonalának 
egy egyenesbe kell esnie. Amikor a vas eléri a felső 
részt, az öntés sebességét csökkenteni kell. H a a 
kúp — a rosszul megválasztott öntési sebesség 
m iatt — lüktető forgást végez, rendszerint egyen
lőtlen kérget és melegrepedést várhatunk. A tan 
genciális meg vágást és nyomómagasságot úgy kell 
kialakítani, hogy ez egyenletes forgást biztosítson.

6. ábra. R epedt kéreghengerből k itört részek. A  kisebb 
kéregvastagság a  repedés közvetlen környezetében, a  n a 

gyobb a repedéssel szem közti paláston látható

7. ábra. 0  63 0  X 1220 mm-es rep ed t kéreghenger töreti . 
Az x-szel je lö lt helyen hosszirányú  repedés volt
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5. Igen fontos a hengerkokilla alapszövete és 
hőmérséklete. A tisztán perlites alapszövetű ko- 
killa nem jó, ugyanis ennek hővezetőképessége 
0,09—0,12 cal/cm s°C, míg a ferritesé 0,10—0,15 
cal/cm s°C [6]. A ferrites öntöttvasból gyárto tt ko- 
killa hővezetőképessége jobb, de könnyebben ki- 
maródik. A legkedvezőbb perlit-ferrit arány kb. 
60:40.

Ugyancsak jelentős a grafit hatása. Az anizot
rop tulajdonságú grafit hővezetőképessége hossz
irányban 0,42, keresztirányban 0,27 cal/cm s°C. 
Fontos a grafitlemezek nagysága és megjelenési for
mája is.

A bevonat egyenletes vastagsága a kérgese- 
dést alapvetően befolyásolja. Csak egyenletes be
vonat biztosít egyenletes kérget.

6. Döntő jelentőségű a hengerkokilla függőle
ges beállítása, ezt szintezővel kell ellenőrizni.

7. Az egyenletes kérget a csapok alakjának he
lyes kialakítása és a formák centrikus összerakása 
is alapvetően befolyásolja.

8. Önteni csak kifogástalan minőségű henger- 
kokillába szabad.

9. Óvakodni kell a túlméretezett tápfejtől, 
amely túlterheli a dermedés kezdetén még viszony
lag gyenge kérget. A túl nagy tápfej lassítja a le
hűlést és emiatt csökkenti a kéregvastagságot .

Keresztirányú repedések

Ezeket keletkezésüket tekintve két csoportba 
oszthatjuk :

a) formázástechnológiai okok miatt keletke 
zett repedések,

b) adaggyártási hibákra visszavezethető repe 
dések.

a) A nagy palásthosszúságú hengereket rend 
szerint osztott kokillákban gyártják. Az osztásnál, 
illetőleg a felületek illesztésénél gondosan kell el
járni, ugyanis ha a hengeren „gallér” képződik,

8. ábra. A daggyártási hiba m ia tt keresztbe repedt kéreg 
henger törete. J ó l látható, hogy a  m aganyag  szövete igen  

kevés szürke részt tarta lm az

0. ábra. A daggyártási h ib a  miatt keresztbe repedt kéreg 
hengerből kitört darabok. J ó l látható a  , , túlzott” kéreg. 
A  n agyobb ik  darabon a  palástfelülettől csa k  kb. 55 mm-re 

jelennek m eg  a z első grafitfoltok

amely a hosszirányú zsugorodást akadályozza, 
rendszerint keresztirányú repedések megjelenésé
vel számolhatunk.

A felső és alsó csapok formáját pontosan kell 
illeszteni. A csapok és a henger elméleti középvo
nalának egy egyenesben kell folytatódnia. A csa
pok formázásakor a felületet gondosan kell kiala
kítani. Az egyenlőtlenségek vagy törések a lineáris 
zsugorodást akadályozzák, s elősegítik a keresztirá
nyú repedések keletkezését.

b) Tipikus adaggyártási hibát láthatunk a 8. 
ábrán. A henger az előírtnál kisebb szilíciumtarta
lom m ia tt repedt meg. H a  a grafit- és a  karbidképző 
elemek egyensúlya felbomlik az utóbbinak javára, a 
belső magrész is erősen karbidos lesz. Ilyen esetben 
az öntési feszültségek gyakran hidegrepedést okoz
nak. H a  a feszültségek igen nagyok, a henger az 
alkotóra merőleges irányban egy vagy több da 
rabra szétszakad. A szakadási felület rendszerint 
igen sima. Ezt a jelenséget „túlzott kéreg”-nek is 
nevezik. Ennek okát mindig adaggyártási hibákra 
vezethetjük vissza (pl. a  kéregvastagság a hengeren 
nagyobb, mint azt a heterogén fürdőből merített 
technológiai töretpróba és a gyorselemzés alapján 
várnánk).

A 9. ábra adaggyártási hiba m iatt leselejtezett 
kéreghenger törésének makrofelvétele.
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3 5 .  N e m z e t k ö z i  Ö n t ő  K o n g r e s s z u s ,  

K y o t o ,  1 9 6 8 .  o k t ó b e r  6 — 1 1 .

Az Öntő Egyesületek Nemzetközi Bizottsága 
(CIATF) megbízása alapján a 35. Nemzetközi 
Öntő Kongresszust a Japán  Öntők Egyesülete 
(Nippon Imono Kyokai) rendezte, 1968. október 
6—11. között Kyotoban.

A több m int ezer éves K yoto  Japán fővárosa 
volt 794—1868 között. Ennek következtében szá
mos történelmi emlékműve, buddhista templomai, 
pompás parkjai és kertjei, valam int korszerű szál
lodái és konferencia termei ideális lehetőséget nyúj 
to ttak a konferencia zavartalan lebonyolítására.

Annak ellenére, hogy egyidejűleg több hasonló 
rendezvénye volt a városnak, a  szállodabiztosítás, 
a rendezvényekre történő utaztatás zavartalan 
volt.

A városnak Japán történelmére emlékeztető 
épületei, múzeumai és templomai harmonikus 
egységet alkotnak a mai élet olyan kísérőivel, mint 
a hatalmas gépkocsiforgalom, a  korszerű épületek 
és a pompásan megvilágított utcák.

A japán iparra a hatalmas fejlődési ü tem  jel
lemző. Annak érdekében, hogy ezzel az öntészet 
lépést tartson, különösen az utóbbi 10 évben hatal 
mas fejlődés következett be. Jap án  öntvényterme
lése 1958-ban 2 076 000 tonna volt, 1967-ben pedig 
5 millió tonna, ugyanekkor az öntészetben foglal
koztatottak száma 20%-kai csökkent.

A Kongresszus szervezői lehetőséget biztosí
to ttak  üzemek meglátogatására, azonban nem  ki
zárólag öntödék, hanem egyéb ipari üzemek meg
látogatására is. így  a résztvevők teljes képet kap 
tak  Japán hatalmas ipari potenciáljáról és az önt 
vénygyártással szemben tám aszto tt igényekről.

A Kongresszus előadásait, a munkabizottsá
gok üléseit, a közgyűlést a K yo to  Kaikan Hall-ban 
bonyolították le. Ez korszerű vasbeton épület, 
amely rendezvények lebonyolítására épült. Ez az 
épület a Heian-szentély m ellett van, amely Kyoto 
egyik legszebb épülete (1. ábra). A megnyitó ülést 
a Kyoto International Conference Hall-ban ta r 
to tták meg. Ez az épület méreteiben csupán a bu 
dapesti Parlam ent épületével hasonlítható össze.

1. ábra. A H eian-szen tély

Hatalm as vasbeton szerkezete a nagy méretek 
ellenére karcsúnak hat. A termek belső kialakítása 
és felszerelése ultramodern (2. ábra).

A megnyitó ülés kb. 1500 részvevője a termet 
nem tö ltö tte  meg, m int az a képen is látható.

2. ábra . A  Kyoto In tern a tion a l Conference Hall, 
a 35. N Ő K  színhelye

A Kongresszus programja a következő volt: 
Október 6. :
—  a volt elnökök és a CIATF elnökségének 

ülése;
—  a CIATF elnökségének ülése :
—  a  hivatalos küldöttek bankettje.
Október 7.:
—  a Kongresszus hivatalos megnyitó ülése;
—  fogadás a Nijo-kastélyban;
—  előadások.

Október 8.:
— üzemlátogatások.

Október 9.:
—  előadások;
—  bizottsági ülések.

Október 10.:
—  előadások,
—  a  CIATF közgyűlése,
—  a  résztvevők bankettje.

Október 11.:
—  üzemlátogatás;
—  záróülés;
—— fogadás;
—  a Kamogawa K abuki táncegyüttes műso

rának megtekintése.
A Kongresszuson a következő országok kül

döttei vettek részt (nem végleges adatok, hanem 
az előzetes jelentkezés alapján):

Ausztria 8,
Belgium 1,
Bulgária 1,
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•Csehszlovákia 6,
Dánia, 4
Franciaország 33,
NSZK 44,
Anglia 40,
India 5,
Olaszország 7,
Hollandia 14,
Norvégia 4,
Lengyelország 4,
Spanyolország 9,
Svédország 12,
Svájc 25,
USA 48,
Jugoszlávia 2,
Szovjetunió 9,
Magyarország 1,
Japán  726.
A nem tagországok közül az alábbiak 

vettek  részt :
Argentína 2,
NDK 4,
Hongkong 1,
Malaysia 19,
Törökország 1.
A Kongresszussal egyidejűleg üntészeti ki

állítást is szerveztek. A kiállításon 293 japán cég 
állíto tta  ki termékeit.

A 35. Nemzetközi Öntő Kongresszus Szer
vező Bizottsága hat bizottságból állt. Ezeknek a 
bizottságoknak a m unkáját a következők irányí
to tták  :

A szervező bizottság elnöke: T. Mishima, 
alelnöke: K. Tanaka, titkára: O. Madono.

A kiállítás szervezőbizottságának tagjai :
K. Tanoka elnök, T. Takase alelnök, T. Miyai,

A. Ryumon, J. Akiyama, T. M inaki, C. Muta,
C. Kumety.

Megnyitó ülés

A Kongresszust hivatalosan a Kyoto Interna 
tional Conference Hall-ban október 7-én 10 órakor 
ny ito tták  meg (3. ábra).

A megnyitó ülés elnökségében a résztvevő or
szágok lobogói alatt a következők foglaltak helyet : 

Prof. Dr. T. Mishima, a 35. Nemzetközi Öntő 
Kongresszus elnöke,

3. ábra. A 35. N em zetközi Öntő K ongresszus  
m egnyitó ülésének elnöksége

4. ábra. A z  elnökség és a h iva ta lo s  küldöttek

5. ábra . A  megnyitó ü lé s  résztvevői

S. Holmblad, a CIATF elnöke;
Dr. A. Dacco, a CIATF alelnöke;
Dr. J. Gerstner, a CIATF főtitkára;
Dr. M . Okada, az Osakai Egyetem elnöke;
0. Madono, a Nippon Im ono Kyokai elnöke,

valamint a részvevő tagországok egy-egy hivatalos 
küldötte.

A megnyitó beszéd e lő tt a Koto-együttes 
— amely 15 különböző színű ruhába öltözött japán 
lányból állt —  ősi japán hangszeren előadta a 
„Roku Dán” elnevezésű, jellegzetesen japán dal- 
lamú számot. E z t követően a japán Himnusz hang 
zott el.

Megnyitó beszédet Dr. T . Mishima és S. Holm
blad mondott. Az egyetemek nevében Dr. A. Okuda 
és Dr. M. Okada üdvözölte a Kongresszust. Az el
hangzott beszédek alapgondolata az volt, hogy az 
öntvények számos ipari term ék fontos alkatrészei, 
ezért az öntvénygyártásnak lépést kell ta rtan ia  az 
utóbbi években kibontakozott nagymértékű ipari 
fejlődéssel.

A beszédek közötti szünetekben az em lített 
együttes előadta a ,,Kojo no tsuk i” és a „H iyaku” 
elnevezésű japán  zeneszámot.

A megnyitó ülés végén Kyoto város polgár- 
mestere fogadást adott a résztvevőknek a Nijo- 
kastélv kertjében.
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Előadások

A kongresszuson a következő előadások hang 
zottak el:

Srinagesh, K .—Seshadri, M . R.—Ramuchandran,
A. (India): Az olaj-, ill. agyagkötésű homokkevéré
kek folyékonysága.

Lewandowski, L.—Zajac, R. (Lengyelország): 
Az alaphomok átlagos szemcsenagysága kifogásta 
lan meghatározását biztosító módszer.

Dahlmann, A .— Schock, D .— Orths, К.
(NSZK) : A kupolóban lejátszódó folyamatok, külö 
nös tekintettel a  betét előmelegítésére.

Kayama, N.-—Abe, K.— Y oshimura, H. (Ja 
pán) : A folyékony vas karbontartalmának befolyá
solása az adagolási és a fúvatási móddal.

Makiguchi, T .—Tanaka, T .—Baba, T.— Fu- 
kuda, C. (Japán) : Részlegesen redukált vasérc al
kalmazása kupolóban.

Schürmann, E.—Kramer, D. (NSZK) : A hő
mérséklet és az ötvözőelemek karbon-oldhatóságra 
gyakorolt egyenértékű hatásának vizsgálata a nagy 
vastartalmú, karbonnal te líte tt három- és több 
alkotós rendszerekben.

Beckius, K . (Svédország) : Az ötvöző adalékok 
hatása az acél dermedési zsugorodására.

Necas, 0 .— Mazanec, K. (Csehszlovákia) : Az 
acélöntvények törési felületein a képlékenyalakítás 
energiájának vizsgálata.

Detrez, P .—Maseré, C. (Franciaország) : Az 
acélöntvények minősége és a forma nitridáló, kar- 
bonizáló és dekarbonizáló hatása közötti összefüg
gés.

Okajima, H .—Kitamura, I. (Japán): Kaplan- 
típusú nagyméretű hidraulikus turbina acélöntvé
nyeinek gyártása.

Wlodawer, R. (Svájc): Nagyméretű Diesel
motorok foszfortartalmú hengereinek korszerű for
mázása és öntése.

Sakwa, W.—Pilkowski, Z. (Lengyelország): 
Szemcsés krómzárványok kialakítása vasöntvé 
nyekben.

Thwaites, C. J . (Anglia) : A ferritképződés 
megakadályozása a túlhűtött lemezgrafitos ö n tö tt 
vasban cinkadagolással.

Honda, J .— Fukuda, M  .—Nakagawa, Y . (Ja 
pán) : Acélműi összekötőhengerek pörgető öntése.

N agaoka, K . (Japán): A grafit irreverzibilis 
vándorlásának hatása az öntöttvas duzzadására.

Costdijk, J . C.—Zuithoff, A. J. (Hollandia): 
Alumíniumöntvények szemcsefinomítása titánada 
lékkal.

Knight, C. E. (URA): Integrált üzemi ellenőr
zési rendszer.

Gupta, R. D.—Gupte, P. K .—Nijhawan, B. R. 
(India): Nagyszilárdságú alumíniumbronzok vizs
gálata.

Sugiyama, M.—Fukusako, T. (Japán): A 
sajtolóerő hatása  a homokformába öntött bronz 
tulajdonságaira.

Nishihara, M.—Kohno, M.—Makioka, M. 
(Japán): Diesel-hajtómotorok nagyméretű acélön- 
tésű forgattyús tengelyeinek tartós szilárdsága.

Djidjev, J . (Bulgária): A különböző jellegű 
grafitok képződése öntöttvasban.

Ohira, G.—Ikawa, K. (Japán): Az öntöttvas 
eutektikus dermedési sebessége és a grafiteloszlás 
közötti összefüggés.

Hoff, О.—Andersen, P. (Dánia): A vasöntvé
nyek felületi rétegének vizsgálata.

Ruiz-Ripoll, J. C. (Spanyolország): A vasönt
vények metallurgiai és felületi minősége, valamint 
méretpontossága.

Morita, S.—Inoyama, N. (Japán): A nitrogén 
viselkedése az öntöttvasban.

Plenard, E.—Mishijima, S. (Franciaország): 
A 18—10 típusú austenites acél folyás és accomoda- 
tiós hatásra.

Ghijiiwa, K.—Nakayama, T.—Imamura, M. 
(Japán) : Az öntvényhibák hatása a nagyméretű 
acélöntvények tartósszilárdságára.

Harsén, A .—Hartvig, T.—Wintermark, H. 
(Norvégia) : Karbonacél öntvények ridegtörékeny
ségének mikrofractográfiai vizsgálata.

Kino, Y .—Hisano, I .—Sakai, T. (Japán): 
Nagyméretű öntvények előállítása LD-konver- 
terből.

Rovkach, V.R.—Matveev, N. A. (Szovjetunió): 
Eloxált alumíniumkokillák.

Konstantinov, L. S. (Szovjetunió) : A fémek és 
ötvözetek repedésállósága és a melegrepedések ke
letkezése az öntvényekben.

Castells, J. R. (Belgium): Nagynyomású saj
tolóformázás.

Nakamura, II.—Nishigori, T. (Japán) : A ben- 
tonit termikus tulajdonságainak hatása a pecse
nyeképződésre.

Van Eeghem, J.—Devos, G.—De Sy, A., (Bel
gium) : A bányahomokok minőségének javítása 
nátriumkarbonát adagolásával.

Isotani, M.—Kondo, Y  .—Hobo, К . (Japán): 
Vasöntvény gyártásra használt fémformák bélés
anyagának termikus tulajdonságai.

Wittmoser, A.—Hoffmann, R. (NSZK): Az el- 
gázosodó minták alkalmazása sorozatgyártásban.

Zeppelzauer, K.—Klimesch, B. (Ausztria): A 
formázóanyagok termikus alaptulajdonságai.

Loper, C. R. (USA) : A gömbgrafitos vasöntvé
nyek gyártása és ellenőrzése.

Alizawa, T. (Japán) : A karbonegyenérték és a 
szilíciumos beoltás hatása  a gömbgrafitos öntött
vas lehűlési görbéire.

A be, R.—Niki, T .—Sakamaki, S. (Japán): 
Gömbgrafitos öntöttvas előállítása DM-konverter- 
ben oxigén-fúvatással.

Chida, A.—Tottori, T. (Japán): Öntödei nyers
vas alkalmazása gömbgrafitos öntöttvas gyártá 
sára.

Közgyűlés

A közgyűlés az előre közölt program szerint 
zajlott le.

Napirenden a következő kérdések szerepeltek:
Elnöki megnyitó, üdvözlés.
A küldöttek bemutatkozása.
A párizsi közgyűlés jegyzőkönyvének elfoga

dása.
A nemzetközi bizottságok és albizottságok be

számolója. (Lapunk későbbi számaiban a beszámo
lókat részletesen ismertetjük.)
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Apénzügyi helyzet ismertetése az 1967., 1968., 
1969. és 1970. évi költségvetés megtárgyalása.

A nemzetközi kongresszusok szervezésére vo 
natkozó irányelvek módosítása.

A tisztségviselők megválasztása.
A CEAF (Comité Européen des Associations 

de Fonderies) képviselőjének beszámolója.
A további kongresszusok helyének meghatá 

rozása.
Egyéb kérdések.
A megvitatott kérdések közül a következőket 

kell kiemelni :
A szervezet főtitkársága a tagdíj megállapítá

sára  egységes besorolási rendszert dolgozott ki. 
Ennek alapját az öntvénytermelés képezi. A rend 
szerben négy kategória van a következő tagdíjjal: 
1-495 $; 11-440 $; III-385 $; IV-300 $; Magyaror
szág a III. kategóriába tartozik.

Az egyes országok öntvénytermelése az 1. táb
lázatban látható.

A kongresszusok rendezésével kapcsolatban 
elfogadott irányelvek néhány változást tartalm az 
nak, amelyeket a tagegyesületeknek célszerű fi 
gyelembe venni.

A kongresszust szervező egyesület előadásokra 
vonatkozó kizárólagos tulajdonjogának időtar 
tam a 12 hónapról 6 hónapra csökken. Ezt követően 
a  tagegyesületek az előadásokat publikálhatják, le 
fordíthatják, sokszorosíthatják és tagjaik között 
szétoszthatják.

A kongresszusi részvételi d íja t 10%-kai nö 
velni lehet, ha a jelentkezés a megnyitót megelőző 
egy hónapon belül történik. A normális jelentke
zési idő a megnyitó előtt három hónappal lejár.

A részvételi díj lehetőség szerint 60 dollár, 
kísérőknek 40 dollár. Kísérőnek lehet tekinteni a 
kongresszusi küldött családtagjait, akik az önté- 
szetben vagy annak szállító üzemeiben dolgoznak.

A Közgyűlésen az alábbi tisztségviselőket vá
lasztották meg :

Elnök: Dr. A. Dacco (Olaszország)
Alelnök: Dr. H. Friederichs (NSZK)
Főtitkár: Dr. J . Gerstner (Svájc)
Pénztáros : Dr. F. Sigut
Elnökségi tagok :
B. N. Ames (USA),
M. M. Hallett (Anglia),
M . B. Pajevic (Jugoszlávia),
F . A. Jasdewalla (India),
Norvégia képviselője,
S. Holmblad (Dánia),
M . Schlaepfer titkár (Svájc).
Az egyéb kérdések között szerepelt a nemzet

közi öntvényhiba atlasz ú jra  kiadása, amelynek 
munkálatait a  francia és német egyesület végzi. 
Lehetőség nyílt továbbá az atlasz bármely tag 
ország nyelvén való kiadására. Saját költségre le
fordítható és az ábrák kliséit megküldik.

A következő kongresszusokat az alábbi orszá
gokban ta r tjá k  meg:

1969 Jugoszlávia, Belgrád
1970 Nagy-Britannia, Brighton
1971 NSZK
1972 USA
1973 Szovjetunió, Moszkva
1974 Belgium
1975 Portugália

A  CIATF tago rszá g o k  önt vény term elése
1. táblázat

T a g o r s z á g V a s 
ö n tv é n y

Tem per-
ö n tv én y

A cél-
ö n tv é n y

N eh éz fém 
ö n tv é n y

K ö n n y ű fé m 
ö n tv é n y

1. N S Z K .................................... 3 359 000 258 000 298 000 135 000 211 500
2. A u sztria  ............................. 200 829 10 980 19 099 4 000 5 797
3. B elg iu m  ............................... 332 333 3 836 65 453 4 505 5 897
4 . B u lg á r ia ............................... 251 644 6 905 49 938 51 936
5. D án ia  .................................... 116 408 754 13 286 617 130
6. S p an yo lország  ................ 500 000 25 000 100 000 15 000 15 000
7. F in n o r s z á g .......................... 112 232 730 16 079 2 293 1 224
8. F ran ciaország  ................... 2 029  999 76 816 218 054 39 456 133 751
9. N a g y - B r it a n n ia ................ 3 652 700 213 000 290  800 76 765 117 448

10. M agyarország ................... 284 560 8 490 58 000 7 200 13 500
11. I n d i a ....................................... 2 181 088 19 488 70 560 11 200 11 200
12. Izrael .................................... 12 500 1 200 1 250 6 200 3 500
13. O laszország ........................ 1 0 3 4  000 66 000 94 400 46 500 123 800
14. Jap án  .................................... 3 051 640 234 048 481 440 83 226 143 918
15. N o rv ég ia  ............................. 105 000 7 000 15 000 5 000 2 000
16. H o l la n d ia ............................. 238 700 11 900 8 700 15 000 11 000
17. L en g y elo rszá g  ................ 1 289 000 47 000 239  000 57 000
18. P o rtu g á lia  .......................... 80 000 6 000 10 000 5 000 1 000
19. R o m á n ia  ............................. 434 000 9 000 128 000 10 000 6 000
20 . S v é d o r s z á g .......................... 515 000 22 000 34 000 14 000 15 000
21 . S v á j c ....................................... 188 000 10 000 16 000 15 000
22. C seh sz lovák ia  ................... 877 000 28 000 291 000 43 700
23 . S zo v je tu n ió  ........................ 17 300 110 5 511 500 694 499
24. U SA  ....................................... 14 257 578 10 266 148 1 955 831 898 .336 757  131
25. J u g o sz lá v ia  ........................ 278 551 11 195 36 048 20 658

összesen  ............................... 17 30 0 110 882 743

35 381 762 11 343 490 10 021 438 1 379  298 1 578  796
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Ü zemláto gatások
Október 8-án egésznapos üzemlátogatáson 

vettünk részt, különböző csoportokban. Ezeknek 
az üzemlátogatásoknak a célja elsősorban a  japán 
ipar bemutatása és nem kizárólag öntödék megte 
kintése volt.

Osaka Gas Company
A vállalat gáztermeléssel és kokszgyártással 

foglalkozik. A hatalmas mammutvállalat 16 válla 
latának egyikót tekintettük meg, amelynek méretei 
és termelése a következő adatokkal jellemezhetők:

O sak a  
G as 

C o m 
p a n y  (A)

Japán
gázipar
összes

(В)

A /В
0//0

A  v ev ő k  szá m a  ..................... 2342 8033 29
Forgalom , m illió  m 3 ........... 2222 7015 32
G ázterm elés, m ill ió  m 3 . . . . 2011 5914 34
V ilá g í t ó g á z ............................... 1206 2544 47
Olaj gáz ...................................... 804 3301 24
F ö ld g á z ...................................... — 68 —
E g y éb  ........................................ 1 1 100
G ázvásárlás ............................ 802 2287 35
Ö sszes gázterm elés .............. 2813 8201 34
T ároló k a p a citá s

szén , e. t ................................. 3002 7879 38
nyers és n eh éz  fűtőolaj,
e. k a i........................................ 243 1115 22

Öntészeti szempontból tanulságos volt a  vál
lalat kutató intézete azon laboratóriumának meg
tekintése, amely többek között a vállalat á lta l gyár
to tt  öntödei koksz minőségének vizsgálatával fog
lalkozik. A laboratórium nemcsak vegyi és mecha
nikai vizsgálatokat végez, hanem kísérleti forró 
szeles kupolóban is meghatározza a gyártott koksz
fajták tüzeléstechnikai, olvasztástechnikai sajátos 
ságait.

A laboratórium legfontosabb adatai és kuta 
tási programja a következő :

Az alapítás ideje: 1962. október
Az alkalmazottak szám a : 18

Tevékenységi köre:

1. K utatás és fejlesztés :

— kupoló olvasztás;
—■ az öntödei koksz gyakorlati alkalmazásá

nak fejlesztése;
— a különböző öntészeti technológiai kutatás 

és fejlesztés.

2. Szaktanácsadás.

3. Minőségellenőrző vizsgálatok :

■— az öt szokványos elem vegyelemzése;
— mechanikai vizsgálatok;
— mikroszövet vizsgálatok;
—■ formázóhomok vizsgálat.

4. Műszaki tanácsadás:

— kupolóolvasztás;
— öntödék korszerűsítése és gépesítése;
— műszaki információs ajánlatok.

A főbb mérőberendezéseik és műszerek : 
Olvasztó kemencék :
Kísérleti kupoló: forró szeles, savanyú, 1 t/óra 

teljesítményű, folyamatos csapolású,
Forró  szél generátor külön telepítve, fűtő 

anyag : városi gáz, forró szél hőmérséklet 550°C.
A forró szeles kupoló ellenőrző és szabályozó 

műszerei : a folyékony vas hőmérséklet mérése (Pt- 
PtRh), a forrószél hőmérsékletének mérése (Cr- 
Alumel), szél hőmérséklet mérő, szélmennyiség mé
rő autom ata, szélmennyiség ellenőrző, levegő ned
vesség mérő, levegőnyomás mérő (a szélszekrény
ben), nyomásmérő (adagolószinten), C02-mérő 
(adagolószinten), COa-mérő (a kupoló belsejében), 
izotópos adagszintjelző.

Nagyfrekvenciás indukciós kemence 10 00Q 
Hz, olvasztási teljesítmény: 20 kg, 10 kg.

Villamos kemence : Tammann, olvasztási telje 
sítmény: 500 g, max. hőm.: 1900°C.

Formázó homok vizsgálat:
Formázóhomok vizsgáló berendezések: Vib

rációs szita, homokszemcse osztályozó, nedvesség
mérés, gázáteresztő-képesség mérés, kötőanyagok 
meghatározása, nyers-, és száraz nyomószilárdság 
mérés.

Homokkeverők : 30 kg-os, 5 kg-os 
Egyéb: Éltartósság vizsgáló, felületi érdesség 

vizsgálat.
F  ormázás :
Formázó gépek: Kisméretű gépek (rázó-saj- 

toló), sajtoló formázógép 
Mérőműszerek :
Hőmérsékletmérők: Optikai pirométer (hor

dozható), bemártó hőelem.
Szél: Mennyiségmérés, nyomásmérés.
C 0 2 mennyiségmérés (gravitációs).
Általános alkalmazású műszerek: Zajmérő, 

frekvenciamérő, pormennyiségmérő, finom por
mennyiségmérő.

Kokszvizsgálat :
Reakcióképesség vizsgáló kemence: Reakció- 

képesség vizsgálat
Shotter-vizsgáló gép: J  I  S (koksz szilárdság) 

Shotter vizsgálat
Összetétel vizsgálat : A koksz vegyi összetéte

lének meghatározása.
Fizikai vizsgálatok :
Keresztmetszetvizsgálat : Elektronikus beren

dezés, szakítószilárdság, hajlító- és nyomóvizsgá
lat.

Sugárvizsgálat : Az öntöttvas roncsolásmentes 
szilárdság vizsgálata.

Keménységmérés : Brinell-keménység, Rock- 
well-keménység, Mikrovickers-keménység, Shore- 
kemdhység.

Mikroszövet vizsgálat :
Mikroszkópok: Laboratóriumi mikroszkópok, 

öntészeti mikroszkópok.
Mintaelőkészítés : Gyorssajtoló, őrlő, gyorsszá

rító, vibrációs polírozó.
Alkotók vizsgálata:
C, S elemzés: frekvenciás,
Metallorcop: Optikai minőségellenőrző 
Vegyelemzés: J —I—S-vizsgálat, vegyi össze

tétel vizsgálat.
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Suzaki Casting Co. LTD

Az öntöde meglátogatására a Kongresszus alatt 
került sor. Kyoto kevés ipari üzeménekegyike. A vál
lalat három öntő üzemmel rendelkezik. A megláto
gatott ezek közül a legnagyobb, 1929-ben alapítot
ták. Alapítása óta lényeges korszerűsítés nem tör
tént. Épületei, berendezései egyszerűek. Figye
lemre méltó tapasztalatokat a munka megszerve
zésével, az anyagok kezelésével, az üzemi renddel 
kapcsolatban lehetett szerezni.

Az üzemet az alábbi adatok jellemzik:
A gyártott vasöntvények: nyomásálló, tem 

per, vegyipari, textilipari, villamosipari, háztartási 
öntvények.

Az egyes üzemek adatai

1. Központi üzem
Alapterület ...............
Épület .......................
Villamos energ ia ........
Forró szeles kupoló

2,5 t /ó r a ..............
2,0 t / ó r a ...........

Daruk .......................
K öszörűgép...............
Szárítókemence..........
Szénsavazó ...............
Szemcsés tisztító 
Vibrációs szállítógép .

3162 m2 
1898 m2 
200 kW

6. ábra. A  K in k a k u -j i  templom

7. ábra. A  S a n ju  San-gen do, a z  ezeregy B uddha  
temploma

Előkeverő gép, 2 L E ........................  3
Homokkeverő, 2 LE .......................  2
Homokőrlő, 5 L E .............................  2
Kompresszor, 15 LE .......................  1
Formázógép (rázó-sajtoló) ..............  5
Magfúvógép ...................................... 1

2. Megmunkáló üzem:

Alapterület .......................................  684 m2
É pület ............................................... 248 m2
Villamos en erg ia ...............................  50 kW
Esztergapad ...................................... 15
G yalugép .........................  2
H ántológép........................................  1
F ú ró g ép .............................................  2

3. Hiehijyo-üzem

Alapterület .......................................  2475 m 2
É pület ....................................   1337 m2
Villamos en erg ia ...............................  45 kW
Forró szeles kupoló 1,5 t - s ..............  1
K öszörűgép........................................ 2
D aru, 2 t-s ........................................ 3
Vibrációs szállító .............................  1
Formázógép ......................................  2
Kompresszor, 10 L E  .......................  1
Szárítókem ence.................................. 1
Szénsavazó ........................................ 1

4. Osakai-üzem :
Alapterület ......................................... 4125 m2
É pület ...............................................  1452 m2
Villamos energ ia ...............................  50 kW
Forró szeles kupoló, 2 t-s ................  1
D aru, 5,3 t - s ......................................  5
Homokkeverő, 2 L E  .......................  1
Szemcsés fú v ó ....................................  1
Szárítókem ence.................................. 1
Szénsavazó ........................................ 1
Kompresszor, 15 L E  .......................  1
Dolgozó létszám ................................ 150 fő
Termelés ...........................................  250 t/hónap.

Az üzem egy főre eső évi termelése az egy 
szerű berendezések ellenére elég nagy. Az üzem i
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rend kifogástalan, az anyagok szállítása, raktáro 
zása, kezelése a legnagyobb takarékosságra vallott. 
A gyártott öntvények felületi minősége kielégítő.

Hitacái-kajógyár ( Osaka)

A gyárlátogatási program keretében bem utat
ták  a  Hitachi-hajógyárat is. A 300 ezer tonnás ha 

jók építésére alkalmas dokkban a  „Kísogowa 
Mám” 270 ezer tonnás tartályhajót építettték . A 
gyár dolgozóinak létszáma 2700 fő. É vente  négy 
darab hasonló nagyságú hajót készítenek futósza
lagszerű termelés-szervezéssel.

Épülőben van a nagyobb hajók építésére is al
kalmas dokkjuk.

Vörös Á.

Hír

A z E nergiagazdálkodási T u d o m á n y o s E g y e sü le t  
B o rso d i C soportja é s  a KGM T ü zeléstech n ik a i K u ta tó  
In té z e te  1968. jú liu s  10— 12-én ta r t o t ta  V I. Ipari S z e m i 
n á r iu m á t Ipari h e v íté s  1000°C a la t t  cím en.

A  Szem inárium  példás szerv ezésén ek  jelei m ár e lő re  
m eg m u ta tk o zta k  a b b a n , hogy a  ré sz tv ev ő k  m ár la k ó 
h e ly ü k ö n  nap ok k al korábban m e g k a p tá k  a program ban  
szerep lő  m ajdnem  összes előadás te lje s  szövegét ta r ta l 
m a z ó  csinos k ia d v á n y t . A m isk o lc i T isza i p á lyau d varon  
han gosb em on dó k ö szö n tö tte  a  Szem inárium ra érk ező  
v en d ég ek et, és ir á n y íto tta  az o t t  várak ozó  külön a u tó 
b u szok h oz, m e ly e k  a  ré sz tv ev ő k et először sz á llá sh e 
ly ü k r e  vitték .

M agát a S zem in áriu m ot D ojcsák  János , az M SZM P  
B o rso d  m egyei B izo ttsá g á n a k  t itk á r a , a  T Ü K I e g y k o r i  
ig a z g a tó h e ly e tte se  n y ito tta  m eg  a z  egyetem  új, n a g y  
előad óterm éb en . A  m egn yitó  e lő a d ó  dr. Diószeghy D á n ie l, 
e g y e te m i ta n szék v eze tő  tanár, a  T Ü K I  igazgatója  v o lt  
„ H ő á ta d á s kis h őm érsék letű  m u n k a terek b en ” c . e lő 
a d á sá v a l.

A z első n a p i p lenáris ülés k e r e té b e n  a fen tiek en  k í 
v ü l 5 előadás h a n g z o tt  el, a m e ly ek e t kb. 200— 300 fő n y i  
h a llg a tó sá g  k ísér t figyelem m el.

A  Szem in áriu m  2— 3. n a p já n  a  ren d ezvén yek  k é t  
szek ciób an , m e g o s z tv a  zajlo ttak : a z  А -szekcióban csa k  
elő a d á so k  h a n g z o tta k  el, szá m  szer in t 11. E z e k k e l  
e g y ü tt  az e lő a d á so k  szám a ö sszesen  17 volt. A  B -szek -  
c ió b a n  július 1 2 -én  de. a T Ü K I m ű h elycsarn ok át s z e m 
lé lh e tté k  m eg az  érdeklődők. A  k u ta tó -terv ező k  b lo k k 
gázég ő k et, n itr o g é n  védőgáz generátort, tö b b c é lú  
kam rás hőkezelő kem en cét és R a d ib lo k k  kem encét m u 
ta t ta k  be (az u tó b b i k ettő t ü zem b en ) szakszerű m a g y a 
r á z a t  k íséretében.

A z e lő a d á so k  közül k ife jeze tten  öntészeti té m á jú  
c sa k  dr. T akács T ibor  (T Ü K I) Ö n tö d e i szá r ító k em en 
c é k  c. előadása v o lt ,  m elyben a z  e lő a d ó  az ö n töd ei s z á 

rítás e lm é le té v e l, va lam in t a  korszerű fo rm a - és m ag 
szárító k em en cék k e l fo g la lk o z o tt . Az érd ek lő d ő  azonban  
sok o ly a n  e lő a d á st ta lá lh a to t t  a  program b an , am elyek  
az öntő, d e  m é g  inkább a  k o h á sz  szak em b erek  érdeklő 
dését fe lk e lth e tté k . I ly e n e k  p l. a  k ö v e tk ező k , anélkül, 
hogy e h e ly ü t t  a  teljességre törekednénk:

F a rk a s  Sándor (K G Y V ) : A  hazai h ő k eze lő -k e 
m ence p a rk  k orszerű sítésén ek  kérdései.

D r. B iró  A ttila  (T Ü K I) : R adib lokk k e m e n c é k  épí
tése és a lk a lm a zá sa . (Az e lő a d ó  szerint e z z e l a z  ríj, sza 
b a d a lm a zta to tt  elvvel s z á r ító  stb . k em en cék  is ép ít 
hetők.)

H iba D ezső  (T Ü K I) : K er in g te te tt  a tm o szférá jú , kis 
h őm érsék letű  kohászati k em en cék . (Az e lő a d ó  többek  
között ö n tö d e i szárítókem encékről és fé m ö n té sz e t i hő 
k ezelőkem encékről is b eszé lt .)

N o vá k  Is tván  (T Ü K I) : K is h ő m érsék letű  tűzterek  
b izton ság i készülékei.

A z e lő a d ó k  e lőad ásu k n ak  csak röv id  k iv o n a tá t  és 
esetleges k iegészítéseit m o n d tá k  el a ren d elk ezésü k re  
álló 20  p e r c  a la tt, de ez e leg e n d ő  is vo lt, h is z e n  m inden  
résztvevő  a z  előadások te lje s  an yagát e lő re  m egkapta.

A  re n d e z ő  b izottság —  tek in te tte l a n y á r i m elegre — 
a d é lu tá n o k a t szabadon h a g y ta . A  S zem in á r iu m  részt 
vevői d é lu tá n o n k én t a ta p o lc a i, kies fe k v é s ű  fürdő kel 
lem es h u llá m a ib a n  k erestek  m enedéket a  h ő ség  elől. 
11-én e s te  a  rendezőség a z  a v a s i b orp in céb en  vacsorán  
lá tta  v e n d é g ü l a V I. S zem in áriu m  r é sz tv e v ő it .

A  v id é k i m egjelen tek  e lszállásolása  fő le g  az egye 
tem  d iá k szá lló j ában tö r té n t  ku lturá lt k ö rü lm én y ek  közt.

M in d en  von a tk o zá sb a n  b eb izo n y o so d o tt, hogy a 
m iskolci N ehézipari M ű szak i E gyetem  k iv á ló a n  alkal
m as n a g y ren d ezv én y ek , kongresszu sok  leb o n y o lítá sá ra .

K ü lö n b ö z ő  ü zem ek b ől és in tézm én y ek b ő l a VI. 
Ipari S zem in áriu m on  so k  ön tőszak em b er v e t t  részt.

Szabványosítási hírek

Ú j szabvány:

MSZ 19738— 68 (a z  MSZ 19738— 56 R  helyett) N e h é z - és 
k ön n yű fém ek  és ö tv ö zete ik  h őkezelése. S za k k ife je 
zések és m egh atározások .
A  sza b v á n y  —  eltérően az  1956 . év i k ia d á sá tó l —  
nem csak k ö n n y ű fém -ö n tv én y ek re , hanem  v a la 
m ennyi n e m v a s  fémre v o n a tk o z ik  és csak a  h ő k e 

z e lé s s e l összefüggő term in o ló g iá t ta r ta lm a z z a . A hő 
k eze lé sre  vonatkozó  irá n y elv ek  és a  h ő k eze lésse l e l 
é r h e tő  szilárdsági je llem ző k  e lm arad tak .

H  a tá ly ta lan ítás:

Az MSZ 2 0 0 3 9 — 54 S zü rk ev a sö n tv én y  fe szü ltség csö k k en 
t é s e  c . szabvány h a tá ly á t  v esztette . jg
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„Korszerű Öntészet” műszaki információs előadássorozat
Budapest, 1968. október 1—4.

9

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület Öntödei Szakosztálya hazai öntőipa 
runk  fejlődésének elősegítése céljából 1968. október 
1— 4. között „Korszerű Öntészet” műszaki infor 
mációs előadássorozatot rendezett, amelyen az 
1968-as GIF A legnagyobb sikert aratott cégei ta r 
to ttak  előadásokat.

Az előadások a Technika Házában zajlottak 
le. Mind a külföldi előadók, mind pedig a belföldi 
résztvevők itt vehették át az ízléses kiállítású, 
négy nyelvű (magyar, francia, angol, német) prog 
ramfüzetet ( 1. ábra) és a magyar nyelven sokszoro
s íto tt előadásokat (2. ábra).

Az ünnepélyes megnyitóra 1968. október 1-én 
reggel 9 órakor került sor a Technika Házának 
vetítő-termében. Az ünnepi megnyitó elnökségé
ben foglaltak helyet:

Dr. Gyulai Zoltán oki. bányamérnök, egyetemi 
tanár, a műszaki tudományok kandidátusa, az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye 
sü let elnöke;

Horváth Ferenc oki. kohómérnök, vezérigaz
gató, az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület Öntödei Szakosztályának elnöke;

Dr. Varya Ferenc oki. kohómérnök, a műszaki 
tudományok kandidátusa, az Országos Magyar 
Bányászati és Kohászati Egyesület Öntödei 
Szakosztályának alelnöke;

«KORSZERŰ ONTESZET» 
MŰSZAKI INFORMÁCIÓS 
ELŐADÁSOK PROGRAMJA

, fî>oy>/rmme de /aJny/eienxe d'J/̂ oímdtum. NecAmque 
„ á é /жа/ш moderne en■ß m d e tie

îïRKJïîîS**«***:*

<fîloyïmne t/ie c?ec/irücal/ '̂ оп̂ еШгсе'

n <iÀ>ti//uÛu :Tc/>z«cô

„ cÆodefyne t̂fieàôekeitec/vniA.'

й 100Л BUDAPEST 1968.X. H

1. ábra

-KORSZERŰ ÖNTÉSZET-
M Ű S Z A K I  I N F O R M Á C I Ó S  E L Ő A D Á S O K

ADOLF HOTTING ER 
MAiNNHEIM/RIIKIiVAU (NSZK)

S. F. BAY310K
oki. gépészmérnök

Héj formázási eljárások

IU I l i P I 'M .  J'Jfiii \ .  ! . f,

- *"*1 IsOdBoi.

2. á b ra

Szász József oki. kohómérnök, ny. főmérnök, 
az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület Öntödei Szakosztályának alelnöke;

Dr. Nándori Gyula oki. kohómórnök, egyetemi 
tanár, a műszaki tudományok kandidátusa.

Az előadássorozatot dr. Gyulai Zoltán, az 
OMBKE elnöke nyitotta meg, majd Horváth Ferenc, 
az Öntödei Szakosztály elnökének ünnepi beszéde 
következett.

A szakosztály elnöke ünnepi beszédében töb 
bek között a  következőket mondotta :

„Tisztelt Vendégeink, Kedves Elvtársak!
Az Országos Magyar Bányászati és K ohá 

szati Egyesület Öntödei Szakosztályának nevében 
szeretettel üdvözlöm a „Korszerű Öntészet” előa
dássorozat megnyitása alkalmával a megjelenteket. 
Engedjék meg, hogy külön köszöntsem a körünk 
ben megjelent külföldi szakembereket, akik a kü 
lönböző korszerű öntészeti eljárásokról, berende
zésekről ta rtan ak  a következő napokon előadá
sokat.

Meggyőződésem, hogy a  tapasztalatok kicseré
lése jelentős mértékben hozzájárul az öntészeti 
ágazat további fejlődéséhez, műszaki színvonalá
nak emeléséhez.

Az öntészet fejlesztését és korszerűsítését elő
segíti az is, ha  megismerjük a különböző országok 
által elért eredményeket, ha  megismerjük a kor
szerű öntödei eljárásokat, berendezéseket. Éppen
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ezért kezdeményeztük ezt az előadássorozatot is. 
Bízunk benne, hogy ezzel is hozzájárulunk a kor
szerű öntészet kialakításához, az öntészet fejlesz
téséhez.

Engedjék meg, hogy ezúton is megköszönjem 
külföldi vendégeinknek megjelenésüket és előadá
sukat. Egyben a következő néhány napon hasz
nos együttműködést és valamennyiüknek sikeres 
munkát kívánok” .

Az ünnepélyes megnyitó után ö t szekcióban 
hangzottak el előadások. Az előadások anyagát 
minden résztvevő m agyar nyelven kézhez kapta. 
Biztosított volt ezenkívül a megfelelő nyelvű tol
mácsolás az esetleges kérdések megvitatására.

Az А-szekcióban október 3-án és 4-én délelőtt 
és délután 5 előadás hangzott el, esetenként 50— 
100 fős hallgatóság érdeklődésétől kísérve. E szek
ció előadásai az öntészeti metallurgia tárgyköréből 
m erítették témáikat.

A В -szekció október 3-án délelőtt és délután 
formázástechnológiai kérdésekkel foglalkozott. A 
szekcióban 5 előadás hangzott el, és ezeket előadá
sonként 50—80 fő látogatta.

A C-szekcióban október 2-án délelőtt és dél
után a nyomásos öntés területéről 3 előadás hang
zott el, előadásonként 30—40 fő részvételével.

A D-szekció október 2-án és 3-án a magkészí
tés területéről ta rto tta  előadásait. A 3 előadásból 
álló sorozatot 50—70 fő látogatta.

Az E-szekció október 1-én, közvetlenül az 
ünnepélyes megnyitó után, az öntészet egyéb szak
területeiről tartotta előadását. A mindössze egy 
előadásból álló szekció 30—40 fő részvételével 
zajlott le.

A következőkben szekciónként az egyes elő
adások kivonatát közöljük:

A . szekció (október 3. és 4. de. és du.)

1. INDUSTRIEOFENBAU FULMINA, 
Edingen (NSZK)

H. Zeidler oki. gépészmérnök :

Öntöttvas és ötvözeteinek olvasztása és hőntar- 
tása olaj- és gáztüzelésű kemencében

A dobkemence elvén különféle tüzelőanyagok
kal fű tö tt kemencék működnek. Ezek hatásfokát 
elsősorban a hőátadási viszonyok határozzák meg. 
A dobkemencék összehasonlítása egyéb ismert ke
mencetípusokkal (kupoló és indukciós kemencék). 
A metallurgiai vizsgálata (leégés, veszteségek, 
salakvezetés). Üzemeltetési költségek és gazdasá
gosság elemzése. Dobkemencében olvasztható vas- 
minőségek.

2. MORGANITE THERMAL DESIGNS L I 
MITED, Worcester (Anglia)

M . I. Proffitt főmetallurgus :

Korszerű irányzatok könnyűfémötvözetek keze
lésében, tartós formában és kokillában való öntéskor

A leggazdaságosabb olvasztási eljárás és ol
vasztóberendezés kiválasztásához több tényezőt

kell figyelembe venni. Az olvasztókemencéket lehe
tőség szerint automatizálni kell, és törekedni kell 
központi olvasztóművek kialakítására. A pihen 
tető kemencék hatásfokát a bélés és fűtőelemek 
helyes megválasztásával lehet javítani. A kemen
cék újabb fejlődése lehetővé teszi az olvasztási és 
bérköltségek csökkentését is. Az olvasztási eljá 
rások fejlesztése az öntvények minőségi javulása 
terén is előrehaladást jelent.

3. AKTIENGESELLSCHAFT BROWN, 
BOVERI and CIE, Baden (Svájc)

Mir Ali Ahmed oki. elektromérnök:

Olvasztó és hőntartó tégelyes és csatornás induk
ciós kemencék fejlődése

A hálózati frekvenciás, tégelyes olvasztóke
mencék a nagyobb teljesítmény és kapacitás felé 
fejlődnek. E zt a  célt szolgálja a betét előmelegítése 
és a nagyterű kemencék alkalmazása. Középfrek
venciás tégelyes kemencékhez ma már inkább sta 
tikus átalakítókat építenek. A csatornás olvasztó- 
kemencéket m ind nagyobb számban használják 
előgyűjtőként, hőntartás céljára, sőt az acélgyár
tás területén is.

4. FOSECO G1ESSEREI-DIENST GmbH, 
Puch (Autszria)

I. A. Ballard mérnök:

A szürkevas beoltása

Az öntöttvas fizikai jellemzőit elsősorban a 
vegyi összetétel beállításával lehet szabályozni. 
Újabban, főleg a nagyobb minőségi követelmények 
esetén különböző beoltó eljárásokat alkalmaznak. 
Ezek révén a fehéren történő kristályosodás elke
rülhető és a falvastagságérzékenység csökkent
hető. Megfelelő mennyiségű acélhulladék adagolá 
sával és Inoculin 10-zel végzett beoltással, a  tú l 
hűlt grafit kiválása és a keményedés veszélye meg
szüntethető, ugyanakkor a zsugorodás is elfo
gadható mértékű lesz.

5. ASEA, ALLMANNA SVENSKA ELEKT- 
RISKA AKT1EBOLAGSET, Västeräs (Svédország)

S. T. Behrens oki. gépészmérnök:

Gyorsan cserélhető induktorok vas és acél hön- 
tartására és túlhevítésére szolgáló csatornás kemen
cékben

A csatornás hálózati frekvenciás kemencéknél 
az induktorokat régebben a  kemencetesten belül 
képezték ki. A kívülről felszerelhető induktorok 
kifejlesztése lehetővé tette m ind a teljesítmény, 
mind a befogadóképesség növelését. Az ASEA cég 
legújabb kemencetípusainál az induktorok a ke
mence megfelelő buktatása u tán  a maradék fém 
(sumpf) lecsapolása nélkül üzem közben cserélhe
tők. Ilyen rendszerrel 125 t  befogadóképességű, 
illetve 50 t/ó túlhevítési vagy 10 t/ó olvasztási tel 
jesítményű kemencéket is építenek.
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В. szekció (október 3. de. és du.):

1. STERLING FOUNDRY SPECIALITIES 
LTD., Bedford (Anglia):

V. Brackenbury oki. gépészmérnök

Öntödei jormaszerkények és ürítő berendezések

Automatizált formázó rendszerekben a moz
gatott súly csökkentése érdekében előnyt jelent
het hengerelt acélból készített formaszekrények 
alkalmazása, melyek megfelelő kialakítás esetén 
nagynyomású sajtoló formázáshoz is használhatók. 
A formák ürítésekor, főleg nagynyomású sajtoló 
formázás esetében, nehézséget okoz az öntvény és a 
formázóhomok szétválasztása az öntvény sérülése 
nélkül. Az újonnan kifejlesztett ürítőberendezések 
— részben eltérve a hagyományos rácstípusoktól— 
ezeket a feladatokat is megoldják. Kisegítő beren 
dezésükkel a por-, gáz- és zajártalom is minimumra 
csökkenthető.

2. PH. BONVILLAIN et E. RONCERAY S. 
A., Choisy-Le-Roi (Franciaország)

R. Jacquemant oki. gépészmérnök:

Néhány megjegyzés öntödei homok előkészítésé
vel és hűtésével kapcsolatban

A homok keverésekor az ideális szilárdság
nedvesség viszonyt kell elérni. A „Mixtionair” gör
gős keverő ezt igen rövid idő a la tt intenzív keverés
sel biztosítja. A görgők nyomását külön berendezés 
szabályozza. Ennek révén a keverés kezdetén na 
gyobb a nyomás, míg a ciklus végén a nagyobb szi
lárdság okozta ellenállás m iatt ez kisebb, és meg
akadályozza a tömörödést és feltapadást. A hasz
nált homok hűtése az öntödék egyik legnagyobb 
problémája. A „COOLEVAYOR” hűtőberendezés
ben a hűtést az átáramló levegő és az elpárolgó 
nedvesség hűtő hatása biztosítja. Hűtés közben az 
emelőberendezésként is működő „COOLEVAYOR” 
nagymértékben homogenizálja a homokot.

A berendezést hatékony elszívó és porlevá 
lasztó rendszerrel is ellátták.

3. EtsG. CMAUVIN, Grenoble (Franciaország)

A. Giroud műszaki kereskedelmi igazgató:

Ürítési műveletek öntödékben, automata ürítő- 
berendezések

Ürítőberendezésként korábban, főleg excen
teres meghajtásúakat, újabban pedig az egy vagy 
két röpsullyal ellátott tengellyel m űködtetett 
ürítőrácsokat alkalmazzák.

Az ürítőrácsok kiszolgálása kisebb formák ese
tében kézi erővel, nagyobb formáknál különböző 
emelő- és szállítóberendezésekkel történhet. A uto 
m ata formázóberendezésekhez, azokkal azonos 
ütemben működő ugyancsak automatikus ürítő 
berendezéseket használnak. Ezek kiviteli módja 
lehet rezgő, vagy kinyomó bélyeggel működő ürítő 
keret. Az ürítő berendezések megfelelő kivitel 
esetén alkalmasak szekrénynélküli formák üríté 
sére, a magok eltávolítására, sőt a tápfejek és a 
beömlőrendszer letörésére is.

4. BENOTO, SOCIETE ANONYME, Párizs 
( Fr an ciaor sz ág )

P. Varlet oki. gépészmérnök:

Az. öntödék gépesítésének egyik lehetősége, a 
kupoló adagolása

A kupolók adagolásának gépesítésével a mun
kaerők száma csökkenthető és az adagösszetétel 
pontos beállítása és ellenőrzése válik lehetővé. A 
gépesítésnek széles skálája van az adagalkotók 
kézi összegyűjtése és felvonóval való adagolásától 
a teljes gépesítésig, sőt nagyfokú automatizálásig, 
amely egyúttal az állandó pontos ellenőrzést is 
lehetővé teszi. Minden esetben komoly vizsgálat 
tárgyává kell tenni, hogy az adott körülmények 
között melyik a leggazdaságosabb.

5. SISSON-LEHMANN, Charleville (Francia- 
ország)

F. Watlene ok!, gépészmérnök:

A  szemcseszórással végzett tisztítás öntödékben
Az öntödékben a szemcseszórás m ind a durva, 

mind a finom tisztításra, sőt a felületi minőség meg
változtatására is alkalmazható.

A szemcsét sűrített levegővel történő fúvással, 
vagy röpítő kerék segítségével lehet az öntvény 
felületére szórni. A tisztítógépek kialakítása igen 
különböző lehet. Főbb típusaik a szabadsugár- 
fúvatásos kamrák, a röpítő kerekes rendszerűek 
közül pedig a hernyóláncos vagy gumiszalagos 
dobok, forgóasztalos gépek, függőkonvejoros kam
rák, sodronyszalagos gépek. Igen fontos a szemcse 
és a hulladék anyagok szétválasztása. E rre a célra 
alkalmas a Dynacon, vagy a Super Dynacon beren
dezés. A legmegfelelőbb szemcseanyagot a tisztí
tási technológiának megfelelően kell megválasztai.

C. szekció (október 2. de. és du.):

1. GEBRÜDER BÜHLER A. В., Uzwill
(Svájc)

О. Beerli és W. Engel oki. gépészmérnökük:

Korszerű nyomásos öntőgépek és ezek automati
zálását szolgáló kiegészítő berendezések

A nyomásos öntőgépek igen nagy fejlődést 
értek el az utóbbi időben. A záróerő növekedésével 
mind az önthető darabsúly, mint a pontosság növe
kedett. A gépeket, de ezek üzemével összefüggő 
műveleteket is nagymértékben automatizálták. A 
közvetlen öntésen kívül ez a következő területeket, 
öleli fel: táplálás folyékony fémmel és ennek ada
golása, a dugattyú és a kamra kenése, a darab 
kiemelése és lerakása, a szerszám kenése, a szerszám 
előkészítése és a darab sorjátlanítása.

2. WOTAN-WERKE GmbH, Düseldorf 
(NSZK)

A. Schubert oki. gépészmérnök:
A korszerű nyomásos öntőgépeken alkalmazott 

öntéstechnikával szemben támasztott követelmények
A korszerű nyomásos öntőgépeknél igen fon

tos a hőmérsékleteloszlás és a záróerő ellenőrzése.
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Ezek vizsgálatára új módszereket dolgoztak ki. A 
Wotan-cég újabb nyomásos öntőgéptípusait szá 
mos olyan segédberendezéssel lá tta  el, amelyek a 
kiszolgálást gépesítik. A teljes rendszer elektroni
kus vezérlésű. Alkalmazzák az újonnan kifejlesz
te t t  Acurod-eljárást is, amelynél a nyomást idő 
ben eltolva két dugattyúval fe jtik  ki.

3. TRIULZI S. p. A., Milano (Olaszország)

Q. Triulzi oki. gépészmérnök :

Korszerű nyomásos öntőgépek
A nyomásos öntőgépek m ind szerkezeti, m ind 

elterjedésük szempontjából nagy fejlődésen m en 
tek  keresztül. Az egyre növekvő záróerőn kívül a 
szerszámzárásra a  négyoszlopos gépek a legelőnyö
sebbek. Kisebb öntvényekhez mind a meleg-, 
mind a hidegkamrás gépeket alkalmazzák, azon 
ban nagyobb öntvények gyártására csak az u tó b 
biak célszerűek. A gépekhez korábban központi 
szivattyútelepeket létesítettek, míg ma a gépeken 
külön multiplikátorral ellátott szivattyúrendszert 
tartanak  megfelelőnek.

D. szekció (október 2-án és 4-én de. és du.)

1. KERNFEST K. G.—ASHLAND Gm bH 
und Co., Milden (NSZK)

Dr. A. Muller :

Korszerű magkészítési eljárások
Nagysorozatú magkészítésre korábban a víz- 

üveges, szénsavas, a héj mag és a melegmagszek- 
rényes eljárásokat használták. Utóbbiak jobb szi
lárdsági értékeket eredményeztek, azonban felszer- 
számozási és üzemköltségük igen magas. Az ú jo n 
nan kikísérletezett Ashland-elj árással a kiváló mi
nőség egyszerű felszerszámozással érhető el. Egyedi 
gyártás esetén, főleg nagyméretű magok készítése
kor a cementes és folyékony magkészítés h á trá 
nyait a Lino Cure magkötő anyag használata kü 
szöböli ki.

2. ADOLF HOTTINGER EISENGIESSEREI 
und MASCHINENFABRIK, Mannheim (NSZK)

S. F. Baymok oki. gépészmérnök:

Héjformázó eljárások
Gyakorlati tapasztalatok alapján a héj for 

mázó eljárásnak négy gyártási módszere alakult ki, 
úgymint: k iöntött formák, k iön tö tt magok, v a la 
m int profilos formák és profilos magok gyártási 
módszere. Minden gyártási módszerben kiválaszt
hatók a legcélszerűbben alkalmazható gépek.

3. RÖPERW ERK K. G„ Dülken/Rhld 
(NSZK)

G. Schneider, oki. gépészmérnök:

Építőszekrény elven kifejlesztett és szerkesztett 
gépek és berendezések automata maggyártáshoz

A korszerű magkészítési eljárások áttekintése. 
Gépek és berendezések melegmagszekrénves e ljá 
rással készítendő magok gyártására. A magszek-

rényfelfűtés különböző módszerei. A vízüveges- 
szénsavas magkészítési eljárás automatizálása. A 
hidegmagszekrényes magkészítési eljárás techno
lógiája és automatizálása. A kialakított típusok 
jellemzői.

E. szekció (október 1. de.)

1. MASCHINENFABRIK BOHNER und 
KOHLE, Esslingen (NSZK)

D. Zanke oki. gépészmérnök:

Korszerű marógépek a mintakészítésben
Az öntészeti technológiának a kézi munkától 

a teljes gépesítésig való fejlődésével párhuzamosan 
és szükségszerűen következett be a minta- és 
szerszám készítés fejlődése is. A mintakészítő gé
pekkel szembeni fokozott minőségi követelmények 
ezek egyik legfontosabbikával, a marógéppel szem
ben is növekvő igényeket támasztottak.

A Bohner és Köhle cég által kifej lezstett leg
újabb marógéptípus ezeknek az igényeknek a 
kielégítését szolgálja m ind az asztalméret optimális 
megválasztásával, mind pedig a marófej stb. for
dítási és mozgatási lehetőségének célszerű kialakí
tásával.

*

Október 1-én este 8 órakor a Technika Házá
nak kupolatermében Egyesületünk álló fogadást 
adott a külföldi cégek képviselőinek és a meghívott 
hazai résztvevőknek. A fogadáson dr. Varga Ferenc 
és Szász József szakosztályi alelnökök, valamint 
Benyovszky Móric, a rendezőbizottság vezetője 
fogadták a vendégeket.

A gyorsan kialakult bensőséges hangulatban 
a régi ba rá ti kapcsolatok tovább mélyültek, sok 
új baráti kapcsolat szövődött. A hazai résztvevők 
a magyaros vendégszeretet jegyében mindent el
követtek, hogy a külföldi cégek képviselői jói 
érezzék magukat.

Az előadásokon a következő hazai vállalatok 
képviseltették magukat :

Fő

Ajkai Timföldgyár és A lum ínium kohó............  5
Április 4. Gépgyár .............................................  5
Csepel A u tó g y á r................................................. I
Csepeli F é m m ű ..................................................  13
Cs. M. Műszaki Fejlesztési Főosztály ..............  1
Csepel Vas- és Fémművek ...............................  4
Csepeli V as- és Acélöntödék ...........................  25
Dunai Vasmű ....................................................  3
Egyesült Villamosgépgyár ...............................  4
Építőgépjavító és Gyártó Vállalat ..................  2
Gamma-M űvek..................................................  6
Ganz-MÁVAG .................   12
Gépipari Beruházási Iroda  .............................  1
Gépipari Technológiai In tézet .........................  5
Győri Lakatos és Fém K T S Z ...........................  1
H űtőgépgyár......................................................  1
Ipari Műszergyár ...............................................  4
204. sz. Ipari Szakmunkásképző Intézet ........ 3
KGM Műszaki Főosztály ................................. 2
KGM ......................... .'....................................... 1
KGMTI ..............................................................  8
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Fő Fő

KGM Műszaki Technológiai Intézet .............  2
Kismotor és Gépgyár ....................................... 1
Kohászati Gyárépítő Vállalat .......................... 4
Láng G épgyár....................................................  4
Landler Jenő Főműhely M Á V .......................... 3
MMD .................................................................. 4
Magyar Vagon- és Gépgyár .............................  13
Magyar Szabványügyi Hivatal ........................ 1
Mecseki Szénbányák, Pécs ...............................  1
Mecseki Ércbányászati V...................................  2
MÉH Tröszt ......................................................  1
Metalloglobus ....................................................  2
Magyar Optikai M ű v ek ..................................... 2
Mosonmagyaróvári Fémszerelvénygyár .........  3
Öntödei V. Műsz. Igazgatóság .......................... 15
Öntödei Vállalat Kőbányai Vas- és Acélöntödék 9
Öntödei V. Acélöntöde és Csőgyár .................  7
Öntödei V. 04. sz. G yáregysége.......................  3
Öntödei V. 06. sz. Gyáregysége, S z e g ed .........  3
Öntödei V. Soroksári Vasöntöde ...................... 11
Öntödei V. Létesítmény I ro d a .........................  3
Öntödei V. Központi Vasöntöde .................... 4
Pécsi Vasas KTSZ ............................................  2
Qualital Vállalat .............................   4
Rézhengerművek ..........................................   2

Salgótarjáni Kohászati Üzemek .....................  4
Szarvasi Vas- és Fémipari K T S Z .....................  1
Székesfehérvári Nehézfém Öntöde ..................  6
Szerel vényipari Művek .....................................  10
Tiszai Vegyi K om biná t.....................................  1
Üvegipari Művek .............................................  1
Vasipari K u ta tó  Intézet .................................  15
Vasipari V állalat ............................................... 1
Villamos Berendezések és Kész. M űvek..........  1
Vörös Csillag Traktorgyár ...............................  8
Zománcipari Művek, K ecsk em ét.....................  8

Az összes résztvevők száma: . . .273

A szervezés alaposságával és gördülékenysé- 
gével mind a  külföldi, m ind a hazai résztvevők 
megelégedettek voltak. Általában az volt a  véle
mény, hogy rendezvényünk mindenben megütötte 
a nemzetközi színvonalat. A rendezvény sikerére 
alapozva olyan határozat született, hogy a  jövő
ben minden második évben rendezünk hasonló 
jellegű információs előadássorozatot, az olyan 
években, am ikor Öntő N apokat nem szervezünk.

Győrök György

Szakosztályi hírek
S za k o sztá ly u n k  g y ő r i h ely i cso p o rtja  1968. o k tó b er  

28-i ü lése k eretéb en  előadás és f i lm v e t íté s  v o lt az  
M T ESZ  győri h e ly iség éb en .

A  g y ű lést M a k a i K á lm án , a h e ly i csop ort titk á ra  
n y it o t ta  m eg, k ö sz ö n tv e  a nagy lé tszá m b a n  m eg je len t  
h a llg a tó sá g o t.

E zu tá n  k erü lt sor  S z í j  Zoltánnak, a  „R u g ó a célo k  
h ő k eze lése  a korszerű  tech n ik a  tü k réb en ”  cím ű e lő a d á 
sára . A z  előadás tö b b  év e s  k u ta tó m u n k a  ta p a sz ta la ta it, 
ered m én y e it ta r ta lm a zta , közben b e sz á m o lt a k ísérlet 
a la tt  felm erü lt n eh ézségek rő l is. A z e lő a d á s  sz ín v o n a lá t  
és ér ték ét em elte, h o g y  a  h a llgatóság a  d ia p o z itív  k ép ek  
seg ítség év e l az ered m én y ek et szem lé le te sen  is k ö v e t 
h e tte .

A z elődás u tá n  m ég  eg y  é lm én yb en  részesü lh ettek  
a  je len lev ő k . L ev e títé sre  került az a ic h e lin i cég „V a s—  
k arb on  d iagram ” c ím ű  szín es hangos f ilm je .

K étn a p p a l k éső b b  újabb ren d ezv én y re  került sor  
a z  O M B K E  k eretén  b e lü l. V árosunk k é t  ö n tö d éjé t lá to 

ga tó  végzős m isk o lc i k o h ó m érn ö k  hallgatók b e v o n á sá 
va l a csoport k lu b -d élu tá n t re n d e z e tt . Ezen a  re n d e z v é 
n yen  is szép  létszám m al v e t t e k  részt ta g tá rsa in k . Az 
eg y etem istá k k a l eg y ü tt é r k e z e tt  B. F. M ü so w szk i, a 
m oszkvai fő isk o la  tanára, és d r. N ándori Gyula  eg y e te m i  
tanár. M in d k etten  előadást ta r to tta k .

B. F . M ü so w szk i (M oszk vai A utótechnikai In té z e t)  
k ét k utatási m unkájáról s z á m o lt  be, n ev ezetesen  a  ho 
m okhűtés v á k u u m o s és a h o m o k  n ed vesség tarta lom  
m eg h atározásán ak  vákuum os m ódszeréről. M in d k é t elő 
adás nagy t e t s z é s t  aratott.

Dr. N á n d o r i Gyula a v a sö n tő k e t  leginkább  érintő  
egy ik  p rob lém áró l, a v a sö n tv é n y e k  pórusosságáról be 
szé lt. E g y b en  ism ertette , a M isk o lc i E gyetem  Ö n tésze ti  
Tanszéke á lta l k ik ísérletezett, a  pórusossági h a j la m  el
bírálására a lk a lm a s  b eren d ezést é s  eljárást.

Az e lő a d á so k a t baráti b e szé lg e té s  k övette .

L egán yi G éza

Könyvismertetés
W . Patterson— I ) . Boenisch: Ö sszefü ggés a n yers  

form ázóhom okok  liib ah ajlam a és a lu ízúszilárdság  k özött
K ia d ta  a W estd eu tsch er  K iadó K ö ln — O pladenban  
1967-ben .

A z ön tésze ti h ib á k  eg y  része a k v a rch o m o k  ö n tés i  
h őm érsék leten  b e k ö v e tk e z e tt  erős h ő tá g u lá sá n a k  a k ö 
v e tk ezm én y e . A  form a fe lü le ti ré teg e it a  n ed v esség  le 
csap ód ásán ak  h ely én  a  form a faláról le  le h e t  vá lasztan i. 
E z t  a  fo ly a m a to t héj k ép ződésnek  n e v e z ik . A z ö n tv é n y  
fe lü le té n  levő  h ib ák  a  fo rm ah ián yosságok  len y o m a ta i, 
a za z  a form a fe lü le tén ek  hibáiból szá rm a zn a k . A  k ia d 
v á n y  n em  részletesen  fog la lk ozik  a k ü lö n fé le  h ib a fa jtá k 
k a l é s  ezek  k ép ződ ési m ech a n izm u sá v a l, fő  h a n g sú ly t  
in k á b b  az ö n tv én y ek  se lejtk ép ződ ése  é s  a  form a n ed v es  
sz ilárd sága  k ö zö tt i ö sszefü ggés v iz s g á la t i m ódszerére  
fo rd ítja .

R ész le tesen  le ír já k  az e terü leten  v é g z e t t  k ísérletek  
fe lté te le it  és k iérték e lés i m ódszereit, ö ssze fü g g ések et á l 
la p íta n a k  m eg a  k r itik u s ned ves sz ilá rd sá g  és kritikus

a g y a gtarta lom , va lam in t a  n e d v e s  szilárdság é s  p ecse-  
n yekepződés, v a la m in t p a tk á n y fa ro k  képződése k ö z ö tt .

Ö sszeh a so n lító  m éréseket e s  v izsgá latokat v ég ezn ek  
p ró b a ö n tv én y ek en  és k ö v etk ez te té sek e t v o n n a k  le  a 
n edves sz ilá rd sá g  jellem ző h a tá s á r ó l és ennek g y a k o r la t i  
k ö v etk ezm én y eirő l.

A  k ö zö lt n e d v e s  sz ilá rd sá g o t vizsgáló e ljá r á so k  le 
h etővé teszik , h o g y  a leg k ed v ező b b  körülm ények k ö z ö tt  
is  el lehessen k erü ln i m in d en féle  hom ok tágu lásb ó l eredő  
h ib át, és a fr iss  a d a lék a n y a g o k b ó l (agyag stb .) szü k ség es  
m en n yiségek et m eg h a tá ro zh a ssu k .

A leírt e ljá rá so k  a lk a lm a sa k  a  beérkező k ü lö n fé le  
szá llítm án yok  k ö tő a n y a g ta r ta lm á n a k  ellenőrzésére, ez 
á lta l a fe lh a szn á lá s  e lő tt a  m e g fe le lő  a n y a g ta r ta lm a t be 
á llíthatjuk .

E d o lg o za tb a n  leírt törvén yszerű ségek  é r v é n y e se k  
m inden a g y a g k ö té sű  form ah om ok ra  és k ö tő a n y a g ra .

A W estd eu tsch er  K iadó 26  oldalas, 13 á b r á v a l és 
diagram m al m eg je len t füzete jó  szo lgá latot tesz  a z  ö n tö 
d ei szak em b erek n ek . N aran csik
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Az öntödei mintakészletek tulajdonproblémái
T R A J K O V I C S  J Ó Z S E F  gépészmérnök 

Öntödei V á lla la t

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

A z  öntőminták tu la jdon jogi kérdése, illetve en
nek m egoldása már hosszabb ideje fog la lkozta tja  ha
zánkban  az illetékes szerveket, az öntő és felhasználó  
szakembereket. A z ön tőm in ta  tulajdonjogi kérdéseihez 
szorosan kapcsolódik a  m in ták  jav ításán ak  és tárolá
sának problémája. A  szerző  e három tém akört együtt 
v izsg á lja , dolgozatát v ita in d ító  cikknek szá n ja .

Az öntödei mintakészletek tulajdonformája az 
idők során változott:

a) A  mintakészletet a megrendelő szolgál
tatja, vagy ezt az öntöde kívánságainak megfele
lően készítteti el.

b) A m intát az öntöde biztosítja, és a megren
delő kizárólag öntvényt rendel.

A mai általános gyakorlat szerint a mintakész
letet a megrendelő bocsátja az öntöde rendelkezé
sére, m ajd a gyártás befejeztével a megrendelő tá 
rolja az esetleges újabb igény jelentkezéséig. Bizo
nyos időközökben a mintakészleteket kiselejtezik 
vagy megsemmisítik.

K orábban — a túlnyomórészt kézi formázás
sal történő gyártáskor —  a gyártó öntöde megvál
tozását a mintakészletek technológiai form ái lénye
gesen nem akadályozták. A gépi formázás fejlődése 
és arányának növekedése, az öntőminták és szer
számok gyártása területén is változást eredménye
zett. A mintakészletek kivitele, alakja és minősége 
egyre inkább az adott öntöde gyártási sajátosságai
tól függ. Ennek következtében — rendeletileg is 
szabályozottan — az öntödei mintakészletek meny- 
nyiségi és minőségi követelményeit minden esetben a 
gyártó öntöde határozza meg.

Az. öntödei mintakészletek rendelésének, gyár
tásának jelenleg általánosan alkalmazott módszere 
a következő :

A megrendelő az ön tö tt alkatrész műhelyraj
zával megkeresi a gyártó öntödét, és a gyártandó 
öntvény súlyától és darabszámától függően a 
„Mintarendelő rajz” alapján meghatározzák a szük
séges mintakészletet.

Az öntödével közösen jóváhagyott „Minta
rendelő ra jz” alapján az öntvényrendelő rendek 
meg a szükséges mintakészletet. Az elkészült min
tát mennyiségileg a megrendelő, méret és minőség 
szerint viszont az öntöde veszi át. Méret- vagy 
minőségeltérés esetén az öntöde a megrendelőnek, 
a megrendelő pedig a m in tát gyártónak tesz ész
revételt.

Az öntvénygyártás megkezdése sem jelenti 
azonban a megrendelő, az öntöde és a  m intát ké
szítő üzem közötti kapcsolat lezárását. A minta- 
készletek ugyanis a gyártásszerű alkalmazás köz
ben meghibásodhatnak, ami az öntöde részére 
gyártási akadályt jelent. A meghibásodott minta 
kijavítása viszont a megrendelő feladata, azaz a min
ták kijavítását, — ha erre mód van — , nem egy
szer magától az öntödétől rendeli meg. Ez a vissza
térő jelenség igen sok vitának lehet előidézője a 
megrendelő és a gyártó között.

E  röviden ism ertetett mintakészlet rendelési és 
gyártási ügymenetnek számos kedvezőtlen hatása 
van. így  többek között:

— a rendelő sajá t elképzelése szerint elkészí
te t t  mintakészletet az öntöde esetleg gyártásra 
alkalmatlannak nyilvánítja ;

— a „Mintarendelő rajz” elkészítésének rend 
szere és módja nem egységes. A technológiai előírá
sok minősége öntödénként változik. (A technológiai 
előírások mélységének és kivitelének módjára ú t 
m utatást ad bizonyos mértékig az öntödei m inta 
szabványtervezet, azonban a szakemberhiány en 
nek megvalósítását akadályozza.)

—- A „Mintarendelő rajz” alapján elkészített 
mintákon az öntöde nemegyszer utólagos módosí
tást igényéi, ez tovább növeli a megrendelő gond 
já t, de egyben az öntvénygyártás elhúzódását is 
eredményezi;

— a minták elkészítésének ideje alatt, vagy 
ezt követően különböző okok m iatt változás követ
kezhet be a gyártó öntödében, ami m iatt a gyártást 
másik öntödében kell megoldani,

— a másik öntödében azonban esetleg már nem 
megfelelő az előző öntöde mintakészlete és így átalakí
tás vagy új minták készítése válhat szükségessé;

-—- az öntöde anyagilag nem érdekelt a minta
készletek gondos és szakszerű kezelésében, élettarta 
muk növelésében. A mintajavítás költségei ugyan 
akkor a rendelőt terhelik, aki — az esetek többsé
gében — a mintameghibásodás valódi okának el
bírálására megfelelő szakemberrel nem is rendel
kezik. (Sok esetben a szakszerűtlen bánásmód a 
m inta meghibásodás oka.)

A helyzetet súlyosbítja, hogy a minta „meg
hibásodása” az öntödét gyártási kötelezettségei alól 
mentesíti, ezért a rendelőnek állandóan figyelem
mel kell kísérnie a minták állapotát is, ami bonyo
lult feladat.

Az elmondottak miatt különösen az öntvény 
felhasználók részéről ismételten felmerül a jelenlegi 
helyzet megváltoztatásának szükségessége úgy, hogy 
a mintakészlet biztosítása is a megfelelő szakérte
lemmel rendelkező öntöde feladata legyen.

A mintakészlet tulajdonjogának rendezése te 
há t azt jelenti, hogy a megrendelő kizárólag csak 
öntvényt rendel, és az öntöde biztosítja a m inta 
készletet a saját gyártási igényeinek, adottságai
nak, de nem utolsó sorban a gazdaságosságnak meg
felelően. Az öntöde azután a m in tát vagy maga ké 
szíti el, vagy más mintagyártó üzemben rendeli 
meg.

A gyakorlatban tehát a megrendelő az ö n t 
vény alkatrészrajza alapján az öntödében megren
deli a kívánt darabszámú öntvényt az előírt h a tá r 
időre. Az öntöde ezután a gyártási sajátosságának 
figyelembevételével elkészíti a „Mintarendelő ra j 
zo t” , aminek az elfogadásáról vagy el nem fogadá
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sár ól a megrendelő nyilatkozik. Az öntöde így te 
hát felelős a mintakészlet mennyiségéért és minő
ségéért. Természetesen az öntvények legyártásá
hoz szükséges legkisebb igényt veszi figyelem
be. Ezenkívül az öntöde a mintakészítést önt
vénygyártási programjával is összehangolja. A 
mintakészletet, mint megrendelő most m ár az ön
töde veszi át, ezért mennyiség és minőség szerint is 
ő felelős. így tehát a m inta hiánya vagy meghibá
sodása nem lehet term elést gátló tényező.

Az öntöde természetesen az öntvényárban 
felszámítja az egy öntvényre jutó mintakészlet, 
valamint a mintajavítási és karbantartási költség 
arányos részét.

A mintakészlet ism ertetett tulajdonrendszeré
nek azonnali megváltoztatását azonban számos kö
rülmény akadályozza. íg y  többek között az, hogy 
egy rendelő sok esetben ugyanazt az alkatrészt je
lenleg még több öntödében is kénytelen megren
delni. Ez megnehezíti az öntöde tulajdonosi jelle
gének kialakítását. Ezenkívül a megrendelők je
lenleg nagy volumenű mintakészlettel rendelkez
nek, ezeknek az öntödének való átadása számos 
problémát vet fel. Nem minden öntöde rendelkezik 
mintakészítő, ill. karbantartó  üzemmel, sem meg
felelő szakemberekkel. A helyzetet rontja, hogy a 
jelentős mintatároló helyigény több öntödét nehéz 
— szinte megoldhatatlan — feladat elé állítja. Nem 
vitás, hogy a jelenlegi helyzet igen sok szempont
ból inkább az öntödékre nézve kedvező. A minta
készlet tulajdonjogi reform ja azonban fontos nép- 
gazdasági érdek, ezért ennek megoldását már most 
célszerű feladatként kitűzni még akkor is, ha az ön
tödéinkre nézve átmenetileg fokozottabb felada
tokat ró. Ez ugyanis jav ítja  a megrendelők önt
vényigényének folyamatos kielégítését, csökkenti 
adminisztrációját, a szakterületet és felelősséget 
egyértelművé teszi, de nem utolsó sorban nép- 
gazdasági szinten is jelentős megtakarítást ered
ményez.

A tulajdonjogi reformot elsősorban a nagyobb 
igénnyel jelentkező, nagy öntvényfelhasználóknál 
lenne célszerű megkezdeni. Ezeknél ugyanis éves 
szinten visszatérően ugyanabban az öntödében je
lentkezik az öntvényigény. A nagy öntvényfelhasz
nálók ismerik az egy öntvényre jutó mintakészítési 
és karbantartási költséget, ennek arányait és az 
egy mintával gyártható öntvények darabszámát.

Az egy mintakészlettel gyártható öntvény- 
darabszám meghatározásának ugyanis nagy jelen
tősége van, miután ettől függ nagyrészt az egy önt
vényre ju tó  mintaköltség is. A tulajdonosi refor
mot itt az is befolyásolja, hogy a nagy megrende
lőknél legtöbbször folyamatosan visszatérő gyár
tásról van szó, és az egyes gyártási szakaszok kö
zött a megrendelő általában eddig sem szállította 
el a m intát, hanem az öntödén belül táro lta . Ezek
ben az öntödékben a rtnntatárolás tehát nem je
lenthet akadályt.

Az egyedi jellegű öntvénygyártáskor a minta 
tulajdonjognak nincs különösen nagy jelentősége 
és a reformnak az ilyen m intákra való kiterjesztése 
nem is elsőrendű feladat. E  problémáknak későbbi 
megoldása is megfelelőnek látszik.

A tulajdonjogi reformhoz tartozik többek kö 
zö tt az is, hogy a  kisebb öntödék is rendelkezzenek 
mintajavító és karbantartó üzemmel, mert a m in 
tá k  szállítása meghibásodásuk okozója lehet, ami 
növeli az egy öntvényre eső fajlagos mintakölt
séget.

Az öntödék számára természetesen a reform 
több adminisztrációt jelent, azonban az előnyök 
ezt ellensúlyozzák, pl. a mintakészítés, m intajaví
tá s  és az öntvénygyártás programjának összehan
goltsága, a mintakészletek gondos kezelése. Az ön 
tödék csak o tt ragaszkodnak elsőrendű kivitelű 
mintához, ahol feltétlenül szükséges az öntvények 
egyedi vagy kissorozatú gyártásához.

A reform u tán  előtérbe kerül a csaknem fele 
désbe ment sablonok gyártása és alkalmazása, 
amely számos helyen gazdaságos. Ugyanakkor a 
sablonoknak a raktározás szempontjából lényege
sen kisebb a helyigényük, mint a mintáknak. Az 
öntödékben természetesen nagy probléma a tá ro 
lás és raktározás. A raktárterület fejlesztése nép- 
gazdasági szinten részben megtérül. A megrendelő
nél felszabaduló terület más célra hasznosítható. 
Meggondolandó pl. hogy több öntöde közös m in 
ta rak tárt létesítsen, előnyei: olcsó, korszerűbb 
kivitel, kis létszám. Hátránya: a minták szállítása. 
A raktározás problémáját máról holnapra nem le 
he t megoldani, viszont ez nem lehet akadálya a 
tulajdonjog-reformnak sem. A reform bevezetését 
lépcsőzetesen kellene megoldani.

Végül néhány példát m utatunk be annak k i 
hatásáról, hogy a mintakészletnek az öntöde tu la j 
donába való átadása milyen gazdasági kihatással 
já r:

Esztergaágy-öntvényt faminta-garnitúrával 
mintalapról formáznak (28 db magszekrény ta r to 
zék). Megegyezés szerint kétszeri javítással és lak 
kozással, továbbá egy generál javítással 200 db 
öntvényt kell az öntödének elkészítenie. Egy-egy 
db öntvényre az öntvény árának 8,4%-a jut m inta 
költségként. Szakszerű kezeléssel a mintagarnitú 
rával 247 db öntvényt gyártottak le, az öntöde te 
h á t 47-szer 8,4% nyereséget ért el, amiből megfe
lelő anyagi ösztönzés is kialakítható.

K ét darab kettős küllősoros kötélkerék-öntvény 
legyártásához eredetileg egy fam intát rendeltek 
egy furatszekrónnyel és egy darab 1/6 magszekrény - 
nyel. Sablon készítésekor a mintaköltséghez viszo
ny ítva  60%-os mintaár-megtakarítás jelentkezik. 
Ez a megtakarítás fedezi 9 forma elkészítésekor 
mutatkozó, sablonnal való gyártásból bekövetkező 
formaelőállítás többletköltségét.

Az elért megtakarítás azt m utatja, hogy 8 db 
öntvény gyártásakor még a sablonnal való gyártás 
volt gazdaságosabb. A sablonnal való gyártás mel
le tt szól még a jelentős mennyiségű import faanyag 
megtakarítás is.

Tolózárházból 5000 db öntvényt kell készíteni 
gépi formázással.

A géplapra 6 minta szerelhető. Az esetleges 
selejtet is figyelembe véve egy mintával kb. 900 db 
öntvényt kell legyártani.

Az öntöde a fentiekhez fémmintákat igényel, 
a reform bevezetése után műanyagmintákkal oldja
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meg a gyártást. A költségek összehasonlításakor a 
mestermintákat és a magszekrényeket figyelmen 
kívül hagyjuk.

A 6 műanyagminta előállítási költsége a 6 
fémminta költségéhez viszonyítva 65%-os m egta 
karítást eredményez. Ez azt jelenti, hogy ha mind 
a 6 műanyagmintát kétszer teljes egészében k i kel
lene cserélni, akkor is a műanyagminta készítése a 
gazdaságosabb, mivel a műanyag negatív form ák 
rendelkezésre állnak és azokból már nem kell ú ja t 
készíteni.

Ékszíj tárcsa öntvényből egy darab legyártása 
szükséges. A m inta polisztirol-habból kivitelezve 
50% megtakarítást eredményez a famintához vi
szonyítva, ezek legcélszerűbben gépalkatrész töré 
sekor és sürgős esetekben alkalmazhatók.

Az öntöde tehát érdekeltté van téve anyagilag 
is az öntőminta készítéséért, kezeléséért és gazda 
ságos felhasználásáért. Ezt az előző példák jól 
szemléltetik.

A minta-tulajdonjog reformja bevezetésekor 
számolni kell azzal is, hogy eddig a  megrendelők 
rendelkeztek a minta-felszerszámozási költséggel, a 
jövőben azonban az öntöde fedezné ezeket a költ
ségeket. A mintaköltségek nyilvánvalóan csak a 
teljes öntvénymennyiség legyártása és számlázása 
után térülnének meg teljes egészében. Az egy önt
vényre eső mintaköltség megállapításakor tehát 
figyelembe kell venni az erre a célra igénybe vett 
pénzeszközök után fizetendő kamatok összegét is.

Befejezésül fel kívánjuk hívni a figyelmet arra, 
hogy a  minta-tulajdonjog reformjának megvalósí
tása az illetékes és é rin te tt szervek részéről a lehető 
legnagyobb gondosságot és alapos előkészítő mun
kát igényli. A tulajdonjog megreformálása csak 
lépcsőzetesen oldható meg. Azokat a  területeket, 
amelyeken a bevezetés korábban történne meg, 
állandóan figyelemmel kellene kísérni, és a szerzett 
tapasztalatokat a további bevezetéskor, illetve el
terjesztéskor fel kell használni.

K ö n y v i s m e r t e t é s

Perlow, N . I . — K tvitko, M . P Die Stahlerzeugung 
in Sauerstoffkonverter. (A cé lg y á rtá s oxigénes k o n v e r 
terb en .) K iad ó: V E B  D eutscher V er la g  für G ru n d sto ff 
in d u strie , L eip zig  é s  W B  Stahl- u n d  W alzw erke, B er lin  
1907. 3(H) o ld a l 151 ábrával é s  71 táb lázatta l. A ra: 
2 9 ,8 0  M D N . O roszból ford ította: D ip l. Ing. F r. M üller.

A z 1. fe jeze tb en  ism erteti a z  ox ig én k o n v erteres  
a cé lg y á r tá s n em ze tk ö z i fejlőd ését é s  jelenlegi h e ly z e té t ,  
m e ly e t  az je llem ez , h o g y  1962. ja n u á r  1-én 49 a cé lm ű b en  
94 konverter v o lt  üzem ben, é v i 2 8 ,3  m illió to n n a  acél- 
term eléssel. U g y a n ek k o r  7 R o to r  é s  8 K ald o-k on verter  
v o lt  üzem ben. A z  u tóbbiak  év i term e lé se  kereken  2 m il 
l ió  tonna. A  S zo v jetu n ió b a n  1 9 3 3 -b a n  kezdtek a z  o x ig é n -  
fú v a tá ssa l fo g la lk o zn i, am inek ered m én yek én t 1 9 6 5 -b en  
a z  íg y  g y á rto tt a cé l m ennyisége é v i  20 m illió to n n á r a  b e 
csü lh ető . A  fe jlő d és az egész v ilá g o n  rohamos. 1 9 6 5 -b en  
a z  ox igén es k on verterb en  g y á r to t t  a cé l m en n y iség e  100 
m illió  tonna és 1970-ig  a kb. 2 0 0  m illió to n n á t  eléri.

A  roham os fe jlőd ést in d o k o lja  az eljárás g a z d a sá 
gossá g a , am ely  a  beruházási és a  g y á r tá s i k ö ltség ek  csö k 
k en éséb en  je len tk ez ik  az egyéb  acé lg y á rtó  e ljá rá so k k a l 
szem b en . K im er ítő  képet ad az  o x ig én k o n v erteres  e l 
já rá s á lta lános é s  elm életi a la p ja iró l.

A  2. fe jeze t a  szovjet o x ig é n e s  acélg y á rtá ssa l fo g 
la lkozik , m e ly n ek  során  a „ P e tr o w sk i” , a „K rivoj R o g ” -i 
ü zem ek  ered m én y e it és a g y á r to t t  acél m in ő sé g é t  is 
m erteti.

A  3. fe jezet 100— 130 to n n á s  ox igén es k o n verterrel 
fe lszerelt acélm ű  tervezéséről sz á m o l be. A 4. fe je z e tb e n  
a z  A m erikában, Japánban, N S Z K -b an , A n g liá b a n , 
F ran ciaországban , A usztriában é s  K anadában le v ő  o x i 
g én k on verteres acélgyártásról ad  összefoglaló  k é p e t .  E h 
h ez  kapcsolódik  a z  5. és 6. fe jeze t, a m ely  a k ü lfö ld i k on 
verterek  e lren d ezését, szerkezeti, technológiai m e g o ld á 
s a it , m ajd e g y es  külföldi á lla m o k  (USA, J a p á n ) n e v e 
ze teseb b  ü zem eit ism erteti.

K ülön  fe je z e t  (7. fejezet) fo g la lk o z ik  az a cé ln y ers-  
v a s  ox igén es k on verterb en  tö r tén ő  frissítésének  k ü lfö ld i 
ered m én y eiv e l, m a jd  a nagy foszfortarta lm ú  n y e r s v a 
sa k n a k  o x ig én es konverterben  v a ló  fe ld o lg o zá sá v a l (8. 
fe jeze t).

A  9. fe jeze t a  K ald o-eljárást, a  10. fejezet p e d ig  a 
R otor-e ljárást, m íg  a 11. fe jeze t a z  oxigénes k o n v e r te 
rek  tű zá lló a n y a g a it ism erteti. A  12. fejezet a fü s tg á z o k  
h aszn o sítá sá v a l é s  tisz tításáva l fog la lk ozik .

A m ű h a szn o s k iegészítője a  156 h iv a tk o z á st  fe l 
soro ló  irodalom jegyzék .

A  n a gyon  jó  k iállításban, vászo n k ö tésb en  m eg je 
le n t  kön yv  h a szn o s  segítője a v i lá g o t  hódító e ljá r á s  iránt

érd ek lő d ő  szak em b erek n ek , de egyben d ic sér i a kiadó  
jó m u n k á já t  is.

D r . V arga  F .

W alcher, W Praktikum  der Physik. (F iz ik a i prak 
t ik u m .) M egjelent 1 9 6 7 -b e n a  B. G. T eu b n er  k iadó (S tu tt 
gart) gon d ozásáb an . 96 k ísér le te t ism erte t , 178 ábrát, 10 
tá b lá z a to t  és függeléket tarta lm az 328 o ld a lo n .

A  f iz ik a i ism eretek  évről-évre s z é d ü le te s  m érték 
ben g y a rap od n ak . E z z e l egyidejű leg e g y r e  jelentősebb  
f ig y e lm e t fordítanak a  b o n y o lu lt f iz ik a i jelenségek  m i 
nél p o n to s a b b  m a tem a tik a i leírására.

A  fiz ik a  erős m a tem a tizá ló d á sa  a z z a l a  veszéllyel 
jár, h o g y  a  jelen ségek et m atem atik ai k e z e lé sü k  leh ető 
sége a la p já n  in d u k tív  m ó d o n  közelítik  m eg , és e lh a 
n y a g o ljá k  a  jelenségek m eg fig y e lésén  a la p u ló  összefüggé 
sek d e d u k t ív  lev eze tésé t.

E g y  korszerű „ P r a k tik u m ” fe la d a ta  éppen ez 
u tó b b i szem p o n t érv én y esü lésén ek  e lő se g íté se . A fizika  
tá rg y a  környezetünk  jelen ségeinek  ta n u lm á n y o zá sa , a  
ta n m e n e t m egism erése e lk ép ze lh etetlen  a  m egfigyelés  
és k ís é r le t  nélkül. Ezért, e g y  praktikum  a  tan u lm án yok  
k e z d e té n  a  term észettu d om án yos k é p z é s  eg y ik  legfon 
to sab b  alappillére, m e ly  részben m e g ism e r te t  a fizikai 
k la ssz ik u s és korszerű k ísérlete ivel, m e g ta n ít  ezeknek az  
eszk ö zö k n ek  a h a szn á la tára , felhívja a  f ig y e lm e t  a kísér 
let n eh ézség e ire , m á sr é sz t  rávezet a  f iz ik a i  jelenségek  
m egfogalm azására, je le n sé g e k  k v a n tita t ív  vizsgálatára  
és k é p le t té  való form á lá sá ra . R övid en  összefog la lva  a 
fiz ika m ód szereit és a  f iz ik u s gon d o lk o zá sm ó d já t kell 
eg y szerű  kísérleteken k eresz tü l m eg ta n íta n ia .

A  feld o lgozott 96  k ísérlet egy r é sz e  alapkísérlet, 
a m ely ek  m inden p ra k tik u m b a n  m eg ta lá lh a tó k . Minden  
fe jeze t e le jén  ta lá lható  a z  alapism eretek  tö m ö r  összefog 
la lása , a m e ly  ism étlésk o r  vezérfon a lk én t használható . 
A m e to d ik a i m eg jeg y zések  című fe je z e tb e n  a kísérlet 
e lv é g z é sé v e l k ap cso latos tu d n iva lók at ta lá lju k . E zu tán  
k ö v e tk e z n e k  a k ísérletek . E zek  az e ljá r á s  é s  berendezés 
ism e r te té sé v e l k ezd őd n ek , majd a k ísé r le t  e lvégzését és  
k iér ték e lé sé t, a p o n to ssá g  becslését tá r g y a lja .

A  fő  fejezetek a k ö v e tk e z ő k : 1. B e v e z e té s ;  2. M echa 
nika é s  akusztika; 3. H ő ta n ;  4. O ptika; 5 . V illam osság; 
6. A to m fiz ik a ; 7. H u llá m eg y en letek .

A  k ö n y v et sz im b ó lu m o k  tá b lá z a ta , terjedelm es 
fü g g e lék  és  tá rg y m u ta tó  te sz i könnyen k ezelh etővé.

M in d azok , akik f iz ik á t  m agasabb fo k o n  tanulnak  
v a g y  ta n u lta k , h a szo n n a l forgatják a  T eu b n er K iadó  
szép k ö n y v é t .

G. M.
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S z ü r k e ö n t v é n y  p r o f i l o k  f o l y a m a t o s  ö n t é s e
K E A 1 L ,  H.  A.

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

A  fo lyam atosan  öntő gépek k ia lakítását nem  
an n yira  szabadalm ak, hanem inkább a  csupán rend 
k ívü l nagy a n ya g i ráfordítások m ellett megvalósít
ható, ,,know-how” -k határozták m eg. A  szerző a törté 
nelm i fejlődésre és a  gyártástechnológiára azért tért 
k i részletesebben, m ert az öntöttvas-féltermékeknek és 
a szelvényeknek a felhasználó i m ár a  gyártásmódból 
láthatják, hogy ezzel az eljárással k ivá ló  tulajdonsá 
gokkal rendelkező ön tvények állíthatók elő a gépipar  
részére, amelyek ren dk ívü l sokrétű, ú j  lehetőségeket 
rejtenek magukban.

Alakos szürkeöntvényeket és hengeres bugá
ka t mindeddig az évszázados homoköntéssel állí
to tták  elő. A formának állandó fémformaként tö r 
ténő kialakítása, úgy látszott, hogy kizárólag a kis 
olvadáspontú könnyűfémekre fog korlátozódni.

Szürkeöntéskor az állandó fémformák az öntés 
során rendkívül nagy hőigényhevételnek és ezzel 
rendkívül nagymértékű kopásnak voltak kitéve. 
Másrészt a nagy lehűlési sebesség cementitképző- 
dést okoz megdermedéskor, és ez a további meg
munkáláskor okozhat nehézségeket.

E zt a nehézséget azonban a kokillaöntéskor 
sikerült hőszigetelő védőrétegek kifejlesztésével 
messzemenően kiküszöbölni. Néhány —• magát erre 
a területre szakosított —  öntöde ma az ún. állóko- 
killás öntési eljárással igen jó eredménnyel állít elő 
alakos öntvényeket. Azokról a pozitív tapasztala 
tokról, amelyekre a szerző saját vállalatánál 3000 
kg-os bonyolult alakos öntvények és max. 1000 mm 
átmérőjű hengeres bugák öntésekor te t t  szert, más 
alkalommal már beszámolt [2].

Érdekes, hogy az ugyancsak a kokillaöntés 
területébe tartozó folyamatos öntési eljárásnak a 
szürkevas öntészet területére való bevezetéséről, 
ill. ennek üzemi alkalmazásáról csak az utóbbi 
években kezdtek vitatkozni. Jelen beszámoló a 
szóban forgó eljárás terén elért újabb fejlődésről, 
és a gyártott szürkeöntvény-termékek alkalmazási 
lehetőségeiről kíván néhány szót szólni.

Néhány alapvető megállapítás

A folyamatos öntés technológiáját elsősor
ban az jellemzi, hogy az öntött term ék hosszabb, 
m int az öntőforma. Az olvadékot folyamatosan, 
illetve löketszerűen ju tta tják  be a h ű tö tt öntőfor
mába, a kokillába, melyből az megdermedt kéreg
gel lép ki.

Ezáltal az öntés során erős hőigénybevételnek 
k ite tt kokilla lényegesen rövidebb, és ezért olcsób
ban állítható elő. Ugyanekkor a rövid kokillát 
könnyebben lehet a hőterhelésnek ellenálló anyag
gal bevonni. Ilyen megoldással nem következhet 
be — az öntöttvasnak kokillaöntésekor annyira ve
szélyes — a cementitképződéssel kísért megderme- 
dés, ha a hűtőberendezést megfelelően alakítják ki.

Az öntött cső hűtése két fokozatban megy 
végbe :

Kezdetben a kokillában igen gyors a hűlés, ezt 
követi az öntőszerszámból kilépő csőnek a levegőn

történő lényegesen lassúbb lehűlése. A kokillából 
való kilépéskor a külső megdermedt kérget a  még 
folyékony állapotban levő magrész ismét felmele
gíti. így adva van az 1145°C-os eutektikus hőmér
sékleten való gyors áthaladás és a 950—721°C-ot 
kitevő perlitképződési hőmérséklet közti huzamo
sabb ideig tö rténő  tartózkodás.

A folyamatos öntéskor a  termék szilárdsága 
és a grafit nagysága kisebb mértékben érzékeny a 
falvastagságra; a grafit m érete egy tizedessel ki
sebb. Ez a folyamatos öntéskor nagyobb szakító 
szilárdságot eredményez.

A kétfokozatú hűtés következtében a folya
matos öntéskor a fehéren kristályosodás ta rto 
mánya csak lényegesen nagyobb lehűlési sebessé
geknél következik be, m int a  homokba öntéskor. 
Míg a homokbaöntéssel készült bugákban a  fehér 
kérgesedés m ár kb. 10°C/sec megdermedési sebes
ségnél bekövetkezik, a folyamatos öntéskor csupán 
a  80—100°C/sec feletti megdermedési sebességek
nél jelentkezik.

A folyamatos öntéssel készült öntvények ezért 
nem csupán vegyi összetételük, hanem a technoló 
giából eredő szövetszerkezetük és kiváló mechani
kai tulajdonságaik miatt is nagyon jó minőségű 
nyersanyagot szolgáltatnak. A rendkívül röviden 
törő forgács a homokba öntéshez képest fokozottabb 
mértékben teszi lehetővé igen nagy forgácsolási 
sebességek alkalmazását. Mindezek az előnyök és a 
folyamatos öntés messzemenő automatizálásából 
adódó alacsony gyártási költségek rendkívül nagy 
keresletet biztosítanak a szóban forgó termékek 
számára.

Az eljárás kifejlődése

Mjasszojedov, A. A. és Dudnik, J. R. [4] már 
1952-ben beszámoltak szürkeöntvények folyama
tos öntéssel történő előállításáról. A szovjet kísér
leteket, egy kis, szállítható, függőleges öntőberen 
dezéssel ha jto tták  végre. A németek már 1950-ben 
tervezték töm ör rudaknak és később csöveknek 
szürkeöntvényből való előállítását függőleges, fo
lyamatosan öntő  berendezésből. így pl. a gelsen- 
kircheni vasművekben Dr. Ing. Niedenthal, E . H. 
A. vezetésével m ár 1953-ban megkezdték egy na 
gyobb méretű berendezés tervezését. Ezzel a  be
rendezéssel m ár 1956 kezdetén 800 mm átm érőjű 
és 10 m hosszúságú öntöttvas csöveket állítottak 
elő folyamatos öntéssel [5].

Az ilyen nagy beruházásokat igénylő beren 
dezések tömegszükségletet tételeznek fel, m ert csak 
ez biztosítja a  berendezés gazdaságos kihasználá 
sát. Arra való tekintettel, hogy víz- és gázvezeté 
kek számára az öntöttvas nyomócsövek iránti 
szükséglet nem fokozódik, m ert más anyagok is 
versenyeznek velük a piacon, csak ritka esetben 
építenek nagy berendezéseket. A nagyteljesítmé
nyű, függőleges, folyamatosan öntő berendezések
kel elért műszaki eredmények új meggondolások-
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hoz vezettek annak érdekében, hogy biztosítsák a 
gépgyárak szükségleteinek kielégítését kisebb 
mennyiségű szürkeöntvényből is.

Tízszintes, folyamatos öntőberendezések

Az imént említett fejlődés során vízszintes, 
folyamatosan öntő gépeket szerkesztettek.

A vízszintes rudak öntésére P ehr son, A. H. 
már 1913-ban egy rendkívül érdekes berendezést 
szabadalmaztatott (271766 sz. német szabadalom). 
Pehrson elgondolása szerint a rudat a mozgó ko- 
killa segítségével löketszerűen húzták ki a beren
dezésből. Nincs tudomásunk arról, hogy ezt a be 
rendezést valaha is alkalmazták volna öntöttvas 
termékek öntésére. Eredményes kísérleteket csak 
jóval később folytattak le a következőkben leírt 
eljárásokkal.

A Harold Andrews Grinding Со. angol cég 
1954-ben már leírt egy folyamatos öntő eljárást [6], 
amely függőleges építésű volt, és amellyel megkí
sérelték, hogy gépalkatrészek nyersanyagaként tö 
mör öntöttvasrudakat állítsanak elő. Ez a beren
dezés adhatott ösztönzést ahhoz, hogy hasonló 
húzóberendezéssel ellátott gépeket állítsanak elő, 
de a lényegesen olcsóbb és balesetbiztosabb vízszin
tes kivitelben. így pl. a Sheepbridge Alloy Castings 
Ltd angol cégnél egy olyan vízszintes, folyamatosan 
öntőberendezés van üzemben, amelyben egy önmű
ködő fogóberendezés a rudat egy excenter-tengely 
közvetítésével löketszerűen húzza, ill. az excenter 
ellentétes mozgásakor ismét elengedi. Stähli, G. és 
Sinner, N. [3] által leírt svájci berendezés hasonló
képpen egy teljesen hidraulikus üzemű feszítő és 
húzó berendezést alkalmaz.

Annak ellenére, hogy jelenlegi ismereteink sze
rint a rúdnak löketszerű húzása a legkedvezőbb fe 
lületet biztosítja, mégis a lépésenkénti húzáskor 
bizonyos elővigyázatossági rendszabályokra van  
szükség, nehogy a még belül meg nem szilárdult, 
kívül vörös izzásban levő rúd felületén repedések 
keletkezzenek. Különösen akkor kell ügyelni, ha a 
húzási folyamat lökésszerűen indul meg. Cumber
land, J. [7] szerint az angol cég a legújabb típusú, 
vízszintes berendezésekben a mechanikus fogóbe
rendezést elhagyta, és hasonló okból nem hidrau 
likus előtolóberendezést, hanem mechanikusan a  
rúdhoz feszülő görgőket alkalmazott.

A szerző az előbb ismertetett követelmények 
figyelembevételével készült, szürkeöntvényék elő
állítására szolgáló ,,TECHNICA-GUSS” rendszerű 
berendezést helyezett üzembe (1. ábra). Az előto
lást pneumatikusan oldják meg, a termékhez szo
ríto tt görgők enyhe gyorsításával.

A tisztán ütemes eljárással szemben a rudat a  
beállítható kapcsolók segítségével az előtolás végén 
csekély mértékben vissza lehet to latni úgy, hogy a  
rúd az állásidő a la tt semmiképpen sem marad fe 
szített állapotban. Ilyenkor a rudat az ún „zarán 
doklépés” -eljárás szerint húzzák előre. A „zarán 
doklépés” valamennyi mozzanatát fokozat nélküli 
villamos vezérléssel rendkívül finoman lehet sza 
bályozni.

A berendezés beindítása előtt hideg rudat to l 
nak be a hőntartó kemence kokillájába. A hőntartó

1. ábra. T E C H N I K A -G U SS  rendszerű, v ízszin tes, fo lya 
matos öntőberendezés 80 m m  átm érőjű, hengeres rudak 
gyártása, va la m in t a folyékony v a s  utánadagolása közben

kemence tulajdonképpen egy olajtüzelésű tégelyes 
kemence, am ely egyenletes fémhőmérsékletet biz
tosít. A hőntartó  kemencét fel lehet cserélni két 
tonnáig terjedő befogadóképességű, olajtüzelésű 
lángkemencével.

A leírt berendezés továbbfejlesztése az 500 I)- 
típusú „TECHNIKA-GUSS” rendszerű, vízszintes 
folyamatos öntőberendezés, amelyen két külön
böző keresztmetszetű rúdnak  egymástól független 
vezérléssel történő húzása lehetséges.

A maximális rúdátmérő 300 mm.
A „TECHNIKA-GUSS” max. 80 mm átmé

rőjű 4 rúdnak egyszerre — egymástól független ve
zérléssel— történő húzására újabban vízszintes be
rendezést állítottak elő, amelyen lehetséges az 
egyes húzóberendezések teljesen párhuzamos mű
ködésének biztosítása. A négyrudas berendezésen 
így lehetségessé válik 500 mm szélességű lapoknak 
a gyártása is.

A szövetszerkezet alakulása 
és a mechanikai tulajdonságok

Az öntőberendezés teljesítménye a kokilla 
hosszúságától és a hűtőteljesítménytől függ. Avég- 
ből, hogy lehetőleg kedvező hűtőteljesítményeket 
érjenek el, mindenekelőtt a  kokilla béléséül szolgáló 
grafit optimális tömörségére ügyeltek, és a vízhűtő-
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berendezésben turbulens vízáramlást állítottak elő, 
m ert ezzel a hőcserét lényegesen sikerült megjaví
tani. A használt különleges grafitnak a hővezetési 
együtthatója nagy, kb. 0,16 cal/cm s°C. A kokilla 
hosszúságát a lehető legrövidebbre választották, 
hogy a minimális grafitköltségek mellett jó teljesít 
ményt tudjanak biztosítani. A 2. ábra durvaleme
zes grafiteloszlást mutat homoköntésű bugában. 
A 3. ábra ezzel szemben folyamatos öntéssel öntött 
r ódban finom perli tét m utat rendkívül finom eutek - 
tikus grafiteloszlással. A folyamatos öntéssel ké 
szült öntvények mechanikai tulajdonságai a követ
kezők:
szakítószilárdság ......................  30— 35 k p /m n r
hajlítószilárdság...................... 50— 60 kp/m m 2
nyom ószilárdság.....................  80—110 kp/m m 2
Brinell-keménység...................  190—240 kp/m m 2
hajlítópróba ...........................  10— 14 mm
E-modul .....................................  14 000 kp/m m 2

2. ábra. D urvalem ezes grafit homoköntéssel készített 
bugában. N  =  500 X ; 2 % H N O 3

3. ábra. F inom  eutektikus grafiteloszlás, finom  p erlitte l, 
fo lyam atos öntéssel készült hengeres bugában. N  =  5 0 0  X ; 

2%  H N 0 3

I. ábra . Homoköntéssel készült öntvény törésfelületc

5. ábra. F olyam atos öntéssel készült öntvény törésfelületi

Szembetűnő a homoköntvény töretének durva 
szövetszerkezetével szemben (4. ábra) a  folyama
tos eljárással készült öntvénynek az 3. ábrán lát
ható, lényegesen finomabb makroszerkezete. Ebből 
ered a folyamatos eljárással készült öntvények 
rendkívül jó megmunkálhatósága is. Kunz, H. [8] 
arról számol be, hogy a  szerszám azonos élettar
tama m ellett a megengedhető vágási sebesség folya
matos eljárással készített öntvényeknél jóval a ho
moköntvények megmunkálásakor lehetséges vá
gási sebességek felett van. A folyamatos eljárással 
készített öntvények teljesen lunkermentesek.

Folyamatos öntéssel készült öntvények  
alkalmazási lehetőségei

A finom  szövetszerkezet az anyagot különösen 
alkalmassá teszi nyomásálló alkatrészek gyártására. 
Kunz, II. [8] rendkívül érdekes kísérletről számol 
be: folyamatos öntéssel készített hengeres bugába 
két 20 m m  átmérőjű fu ra to t készített o ly  módon, 
hogy a k e ttő  között csupán egy 2 mm-es közbenső 
fal m aradt (6. ábra). A közbenső fal 2100 atü. olaj
nyomásig tökéletesen töm ített.

Változatos alkalmazási lehetőségek adódnak 
hidraulikus berendezések és szivattyúk gyártása
kor, m int pl. a vezérlőhengerek és tolózárak per-
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7. ábra. F olyam atos öntéssel készült, kopásálló forgórészek

8. ábra. F olyam atos eljárással készült öntvények  
a raktárban

9. ábra. F olyam atos eljá rássa l készült öntvényekből gyár
tott, U -a la k ú  gépalkatrészek a készreszerelés u tán

10. ábra. H om oköntéssel készült, U-alakú sze lvén y, amely 
sok já ru lék o s m egm unkálást kíván. A z o lda lak  és a  belső

fe lü le tek  több helyen kón ikusak  és egyenlőtlenek, 
a  szövetszerkezet durva

A gépgyártásban az alkalmazási terület rend
kívül kiterjedt, így pl. az automobilgyártásban és 
a vele rokon szakmákban, beleértve a varrógép
ipart is Sok esetben valószínűleg gazdaságosabb 
volna olyan forgórészeket, mint kúpkerekek, kis 
fogaskerekek, kisebb dugattyúk, tolózárak, gyű
rűk, vezetések stb. folyamatos eljárással előállított 
rúdöntvényekből készíteni, mint az eddigi eljárás 
szerint egyedi öntvények formájában leönteni és 
megmunkálni (7. ábra).

A gépgyártásban az alábbi különleges alkal
mazási lehetőségek adódtak: vezetőpályák, fogas- 
rudak, csúszópályák.

Sok esetben a másoló-esztergapadokhoz a 
rendkívül költséges kopírsablonok helyett, folya
matos eljárással öntött öntvényekből készült mes
tertengelyeket alkalmaznak.

Az üvegiparban a folyamatos kokillaöntésű 
anyag finom, tömött szövete miatt kiválóan bevált 
üvegformák készítésére.

A folyamatos öntéssel készült anyag kiválóan 
csiszolható és honolható, ezért felület nemesítéskor 
sokkal jobb, mint a homokba öntött anyagok; kü 
lönösen jól zománcozható, rezezhető, keménv-kró- 
mozható, valamint nitrálható.

A 8. ábra az öntöde raktárában m u ta tja  a ki
váló minőségű vasöntvényből készült szögletes és 
körszelvényű rudakat 200X200 mm-ig terjedő

selyei. Az öntvény igen jól bevált vezérműházak- 
náí, szelep- és tolózárházaknál. A folyamatos el
járással készült öntvényeket eredményesen alkal 
mazták forgókompresszorok forgódugattyúihoz és 
fogaskerék-szivattyúk házaihoz.

Ф 65 Q tll-6 1

fí. ábra. N yom ásállósági v izsgá la tra  szolgáló próbatest 
K u n z. H . [8] szerin t
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11. ábra. Folyam atos öntéssel készült U -a lakú  szelvény. 
C sekély  m egm unkálást k íván . A z  élek élesek, a fe lü le t 
ren dk ívü l sima. A  szövetszerkezet töm ör és lunkermentes

külső méretekig. E zt az anyagot elsősorban hidrau 
likus vezérlésekhez használják fel kiindulási anyag 
ként; újabb lehetőség kínálkozik szerszámgépek 
vezetősínjeként való felhasználásban. A 8. ábrán 
látható 2000 mm hosszúságú, U-alakú síneket je 
lentős munkaidő megtakarítással használják fel a 
9. ábrán bem utatott gépalkatrészek gyártásához.

A 10. ábra szerint homokba ön tö tt U-szelvény 
szövetszerkezete durva; a nem kívánatos ferdeség 
a homoköntéshez használt minta formázási techno
lógiájából szükségszerűen adódik. Ezzel szemben a 
folyamatos öntéssel készült szelvénynek a 11. ábrán 
látható határozott derékszögű elvezetése már sok 
esetben feleslegessé te t t  egy forgácsolási munka
menetet. Ehhez járul még az, hogy a folyamatos ön-

12. ábra. U-szelvény fo lyam atos öntése

téssel készített szelvények felülete rendkívül sima, 
ami homoköntéssel aligha volna elérhető. A szö
vetszerkezet teljesen tömör és lunkermentes. A 12. 
ábra egy U-szelvénynek folyamatos eljárással tö r 
ténő öntését mutatja, vízszintes, folyamatos 
TECHNIKA-GUSS-típusú öntőberendezésen.

9

Könyvismertetés

C oup ette, Werner: D ie  V akuum behandlung des f lü ssi 
g en  Stahles. (A fo ly é k o n y  acél v á k u u m o s kezelése.) 
L a n g  K iad ó , W iesb a d en -E sch /T au n u s, 1967.

A  m inőségi a c é lg y á r tá s  egyre ter jed ő  tech n o lóg iá 
já n a k , a  fo lyék on y a c é l vákuum os k eze lésén ek  fe jlő d é 
s é t  te k in t i  á t a k ö n y v  e ls ő  fejezete.

A  v ilá g  összes b eren d ezésein ek  szá m a  1965-ben m ár  
280 v o lt .  A  fon tosab b  vá k u u m o zó  b eren d ezésfa jták  e l 
te r jed tség e  a  m in teg y  15 év es  fejlődés so rá n  1965-re az  
a lá b b ia k  szerint a la k u lt  :

Sugárvákuum ozó b eren d ezés ......................  125
Ü stv á k u u m o zó  b eren d ezés  ..............................  85
D H , R H  b e r e n d e z é s ............................................  70

A z  egyre szaporodó szá m ú  eljárások  k özü l a k ö n y v  
16 fa j tá t  m u ta t be r ö v id e n .

À  fo lyék on y  acé l v á k u u m o s kezelése  során  m érhető  
h őm érsék let-csök k en és m érték én ek  és a  h ő v esz teség ek  
csö k k en té s i m ód szerein ek  tárgya lásá t k ö v e tő e n  a v á k u u 
m o t  e lő á llító  s z iv a tty ú fa jtá k  jellegzetességeirő l tá jék o 
zó d h a tu n k .

A gázm egh atározás m ód szere irő l igen röv id  é s  t e l 
jességre tá v o lró l sem  törekvő fe jeze tb en  o lv a sh a tu n k . A  
v á k u u m m eta llu rg iá t már rész le teseb b en  elem zi a  szerző .

A v á k u u m b a n  történő ö tv ö z é s  m ódszereinek, a  v é 
dőgázban v é g r e h a jto tt  ö n tésn ek  é s  a  vákuum os k e z e lé s 
h ez  h aszn álh ató  tü zá lló a n y a g o k n a k  ism ertetése u tá n  n é 
h á n y  ad atot o lv a sh a tu n k  a n n a k  b izon y íték ak én t, h o g y  a  
vákuum os k e z e lé s  m ilyen  m ér ték b en  javítja  az a c é l t is z 
ta ság i fokát.

Az u to lsó  fe jeze tb en  a fo ly é k o n y  acél v á k u u m o s k e 
zelési m ó d szerein ek  alkalm azási terü le te it és a jö v ő  k ilá 
tá sa it  sorolja fe l  a  problém akör jó n ev ű  szak em b ere. A  
176 oldalas, 94  á b rá t és 13 tá b lá z a to t  tartalm azó, ta k a 
ros kiállítású k ö n y v  m égis a z t  a  gondolatot v e t i  fe l  az 
olvasóban, h o g y  ta lán  n a g y o b b  terjedelem ben é s  m é 
lyebben  szá n tb a n  tárh atta  v o ln a  elénk  a terü le t n a g y 
h írű  m űvelője e z t  a rendkívül sz ín esen  fejlődő te c h n o ló 
g iá t. A k ö n y v  e z é r t  elsősorban a  tém ában tá jék o zó d n i 
szándékozó f ia ta l m űszakiak szá m á ra  ajánlható.

Szőke L ászló
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Építőanyag Magyar Grafika
Épületgépészet Magyar Kémiai Folyóirat
Az Erdő Magyar Kémikusok Lapja
Faipar Magyar Textiltechnika
Finommechanika Mélyépítéstudományi Szemle
Fizikai Szemle Mérés és Automatika
Gép Műanyag és Gumi
Gépgyártástechnológia Műszaki Élet
Hidrológiai Közlöny Öntöde
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Ipargazdaság Villamosság
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E M E L Ő V I L L Á S  T A R G O N C A

Anyagmozgatás céljára szolgál olyan raktárak és telepek területén, 
melyeknek egyenletes és kemény a talaja.

Becsomagolt, terjedelmes és szállítólapra helyezett áru szállí
tására és emelésére használható.

A GPW-2501 típusú emelővillás targonca nélkülözhetetlen rövid 
távon történő szállításokhoz, előregyártott elemek gyárában, mo
dern téglagyárakban és betonkeverő üzemekben, vasúti állomá
sokon, kikötőkben és mindennemű raktárban. Könnyű, könnyen 
kezelhető, irányítható és kis külső méretekkel rendelkező gép. 
Az alapszerkezet villás emelőből áll, amellyel előregyártott ele 
mek, ládák, gerendák stb. mozgatását lehet elvégezni.

A vevő kérésére az alábbi kiegészítő berendezések szállíthatók:

— oldalmarkoló

— kotrókanál, ill. lapát laza anyagokhoz

— daruhorog

— tartócsap olyan anyagok szállítására, amelyeken lyuk van (pl. 
gyűrűk).

Az emelővillás targonca mint traktor is használható, erre a célra 
speciális kapcsoló kampó van a szállítókeret hátsó részére sze
relve.

A targonca Diesel-motorral van ellátva.

Specifikáció

Emelőteljesítmény (a villán) .............................  2500 kg/600 mm
Max. emelőmagasság ........................................  3200 mm
Mozgási sebesség (mindkét irányban) ...........  17,5 km/óra

Külső főméretek

működés közben

hosszúság .......................................... 3595 mm

szélesség ............................................  1240 mm

m agasság............................................  3850 mm

Exportáló cég:

C E N T R O Z A P

Külkereskedelmi Vállalat 

Katowice, Ligonia 7, Lengyelország 

P.O.B. 825 

Telefon: 513-401 

Telex: 31-416

Távirati cím : CENTROZAP, Katowice
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М.Гергей: Определение распределения напряжений 
в литых кольцах ...............................................  С 25Автором описано распределение напряжений и изложено значение познания этого распределения напряжений в кольцах. Изложены теоретические основы определения напряжений механическим методом, описано измерение и сравнивается распределение напряжений в литых кольцах, охлаждённых различным образом.

Махер, Ф.—Глас, М.: Экспресс анализ кремния 
в ковком чугуне с помошьютермоэлектрического 
метода....................................................................  С 29Скоростное определение содержания кремния в ковком чугуне является очень важной задачей в литейных цехах, производящих одновременно отливки из ковкого чугуна различного качества. Было исследовано на практике прибор для ско

ростного определения содержания кремния на основе измерения термоэлектродвижущей силы, произведенный фирмой ,,Штролейн“. Было обнаружено также и влияние изменения содержания углерода и марганца, однако, по нашему мнению, не влияют на точность определения содержания кремния. С помощью корреляционного расчёта было определено уравнение для оценки.
Шотковски, П.: Изготовление шлифов из чугуна С 38Автором изложены методы изготовления шлифов ч у г у н н ы х  проб, которые уже хорошо оправдали себя, начиная изложение от подготовки и продолжая шлифовкой и полировкой. Показаны дефекты шлифов, образованные в результате применения неправильной технологии подготовления образцов.
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Gergely, М .:  Bestimmung der Spannungsverteilung 
in gegossenen Ringen.........................................  S 25
Der Verfasser erweckt die Aufmerksamkeit auf 
die Spannungsverteilungen und auf die Bedeu
tung der Kenntnis der Spannungsverteilung in 
Ringen. Es werden die prinzipiellen Erwägungen 
für die Erm ittlung der Spannungen auf mecha 
nische Wege wie auch der Verlauf der Messungen 
mitgeteilt. Es wird weiter ein Vergleich über die 
Spannungsverteilung von auf verschiedener W ei
se abgekühlten gegossenen Ringe gegeben.

Macher, F. und Glász, M.: Thermoelektrische schnell 
Bestimmung des Si-Gehaltes von Temperroh-
giissen .................................................................. S 29
Die schnelle Bestimmung von Si ist in Temper - 
giessereien, die verschiedene Tempergussqualitä
ten erzeugen, von grosser Wichtigkeit. Wir u n ter 

suchten den durch die Firm a „Ströhlein” erzeugten 
und auf thermoelektrischen Prinzip arbeitenden 
Si-Bestimmungsapparat. Wir beobachteten auch 
den Einfluss der Kohlenstoff- und Manganänder- 
ung, die nach unserer Ansicht, die Messung nicht 
beeinflüssen. Wir haben mittels Korrelations
rechnung so für die weiss- als auch für die 
schwarzbrüchigen Tempergussproben die 
Gleichung für die Auswertung errechnet.

Dr. Sotkovszky , P.: Herstellung von Schliffen aus 
Gusseisen ............................................................... S 38
Der Verfasser beschreibt das gutbewährte Ver
fahren zur Herstellung von Schliffen aus Gussei
sen, ausgehend von der Vorbereitung des Schlif
fes von Schleifen bis zum Polieren. Es wird auf 
die Fehler die infolge fehlerhafter Technologie 
entstehen, aufmerksam gemacht.
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Gergely , M .:  Determining the stress-distribution in 
east rings ................................................................P 25
The author calls a tten tio n  to the stress-distribu 
tions and to the importance of the knowledge of 
stress-distribution in rings. He describes the  fun
damental considerations for determining the 
stresses by mechanical procedures and th e  cours 
of it. The author m akes also comparison between 
the stress-distributions of cast rings cooled down 
a t different rates.

M acher, F .  and Glász, M Thermoelectrical rapid 
silicon determination of untempered malleable
eastin gs..................................................................P 29
The rapid determination of silicon content is in 
foundries, where various qualities of malleable 
iron castings are produced is very important.

We examined the on thermoelectric principle 
working apparatus for rapid silicon determina
tion, made by  the firm ’’Ströhlein” . We observed 
the effect of the  change of carbon- and manga
nese content too, which — to our opinion — has 
no influence on the measurment. By correlative 
calculation we have worked out separately for 
white heart and for black heart malleable iron 
samples, the evaluating equation.

D r .  Sotkovszky, P . :  Preparation of metallographie 
specimens for cast iron ....................................... P 38
The author describes the well proved methods of 
making metallorgraphic specimens of cast iron, 
starting from th e  preparation of the specimen 
from grinding to  polishing. He draws attention to 
the faults connected with inadequate technologi
cal process.
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A  feszültségeloszlások és a  gyűrűk feszültségel
oszlása ism eretének jelentősége. A  feszültségek m e 
chanikai úton való meghatározásának elvi m egfon 
tolásai és a  m érés menete. K ülönböző módon hűlt 
öntött gyűrűk feszültségeloszlásának összehasonlí
tása.

1. Bevezetés

A nagypontosságú szerszámgépek és egyéb ön
tö tt  alkatrészek korszerű gyártása megköveteli az 
olyan öntvények előállítását, amelyekben az első
rendű feszültségek kicsik, vagy eloszlásuk ismert, 
és ezzel az általuk létrehozott alakváltozás is figye
lembe vehető a gyártmány tervezésekor és előállí
tásakor.

Minden alakváltozás, fázisátalakulás, amely 
egyenlőtlen térfogatváltozással jár, a munkadarab
ban maradó feszültséget hoz létre. Az öntött al 
katrész egyenlőtlen térfogatváltozásának egyrészt 
az az oka, hogy a különböző részek nem vehetik fel 
a bennük uralkodó hőmérsékletnek megfelelő mé
retet, másrészt a szövetszerkezeti változások okozta 
zsugorodások és duzzadások is gátoltak.

A gyűrű egyszerűsége következtében gyakori és 
nélkülözhetetlen alkatrész (pl. dugattyúgyűrű). 
Hengerszimmetrikus volta megkönnyíti a sajátfe- 
szültség-eloszlás számításának menetét, feszültség
eloszlásának kísérleti meghatározása pedig előnyös 
körülmények között valósítható meg. A gyűrűk fe 
szültségeloszlásának ismerete azonban nemcsak 
azokat érinti, akik hasonló geometriájú alkatré 
szek gyártásával foglalkoznak, hanem azokat is, 
akik a gyártástechnológia és az anyag tulajdonsá
gainak hatását vizsgálják a maradó feszültségekre. 
Természetesen esetenként kell eldönteni, hogy me
lyek azok a törvényszerűségek, amelyek a gyűrű 
ről átvihetők a vizsgált munkadarabra.

Adott alkatrész sajátfeszültségeinek vizsgálata
kor először azt kell megállapítani, hogy nagyság
rendjük szerint milyen irányú feszültségek a lénye
gesebbek. Esetünkben a gyűrű tengelyirányú fe
szültségét alakja következtében állandónak tek in t 
hetjük (1. ábra), ezért az érintőirányú feszültségek

sugármenti eloszlását érdemes vizsgálnunk. Az 
érintőirányú feszültség nagysága egy kör mentén 
szintén állandónak vehető a szimmetriaviszonyok 
miatt.

A sajátfeszültségek mechanikai úton való meg
határozásának módszere az irodalomból ismert. 
Dr. Gribovszki L. közölte egy mérőberendezés elvét 
az alakváltozások folyamatos mérésére; dolgozatá
ban prizmatikus próbára [1] az összefüggéseket is 
megadta, ezenkívül foglalkozott gyűrű alakú pró 
bák görgőzés okozta maradó feszültségének meg
határozásával is [2]. Az ismertetésre kerülő mód
szernél a kísérlet sorrendje más, így a számításra 
alkalmas formula is, amely az előző módszerhez 
képest finomítást jelent. Ezért szükségesnek lá t 
szik, hogy a gyűrű alakú testek sajátfeszültségei
nek számítására alkalmas új képlethez vezető gon
dolatmenetet is ismertessük.

2. A módszer elvi megfontolásai

A számításra alkalmas összefüggés meghatáro 
zásakor feltételezzük, hogy

a) a Hooke-törvény érvényes,
b) a gyűrűk befogásából, esztergálásából és szét- 

fűrészeléséből adódó feszültségek értékei nem be
folyásolják jelentősen az eredeti feszültségeloszlást,

c) egy-egy rétegben átlagfeszültséggel számol
hatunk,

<t>2R,
ШЕИ

1. ábra. A  kim unkált gyű rű k  helyzete az eredeti, öntött 
gyűrűben
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d) az egyes rétegekben a rugalmassági modulus 
nem változik annyira, hogy a gyűrűket lemunkálva, 
a megmaradt gyűrűrész átlagos rugalmassági mo
dulusa megváltozna.

2.1. A AM számítása a réteg átlagfeszültségéből

Az öntött gyűrűt koncentrikus rétegekből álló
nak tekintjük, és egyenként meghatározzuk a ré
tegekben levő átlagfeszültséget. Az eljárást a 2. 
ábrán látható AR  vastagságú, R í belső és Ri + i külső 
sugarú réteg átlagfeszültségének meghatározásán 
mutatjuk be.

Kiválasztunk két olyan gyűrűt, amelyben az 
azonos öntési és hűlési körülmények következté
ben feltehetően azonos feszültségeloszlás alakult ki. 
Az egyiket 2 a másikat 2 Rí külső átmérőig
esztergáljuk, majd mindkét gyűrűt sugárirányban 
felvágjuk. Feszültségeloszlásaik M í +i , ill. Mi nyo- 
matékot képviselnek :

Ri+ijTRb
M i + 1  = b / xai+1(x)dx, (1/®)

x=0

3. ábra. A  jelölések m agyarázata  egy jeltételezett feszültség- 
eloszláson

Az elmondottakat matematikailag is megfogal
mazzuk. Tekintsük meg ehhez a 3. ábrát, amelyen 
az Ri+i és R í sugarú gyűrűket tüntettük fel egy 
feltételezett feszültségeloszlással.

A gyűrűnek lehetősége van méretét úgy változ
tatni, hogy beálljon az

ßi+j—iíft
/ ai + 1  (æ)-da; = 0 (2/a)

x=0

egyenletnek megfelelő egyensúly.
Amikor AR  réteget lemunkáltunk, a feszültség- 

értékek úgy módosulnak, hogy újra kielégüljön az 
egyensúlyi feltétel, azaz:

t t í —Rb

I ai (x)-dx = 0. (2/6)
x í o

Щ Rb
M i — b / x o í ( x )  dx, ( 1/b)

x= 0

ahol 6 a gyűrűk magassága.

A gyűrűk felvágásuk után a nyomatékok hatására 
változtatják meg alakjukat. A két alakváltozás 
közti különbséget az ilfi+i — M i—AM  nyomaték
különbség indokolja. Másrészről ez a AM  a AR  ré
tegben levő feszültségből számítható nyomatékkai 
egyenlő, figyelembe véve az eltávolított réteg miatt 
a feszültségértékek megváltozását is. Ezért külön
böztettük meg az R i + 1  és R í külső sugarú gyűrűk 
feszültségeloszlását (crj+i és ai).

Mivel a gyűrű az egyensúlyt kerületének növelésé
vel vagy csökkentésével tudja megvalósítani :

O i ( x )  —  o i + 1 ( x )  +  C v  (3)

Ezt az egyensúlyi egyenletbe behelyettesítve és a 
Cx állandót kifejezve

Oi =
O i,  i + 1 ‘A R  

R i —Rb
(4)

összefüggés adódik, aholo-j,i+i a lemunkált AR  ré
tegben levő átlagfeszültség.

Ezzel most már kiszámíthatjuk az alakváltozá
sok közti különbséget okozó nyomatékkülönbséget :

A M = M i + 1 - M i  = b (x)d x-  / x \ a i+1(x) +
x=0

o4 ,i+ i ‘ A R  \  

R i — R b  j
(5)
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A kijelölt műveleteket elvégezve azt kapjuk, 
hogy:

. AR D .. , . (ARY
AM = b • Oi, i+г •——— (Ri—Rb) +  b • и», i+i •—~2— —

Л 7?
= b . a w ~ ( R i+ 1 ~ R b ) .  (6)

A gyűrűk b magassági méretei azonosak.

2.2. A AM számítása az alakváltozásokból
A fent már többször említett alakváltozások a 

gyűrűk szétvágása után a görbületi sugár vátozásá- 
ban jelentkeznek. Felmerül a kérdés, a gyűrű mely 
méretét érdemes mérni, és az milyen kapcsolatban 
áll az alakváltozást előidéző nyomatékkal. Ez ki
derül, ha az egyik végén befogott, felhasított gyűrű 
alakváltozását vizsgáljuk az M  nyomaték hatására 
(lásd a 4. ábrát).

Erre igaz, hogy a gyűrű pontjainak elmozdulása 
a befogott keresztmetszet normálisa irányában, 
a cp szög függvényében [3]:

M -R2
— ——- (sin cp— cp-cos (p + 2я cos cp), (7) 

I  -E

ahol cp a befogástól mért középponti szög nagysága,

R a gyűrű görbületi sugara,
I  a keresztmetszet másodrendű nyomatéka,

E a rugalmassági modulus.

Ennek a függvénynek a cp=0 helyen van maximuma, 
tehát itt érdemes az elmozdulást mérni :

M -R 2
q(0) =  - f 7 g ~  2л.  (8)

Minthogy mi nyomatékok egyensúlyából aka 
runk a AR rétegben levő átlagfeszültségre következ
tetni, az r\ összefüggéséből a nyomatékot fejezzük 
ki. Tehát, ha a 2i?,+i átmérőjű gyűrű jeltávhossza 
iji+rgyel változik a felvágás következtében, akkor 
a gyűrűben levő feszültségeloszlás :

4. ábra. E g y ik  végén befogott, M  nyom atékkal terhelt 
görbe rú d

nyomatékot képvisel, ahol

Ii+l~
b(Ri+1- R b)3 

“  12
Hasonlóképpen:

Mi=
Ii • E  • 7]i

ahol

„  (Ri+RbY ’

271 h H
b(Ri-Rb)3

12

(9/6)

A AM nyomatékkülönbség ezekből is képezhető, 
ami viszont egyenlő &AR réteg Oí j +i átlagfeszült
ségéből már kiszámított nyomatékkülönbséggel. 
A gyűrűk 6 magassági mérete az összefüggésekből 
kiesik, és így a számításra alkalmas összefüggés 
végleges formája:

( R i + 1 - R b ) 3 - E  ■ r j j + 1 _  ( R j - R b ) 3 ■ E • гц _

3 • n~(Ri+\+Rb)2 3 • n-(Ri+Rb)2
=  Oi,i+1 . A R - ( R i+1- R b ) . (10)

Ugyanilyen összefüggés vezethető le arra az 
esetre is, amikor a AR réteget a gyűrű belső átmérő
jéről távolítjuk el. Megjegyezzük, hogy a belső á t 
mérőről eltávolított, ugyanakkora átlagfeszültség
gel terhelt réteg nagyobb méretváltozást (rj) okoz 
a nagyobb görbületi sugár miatt.

2.3. A feszültségek előjele

Tekintsük ehhez ismét a 3. ábrát. Az itt  felraj
zolt feszültségeloszlásnál a AR rétegben nyomófe
szültség volt. Kérdés, hogyan változtatja alakját a 
2Rí átmérőjű a 2 Rí, ( + 1 átmérőjű gyűrűhöz képest?

Hangsúlyozni kell, hogy erre a kérdésre csak ak
kor lehet egyértelmű választ adni, ha a kereszt- 
metszet másodrendű nyomatékát változatlannak 
tételezzük fel.

Ilyen feltétellel kijelenthetjük, hogy a nyomó
feszültség eltávolításakor (szétvágás után) a gör
bületi sugár nő, ugyanis a mozgásirány olyan, 
mintha pótolná a hiányzó nyomófeszültséget. Más
hogyan megfogalmazva, ha egy gyűrű, — amelyet 
úgy kaptunk, hogy AR réteget leforgácsoltunk egy 
gyűrűről —, szétvágás u tán  növeli görbületi suga
rát a kiinduló állapothoz képest, akkor olyan fe
szültségeloszlású, hogy a AR rétegben nyomófe
szültség volt, ugyanis ha külső erővel az előző gyűrű 
alakjára hozzuk, ebben a rétegben húzófeszültség 
ébred.

Mivel a réteg lemunkálásával a keresztmetszet 
másodrendű nyomatéka is csökken, van egy mini
mális méretnövekedés (rj), amelynél még érvényes, 
hogy nyomófeszültség volt az eltávolított rétegben. 
Ha a (10) összefüggésünkre tekintünk, amelyből 
í7t,i+i-t számítjuk, láthatjuk, hogy r]i+i=r]i eseté
ben, azaz, ha nem tapasztalunk méretváltozást, 
húzófeszültség volt az eltávolított rétegben.

Ha belülről esztergálunk le a gyűrűről rétegeket, 
fordított lesz a helyzet, mivel a belső palástról el
távolított nyomófeszültség csökkenti a görbületi 
sugarat. (Itt ismét eltekintettünk a másodrendű 
nyomaték változásának figyelembevételétől.)
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-5. ábra. Homokban hűlt gyűrűk a ) alakváltozása, 
b )  feszültségeloszlása

6. ábra. 600°C -ról vízben hűtött gyűrűk a) alakváltozása, 
b ) feszültségeloszlása

3. A kísérlet leírása, eredmények

Ö ntött gyűrűk feszültségeloszlásait a tárgyalt 
módszerrel határoztuk meg. A gyűrűket az 1. ábra 
szerint munkáltuk ki. Egy ilyen próbatestre két 
karckereszttel ellátott üveglapocskát helyeztünk 
el. Megmérve a karckeresztek távolságát, az üveg
lapocskák között elfürészeltük a gyűrűt és ismét 
mérőmikroszkóppal mértük a jeltáv nagyságát. A 
mérések és számítások végeredményét az 5. és 6. 
ábrán rögzítettük. Az 5. ábra gyűrűi homokban 
hűltek.

Az 5\a ábra az egyes lemunkálások után mért jel- 
távváltozásokat m utatja, az 5/6 pedig az ezekből 
szám ított feszültségeket. A rugalmassági modulust 
a gyűrűkön nem mértük, így a feszültségeket az 
E  többszöröseként fejeztük ki. A vonalkázott ha 
sábok a számított átlagfeszültségek, az eredmény
vonallal kihúzott görbe az elképzelt feszültségel
oszlásnak felel meg.

Az összehasonlítás kedvéért néhány gyűrűt ki
vettünk a homokformából és kb. 600°C-ról vízben 
hűtö ttünk tovább. Tekintettel a kevés számú pró
batestre, 5 réteget forgácsoltunk le és végeztünk 
feszültség meghatározást. Ezek alapján úgy látszik

(1. 6/a és 6/6 ábrát), hogy a vízben hűtött gyűrű 
feszültségei kb. négyszer akkorák, mint a homok
ban hűtötteké.

Az ábrákból az is látható, hogy az alakváltozás 
irányából nem lehet egyértelműen következtetni a 
feszültség előjelére, hanem ezt a számítás dönti el. 
Ugyanis pl. az 5. ábrán rajzoltak szerint a kívülről 
esztergált gyűrűk mind összeugrottak a felvágás
kor, pedig az először eltávolított rétegekben húzó-, 
a későbbiekben nyomófeszültség volt.

Ha nemcsak a feszültségek nagysága, hanem az 
eloszlás értelme is megváltoztatható a hűtési vi
szonyok célszerű módosításával, akkor létezhet egy 
optimális hűtési sebesség, amely minimális maradó 
feszültséget ébreszt az öntvényben.
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Nyers temperöntvények szilíciumtartalmának gyors meghatározása
termoelektromosan

Dr.  M A C H E R  F R I G Y E S  és G L  A S Z M I H Á L Y  
Ö.  V.  Soproni V asön töde

5 4 3 .2 5 :6 6 9 .7 8 2 :6 6 9 .1 3 1 .8

K ülönféle tem peröntvény minőségeket gyártó 

temperöntödékben a sz ilíc iu m  gyors m eghatározása  

nagyon fontos. M egvizsgáltuk  a termoelektromos elven 

működő gyors szilícium m eghatározó készüléket, ame
lyet a  Ströhlein-cég gyárt, hogy alkalm as-e meghatá 
rozásunkhoz. F igyeltük  a  karbon- és m angántartalom  

változásának a hatását is , am ely szerin tünk a  mérést 
nem  befolyásolja. K orrelációs szám ítással külön fehér- 

és külön feketetöretű tem perpróbákra kiszám ítottuk a 

kiértékelő egyenletet.

A szilícium a temperöntvények fontos ötvö- 
zője. Mennyisége a temperöntvények fajtája  sze
rint változik : fehértöretű temperöntvényekben ál
talában 1%, feketetöretű temperöntvényekben kb. 
1,2%. Természetesen az öntvények falvastagsága, 
a lehűlés sebessége stb. befolyásolják a szilícium 
mennyiségét. Mivel a hőkezeléskor — temperálás- 
kor — a cementit bomlását segíti, ezért mennyisé
gét a megengedett felső határig célszerű növelni, 
hogy ez a folyamat minél gyorsabban befejeződ
jék. Ezt a felső határt a karbon + szí lícium együt
tes mennyisége szabja meg. A szilícium-meghatá
rozás szokásos nedves kémiai gyors eljárásai nem 
elég gyorsak azonban ahhoz, hogy még öntés előtt 
megadják a folyékony vas szilíciumtartalmát és 
ezért nem adhatnak lehetőséget a szükséges össze
tétel-korrekciók elvégzésére. A csapolás és az 
öntés között általában csak néhány perc áll ren
delkezésre.

A szilícium gyors meghatározására ezért csak 
olyan módszerek alkalmasak, amelyek a próba 
gyors előkészítését is biztosítják. Ilyen pl. a spekt- 
rometria (színképelemzés), de az ehhez az eljárás
hoz szükséges berendezés nem olcsó. Kétségtelen 
előnye a színképelemzésnek, hogy egyszerre több 
elem mennyiségét is megadja.

Csak a szilíciumtartalom gyors meghatározá
sára a termoelektromos hatást is felhasználhatjuk.

Az eljárás elve

Ha két, villamos szempontból vezetőnek te 
kinthető, különböző anyagú fémből vagy fémötvö
zetből (A és B) készült huzalt, szalagot egyik végü-

2

A t°C I
* ggRl

1. ábra. A  hőelem vázlata

kön egymással összehegesztünk (1), akkor, ha a 
hegesztés helye (1) és a szabad végek (2, 3) hő 
mérséklete különböző, az utóbbiak között mérhető 
termoelektromos erő keletkezik (4). Ez a közismert 
hőelem (1. ábra). A termoelektromos erő nagy 
sága a hőelem anyagától, valam int a hegesztési 
hely és a szabad végek hőmérsékletkülönbségétől 
függ. Ha a hegesztési pont (1) és a szabad végek 
(2, 3) között a hőmérsékletkülönbség állandó 
(/lí°C=konstans), akkor a termoelektromos erő 
csak a hőelempár anyagától függ. A hőelempár 
egyik szárát (pl. А-t) azonosnak tartva, a term o 
elektromos erőt állandó hőmérsékletkülönbség ese
tén a másik szál (B) anyagminősége, vagyis ennek 
kémiai összetétele befolyásolja. H a a kémiai össze
tétel (ötvözőelem) függvényében arányosan válto 
zik a termoelektromos erő, úgy ez utóbbi az ötvöző
elem koncentrációjának meghatározására is fel
használható. Mivel ilyen méréskor a termoelem 
állandó szárának (A) már jelentősége nincsen, ezért 
elhagyható. Az így kialakult méréselvet a 2. ábra 
szemlélteti.

2. ábra. A  termoelektromos erő keletkezésének elve

Adott hőmérsékletkülönbségű két pont közé 
helyezett próbadarab termoelektromos ereje ebben 
az esetben csak a kémiai összetétel függvénye. 
Ilyen termoelektromos hatás észlelhető a vasban 
oldott szilícium esetében. A meghatározás elvi 
feltételei közé tartozik még az is, hogy a term o 
elektromos erő csak a meghatározandó ötvöző 
hatására változzék, ill. ismerjük más ötvöző ele
meknek esetleges zavaró hatását és hogy a vizs 
gálandó próbákban az ötvözök kötéstípusai is 
azonosak legyenek (azonos szövetszerkezet). Ter 
mészetesen különböző At0C hőmérsékletkülönbsé
gekhez még azonos összetétel esetén is más és más 
termofeszültségek tartoznak. Az előzőkben ismer
te te tt elven működik a Ströhlein-féle szilícium gyors
meghatározó készülék, amely két állandó hőmér
sékletkülönbségű rézelektród közé fogja be a vizs 
gálandó próbát (3. ábra).

A Ströhlein-készülék rövid ismertetése

A készülék három fő részből áll:
1. a termoelektrométerből,
2. a tranzisztoros erősítésű mikrovoltmórőből,
3. a termosztátból.
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3. ábra. A  S tröklein -féle készülék

1 —  term oelek trom éter, 2 —  tra n z isz to ro s  m ikrovoltm érő , 3 — ter 
m osz tá t, a —b . mozgó és álló ré zp o fa  a  p ró b a  befogásához, c) hőmérő a 
fo lyóvíz ellenőrzéséhez, d) k o n ta k t  hőm érő, e) e llenő rző  hőmérő

1. A termoelektrométer

A  termoelektrométerben két rézpofa van, 
amelyek közé a próbát kézzel beszorítjuk. A réz
pofák üregesek, az egyikben állandó hőmérsék
letű víz, a másikban megfelelően felmelegített 
folyadék (pl. paraffinolaj) kering az előírt hőmér
sékletkülönbség pontos beállítására. A rézpofák
ban levő hőelemek pontosan érzékelik a hőmérsék
letkülönbséget a két pofa között. 100°C hőmérsék
letkülönbség a készülékben 4,25 mV-пак felel meg. 
Ezt a mV értéket minden mérés előtt pontosan be 
kell állítani a termosztátban levő folyadék hőmér
sékletének a változtatásával (,,100°C” állás a kap
csolónál). A tranzisztoros mikrovoltmérő a „mérés” 
állásban a két pofa közé befogott próbadarab ter- 
moelektromos erejét méri. A próba lehet forgács is, 
amelyet ilyenkor kis gumi- vagy műanyaggyűrűbe 
helyezünk, nehogy szétfolyjon.

2. A tranzisztoros mikrovoltmérő

A tranzisztoros mikrovoltmérő pontossága 
0,5% ±  pV. A 220 V-os hálózat ±15%-os ingado
zása megengedett. A műszerhez pontíró (50 mV és 
1000 Q) is csatlakoztatható. A műszer teljesítmény
felvétel nélkül mér.

3. A termosztát

A termosztát 500 W-os Haake gyártmányú. 
Kontakthőmérője 0—150°C méréshatású és 1/1° 
beosztású. Az 1/10° beosztású ellenőrzőhőmérő 
100—150°C között mér. A termosztát szivattyúja 
paraffinolajat, glicerint vagy szilikonolajat kerin 
get.

A műszer három fő részének az összeszerelése 
egyszerű. A csatolt részletes használati utasítás 
minden szükséges útbaigazítást megad. Megtalál
juk a karbon- és mangánkorrekciókat, de meg
jegyzik, hogy a legjobb, ha mindenki saját próbá 
val hitelesíti a készüléket.

Saját tapasztalataink

A dolgozat nem kíván a termoelektromos szi
lícium-meghatározás elvi problémáival foglalkozni. 
Ez megtalálható az irodalomban [1, 2, 3, 4]. Célunk 
csupán a $írö/iZeira-készülékkel szerzett tapaszta 
latok ismertetése, amelyek azonban — vélemé
nyünk szerint — m ásutt is hasznosíthatók.

Minthogy temperöntvények szilíciumtartal
m ának ilyen módon történő meghatározására csak 
kevés és részben ellentmondó utalást találtunk 
az irodalomban [1 ,2 , 3], ezért, hogy a korrelációs 
számításokat egyszerűsítsük, a leolvasott mV érté 
keket századra kerekítettük, bár a leolvasás ezred 
mV értékek becslését is megengedi.

1. A  befogás idejének a hatása a termofeszültségre

Elemzéskor a próbát a két különböző hőmér
sékletű pofa közé fogjuk be. A hőmérsékletkülönb
ség pontosan 100°C. A befogás által hővezetés jön 
létre a két különböző hőmérsékletű pofa között, 
ami e pontok hőmérséklet csökkenését okozhatja 
{At°C) (4. ábra). íg y  méréskor már nem 100°C a

4. ábra. A  két rézpofa közötti hőmérsékletesés keletkezésének 
e lv i vázlata

--------- hóm érsékletkülönbség n y ito tt  rézpofákkal,
------------ hóm érsékletkülönbség p róbával z á r t  rézpofákkal

1. táblázat
A termofeszültség változása az idővel

Id ő ,
m p

I . próba, 
m V

II . próba, 
m V

0 0,40 0,53
10 0,40 0,53
20 0,40 0,53
30 0,40 0,53
40 0,40 0,53
50 0,40 0,53
60 0,40 0,53

120 0,40 0,53

hőmérsékletkülönbség, hanem kevesebb. Ez ter- 
mofeszültség-csökkenést okozhat. Ennek a hatás
nak a vizsgálatára két különböző próbát az 1. 
táblázatban megadott ideig tarto ttuk  a dí=100°C
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5. ábra. A  próbavevő kokilla m éretei

hőmérséklet különbségű pofák között, és az idő 
függvényében a termofeszültséget mértük. Mint 
láthatjuk, a termofeszültséget a próbáknak a pofák 
közötti tartózkodási ideje nem befolyásolja. Ez 
nagyon fontos és kedvező.

2. A próbavétel

Bevezetőül már említettük, hogy a helyes és 
pontos mérés egyik feltétele a próbavétel. A próbák 
nak egymás között teljesen azonos szövetszerkeze- 
tűeknek kell lenniök. Azonos kémiai összetételű, de 
•egymástól eltérő szövetszerkezetű próbák teljesen 
eltérő eredményeket adnak.

A gyorsaság érdekében elhagytuk a forgács
csal való mérést.

6. ábra. A  próbavevő kokilla , az öntött próbadarab a  
tápfejjel és a  letört próbadarab

A termofesziiltség változása a mangántartalommal
2. táblázat

A  m érési
so ro za t
sz á m a

M egnevezés Mn% m V

E gyéb  ö tv ö zö k  
% -ban A z ö ssz e fü g g é st kifejező

0,1%  M n  
v á lto zá sn a k

C Si
korrelációs eg y en es  egyen lete m egfele lő

m V

I. F eh ér  tőre tű tem p er 0,43 C,51 3,23 0 ,9 5 m V  =  — 0 ,0 6 3 %  Mn + 0 ,43 — 0,0063
0,44 0,46 3,30 0 ,9 6
0,55 0 ,4 8 3,25 0 ,9 7
0,61 0 ,4 5 3,29 0 ,9 8
0,70 0 ,4 7 3,29 0 ,9 6
0,75 0 ,4 7 3,32 0 ,9 3

II. F eh értöretű  tem p er 0,49 0 ,5 5 3,05 1,20 in V = — 0,0 2 7 %  Mn + 0 ,57 — 0,0027
0,53 0 ,5 9 3,04 1,25
0,54 0 ,5 4 3,05 1,18
0,59 0  57 3,05 1,22
0,59 0 ,5 7 3,04 1,25

III. F e k e  tetőre tű  tem p er 0,36 0 ,5 1 2,62 1,21 m V =  + 0 ,1 0 %  Mn + 0 ,47 +  0,010
0,39 0 ,4 8 2,69 1,22
0,45 0 ,5 4 2,67 1,23
0,47 0 ,5 2 2,68 1,24
0,50 0 ,5 2 2,63 1,24
0,60 0 ,5 2 2,62 1,21
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A termofesziiltség változása a karbontartalommal
3. tá b lá za t

A  m érési 
sorozat  
szám a

M egn evezés C% m V
E g y é b  ötvözök  

% -ban A z  ö sszefü g g ést k ifejező  
k orrelác iós eg y en es egyen lete

0 ,1 %  C 
v á lto zá sn a k  

m eg fe le lő  
m VS i Mn

IV . Fehértejre tű  tem per 2 ,74 0,41 0 ,8 7 0,44 m V =  + 0 ,0 1 1 7 %  C +  0,39 +  0 ,0 0 1 1 7
3,03 0,43 0 ,8 4 0,49
3 ,06 0,44 0 ,8 5 0,49
3,12 0,48 0 ,8 6 0,46
3,16 0,45 0 ,8 6 0,50
3 ,20 0,42 0 ,8 7 0,77
3,30 0,41 0 ,8 4 0,47
3,30 0,41 0 ,8 4 0,58
3,41 0,44 0 ,8 7 0,54

V . F eh értó re tű  tem per 2 ,85 0,31 0 ,6 6 0,47 m V =  + 0 ,0 2 4 1 %  C + 0 ,2 1 +  0 ,0 0 2 4 1
3,01 0,25 0 ,6 3 0,58
3,08 0,32 0 ,6 8 0,51
3,15 0,23 0,61 0,50
3,27 0,29 0 ,6 3 0,65

* 3,31 0,33 0 ,6 2 0,45

V I. F eh értö re tű  tem per 2,99 0,47 0 ,9 6 0,53 m V  =  — 0,0947 +  0 ,7 8 — 0 ,0 0 9 4 7
3,00 0,49 0 ,97 0,57
3,09 0,50 0 ,9 6 0,47
3,09 0,50 0 ,97 0,40
3,13 0,49 0 ,9 8 0,51
3,13 0,44 0 ,97 0,52
3,13 0,53 0 ,97 0,42
3,18 0,50 0 ,9 6 0,47
3,19 0,47 0 ,97 0,54
3 ,19 0,49 0 ,97 0,57
3,25 0,48 0 ,97 0,55
3,29 0,46 0 ,9 8 0,61
3,30 0,46 0 ,9 6 0,44
3,34 0,45 0 ,98 0,72

V II. F ek e te tö re tű  tem per 2 ,35 0,46 0 ,9 8 0,42 m V  =  — 0,00564 +  0 ,4 7 — 0 ,0 0 0 5 6 4
2 ,52 0,48 1,00 0,41
2 ,62 0,45 0 ,9 8 0,44
2,63 0,42 0 ,98 0,32
2,65 0,44 1,01 0,42
2,69 0,53 1,01 0,38
2,69 0,43 1,00 0,43

V III . F ek e te tö re tű  tem per 2,43 0,54 1,18 0,49 m V  =  — 0,00266%  C +  0,53 — 0 ,0 0 0 2 6 6
2,49 0,52 1,22 0,54
2,57 0,55 1,20 0,44
2,59 0,46 1,20 0,56
2,59 0,52 1,18 0,46
2,62 0,53 1,21 0,60
2,62 0,51 1,21 0,36
2,69 0,48 1,22 0,39
2,72 0,57 1,18 0,53

I X . F ek e te tö re tű  tem per 2,44 0,60 1,49 0,64 m V =  + 0 ,0 2 6 4 %  C +  0 ,54 +  0 ,0 0 2 6 4
2,54 0,63 1,52 0,52
2,55 0 ,60 1,49 0,52
2,68 0,60 1,49 0,52
2,83 0,62 1,48 0,44

A próbavételhez használt öntöttvas kokilla 
rajzát az 5. ábra m utatja, míg a 6. ábrán a kokillát, 
az öntött próbadarabot egészben és az elemzéshez 
letört próbadarabot láthatjuk.

3. A 'próbadarabok előkészítése

A megdermedés után letört, henger alakú 
próbadarabokat csiszolókorongon vagy csiszoló
papíron mindkét oldalukon megcsiszoljuk úgy, 
hogy a két oldal párhuzamos maradjon.

A párhuzamosság a jelenlegi készüléknél alkal
mazott próbabefogási mód m iatt nagyon fontos, 
m ert a mozgó mérőfej csak függőlegesen tud  mo
zogni. Ha nem párhuzamos a próbadarab két ol
dala, akkor az a próba nem egész felületén érin t 
kezik, hanem csak a legmagasabb pontokon. Cél
szerű volna ezért az egyik mérőfejet gömbcsukló- 
san kiképezni, ami kiküszöbölné a szilárd próbák 
nem teljes párhuzamosságából adódó eltéréseket.

A mérés megkezdése előtt a kokillát az üzemi 
hőmérsékletre kell felhevíteni (pl. több vakpróba

32 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam 1969. 2. sz.



öntésével), mert a hideg kokillába ön tö tt próba
darabok párhuzamos méréskor mindig eltéréseket 
m utattak a már meleg, üzemi hőmérsékletű ko
killába ön tö tt próbákhoz képest.

4. A mangántartalom hatása

Azonos, illetve a nedves kémiai elemzés meg
engedett hibahatárain belül azonos karbon- és 
szilíciumtartalmú, de különböző mangántartalmú 
próbákkal vizsgáltuk a mangántartalom hatását a 
szilícium meghatározására. Eredményeinket a 2. 
táblázatban közöljük. Az általunk vizsgált man
gántartományon belül az irodalmi adatokkal ellen
tétben [1, 2, 3, 5] nem tapasztaltuk, hogy a man
gántartalom befolyásolná a szilícium gyors meg
határozását. A korrelációs számítások szerint [6] 
a növekvő karbontartalom függvényében 0,10%-os 
mangántartalom növekedésnek +0,010, —0,0027 
és —0,0063 mV változás felel meg. Középértéke 
+ 0,0063 mV, ami elhanyagolható a műszer leolva
sási pontossága miatt.

5. A karbontartalom hatása

A mangántartalomhoz hasonlóan vizsgáltuk 
a  karbontartalom hatását is. Az eredményeket a
3. táblázatban foglaltuk össze. 0,10%-os karbon
tartalom változásnak a korrelációs számítások 
szerint fehértöretű tempernél —0,0019 mV, míg 
feketetöretű tempernél +0,0006 mV változás 
felel meg. Véleményünk szerint ez a változás is el
hanyagolható, különösen akkor, ha üzemi gyors- 
elemzést végzünk.

Ez a megfigyelésünk egyébként szintén ellen
kezik más, eddig ismert irodalmi utalásokkal [1, 2,
3, 5], amelyekben a karbontartalom változásának 
jelentős hatást tulajdonítanak. Ez a megfigyelé
sünk is kedvező, m ert azt jelenti, hogy a termő- 
feszültség csak a szilíciumtartalom függvénye.

6. A karbon- és mangántartalom együttes hatása

Az előző vizsgálatok szerint külön-külön sem 
a karbontartalom, sem a mangántartalom válto 
zása nem befolyásolja a szilícium-meghatározást. 
Ennek a megfigyelésünknek az ismételt ellenőrzé
sére különböző karbon- és mangántartalmak ese
tére korrelációs számítással kiszámítottuk néhány 
kiértékelő egyenes egyenletét. Az eredményeket a
4. táblázat adja. Az egyes egyenletek összehasonlí
tásakor figyelembe kell vennünk, hogy nem azonos 
számú próbákkal állítottuk fel egyenleteinket. (A 
próbák számát az egyenlet törtvonala utáni szám 
adja: mV=0,42% Si +  0,07/9 azt jelenti, hogy ezt 
az egyenest 9 próbából számítottuk ki.)

Az egyes egyenesek egyenletei ismételten iga
zolják megállapításainkat, hogy sem a karbon-, 
sem a mangántartalom nem befolyásolja a szilí
ciumtartalom meghatározását temperöntvények- 
ben, mert egyik elemmel sem m utatható ki egy
értelmű változás.

Az egyenesek emelkedése fehértöretű temper- 
vassal valamivel meredekebb (a nyolc egyenes

iránytangensének a középértéke 0,36), a fekete 
töretű temper egyeneseinek az emelkedésénél (a 
hat egyenes iránvtangesének a középértéke 0,32).

7. A szilíciumtartalom hatása

Eredményeink ismeretében most külön a 
fehértöretű és külön a feketetöretű temperpróbák- 
kal kiszámítottuk a termofeszültség változását a 
szilíciumtartalommal. A számításokhoz szükséges 
adatokat az 5. és 6. táblázat tartalmazza. A korrelá 
ciós számítások szerint az összefüggés az alábbi 
egyenletekkel fejezhető ki:

fehértöretű temperre :

mV=0,31%  Si+0,16, (1)

r=0,69,

feketetöretű temperre:

mV=0,31%  Si+0,15, (2)

r=0,75.

Mint az egyenletekből láthatjuk, ismételten 
bebizonyosodott, hogy a karbontartalom változása 
nem befolyásolja a szilíciumtartalom meghatáro 
zását, mert a két egyenlet azonos. A korrelációs 
együttható szoros kapcsolatra u ta l a két változó 
között.

Összevonva a fehér- és feketetöretű temper- 
próbák mérési eredményeit, a 7. táblázatot kaptuk. 
Az összefüggést most a következő egyenlet ad ja :

mV=0,30%  Si+0,17, (3)

r=0,79.

A hibahatáron belül a két egyenes és a m ostani 
egyenes azonos. A korrelációs együttható most még 
szorosabb kapcsolatra vall.

A szilíciumtartalom meghatározását tehát még 
1% karbontartalom-változás sem befolyásolja.

8. Következtetések

Laboratóriumunkban a temperöntvények szi
líciumtartalmát fotometrikusan határozzuk meg. 
A 8. táblázatban összehasonlítunk néhány, az elő
zőkben levezetett egyenletekkel kiszámított ered 
ményt a fotometrikus értékekkel.

A termoelektromos szilícium-meghatározás 
vizsgálataink szerint tehát üzemi gyorselemzések
hez megfelelő pontosságú és gyorsaságú. A pontos 
ság feltehetően még nőni fog, ha nem hanyagoljuk 
el a harmadik tizedest a mV értékek leolvasásakor, 
és ennek megfelelően újra kiszámítjuk a kiértékelő 
egyenletet.

9. Egyes mérések reprodukálhatósága

Befejezésül még megvizsgáltuk a mérések 
reprodukálhatóságát. Három különböző próbát
25-ször egymás után a készülékbe helyeztünk és 
mértük a termofeszültséget. Az eredményeket a 9.
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Л termofeszültség változása

A m a n g á n -  
ta r ta lo m  
v á lto z á sa  

% -b an

A tem p er  
m inősége

A  k a r b o n t a r t a l o m

2,30— 2,39 2 ,4 0 — 2,49 2 ,5 0 — 2,59 2 ,60— 2,69 2,70— 2,79

0 ,3 0 — 0,39
F ek ete m V  = 0 ,3 1 %

S i+ 0 ,1 8 /6

F ehér

0 ,4 0 — 0,49
F ek ete m V  =  0,31%

Si-f 0 ,1 5 /2
m V  =  0,29%

S i+  0 ,16 /9

Fehér

0 ,5 0 — 0,59
F ek ete m V  =  0,31%

S i+ 0 ,1 2 /7
m V  =  0,32%

S i+  0 ,1 3/3

Fehér

0 ,6 0 — 0 ,6 9
F ek ete

Fehér

F ek ete

Fehér

A korrelációs számításhoz szüksé-

Si % 0,60—
— 0,69

0,70—
— 0,79

0 ,8 0 —
— 0,89

0 ,9 0 —
— 0 ,9 9

1,00—
— 1,09

1,10—
— 1,19

1,20—  
— 1,29

m V K ö z é p -
é r té k

0,645 0,745 0 ,8 4 5 0 ,9 4 5 1,045 1,145 1,245

0 ,2 0 — 0,29 0 ,2 4 5 1
0 ,3 0 — 0,39 0 ,3 4 5 1 1
0 ,4 0 — 0,49 0 ,4 4 5 1 4 5 5 2
0 ,5 0 — 0,59 0 ,5 4 5 б 13 11
0 ,6 0 — 0,69 0 ,6 4 5

ПХ 1 1 4 11 19 13
V — 6 — 5 — 4 — 3 — 2 — 1 0
nxV — 7 — 4 — 12 — 22 — 19 0
n *V 2 36 16 36 44 19 0
S — 2 0 0 +  4 +  12 +  И
SV +  12 0 0 — 8 — 12 0

A korrelációs számításhoz szükséges

Si, % 0,40—
— 0,49

0 ,5 0 —  
— 0,59

0 ,6 0 —
— 0 ,6 9

0 ,70—
— 0,79

0 ,8 0 —
— 0 ,8 9

0,90—
— 0,99

1,00—  
—  1,09

1,10—
— 1,19

m V K ö z é p 
é r ték 0,445 0 ,5 4 5 0 ,645 0,745 0 ,8 4 5 0,945 1,045 1,145

0 ,2 0 — 0,29 0 ,2 4 5 3 1
0 ,3 0 — 0,39 0 ,3 4 5 3 13
0 ,4 0 — 0,49 0 ,4 4 5 3 13 27 14
0 ,5 0 — 0,59 0 ,5 4 5 7 26 23
0 ,6 0 — 0,69 0 ,6 4 5

n* ......................................... 6 17 13 34 40 23
V ............................................. — 4 — 3 — 2 —  1 0 1
n*V ...................................... — 24 — 51 — 26 — 34 0 +  23
naV2 .................................... 96 153 52 34 0 23
S ............................................. — 9 — 15 0 +  7 +  26 +  23
S V ........................................... +  36 +  45 0 — 7 0 +  23
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különböző karbon- és mangántartalmakkal
4 . táb láza t

v á l t o z á s a  %- b  a n

2,80— 2,89 2,90— 2,99 3,00— 3,09 3,10— 3,19 3 ,20— 3,29 3 ,3 0 — 3,39

m V  =  0,37%
S i+  0 ,0 7 /2

m V  = 0 ,4 2 %
S i+  0 ,0 7 /9

m V  =  0,41%
S i + 0 ,1 1 /4

m V  =  0 ,31%
S i+ 0 ,1 8 /6

m V  =  0,31%
S i + 0 ,1 6 /1 6

m V  =  0,38%
S i+ 0 ,1 0 /4 0

m V  =  0 ,36%
S i +  0 ,1 3 /2 3

m V  =  0,40%
Si +  0,08/6

m V  = 0 ,3 1 %
S i+  0 ,1 6 /4

5. táblázat
ges adatok feketetöretű tempcrnél

1,30—  
—  1,39

1,40—  
— 1,49

1,60—
— 1,59

1 ,6 0 —
— 1,69

1,70—
— 1,79

1,80—
— 1,89

n  y u nj,u nÿu 2 t tu

1,345 1 ,445 1,545 1,645 1,745 1,845

1 — 2 — 2 4 — 6 +  12
2 — 1 — 2 2 — 3 +  3

1 18 0 0 0 — 29 0
7 3 1 40 +  1 +  '40 40 — 7 — 7
6 5 3 3 1 18 +  2 +  36 72 +  43 +  86

13 9 4 3 1 79 X 72 118 X +  94
1 2 3 4 5 6 X

+  13 +  18 +  12 +  12 +  6 — 3
13 36 36 48 36 320

+  19 +  13 +  7 +  6 +  2 X
+  19 +  26 +  21 +  24 +  12 +  94

6. táblázat
adatok fehértöretű tempernél

1,20—
— 1,29

1 ,3 0 —
— 1,39

1,40—
— 1,49

1 ,50—  
—  1,59

1,60—
— 1,69

1,70—  
—  1,79

u n yu nj,u2 t tu

1,245 1 ,345 1,445 1,545 1,645 1,745

4 — 2 — 8 15 — 15 +  30
16 — 1 — 16 16 — 51 +  51
57 0 0 0 — 62 0

16 3 2 77 1 +  77 77 +  65 +  65
3 1 1 1 6 2 +  12 24 +  20 +  40

19 4 3 1 160 X 65 133 X +  186
2 3 4 5 6 7 X

+  38 +  12 +  12 +  7 +  43
76 36 48 49 567

+  22 +  5 +  4 +  2 X
+  44 +  15 +  16 +  14 +  186
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A korrelációs számításhoz szükséges összevont

Si % 0 ,6 0 — 0 ,7 0 — 0,80— 0,90— 1 ,0 0 — 1,10— 1,20—
— 0,69 — 0 ,7 9 — 0,89 — 0,99 — 1,09 — 1,19 — 1,29

mV K ö zép 
érték 0 ,6 4 5 0 ,7 4 5 0,845 0,945 1 ,045 1,145 1,245

0 ,20— 0,29 0,245 4 1
0 ,30— 0,39 0,345 3 13 1 1
0 ,40— 0,49 0,445 3 14 31 19 5 2
0 ,50— 0,59 0,545 7 31 36 27
0 ,60— 0,69 0,645 3

Пх 7 17 14 38 51 42 32
V — 5 — 4 — 3 — 2 — 1 0 ■ 1
n*V — 35 — 68 — 42 — 76 — 51 0 +  32
n*V2 245 272 126 152 51 0 32
s — 11 — 15 0 +  7 +  30 +  35 +  33
sv +  55 +  60 0 — 14 — 30 0 +  33

8. táblázat
Termoelcktromosan és fotometrikusan meghatározott szilíciumértékek összehasonlítása

A z (1) 
e g y e n le tte l  
s z á m íto t t

Si%

A (2)
eg y en le tte l
szá m íto tt

Si%

F o to m etr i 
k u san  m eg 
h a tá ro zo tt

Si%

T ű rés MSZ A  (3)
e g y e n le tte l
s z á m íto t t

S i%

E gyéb  ö tv ö z ö k
M egnevezés m V 5103  szerin t

[7]
c
0//0

M n
0//0

F eh ér tö re tű  tem per 0 ,5 0 1,10 1,07 ± 0 ,1 0 1,10 3,20 0 ,5 4

0 ,5 4 1,23 1,23 ± 0 ,1 0 1,23 3,16 0 ,53

0 ,37 0 ,68 0,73 ± 0 ,0 5 0 ,6 7 3,07 0 ,5 4

0 ,3 9 0 ,74 0,75 ± 0 ,0 5 0 ,7 3 3,06 0 ,5 5

0 ,50 1,10 1,09 ± 0 ,1 0 1,10 2,90 0,61

0 ,4 9 1,06 0,99 ± 0 ,0 5 1,07 3,25 0 ,6 6

0 ,45 0 ,93 0,89 ± 0 ,0 5 0 ,9 3 3,31 0 ,4 3

0 ,4 9 1,06 1,02 ± 0 ,1 0 1,07 3,12 0 ,5 9

0 ,4 9 1,06 1,05 ± 0 ,1 0 1,07 3,04 0 ,5 4

0,51 1,13 1,07 ± 0 ,1 0 1,13 3,03 0,51

0 ,5 3 1,19 1,20 ± 0 ,1 0 1,20 3,16 0 ,5 3
0 ,4 4 0 ,90 0,92 ± 0 ,0 5 0 ,9 0 2,90 0 ,4 4

0 ,3 8 0,71 0,72 ± 0 ,0 5 0,71 3,24 0 ,5 0
0 ,41 0,81 0,84 ± 0 ,0 5 0 ,8 0 3,30 0 ,4 7
0 ,41 0,81 0,77 ± 0 ,0 5 0 ,8 0 3,10 0,51
0 ,4 6 0,97 1,00 ± 0 ,1 0 0 ,97 3,27 0,71

F e k e te tö r e tű  tem per 0 ,6 0 1,45 1,49 ± 0 ,1 0 1,43 2,68 0 ,5 2
0 ,5 4 1,26 1,22 ± 0 ,1 0 1,23 2,49 0 ,5 4

0 ,51 1,16 1,13 ± 0 ,1 0 1,13 2,86 0 ,5 7
0 ,4 9 1,09 1,15 ± 0 ,1 0 1,07 2,45 0 ,4 5

0 ,6 3 1,55 1,52 ± 0 ,1 0 1,53 2,54 0 ,5 2
0 ,6 2 1,52 1,48 ± 0 ,1 0 1,50 2,83 0 ,4 4

0 ,5 6 1,32 1,27 ± 0 ,1 0 1,30 2,74 0 ,4 9

0 ,5 0 1,13 1,10 ± 0 ,1 0 1,10 2,44 0 ,4 3

0 ,6 5 1,62 1,65 ± 0 ,1 0 1,60 2,76 0 ,4 4

0 ,5 6 1,33 1,30 ± 0 ,1 0 1,30 2,47 0 ,4 3
0 ,6 2 1,52 1,53 ± 0 ,1 0 1,50 2,69 0 ,4 0

0 ,6 3 1,55 1,56 ± 0 ,1 0 1,53 3,65 0 ,4 9

0 ,5 3 1,23 1,17 ± 0 ,1 0 1,20 2,87 0 ,3 6

0 ,4 8 1,07 1,10 ± 0 ,1 0 1,03 2,81 0 ,4 2

0 ,5 3 1,32 1,21 ± 0 ,1 0 1,20 2,70 4 ,0 0
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adatok fehér- és feketetöretű tempernél 7. táb láza t

1,30—
— 1,39

1,40—
— 1,49

1,50—
— 1,59

1,60—
— 1,69

1 ,7 0 —  
—  1,79

1,80—
— 1,89

n  у u n„u nyű2 t tu

1,345 1,445 1,545 1,645 1 ,7 4 5 1,845

5 — 2 — 10 20 — 24 +  48
18 — 1 — 18 18 — 68 +  68

1 75 0 0 0 — 130 0
10 5 1 117 1 +  117 117 +  21 +  21

7 6 3 3 1 1 24 2 +  48 96 +  75 +  150

17 12 4 3 1 1 239 X +  137 251 X +  287
2 3 4 5 6 7 X

+  34 +  36 +  16 +  15 +  6 +  7 — 126
62 108 64 75 36 49 1272

+  24 +  17 +  7 +  6 +  2 +  2 X
+  48 +  51 +  28 +  30 +  12 + 14 +  287

táblázatban közöljük. A reprodukálhatóság méré
seink szerint nagyon jó.

10 .A  készülék felállítása

A készüléket célszerű az olvasztómű közelében 
külön kis helyiségben elhelyezni. így a műszert 
védjük a portól és piszoktól. A működéshez a szo
kásos villamos csatlakozáson kívül még folyóvíz 
és ennek elvezetésére lefolyó szükséges. I t t  cél
szerű még a próbák csiszolásához szükséges csiszo
lógépet is elhelyezni. így biztosak lehetünk abban, 
hogy a gépen m ást — ami esetleg szennyezheti a 
korongot — nem csiszolnak.
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9. táblázat
A tefinoelektromosan mért értékek reprodukálhatósága

A  m érés I. p rób a , II . próba, I I I .  próba,
sorszám a -m V m V mV

1 0,400 0,523 0,410
2 00 30 12
3 00 27 08
4 00 22 12
5 10 30 10
6 00 27 25
7 05 35 10
8 05 20 15
9 10 32 15

10 07 33 13
11 10 27 10
12 07 25 10
13 17 31 20
14 10 30 15
15 13 30 25
16 10 33 25
17 10 30 20
18 10 27 13
19 10 33 20
20 08 27 18
21 10 22 08
22 10 23 20
23 08 25 20
24 13 30 25
25 00 30 10

Az eg y es  m érések 0 ,4 0 7 0,428 0,415
n é g y z e te s  hibája + 0 ,0 0 5 ± 0 ,0 0 4 ±0 ,0 0 6

Könyvismertetés

K a tta n ek — Gröger— B ode: Ähnlichkeitstheorie. (H a 
son lóságelm élet). M egjelen t a B eiträge zu r  V erfahrungs- 
tech n ik  sorozatban  a V E B  D eutscher V er la g  für Grund 
s to ffin d u str ie  k iadásában , L eipzigben 1967-ben . A  172 
oldalas k ö n y v  ára fű zv e  9 ,50  M DN.

A  f iz ik a i és kém iai je len ség ek  k ísér le ti tan u lm án yo 
zása a  b efo lyáso ló  té n y e z ő k  nagy szá m a  m ia tt  sokszor 
n eh ézk es, m ert a k a p o tt  ered m én yek et n e m  lehet á tte 
k in ten i. A  v izsgá latot n a g y b a n  m eg k ö n n y íti a hasonló- 
sá g e lm éle t és a d im en zióan alíz is. S eg ítség ü k k e l a labora 
tórium i (m odell-) k ísér le te k  ipari m éretek b e  vihetők  á t.

A  k ö n y v  h at fejezetre oszlik . A  b e v e z e té s  tárgyalja az  
alap foga lm ak at, a h ason lóságe lm élet tö r té n e ti fejlődését 
és szerep é t a fo ly a m a to k  és berendezések  tervezésében .

A  könyvnek  m in te g y  felét k itev ő  2. fejezet a d im en zió -  
analízissel fo g la lk o z ik . Erre ép ü ln ek  a  h aso n ló sá g elm éle 
t e t  és a h a so n ló sá g i kritérium ok szá m ítá sá t ism er te tő  
fejezetek , m ely ek  a  m atem atik ai lev eze tések en  k ív ü l s z á 
m o s  példát is k ö zö ln ek  az a lk a lm azásra . A k ö n yv  v é g é n  
le v ő  táb lázat 109 d im en zió  nélk ü li tén y ező t foglal ö ssze  a 
hidraulika, a  h ő á ta d á s , a d iffú z iós é s  v eg y i fo ly a m a to k  
köréből. Az iro d a lo m jeg y zék  41 forrásm u n k át soro l fe l.

A  h a so n ló sá g e lm életet az ö n té s z e te n  belül e lső so rb a n  
a  beöm lőrendszerek  és a hűlési v is z o n y o k  v izsg á la tá b a n  
használják, de m eta llu rg ia i fo ly a m a to k  ta n u lm á n y o zá sá 
ban  is h a szn o síta n i lehet. E zér t a  k ö n y v  érd ek lőd ésre  
ta r th a t szám ot ö n tö d e i szak em b erein k , elsősorban k u ta 
tó in k  körében. K . L .
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Öntöttvascsiszolatok készítése
D r. S O T K O V S Z K Y  P E T E K  

Ózdi K ohászati Ü zem ek
DK 620.183.1:669.ia

A  szerző az öntöttvascsiszolat készítés jó l bevált 
módszerét írja  le a  próbaelökészítésből k iindu lva  a 
csiszoláson keresztül a  polírozásig . F e lh ív ja  a fig ye l 
m et a  nem megfelelő technológiával já r ó  hibákra.

Az öntöttvascsiszolatok kifogástalan elkészítése 
fontos követelmény, hiszen a szövetelemek pontos 
értékelhetősége a minősítő vizsgálatokon kívül az 
öntvények sokoldalú használhatóságát segíti elő 
az öntöttvas mechanikai tulajdonságainak indoko
lása által.

Az öntöttvascsiszolatok készítésekor a  nehézsé
get általában a kötött karbon, esetenként egyéb ri
deg alkotókkal bíró alapanyag és a különböző alak
ban megjelenő grafit közötti keménység-különbsé
gek jelentik. Ha a grafit szerkezeti vizsgálata szük
séges, akkor a feladat még nehezebb.

Az öntöttvascsiszolatok készítésének leírásakor 
a legtöbb tanulmány a műveleteket, a  csiszolópa
pír finomságát, posztót stb. leírja. A különféle 
gyártmányú, azonos finomsági jelzéssel ellátott 
csiszolópapírok, polírozó masszák, sőt a polírozó 
posztók között azonban olyan különbségek vannak, 
melyek a csiszolás, polírozás eredményét nagy 
mértékben befolyásolják. A munkánk során kiala
kult tapasztalatok közreadásával szeretnénk e prob
lémákban segítséget nyújtani. 1 2

1. A próba előkészítése forgácsológépen

A kivágott próbatest felületét gyalulással vagy 
esztergálással simára munkáljuk. A követelmény 
az, hogy nagy keménységű és kifogástalan élű szer
számmal végezzük a műveletet. A simító fogásnál 
célszerű késünket újraélezni, hogy minél kisebb le
gyen a kitördelt grafit mennyisége.

2. A próba csiszolása

Forgácsolás után két darab csiszolókövet, egy 
durvát és egy finomat választunk, melyeknek lap
felülete eléggé egyenletes és a felületen a szemcsék 
elhelyezkedése lehetőleg jó eloszlású legyen. A ki
választott csiszolóköveket ne használjuk egyéb cé
lokra, oldalfelületük sima és sík maradjon, amit 
úgy érünk el, ha próbánkat csiszolás közben sugár
irányban ide-oda mozgatjuk; így tökéletesen sík 
csiszolatot kapunk, és megnöveljük a kő é lettarta 
mát is.

Durva csiszolókövön előkészített felület látható 
az 1. ábrán, a csiszolókő hagyta barázdákkal. A kő 
durván érdes volt, amely a képen láthatóan tördeli 
ki a grafitot, sokszor ágyastól együtt; e h ibát a to 
vábbiakban sok munkával lehet csak finom kövön 
korrigálni. A következő lépés a finom kövön való 
csiszolás. A csiszolást a karcok irányára merőlege
sen nemcsak addig kell folytatni, amíg az előző 
megmunkálás nyomai eltűnnek, hanem azok eltű 
nése u tán  még kissé tovább kell csiszolni, m ert elő
fordul, hogy karc már nem látszik, de a további csi

szoláskor, polírozáskor ismét jelentkezik, és akkor 
eltüntetése már hosszabb munkát igényel.

Finomabb kövön való csiszolás u tán  készítettük 
a 2. ábrán látható felvételt.

A további előkészítés különböző finomsági foko
zatú csiszolópapíron, vásznon történik. Teljesen ú j 
csiszolóvásznat előbb ajánlatos egy kicsit lekop
ta tn i. Hogy melyik finomsági fokozatú csiszolóvá
szon felel meg céljainknak, azt kísérleti úton álla 
p ítjuk  meg. Csiszolás után a próbánkat letisztítjuk, 
m ajd mikroszkóppal ellenőrizzük. Az egyik felvé
telünket (3. ábra) 150-es csiszoló szalagon, míg a 
m ásikat 220-as csiszolópapíron (4. ábra) való csi
szolás után készítettük.

A kézi csiszolás lassúbb, a gépi költségesebb, 
m ert a csiszolópapírt kevésbé lehet kihasználni. A 
nedves kézi csiszolás vezet a legjobb eredményre, 
melynél a vízszinteshez lejtő üveglapra rögzített

1. ábra. D urva csiszolókövön előkészített fe lü le t. K itörede 
zett grafit, csiszolókő hagyta barázdákkal. N = 5 0 0 X

2. ábra. F inom  csiszolókövön való előkészítés u tá n i felvétel. 
T em perszén  csiszolókő hagyta  barázdákkal. N  =  500 X
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csiszolópapírról csiszolás közben lassú, egyenletes 
vízárammal tisztítjuk le a csiszolóport és a levá
lasztott forgácsrészeket.

A 400-as finomságú papírral általában kifogás
talan eredményt kapunk (5. ábra). A csiszolást 1/F, 
vagy 1/10-ás, majd 2/0-ás, továbbá a 3/0-ás c s is z o 
lópapíron folytatjuk. 3/0-ásnál finomabb csiszoló
papíron nem érdemes tovább csiszolni, mivel álta 
lában jobb eredményt már nem kapunk.

A gyakorlat mutatja meg azt is, hogy egy-egy 
közbenső papírt kihagyhatunk-e vagy sem.

A csiszolás helyes irányáról menetközben, szúró
próbaszerűen meg kell győződnünk. Hogy van-e el
kent (Beilby) réteg a felületen, arról úgy győződünk 
meg, hogy alkoholos salétromsavban megmaratjuk 
a próbát.

3. A próba fénye,sílése (polírozása)

A csiszolást követő fényesítés a lehető legrövi
debb időt vegye igénybe. A hosszadalmas fényesí
tés rendszerint a hibák növelésével jár, hiszen nagy 
keménységkülönbségű részeket kell egy síkká polí
roznunk. Fényesítés előtt a próbáról a lehető leg
gondosabban távolítsuk el a porszemcséket.

Az általunk használt polírozógép adatai :

Fordulatszám : 50—200 ford/perc
Tárcsa átmérője: 200 mm
Fényesítő szer: ALOX
Fényesítő posztó: nem bolyhos gyapjú szövet.

Az ALOX fényesítőszert állandó keverés közben 
egyenletesen csepegtetjük a posztó közepére, egy
szerre nem szabad nagyobb mennyiséget a posz
tóra vinni, s próbánkat is kissé távolabb tartsuk 
attól a helytől, ahová a fényesítőszert csepegtetjük, 
különben a cseppek elkenhetik, kisodorhatják a 
grafitot.

A posztó állandóan nedves legyen, azonban sem 
a kevésbé, sem a túl nedves posztó nem használ a 
csiszolatnak.

Esetenként szükség lehet néhány, egymást fel
váltó, gyenge maratásra és újrafényesítésre. Ilyen
kor csak gyengén marassuk meg a csiszolatot, 
ugyanis az erős marás káros.

Az öntöttvascsiszolatok készítése gondos és tü 
relmes munkát követel, m ert észlelnünk kell a gra
fit mennyiségét, alakját, elrendeződését, esetleg en
nek szerkezetét és az alapanyag szövetét is.

Az irodalom szerint bevált egyéb fényesítő eljá
rások :

1. Az ASTM szabvány [1] szerint gondos előké
szítés után 10—12-szer megismétlik a fény esi tést és 
a gyenge maratást. Ez járható út, de nagy gyakor
lat kell hozzá.

2. Scortecci és Clara Durand [2] ólomtárcsára 
szórja a megfelelő finomságú csiszolóport. Ez is jó 
eljárás, ha a csiszolópor egyenletesen elosztva 
— nem csomókban— kerül az ólomtárcsára.

3. Beregekoff és Forgang [3] repülővásznat hasz
nál a fényesítésre. Ez a módszer is bevált, mert e 
vászon nem bolyhos és a fényesítőszer jól tapad 
rajta.

A kellő gondossággal és gyakorlattal végzett ön- 
töttvascsiszolat készítés nemcsak a vizsgálat érté 
kelhetőségét segíti elő, hanem még szemet gyö
nyörködtető is. Ezt szeretnénk érzékeltetni a 6—14. 
ábrának bemutatásával. Az utolsó 3 felvételen 
(15— 17. ábra) jellegzetes polírozási hibákat lá t 
hatunk.

3. ábra. A  próba, csiszolószalagon (150 -es szem nagyság)  
csiszolva. G öm bgrafit karcokkal. N  =  500 X

4. ábra. A  próba 220-as csiszolópapíron  csiszolva. 
Gömbgrafit karcokkal. N = 2 0 0 x

5. ábra. 400-as p a p íro n  előkészített fe lü let. Lemezes g ra fit 
karcokkal. N  =  500  X
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6. ábra. M odifikált hengerben találtuk ezt az érdekes ( ágas- 
bogas) alakban m egjelenő grafitot. N  =  500  X

9. ábra. G öm bgrafit középső része, a  sugaras kristá lyszer 
kezet és részben a k io ltási kereszt érzékelhető. N  =  1500  X

7. ábra. Temperszén fe rr itte l. 1% -os alk. salétrom savban  
m aratva . N = 3 0 0 x

10. ábra. K özel egyenlő nagyságú, rendszertelenül elhelyez 
kedő lemezes grafit, lemezes perlittel. M aratás 1% -os alk. 

salétrom savban. N  =  500  X

11. ábra. U gyan az, m int az előbbi, sötét látótérben. 
N = 5 0 0 X

8 . á b ra . G öm bgrafit, 1 % - o s  alkoholos sa lé tro m sa vb a n
m a ra tv a . É szlelhető  a  k io l tá s i  kereszt. N  — 5 0 0  X
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12. ábra. Gömb grafitból k iin du ló  grafiterek és lemezes per- 
lit. N  =  800  X

15. ábra. A  savanyú  fényesítőszer fo ltokat hagyott. A  képen  
lemezes grafitot és M nS -zárván yt láthatunk. N  =  200 X

13. ábra. Lem ezes grafit, 2 5 % -o s  alkoholos salétrom savval 
maratva. N  =  200 X

16. ábra. T ú l sok polírozószer adagolása elkeni és k isodorja  
a grafitot. A  szövet is  elkenődött. M a ra tva  2% -os a lk . 

salétrom savban. N  =  500  X

14. ábra. K om plex zárván y, mellette grafit. N = 2 0 0 X 17. ábra. A  csiszolópapíron  való rossz előkészítés esetén  
a polírozás elégtelen. E lkent és kitöredezett felület. 

N —-2 0 0 X
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Röviden összefoglalva, az öntöttvascsiszolatok 
készítésekor a következőkre kell ügyelni :

1. A durva előkészítéskor (esztergáláskor, gyalu - 
láskor) az utolsó simító fogást kifogástalan élű szer
számmal végezzük, megfelelő szög a la tt. Ezzel 
csökkenthetjük a csiszolókövön való köszörülés 
idejét.

2. Kísérletileg bevált, durva és finom csiszolókö
vet használjunk. N agyon érdes, egyenlőtlen felü
letű csiszolókő nem használható. A kő lapján pró
bánkat csiszolás közben sugárirányban ide-oda 
mozgassuk. Ezáltal biztosítjuk a csiszolat sík fe
lületét és a kő é lettartam át is megnöveljük.

3. A megfelelő minőségű csiszolópapírt előzetes 
kísérletekkel válasszuk ki.

4. A nedves csiszolást lassú, egyenletes vízáram 
mal végezzük.

5. Fényesítésre olyan posztót használjunk, amely 
nem bolyhos, a bolyhos posztó azért nem alkalmas, 
mert szálai nedvesen ecsetszerűen összeállnak és 
kisodorják a grafitot.

6. Pényesítés alkalmával a csiszolatot gyengén a 
posztóhoz nyomva, állandóan forgassuk.

7. Vigyázzunk, hogy egyszerre sok polírozószer 
ne kerüljön a posztóra; a csiszolatot ne ott tartsuk, 
ahová a fényesítőszert csepegtetjük.

8. Maratás és fényesítés váltogatásakor gyengén 
marassunk.

9. Nem minden fényesítőszer használható jól; az 
alkalmasságot kísérletezéssel kell megállapítanunk. 
Túl savanyú kémhatású fényesítőszer foltokat hagy 
hátra. Nálunk az ALOX fényesítőszer jól bevált.
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Külföldi hírek

A  L en gyel M űszak i E g y esü letek  S zö v e tség én ek  
(N O T , N a cze ln a  O rg a n iza cja  Techniczna) m eg h ív á sá ra  
a z  Ö n tö d e i Szakosztály  k ép v ise le téb en  S öveg jártó  Zoltán  
(K ecsk em ét), Salamon N á n d o r  (Sopron), S z i lá g y i  Im re  
és  L entsch  Géza (C sepel) u ta z o t t  V arsóba, a h o l 1968. 
sz ep tem b er  25— 28 k ö z ö tt  ta r to ttá k  m eg a z  „ A u to m a ti 
zá lt ö n tö d e i gépek és b eren d ezések  h a sz n á la ta ”  c. an- 
k éto t. A  len g y el ö n tö d e i szak em b erek en  k ív ü l  szovjet, 
n ém et és m agyar v e n d é g e k  vo ltak  jelen . A z  ü lést a 
M ezőgazd asági K ö n y v tá r  im p ozán s ép ü le téb en  b o n y o 
l íto ttá k  le.

A z  elh an gzott e lő a d á so k  a  követk ezők  v o lta k :
1. P ro f. Waclaw S a k w a  (lengyel): A  k is n y o m á s ú  

p n e u m a tik u s  szállítás g a z d a sá g i vizsgálata.
2. P ro f. Dr. Ing . S tö lze l (N D K ) : Ö n töd ék  g ép esítési 

fe lté te le in ek  vizsgálata a z  a n y a g -  és h ő fo rg a lo m  fü g g v é 
n yéb en .

3. P ro f. M ichal S k a rb in sk i  (lengyel) : A z  ö n tv é n y 
tűrések  csökkenése a g y á r tá s  gépesítésének  ered m én y e 
ként.

4 . D r. In g . Jerzy L e m p ic k i  (lengyel) : A  g é p i vezér 
lés a lk a lm azk od ása  az e m b e r i te s t  fe lép ítéséh ez .

5. D oc. Dr. R yszard C hudzikiew icz  ( len g y e l) : F o ly a 
m atos hom okkeverő b eren d ezés .

6. D r. In g . Ekart Schaarschm idt (N D K ) : A  form a 
e lő á llítá s te lje s ítő k ép esség én ek  és h a ték o n y sá g á n a k  v izs 
g á la ta  sa jto ló  form ázógép ek n él.

7. D ip l. Ing. S ta n is la w  K u bin sk i ( le n g y e l):  A u to 
m atik u s h om ok elők észítő  berendezés k iv á la sz tá sa  és 
k ih aszn á lása .

8. D oc. Dr. Z dzislaw  Sam sonow icz ( len g y e l) : A u to 
m atik u s hom okszállítás.

9. S lask ieji F ő isk ola  Ö n tésze ti T anszék  (len gyel) : 
F é la u to m a tik u s h o m o k elő k ész ító s.

10. Sövegjártó Zoltán  o k i.  k m .: G ép esíte tt fürdőkád  
-öntöde.

11. D r. Wieslaw S zen a jch  (lengyel): P n eu m a tik u s  
á ra m o lta tá s i elemek.

12. D ip l. Ing. Z b ig n iew  Szum inski ( len g y e l)  : Ö n 
tödei berendezések  m eg b ízh a tó sá g a .

E z e n k ív ü l további k é t  e lőad ás h a n g zo tt e l  szo v jet  
v en d ég ek tő l. A z igen ér ték es  előad ások at je le n tő s  szám ú  
hozzászó lás követte, a m a g y a r  előadás iránt is  n a g y  ér 
d ek lőd és v o lt .

A z  e lőad ássorozat u tán  a program  szerint g y á r lá 
to g a tá s  k ö v e tk eze tt . V arsótó l m in teg y  100 km-re le v ő  

—  F ab rik a  L a czn ik o w  R ad om a P o d k a n ó w  —  radom i 
g é p e s íte tt  és a u to m a tizá lt  fehér tem p erö n tö d ét lá to g a t 
tu k  m eg . E z a g yár  len g y e l tervek  és k iv ite lezés a lapján  
1964-b en  ép ü lt év i 12 000 t  f itt in g  gyártására . J elen leg i 
te r v ü k  9000 t /é v . A z  1700 főb ől á lló  gyárb an  700 n ő , 
v a la m in t 150 a lk a lm a zo tt (ebből 35 m érnök , techn ikus) 
d o lgozik .

A z an yagtér  te lje sen  fed ett és zárt k iv ite lű , m á g 
n eses daruval és m a rk o ló v a l. I t t  tá ro ljá k  az öntöde ösz- 
sze s  n y ersa n y a g á t, v a la m in t h om ok szü k ség letét.

A z o lv a sztó m ű  4 d b  800 m m  átm érő jű  forró sze les  
k u p o ló b ó l áll, fű tö tt  e lő g y ű jtő k k el. A  sa lakszifonból k i 
fo ly ó  sa la k o t gran u lá lják . A  h o m ok m ű b en  4 db 15 m 3/ó ra  
te lje s ítm én y ű  len g y e l gyorsk everő  do lgozik .

A  m agm ű h ely b en  14 db „ L E S ” típ u sú  ném et m a g 
lö v ő g ép en  g yártják  a  g y a n tá s  és v ízü v eg es  m agok at.

A  form ázótéren  a  n é g y  k on vejor so ro n  28 pár rázó- 
fo rm á zó  gép term el 40  form a/óra gép p ár te ljesítm én n yel.

A  leö n tö tt fo rm á k  a  h ű tő a la g ú t u tá n  a u to m a tik u 
sa n  kirázóra ju tn ak . A  form aszek rén yek  visszakerü lnek  
a  konvejor-sza lagra , m íg  az ö n tv én y ek  a beöm lők kézi 
e ltá v o lítá sa  u tán  a k o p ta tó  dobba kerü lnek .

A z  ö n tv én y ek e t fo ly a m a to s szá llítósza lagon  kézi 
v á lo g a tá ssa l o sztá ly o zzá k .

A  tem per m ű h e ly b en  4 db „ B ir lec”  típ u sú  (angol) 
v illa m o s fű tésű  k em en ce  ta lá lh ató .

A  tisz tító m ű h ely b en  korongos k öszörűgépeken  n ő i 
d o lg o zó k  végzik  a  m u n k á la to k a t, e zu tá n  az ö n tvén yek  
v a sszem csés k o p ta tó  dobba, m ajd  a  m egm u n k álóm ű 
h e ly b e  kerülnek. I t t  le n g y e l gépeken  k ív ü l cseh, ill. o lasz  
a u to m a ta  forgácso lógép ek  dolgoznak.

M eg tek in tettü k  a  korszerű m in ta m ű h ely t, ahol a  
n a g y szá m ú  m in ta la p o t a legkorszerűbb m egm unkáló  
g ép ek en  gyártják . A  m a g m ű h ely  részére a lum ínium  
m ag szek rén y ek et k ész íten ek  részletes m ű szak i rajzok  
a la p já n , a  m a gszek rén y  „form arészét” p ed ig  m ű a n y a g 
g a l ö n tik  ki. T a p a szta la ta in k  szerin t a  m agszekrények  
ezze l az eljárással ig en  h osszú  é le tta r ta m ú a k  és m éret 
ta r tó k . M egism erkedtünk  a m in ta k ész íté s  m űszaki e lő 
k é sz íté s i fo ly a m a ta iv a l is . M egállap ításunk  szerint a  m ű 
sz a k i elők észítés k ere tén  belü l igen  so k  ad m in isztra tív  
tev é k e n y sé g e t fo ly ta tn a k .
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A  gyártás m e g te k in té sé t  k ö v ető  k o n zu lta tív  m e g 
b eszé lé sen  az ü zem fen n ta rtá s kérdéseiről b eszélgettü n k . 
A z egész  üzem et 2 4 0  fő s  TMK ü zem  szo lgá lja  k i 150  
la k a to s  és 90 fő v illa n y szere lő  m egoszlásb an . A z eg ész  
•öntödére v o n a tk o z ta to tt  gépi k ieső  id ő k  8— 10% -ot 
te szn ek  ki, m ely  ig e n  jó n a k  m on d h ató  a  bonyolu lt g é p i  
beren d ezések  m ia tt.

A z  an k ét tu d o m á n y o s  p rogram ján  k ívü l len g y e l 
b a rá ta in k  igen k e llem es és m ozgalm as kulturális p rogra 
m o t  szerv eztek  szám u n k ra .

E lső  napon a V a rsó i O perett S zín h ázb an  n é z tü n k  
m e g  eg y  új len gyel, v id á m  tém ájú  d arab ot. A  n y e lv i  
n eh ézség ek  ellenére is  ig en  érdekes és k ellem es szó ra k o 
z á s t  n y ú jto tt .

M ásnap a G ép es íté s i és A u to m a tizá lá s i S za k o sztá ly  
v eze tő ség e  baráti v a c so r á t  ad ott a T u d o m á n y  és T e c h 
n ik a  P a lo tá ján ak  g y ö n y ö r ű  étterm éb en . A  baráti ö ssz e 
jö v e te le n  részt v e t t  P rof. M ichal S karb insk i, a S z a k 

osztály  e ln ö k e , dr. P . M u rza -M u ch a  és Doc. B yszard  
Chudzikiew icz  vezetőség i ta g o k .

A  p ro g ra m  utolsó e sem én y ek én t harm adnap  a V ar 
sótól m in te g y  7 km-re eső W ila n ó w b a  lá to g a ttu n k . I t t  
többszáz h e k tá r o s  parkban fe k sz ik  a X V II . szá za d  v é 
gén épült b a ro k k  stílusú, im p o zá n s  k asté ly . V a la h a  it t  
tö ltö tte  n y á r i p ihenőjét I I I .  S ob iesk i Ján os k irá ly  és 
családja. M a i t t  tartják a N e m z e t i  M úzeum  k in csein ek  
egy részét. A  lengyel tö r té n e le m  n a g y ja it, k öztü k  
B áthory I s t v á n t  is, fe lú jíto tt k orab eli fe s tm én y ek  m u 
tatják be. A  n a g y  becsben le v ő  lakószobák  és b erende 
zéseik, az ér ték es  porcelánok, bútorok, sző n y eg ek  és 
ü v egtárgyak  a  X V II I— X I X . szá za d  fén yű ző  é le tm ó d 
já t tárták  e lén k .

A  rö v id , n éh á n y  napos len g y elo rszá g i ú tu n k  to v á b b  
m ély íte tte  a  k é t  egyesület és ta g ja i k özötti b a rátságot, 
m elyért le n g y e l barátainknak e z ú to n  is k ö szö n eté t m o n 
dunk.

Sövegjártó Zoltán

Szakosztályi hír

Olajpóttüzelésű kupoló-bemutató Kisvárdán
A  K G M  T ü zeléstech n ik a i K u ta tó  In té z e t , az Ö n töd ei 

V á lla la t  K isvárdai V asön töd éje  és a z  Ö ntödei S za k o sz 
tá ly  k isvárdai c so p o rtja  közösen ren d ez te  m eg 1968. n o 
v em b er  27-én a k isv á rd a i rad iátorön töd éb en  ü zem b eh e 
ly e z e t t  első m a g y a r  o la jp ó ttü ze lésű  k u p olók em en ce  
ü zem i b em u ta tó já t, a m e ly  an k étta l v o lt  egyb ek ötve.

Ötvös József, a  K isv á rd a i V asön töd e igazgatója  m e g 
n y itó já b a n  ü d v ö zö lte  a  m eg je len tek et, m ajd dr. D ió -  
szegh y D ániel p rofesszor, a T Ü K I ig a zg a tó ja  szó lt r ö v i 
d en  arról, hogy a fo ly é k o n y  szén h id rogén ek  m ilyen  fo n 
to s  energiahordozói a  kohászatnak . E z u tá n  dr. T akács  
T ibor, a  T Ü K I tu d o m á n y o s  m u n k atársa  előadás k e r e té 
b en  ism erte tte  tö b b e k  k ö zö tt a m elegm od elle l v é g z e tt  
k ísér le tek e t és az ezek b ő l lev o n t k ö v etk ez te té sek e t, m a jd  
az  ü zem i m éretű k ísér le tek e t és ezek  eredm ényeit. (A z  
e lő a d á s te ljes sz ö v e g é t  az Ö ntödének  e g y  későbbi s z á 
m á b a n  közölni fo g ju k .) A z előadás u tá n  k ö v etk eze tt a z

ü zem lá to g a tá s , m elynek so rá n  a  résztvevők  ü zem b eh e 
lyezett á lla p o tb a n  m eg tek in te tték  az o la jp ó ttü ze lésű  
k u p olók em en cét. Az o lv a sz tó m ű  körül n éh á n y  fő b ő l álló  
csoportok a la k u lta k  és a h e ly sz ín e n  felm erült kérdésekre  
a k isvárdai c so p o rt tagjai k ész ség esen  n y ú jto tta k  fe lv i 
lágosítást.

Az ü zem i b em u ta tó t k ö zö s  eb éd  k ö v ette , e z u tá n  dr. 
Péntek I s tv á n  tudom ányos o sz tá ly v e z e tő  m e g n y ito tta  a 
vitát, m e ly n e k  keretében a fe lszó la ló k  nagy  része  e lism e 
réssel sz ó lt  a  látottakról.

A fe lszó la ló k  kérdésére dr. P én tek  Is tván  és dr. Takács 
Tibor v á la sz o lt .

Végül dr. Diószeghy D á n ie l  igazgató  m eg k ö szö n te  a  
bem utató m egren d ezését é s  a  ré szv éte lt és k ife jez te  a z t  
a rem én yét, h o g y  az o la jp ó ttü ze lé sű  kupoló  m á s  ö n tö 
dékben is  —  a h o l a fe lté te lek  m ég v a n n a k  —  el fo g  ter 
jedni.

B u cz E ndre

Könyvismertetés

D ’A ns-L ax: Kémikusok és fizikusok zsebkönyve. II. 
kötet. Szerves vegyiiletek. H arm adik , te ljesen  á td o lg o 
z o t t  k iadás.

S zerk esztette  E . L a x  G. Synow ietz  k özrem ű k öd ésével. 
( D ’A n s-L a x : T a sch en b u ch  für C hem iker und P h y sik er .)  
S p r in g er  V erlag, B e r lin — H eidelberg— N ew  York. 1177  
•oldal, 1968.

A  v ilágszerte ism er t kézikönyv' 3. k ia d á sá t te ljesen  á t 
d o lg o z tá k  ; ez az á td o lg o zá s k iterjed t nem csak  a b e o sz 
tá sra , hanem  az a n y a g n a k  az egyes k ö te te k  közti e lr e n 
d ezésére  is.

A  2. k ö te t a s z e r v e s  v eg y ü le tek e t tarta lm azza , a z  
a lá b b i fejezetc ím ek  a la t t :

A  nom en k la tú ra  é s  a  gyűrűk szám -m egjelö lése  (n o 
m en k la tú ra  ren d szerek , tö rzs-v eg y ü letek , fu n k cion á lis  
csop ortok , n éh án y  g y ak orib b  jelö lés é s  röv idítés); a s z e r 
v e s  v eg y ü letek  k ém ia i és fizikai je llem ző i (kb. 7000 v e -  
g y ü le t  alábbi a d a ta ira  terjed k i: n é v , a m egfelelő ir o 
d a lm i utalással; szerk eze ti képlet n é m ile g  egy szerű sítv e , 
d e  v ilágosan  és érth ető en ; m o lek u la sú ly  az 1962. é v i  
•a tom sú lytáb lázat szerin t; fajsúly; o lvad ásp on t; fo rrá s 

pont; á lta lá n o s  fizikai és k ém ia i jellem zők: tö résm u ta tó , 
k ristá lyszerk ezet, h a lm a zá lla p o t norm ál á llap otb an , 
o ld h atóság , o p tik a i fo rgatók ép esség . A z előző fejezetb en  
szereplő sz e r v e s  vegyü letek  n ö v e k v ő  o lv a d á sp o n t és n ö 
vekvő fo rrá sp o n t szerint; s z e r v e s  v eg y ü letek  term okó- 
miai a d a ta i (h itelesítő  a n y a g o k  égési en ta lp iá ja  25°C-on, 
in k rem en tu m ok  a képződési en ta lp ia  és a sza b a d  k ép ző 
dési e n ta lp ia  k iszám ításáh oz, term okém iai á llandók: 
m ólhő, m o lá r is  entrópia, m o lá r is  képződési en ta lp ia , 
m oláris s z a b a d  képződési e n ta lp ia , o lv a d á sp o n t, o lvad ási 
entalpia, á ta la k u lá si en ta lp ia  az  á ta lak u lás h ő m érsék le 
tén , p á ro lg á s i hőm érséklet, p á ro lg á si en ta lp ia ). Szerves  
v eg y ü letek  kritik u s értékei (k ritik u s h őm érsék let, kri
tikus n y o m á s , kritikus sű rű ség ). A  tá b lá za to k b a n  sze 
replő sz e r v e s  vegyü letek  ö sszeg k ép le te i (a szén atom ok  
szám a, a  H -a to m o k  szám a é s  a  v eg y ü letek b en  szereplő  
többi e lem  betűrendes sorren d jéb en ).

Az ig en  jó l á ttek in th ető , k iv á ló  n y o m d a tech n ik á v a l 
készült é s  jó l kezelhető k ö te t e t  részletes tá rg y m u ta tó  
zárja.

H . Gy.
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Nyomásos öntőgépek a GIFA-n

A z 1968. év i G IF A -n  —  szá m szerű it 37 —  n y o m á so s  
ö n tő g ép et gyártó  v á lla la t m u ta tta  be g y á rtm á n y a it. A  
k iá llíto tt  nyom ásos ön tő g ép ek en  k ü lön b öző  a n yagok  fel- 
h aszn á lásáva l 1— 2 g-os já ték a lk a trészek et és 35— 40  
kg-os m otor fo rg a tty ú sh á za k a t, seb esség v á ltó h á za k a t  
stb . leh et ön ten i.

T erm észetesen  nem  cé lu n k  az összes k iá llíto tt g ép e t  
részletesen  ism ertetn i, v iszo n t a 4— 5 legn agyob b  és á lta 
láb an  leg ism erteb b  v á lla la t ö n tő g ép e it  a hazai g ép ek k el 
ö sszeh ason lít j u k .

A  hazai gépekkel, m e ly ek  je len leg  átlagosan  13 év es  
kort kép v ise ln ek  (1942— 1967. k ö zö tt i időből szá rm a z 
nak), va ló  összeh ason lításáb ó l n em csa k  az tű n ik  ki, h o g y  
ezek  korszerűtlenek , term elék en y ség ü k  k icsi, h an em  az  
is, h o g y  a  korszerű gép ek  term elési ü tem év e l nem  tu d u n k  
lép ést tartan i, de a jó ö n tv é n y m in ő sé g e t sem  leh et v e lü k  
m egk özelíten i. N y o m á so s ö n tv é n y e in k  nagyob b  része  
lyu k acsos, pórusos, s a  fe lü le te  sem  éri el a kü lföld i s z ín 
v o n a la t (bár ez részben  szerszám  kérdés is).

A  form a m eg tö ltése  u tá n  a  m eg v á g á s —  kis m érete i 
m ia tt —  azonnal m egderm ed . A  n y o m ó d u g a tty ú  a z o n 
nal lefék eződ ik , ü tésszerű en  h a t a  gép á llván yra . A  m e g 
vágás gyors m egderm edése m ia tt  a form ában  az ö n tv é n y  
fém u tá n p ó tlá s nélkül d erm ed  m eg , te h á t  a m ég  fo ly é 
k o n y  á lla p o tú  ö n tv én y b en  sz ív ó d á si üregek, g á zzá rv á 
n y o k  k eletk ezn ek . Az ö n tv é n y  töm örségére ilyen  k ö rü l 
m én y ek  k ö zö tt a d u g a tty ú n y o m á sn a k  h a tá sa  m ár n in cs.

A m ár v á zo lt tö m ö rte len ség et m ég  szám os m ás k ö rü l 
m én y  is e lőseg íti, pl. az ö n tö d e i tech n o lóg ia , a szerszá m 
k ia lak ítás, a szerszám h őm érsék let, az a n yagh őm érsék 
le t , a d u g a tty ú  h a lad ásán ak  seb esség e  és n y om ása , a  
m egvágás m érete s tb ., s tb .

A gazd aságos és korszerű  ö n tv én y g y á r tá s  en n y i h a 
tá rozatlan  tén y ező v e l el sem  k ép ze lh ető . Az ön tő ip arb an  
az egyre erősödő versen yb en  en n y ire  m o sto h a  g y á rtá s i 
körü lm ény k özött, sem  m en n y iség i, sem  m inőségi te k in 
te tb en  nem  leh et lép ést ta rta n i.

A  nyom ásos ö n tő g ép g y á rtó  ipar e z t  a  h iá n y t ará n y la g  
gyorsan  felism erte, a p rob lém a m ego ld ására  n a gyarán yú  
k u ta tá sb a  fo g o tt. N éh á n y  cég  a  gazd aságos term elést  
g á tló  prob lém ák m egoldására  v e te t te  m a g á t és e tö r e k 
vésb en  töb b  p rod u k tív  ö n tö d e  a g ép g y á rtó  v á lla la to k a t  
je len tő sen  tá m o g a tta .

A m indenkori problém a a  szerszám zárás és en n ek  rö g 
z ítése , a fo ly ék o n y  fém  ad ago lása , a  szerszám üreg m e g 
tö lté se  fém m el, a h idrau lika m eg fe le lő  k iképzése és te r 
m észetesen  szám os m ás, a  m u n k á t g yorsító , eg y szerű 
s ítő  és ellenőrző fe lad at m eg o ld á sa  v o lt . A  v á lla la to k  a  
fe la d a to k  ism eretében  a m eg o ld á st kü lön féle  u ta k o n  k e 
resték . A  fe lad atok  szem p o n tjá b ó l v izsg á ltá k  :

a  szerszám  form aüregeinek , m eg tö ltésén ek  (b elövés) 
fo ly a m a tá t,
a n y o m ó d u g a tty ú  ú tjá t, 
a n y o m ó d u g a tty ú  h a lad ásán ak  seb ességét, 
a  zárónyom ás n agyságát,
a  fo ly ék o n y  fém  h ő m érsék leté t a  k em encében , 
a hőm érsék letnek  a n y o m á so s ön tőszerszám b an  vak) 
eloszlását,
a be- és kiáram ló h ű tő fo ly a d ék  h őm érsék letét, 
az átáram ló h ű tő fo lyad ék  m en n y iség ét, 
az ak k u m u látor N 2-gázzal va ló  fe ltö lté sé t és n y o m á 
sát.

E zek n ek  a param étereknek , il le tv e  konstrukciós m e g 
o ld ások n ak  lépésről lépésre v a ló  e lő rev ite le  a n yom ásos  
ö n tőgép ek  gazdaságos és a  m in ő ség i term elésn ek  m ű szak i 
fe lté te le it  fok ozatosan  ja v íto ttá k .

A  régi gép ek , pl. a n á lu n k  ú g y szó lv á n  kizárólag h a sz 
n á lt P o lák -gép ek  szerk ezeti m eg o ld á sa  a lap terü letileg  is 
tú l terjedelm es. A z egyes m ű k ö d te tő  szervek  so k  és 
h osszú  csővezeték k el k ap cso lód n ak  egym ásh oz. A  c sö 
v ek  és az á tm en ő  szelep ek  m érete  ren d szerin t a szü k sé 
gesn él szflkebb és em ia tt az áram lás h e ly en k én t torlód ik , 
a  vezérlő elem ek  akárhányszor k éslek ed v e  m űködnek . A  
régibb  öntőgéprendszer v á z la to s  e lren d ezését az 1. ábra  
szem lé lte ti. A  m ozgásb an  lev ő  tö m eg ek e t (m) a fo rm a tö l 
té s  u tán  le kell fékezni, a  v isszam arad ó  k in etik a i en erg ia

aránylag n a g y  ütésben n y ilv á n u l és a gép á llv á n y á ra  hat 

^(nij-)- m 2 +  m 3 +  mt +  m 5 j  résztöm egek ö ssz e g é t a

m  • V2
К  =  — -----  képletbe h e ly e t te s ítv e  igen  n a g y  k in eti 

kai en erg ia  adódik.
A 2. áb ra  ezzel szem b en  a  korszerű m eg o ld á s  e lvét  

m u ta tja , a  B ühler cég a la p já n . A z egyes sz a b á ly o zó  szer 
vek  h e ly i telep ítéséb ől k itű n ik  a korszerűbb elrendezés  
g y ak orla ti jelen tősége.

Az 1. á b ra  régebbi m eg o ld á sa  szerint a g é p  m ozgása  
lassú, a  szerszá m  zárása és n y it á s a  sok időt v e sz  igénybe.

A  k orszerű  nyom ásos ö n tő g ép ek  szerszám zárásának  
rögzítése v a g y  m echanikusan  (pl. Fries S oh n  cég) vagy  
hidrau likus nyom óhengerrel (p l. Polák cég) v a g y  csuklós 
em e lty ű v e l (p l. Triulzi és W o ta n  cég) tö r tén ik . M inden  
esetben  lé n y e g e s  feltétel, h o g y  a zárószerkezet a szer 
szám  zárt h e ly z e té t annyira  rögzítse , hogy a  lö v é s  ideje  
a la tt  a szerszám ra  ható fo k o zó d ó  nyom ás a z t  s z é t  ne fe 
szítse (az o sztó sík o n  át k iszö k ő  fém  b a lese tv eszé ly es  és a 
szétn y ílá s m ia t t  az ö n tv én y  m érete  is v á lto z ik ). A  kö- 
n y ö k em elty ű s  záró- és r ö g z ítő  szerkezet k ö z ism ert és 
úgy lá tsz ik  közkedvelt. (P l. a  Triulzi és W o ta n  és az 
összes a m er ik a i nyom ásos ö n tőgép n él).

1. ábra. A  régebbi nyom ásos öntőgép elvi elrendezése, 
A z egyes elem ek térben egym ástó l távol esnek, a  csővezeték 
hosszú, a  fo lya d ék  akkum ulátor nagy és távol á lló , ennek 
következtében sok a mozgó és áram ló tömeg, a m i a gép 

mozgását la ss ítja

D u g a t ty ú s  a k k u m u l á t o r

-/////. ,

/777777?.T, 
Nyomohenger

V//////W.

2. ábra. K o rszerű  nyomásos öntőgép elvi elrendezése. A  
zömök fe lép íté s , a rövid csővezeték, a kevesebb mozgó 

tömeg je llem zi, a gép ezért i s  gyorsabban m ű köd ik

K iv é te lt  k ép ez  az a m eg o ld á s, am elynél h id rau lik u san  
m ű k ö d te te tt  ék  reteszeli el a  hátram ozgás leh e tő ség é t. 
E lő n y t je le n t , h ogy m ég k o p o tt  állapotában is m a x im á 
lis zárást b iz to s ít  (pl. Fries S o h n ).

A szerszá m  folyékony fém m el való fe ltö ltése  a  régebbi 
gépeken a  fo ly a m a to sa n  e lő reh a la d ó  n y o m ó d u g a tty ú  ha 
tására tö r té n t . A z új m eg o ld á s szerint (T riu lzi, W otan) 
különféle m ó d o n  m űködő, h árom fázisos fo rm a tö lté s i e l 
járást d o lg o z ta k  ki, am elyn ek  lén yege, h ogy  a  n y o m ó 
d u gattyú  m o z g á sa  kezdetben  la s sú  (indulás) m a jd  egyre 
gyorsu lva  h a la d v a  nyom ja a  fé m e t  a form ába, m íg  a leg 
nagyobb n y o m á s  a form ában le v ő  fo lyékony fém re m ég  
töm örítő  n y o m á s t  tud k ife jten i. I ly e t  lá th a tu n k  a  Biih-
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Nyomókamra

3. ábra. K orszerű  nyomásos Öntőgép formatöltésének, ill. 
a hengernyom ás eloszlásának három fázisa

A  k iá llítá so n  b em u ta to tt ö n tv én y ek  tö m ö rség e  lén y e 
gesen jo b b  v o lt , m int a  h a g y o m á n y o sa n  ö n tö t t  ö n tv é 
nyeké.

Fries S o h n  cég töb b  n y o m ó ta r tá ly  k ö zb e ik ta tá sá v a l 
oldja m eg  a  form azárás, a  b e lö v és  és az u tó n y o m á s prob-

A d u g a t t y ú  ú t  - id ő  g ö r b é je

ĉ: 
CL 

чГ
'  Cl
Çо

,-ä
I<3t-

350 
300 
250 

^ 200

W 50
100

40 80 160 200 240 2S0
6 -ISm s .— :— .

-  [0.120-Sl
Idő ms

6. ábra. K orszerű , m u ltip liká torra l ellátott Bühler-féle 
nyom ásos öntőgép a 2. ábra  szerint. E gyenletes nyom ás 

fokozás k is nyom ásingadozással

1er cég  H 400-D  g é p e  alapján e lv i vá z la tb a n  a 3. ábrán. 
A  n y o m ó ta rtá ly  (m ultip likátor) a  n y o m ó d u g a tty ú  k ö z e 
léb en  kerül e lh e ly ezésre  (2. ábra).

A  m ozgó tö m e g e k  csö k k en tésév e l a n yom ásesú csok  
csök k en tése  is e lérh ető  a szerszá m o n  belül, a m it  a  
4— 6. ábra  is s z e m lé lte t  a h a g y o m á n y o s és korszerű ö n t ő 
gép  esetében . A  7. ábra  a W otan c é g  630-as gépén, a  sz e r 
szám b an  történ ő  n y o m á s e lo sz tá sá t m u tatja .

M inden g y á rtó  v á lla la t tö rek v ése , hogy  a fo ly é k o n y  
fém n ek  a form áb a sajto lásá t fo k o z a t  nélkül, á lla n d ó a n  
em elk ed ő  n y o m á ssa l végezze. A  n y u gatn ém et F r ies  
S oh n  és W otan  cég ek  egy  am erikai licen c b irtok áb an  az  
ún. acurad e ljá rá st a lkalm azzák, a m ely n é l a form a m eg- 
te lése  u tán  eg y  k iseb b  d u gattyú  h a t  a fo lyékony fém re. 
A  m egvágás a  korábban szo k á so s 0 ,6— 1,0 m m -re l 
szem b en  3— 5 m m  v a sta g  és ezt a z  ö n tv é n y  leg v a sta g a b b  
részén  h elyezik  e l (8 . ábra).

A dugattyú át-idő görbéje

Sr
Û. 3 5 0  

, 3 0 0  

2 5 0  

§ГД2оо

| ! ,5Ű.-I <§ '00
H 50

4 0  SO 120 160 2 0 0  240  280  

Idő, m s  I S m Á ]

4. ábra. E gy régebbi nyomásfokozó nélkül működő n yo m á 
sos öntőgép töltőkam rájának nyom ásviszonyai a  három  
fá z ison  belül. Jellem ző  a nyom áscsúcsok hirtelen csökkenése

5. ábra. A  4. ábra szerinti nyom ásos öntőgép, de n yo m á s 
fokozóval ellátva. A  nyom áscsúcsok gyorsan  

kié gyenlitődnek

7. ábra. A  Wotan cég nyom ásos öntőgépének nyom ásel
osztása a  nyom ókam rában a töltés három fá z isa  alatt. 

A  dugattyú  sebessége 4 m /s

Tömör hagyományos 
nyomódugatiyú

Korszerű „ A kúrád ’ el járás 
^  szerinti dugattyú 

elrendezés

I
-Eddig közösen 

haladnak 
Töltő dugattyú

A nagynyomású dugattyú clóresiet és 
nyomást fejt ki a még falu ókon и fémre

8. ábra. A z  acurad e ljárás elvi m egoldásának vázlatos 
összehasonlítása a hagyom ányos nyom ódugattyúval m ű 
ködő eljáráséval. B aloldalt egyszerű nyom ódugattyú  ha
tására nyom ul a fo lyékon y fém  a szerszám üregbe, maga  
előtt to lva  azt levegővel és egyéb gázzárvánnyal. Jobboldalt 
az acurad eljárásra je llem ző , differenciálisán előre siető, 
koncentrikusan elhelyezett dugattyú  fe j ti  k i a  nagy nyo 

m ást. A  dugattyú keresztm etszete a nyomóhengerének 
4 0 % -a
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9— 10. ábrák. A  F ries Sohn fé le  form azáró m egoldás elvi vázlata a form atöltés és u tónyom ás fázisa iban

lém á já t, m in t ez a 9— 10. ábrákon lá th a tó . A  három  ta r 
tá ly  közü l az ( l ) -g y e l  je lze tt  70 a tt -s  n itrogén n el, a (2)- 
v e l je lz e tt  210 a tt -s  o la jja l és a (3 )-m al je lz e tt  210 a tt -s  
o la jja l és n itrogén n el van  tö ltv e . A z (1) n y o m ó ta rtá ly  a 
^4) n itrogén p a lack b ó l k apja a g á zn y o m á st. A  (3) nyom ó-  
ta r tá ly  (akkum ulátor) a  (2) n y o m ó ta r tá ly  n yom ásszin t-  
jé t  á llítja  be. A z (5) és (4) jelzésű  v ezér lő  szelep ek  e lőbb  
n y íln a k , u tób b  záródnak , m ikor a z  e g y e s  ta rtá lyok b ó l a 
d u g a tty ú  m ögé áram ló olaj fejti k i a  fo k o z a t nélküli n y o 
m á sfo k o zá st a tö m eg h a tá s  és az u tó n y o m á s  ütésszerű  
k ép ző d ése  nélkül. A z (5) vezérlőszelep  vezér li a (7) u tá n 
n y o m á st végző sze lep e t. A  n y o m á si fo ly a m a t b e in d ítá 
sára  a (8) fő  vezérlőszelep  szolgál, m íg  a  gyors n yom ás  
b ein d ítására  a (9) vezérlőszelep  (10) a  la ssú  nyom ás v e 
zérlő szelep e. (11) csőcsa tlak ozás az (1) ta r tá ly  fe ltö lté 
séh ez .

H a  összegezzü k  az egyes n yo m á so s ö n tő g ép ek  k ü lö n 
b öző  m ego ld ása it, e lőször is szem b etű n ő  a  gépek  zöm ök  
k iv ite le . A  hosszú  csővezeték ek , a  so k  csőidom , a  t e 
le szk ó p csö v ek  te lje s  v a g y  részben i e lh a g y á sa  sok  m ű 
sza k i e lő n y t je len ten ek . A  n a g y  te lje s ítm é n y t a n a g y  á t 
m érőjű  röv id  c ső v eze ték ek  és a  m eg fe le lő en  m éretezett  
sze lep k eresz tm etsze tek  b iztosítják , m ég  a z  időleges n a g y  
lö v ésszá m  esetén  is . A  három fázisos tö ltő ren d szer , a  n a g y  
u tó n y o m á s és a nyom óh en gerb en , ill. a  szerszám ban  fe l 
lép ő  n a g y  v ég n y o m á s jellem zik  az ö sszes  lá to tt  n y o m á 
so s  ö n tőgép et.

A z eg y es  fázisok  tö ltő  seb essége, v a la m in t a  fok ozat 
n élk ü li n y o m ó fo ly a m a t egym ástó l fü g g e tlen ü l is sza b á 
ly o z h a tó . Szerk ezetileg  a form át tö ltő  é s  n y o m á st leb o 
n y o lító  h idraulika te ljesen  önálló  szerk eze ti csoportot 
k ép ez.

A  v illam os vezérlőberendezések  e lk ü lö n ítv e , rezgés- 
m en tes  alapon, a n y o m á so s ön tőgép  k ö ze léb en  vannak e l 
h e ly ezv e . Â  d u g a tty ú  v issza v eze tésé t, a  k ilök őszerk ezet  
k é s le lte te tt  m o zg á sá t, a  k ilökőrendszér v issza á llítá sá t  
stb . tö b b  m ech an ik u s időrelé sza b á ly o zza  a  derm edési 
id ő tő l függően .

A  gép ek  a  te ljes b izton ságga l d o lg o zó  elek troh id rau 
lik u s —  d e van  elek tron ik u s is —  program vezérléssel m ű 
k öd n ek . M inden eg y ség  m ozgása, e g y m á s tó l való elhatá- 
ro ltsá g a  b iz to s íto tt . E zá lta l az esetleg es  go n d a tla n  keze 
lé s tő l szárm azó szerszám sérü lés is e lk erü lh ető . A  v ezér 
lé s  á lta lá b a n  a u to m a tizá lt, de m a n u á lisa n  is kezelhető .

A  n y o m á so s ö n tő g ép ek et gyártó  cég ek  a  korszerű k ö 
v e te lm én y ek n ek  m egfe le lő  k on stru k ciós m egold ások  k i 

egészítésére m é g  különféle (hőm érsék let, n y o m á s , idő 
fordulat, lö v é s sz á m  stb .) m érő és ellenőrző m érőfej e lh e 
ly ezésével és beszerelésével eg ész ítik  ki a g y á r tá s i k om 
fortot. A  k ü lö n b ö ző  szab ályozó  és m ozgató  e lem ek  azo 
nos csop ortja it sz ín es je lző lám pák k al k ap cso lják  össze, 
am elyek  az e g y e s  elem csoportokban  b eállo tt h ib á t  je l 
z ik , ezálta l a  h ib á s szerv k ö n n y en  felderíthető.

A  korszerű nyom ásos ö n tő g ép ek  további ta r to zék a  
az olyan  je lző  m ű szer, am ely  fo rm a n y o m ta tv á n y o n  a u to 
m atikusan  r ö g z ít i az e lők észítés idejét, az a n y a g h iá n y  
m ia tti g ép á llá si időt, a ja v ítá s  idejét, a g ép k eze lés  
(ápolás) id e jé t, d e  egyú tta l a term e lt ö n tv én y ek  szá m á t  
is.

A  k iá llítá so n  b em u ta to tta k  szer in t az a u to m a tik u sa n  
m űködő n y o m á so s  öntőgép fo ly ék o n y  fém  e llá tá sá t a u to 
m atikus a d a g o ló g ép  végzi m in d en k or azonos m e n n y i 
ségű  an yag  szá llítá sá v a l.

M int az e lő ző ek b en  már em líte ttü k , a h a za i gép ek  
életkora n a g y , á tlagosan  13 év . N y u g a ti nézet sz e r in t  az 
ön tőgép  2— 3 é v e n  belül am ortizá lódjon  és 6— 8 éves  
korában, m in t  korszerűtlen t k iv o n já k  az „ e lit”  term e 
lésből. A  m i g ép e in k  oly  id őszak b ó l szárm aznak, am ikor  
a  „ frö ccsö n tv én y , p résö n tv én y ”  m ég  gyerm ek cip őb en  
járt és se jte lm ü n k  sem  vo lt té n y le g e s  gazdasági je le n tő 
ségéről. V a la m ik o r  a n y o m á so s öntőgépek  ó rá n k én t  
16— 20 db 1 ,80 k g  sú lyú  ö n tv é n y t á llíto tta k  e lő . A  je len 
leg i korszerű g é p e k  legtöbbje az ism erte te tt szem p o n to k  
m eg v a ló sítá sa  fo ly tá n  50— 70 d b  hasonló ö n tv é n y t  ter 
m el óránként.

H azai g ép e in k en  gyárto tt m in d en  ö n tvén y  —  m é g  új 
szerszám  ese tén  is —  erősen sorjás. A  D ü sseld orfb an  ter 
m elő  ü zem ben  lá t o t t  gépek eg y ik e  á lta l g y á r to tt  ö n tv é 
n y ek  16 000 d b  g y á rtá sa  u tán  se m  v o lta k  sorjásak .

H azai n y o m á so s  öntő  gép ein k  je len leg  m ég h a  v is z o n y 
lag  jól és ak a d á ly m en tesen  is tu d n á n a k  dolgozni, g a z d a 
ságta lan u l d o lg o zn a k , az új k orszerű  gépek term elési k a 
p acitásáh oz v iszo n y ítv a .

A lu m ín iu m  ip aru n k  roham os ja v u lá sá v a l szá m o ln u n k  
kell nagy  m e n n y iség ű  a lu m ín iu m  gazdaságos é s  m in ő 
ség i fe ld o lg o zá sá v a l és a p iacon  v a ló  e lh e ly ezésév e l. H a  a 
nyom ásos ö n té s se l va ló  term elési leh ető ség et je le n tő sé g é 
n él fogva  k iem eln én k , akkor ú j, korszerű, n y o m á so s  ön 
tőg ép ek  b eszerzésév e l és a szerszám gyártás fe j le sz té sév e l  
leh etőség  k ín á lk o zn a  jelentős n y o m á so s ö n tv én y ex p o r t  
leb on yo lítására .

M aréchal К .
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Külföldi hírek

A japán öntvény gyártás

J a p á n b a n  a  m ásodik  v ilágháború  u tá n  és  különösen az  
utóbbi 10 évb en , g y o rsü tem ű  ipari fe jlő d és  m en t végbe, 
am elly e l az  ö n tv én y g y á r tá s  fejlődése is  e g y ü tt  járt.

A z ö n tv én y term elés  az  1968. év i 2 ,5  m illió  tonnáról 
1967-re 5 ,0  m illió  ton n ára  n ő tt .

N yom ásos öntés
A n y o m á so s  ön tés fe jlő d ési ü tem ét a z  a láb b i tá b lá 

za tb an  lá th a tó  ad atok  je llem zik :

1963 1964 1965 1966 1967

A lum ínium  .................
Cink ...............................
Egyéb ..........................

46 652 
30 553 

1 451

53 094 
38 399 

1 640

58 581 
28 652 

1 346

70 215 
35 253 

1 375

85 624 
42 451 

1 906

összesen ...................... 78 656 89 133 88 579 106 843 129 981

A  n y o m á so s ö n tö d ék  m eg o sz lá sa  a  do lgozók  sz á m a  

szerin t a k ö v e tk e z ő  :

Fő
10—
19

20—
99

100—
199

200—
299

300
fe le t t

ö s s z e 
sen

Az üzemek szám a 23 80 19 3 4 129

Az összes term elés
7o-a .................. 3,0 31,2 34,8 10,2 20,8 100

A  japán n y o m á so s  ön töd ék  1955-b en  a la k íto ttá k  m eg  

eg y esü lésü k et, am ely n ek  107 ren d es és 34 tá r s -ta g ja  v a n .
Az eg y esü lés  m u n k áját az a lá b b i szerv ezetb en  v é g 

zi :

P é n z ü g y i b izo ttsá g

ü zem v ezetés

«
\

sa jtó

e llen őrzés

k ö n y v e lé s

<
 rendszeres

k ia d v á n y o k
id ő sza k o s

k ia d v á n y o k

K ism en n y iség ű  g y á r tá s  gép esítő  b izo ttsá g

S zak m ai fejlesztési b izo ttsá g  

N a g y n y o m á sú  gáz b izo ttsá g
<

p ia ck u ta tá s  

exp ort e lő seg íté s

A  tanács eln ök e G ép k ocsi a lkatrész k u ta tá si b izo ttsá g

A z ig a zg a tó k  tanácsa R ok on ip arágak k al fog la lkozó  b iz o ttsá g

V ev ő k k e l fog la lk ozó  b izo ttsá g

N y o m á so s c in k ö n tést korszerűsítő  
b izo ttsá g

A  nyom ásos ö n tés g ép g y á rtá sá t s e g ítő  
b izo ttsá g

Ö n tv én y  k on stru k ciós b izo ttság

T ech n ológ ia i b izo ttsá g

T ech n ológ ia i k u ta tá s i és fejlesztési 
b izo ttsá g

Ö tv ö ze t v á la sz ték o t v izsgáló  b iz o ttsá g

A  fejlesztési és beru h ázási b iz o ttsá g

A z  O noda-díjat b írá ló  b izo ttsá g

У m in ta terem  

'  k ö ltség v izsg á la t

<
n y o m á so s ön tés  

n y o m á so s cin k  öntés

T em per öntvény-gyártás

A  ja p á n  tem p erö n tv én y -g y á rtá s a  századfordu lón  
k ezd ő d ö tt a feh értöretű  tem p erö n tv én y ek  gyártásáva l. 
E zt k ö v e tő e n  á tv e tté k  a z  ú g y n ev eze tt am erik ai tem per- 
ö n tv én y -g y á r tá st (fek ete-tem p er), és a z  e lső  ily en  ö n tö 
d ét 1910-b en  a la p íto ttá k .

A  tem p erö n tv én y -g y á rtá s  roh am os fe jlő d ését az  
u tób b i 10 évb en  a g ép k ocsigyártás fe j lő d ése  és az urba 
n izáció  v á lto tta  ki.

1967-b en  Jap án b an  tö b b , m int 283 ezer tonna tem - 
p erö n tv én y t g y á rto tta k , és ezzel a v ilá g ra n g lista  m á so 
d ik h e ly ére  kerültek. A  tem p erön töd ék  1941-ben  három  
eg y esü lésb en  tö m ö rü ltek  (K elet-, K ö zép - és N y u g a t-  
J a p á n b a n ), m ajd 1942-b en  ez a három  eg yesü lés tok ió i 
k ö zp o n tta l m eg a la k íto tta  a  „Jap án  T em p erön tvén y  
E g y e sü lé s t” . Az eg y esü lé s  ta g v á lla la ta in a k  szám a 121 
volt.

Termelés és szakosítás

A  tem p erö n tv én y -g y á rtá s  1950  és 1967 k ö z ö t t  m e g 
t íz szerező d ö tt, a m it a k ö v e tk ező  ad atok  b iz o n y íta n a k .

É v 1950 1960 1965 1966 1967

Tonna ................
% ........................

28 790 
100

122 063 
448

200 895 
698

235 048 
818

283 139 
983

A g y á rtá s  a n yagm in őség  szer in ti m egoszlása  a  k ö v e t 
kező (1967. o k tó b er , 70 ö n tö d e  a d a ta i alapján) :

Anyag F ek e te P erlite s Fehér ö ssze sen

t ................. 226 228 54 929 1982 283 319
% ............. 79,9 19,4 0,7 100
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A jap án  tem p erön töd ék  d o lg o zó  létszám  és k a p a c itá s  
szerinti m egoszlása  1967-b en  70 öntöde a d a ta i a la p já n  a 
k övetk ező  :

Гб о

1 2
0

—
49

5
0

—
99

o>
<N
1

О
О

2
50

—
49

9

1 
666—

009 
1

10
0

0
— N

CGсо
о

%

H avi ter-
mêlés, t

— 50 9 8 1 18 25,7
51— 100 1 2 6 2 11 15,7

101— 200 1 4 6 11 15,7
201— 300 3 5 8 11,4
301— 400 5 5 7,2
401— 500 1 1 2 2,9
501— 700 1 1 1,4
701— 900 2 2 2,9
901— 1 1 6 4 8 17,1

összesen 10 11 14 20 5 6 4 70 100

% 14,3 15,7 20,0 28,6 7,1 8,6 5,7 100

A  gyártás fejlesztése

1959-ben  japán  ö n tö d e i szak em b erek  k ü ld ö t tsé g e  ta 
n u lm á n y o zta  az am erikai tem p erö n tv én y -g y á r tá s t. A  
szerzett ta p a sz ta la to k  a la p já n  a  hom okform ázás, a  for 
m ázóberendezések  és a  sz á llítá s i rendszerek fe j le sz té sére  
te ttek  ja v a s la to t . 1960-ig 14 és  1964-ig újabb 25 tem p er-  
öntöde k orszerű sítését v é g e z té k  el. Jelenleg a  ja p á n  te m 
p erön töd ék  fe le  korszerűen  b eren d ezett üzem .

A  tem p erön töd ék  o lv a sztó b eren d ezése it je llem ző , 
1965-re v o n a tk o zó  a d a to k  a  k ö v etk ező  tá b lá z a tb a n  lá t 
h atók  (35 ö n tö d e  ad ata i, e zek  az  összes term elés 8 0 % -á t  
a d já k ):

Villamos kem ence L áng 
kemence

K upo ló

K em encetípus 00
Ю ív fényes forró h ideg
О

M
Э

и
ф

и
03

CO
03
N

T3
C

a
3

T J

- о  -+Л 
. 3  03
Д - о

p<
3

T J

’З
• S  03 
#C J2

szeles СО
СО

о

Az üzemek 
s z á m a .............. 13 34 5 5 21 48 126

% ........................ 10,3 26,9 4 4 — 16,7 38,1 100

A d o lg o zó k  szám ának a la k u lá sa  ö n tv én y fa jtá k  szerin t:

E v Szürke 
öntvény

T em per-
ö n tv én y

Acél
ö n tv én y

összesen
más

fémekkel

1959 89 465 9 751 15 810 151 713
1960 102 647 10 780 17 266 185 740
1961 109 827 11 368 19 956 178 898
1962 100 450 I l  772 18 504 166 114
1963 95 350 12 028 17 735 163 017
1964 93 683 11 498 17 294 161 103
1965 87 256 10 750 15 928 151 103
1966 85 012 10 840 15 890 148 978
1967 91 958 11 097 17 253 160 600

Ö ntödei berendezések  és g ép ek  gyártása  :

E v
összesen F orm ázó M agkészítő

Hom ok 
előkészítő

g é p e k

1957 1492 576 96 750
1958 1504 402 30 676
1959 2706 972 126 842
1960 5801 2235 318 1000
1961 2882 2282 340 1512
1962 1708 1197 306 1274
1963 2246 1572 262 1470
1964 3840 1720 366 1848
1965 2279 672 294 1130
1966 3252 1135 258 1466
1967 5595 1966 387 1771

A z ö n tö d é k  m egoszlása  a  dolgozók  lé tszá m a  szerint 
1965-ben  :

Szürke T em p er Acél Fém

db % db 1 % db % db %

9 784 30,1 60 32,4 18 16,4 1192 69,2
10—  19 818 31,4 33 17,8 15 13,6 300 17,4
20—  29 439 16,8 16 8,6 7 6,4 103 6,0
30—  49 306 11,8 29 15,8 9 8,2 67 3,9
50—  99 177 6,8 21 11,4 25 22,7 42 2,4

100— 199 63 2,4 12 6,5 14 12,7 13 0,8
200— 299 7 0,3 4 2,2 12 10,9 4 0,2
800— 499 7 0,3 1 0,5 5 4,5 1 0,1
500— 999 3 0,1 6 3,2 5 4,5 1 0,1

1000— 1 0,0 3 1,6 — — — —

össz. 2605 100 185 100 110 100 1723 100

A szürke-, acél- és a lu m ín iu m ö n tv én y  term elés a la k ú - E gy  to n n a  ö n tv én y  e lő á llítá sá ra  fo rd íto tt  m unkaóra, 
lása  1957— 67 k ö zö tt: ó ra /to n n a :

E v Szürkeöntvény
1962. 1963. 1964. 1965. 1966.

A célöntvény ö n tv é n y

Acél: fo rm ázás ........... 44,26 38,81 34,50 33,27 30,44
1957 1 433 818 275 599 20 155 m agkészítés . . . . 9,18 8,65 8,16 7,84 7,47
1958 1 169 502 208 772 19 700 hom okelőkész. . . 5,68 4,79 4,78 4,43 3,99
1959 1 483 117 280 543 26 747

Szürke: fo rm ázás ...........1960 1 988 124 362 528 34 590 39,42 38,05 31,58 30,62 21,62
1961 2 379 962 444 802 41 625 m agkészítés . . . . 11,30 10,71 9,63 9,50 7,21
1962 2 188 915 379 183 41 094 hom okelőkész. . . 3,61 3,69 3,21 3,26 2,41
1963 2 235 994 392 968 44 117

Tem- fo rm ázás ..........1964 2 567 400 451 952 56 842 45,24 44,36 37,21 39,98 31,21
1965 2 369 297 423 578 59 323 per : m agkészítés . . . . 21,61 20,43 16,89 16,37 12,26
1966 2 605 819 480 055 73 599 hom okelőkész. . . 5,20 4,76 4,18 4,46 3,63
1967 3 355 578 663 317 95 274

V. A .
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in a h i  ai iao ni а и via

A HOLNAP 
TECHNIKÁJA

Olvassa rendszeresen műszaki tudományos szaklapjainkat!
Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Bányászati Lapok Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Bőr- és Cipőt schnika Kép- és Hangtechnika
Elektrotechnik» Kohászati Lapok
Energia és Atomtechnika Közlekedéstudományi Szemle
Élelmezési Ipar Magyar Építőipar
Építőanyag Magyar Grafika
Épületgépészet Magyar Kémiai Folyóirat
Az Erdő Magyar Kémikusok Lapja
Faipar Magyar Textiltechnika

Finommechanika Mélyépítéstudományi Szemle
Fizikai Szemle Mérés és Automatika
Gép Műanyag és Gumi
Gépgyártástechnológia Műszaki Élet
Hidrológiai Közlöny Öntöde
Híradástechnika Papíri par
Ipari Energiagazdálkodás Városépítés
Ipargazdaság Villamosság

F ENTI  KI ADVÁNYAI NK E L Ő F I Z ET H E TŐ К

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor té r 1.) csekkszámlájára vagy átutalással, 
valamint a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság tér 17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K :

V. , Váci utca 10.
VI. , Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti Hírlapboltokban, 
ugyanitt az 1966-ban eddig megjelent példányok is beszerezhetők.

H I R D E T É S E K E T  FELVESZ A L A P K I A D Ó  VÁLLALAT H I R D E T É S I  OSZTÁLYA,

VII., Lenin körút 9—11. I. em. 120. (222-2S1).



EXPORT
N A G Y  T i E L j E S Í T M É N Y Ű ,  

F O L Y A M A T O S  A C É L Ö N T Ő  B E R E N D E Z É S
a következő igények teljesítésére (a berendezés típusától függően)

— évenkénti teljesítőképesség
— üst befogadó képessége

— a folyamatosan öntött bugák mérete

— a bugaoldalak legnagyobb szélessége
— munkasorok száma

6000—32000 tonna 

1,5—10 tonna 

80—120 mm 

250 mm 

1—4

A berendezés teljesen automatikusan működik

Külkereskedelmi Vállalat 

Katowice, Ligonia 7, Lengyelország

P.O.B. 825 

T e le fo n :  513—401 

T e le x :  31—416

T á v ir a ti  c í m :  CENTROZAP Katowice
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S Z Á M
№
N r .
N o .

3 Ö N T Ö D E
M Á R C I U S
М А Р Т
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1969
Ж У Р Н А Л  ГОРНОГО Д Е Л А  И М Е Т А Л Л У Р ГИ И  Л И Т Е Й Н О Е  ДЕЛО  

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  GIESSEREI 

JO U R N A L  O F  M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  FOUNDRY

Э. Надьж адани: Прошлое и ны неш нее полож ение  
производства ковкого чугуна в г. Шопрон . . . .  С 49
Автор подробно занимается историей Ч угуно 
литейного завода г. Шопрон, его развитием, и 
наконец показывает народнохозяйственное зн а 
чение ковкого чугуна.

Й. Каш: П олож ение производства ковкого чугуна  
на Сельскохозмаш иностроительном заводе г. 
М ошонмадяровар .............................................................  61
Автором дан краткий обзор истории произ
водства ковкого чугуна на Сельхозмашинострои
тельном заводе г. Мошонмадяровар, описаны 
важнейшие показатели отдельных производи
тельных установок, а также и влияние послед
них на качество отливок из ковкого чугуна после 
тернической обработки.

Д -р  Ф. В арга— д-р Ф. Махер: Влияние некоторы х  
м еталлургических факторов а такж е и терм ооб 
работки на качество отливок из чёрносердечного 
ковкого ч у г у н а .............................................................  С 52
На Чугунолитейном заводе г. Шопрон произво
дятся отливки из чёрносердечного ковкого чу
гуна, расплавленного в вагранке. При иссле
довании причины отклонений, обнаружимых 
в механических свойствах отливок, автора
ми были основательно изучены важнейшие ме
таллургические факторы, в частности, химиче
ский состав отливок, температура при литьё и 
термической обработке, а такж е и отдельное и 
совместное влияние этих факторов. При этих  
испытаниях авторы пришли к значительно цен 
ным выводам как с теоретической так и с тех 
нической точек зрения.

N agyzsadán yi, Е .:  Die gegen w ärtige  Tem pergusser 
zeugung in  Sopron und ihre V ergangenheit . .  . S 49
D er V erfasser  befasst s ich  ausführlich  m it der  
V ergan gen h eit der Soproner-E isengiesserei, deren  
E n tw ick lu n g , und sch liesslich  m it der v o lk sw ir t 
sch aftlich en  B ed eu tu n g  des T em pergusses.

K is s , J .:  D ie L age der T em pergusshcrstellung in  der 
L andm aschinenfabrik  M o so n m a g y a ró v á r ..........  S 51
Der V erfasser g ib t eine ku rze Schieiderung ü b er  
die G esch ich te  der T em pergusserzeugung in  der  
L andm asch inenfabrik  in M osonm agyaróvár, er  
beschreib t d ie  w ichtigeren  charak teristisch en  
E ig en sch a ften  der e in ze ln en  F a b rik a tio n se in 
r ich tungen , a ls  auch deren E in flu ss  a u f die Q u a 
litä t des sch w arzen  T em pergusses.

Dr. V arga , F .—D r. M acher, Fr.: E in flu ss  der ein 
ze ln en  m eta llu rg isch en  Faktoren und der W ärm e
b ehandlung auf die Q ualität des aus d em  K upolo 
fen  erzeu gten  sch w arzen  Tem pergusses ............  S 52
In  d er E isen giesserei in  Sopron w ird d a s M aterial 
des sch w arzb rü ch igen  T em pergusses im  K u p olo 
fen  erzeu gt. D ie  V erfasser erforsch ten  d ie U r 
sa ch en  der ein zeln en  w irksam en m eta llu rg isch en  
F a k to ren , die erfahrungsgem äss d ie  v o n  einander  
ab w eich en d en  m ech an isch en  E ig en sch a ften  der 
A b g ü sse  verursachen; u. zw ar die ch em isch e  Zusam 
m en setzu n g  der A b g ü sse , die G iesstem peratur und  
die W ärm eb eh an d lu n g , bezw . deren e in ze ln e  und  
g em ein sa m e W irk u n g , d ie  Sie m it en tsp rech en d er  
S o rg fa lt p rüften . D ie  U n tersu ch u n g en  ergaben, 
so fü r die Theorie, a ls au ch  für die P r a x is  w ichtige  
F olgeru n gen .

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Н. Шаламон: Ф ормовка под высоким давлением ( i l
Для производства изготовляемых в большом ко
личестве изделий из ковкого чугуна с хорошей 
производительностью, устанавливается на Чугу
нолитейном заводе г. Шопрон автоматический 
формовочная машина высокого давления. Новое 
с технологической точки зрения формовка под 
высоким давлением, представляющее к смесям 
формовочного песка повышенные качественные 
требования, требует от технических персоналей 
занимающихся этой технологией довольно глу
бокой теоретической подготовленности и пред
варительно доставленных опытов. Автором опуб- 
ликованны собраные по этой территории мате
риалы, включая помимо требуемых от смесей 
песка качественных показателей такж е и пре
имущества отливок, изготовленных методом фор
мовка под высоким давлением.

Л. Катуш : Н екоторые точки зрения при проекти 
ровке реконструкции Ч угунолитейного завода  
Л итейного предприятия в г. Шопрон .................С 65
В связи с реконструкцией Чугунолитейного за 
вода г. Шопрон автором подробно описаны техно
логии и'установки плавильного отделения, фор
мовочного цеха, стержневого цеха, землепри
готовительного отделения, отделения для очист
ки, отделения для термической обработки, отде
лочного цеха, фитинг-обрабатывающего цеха, 
ремонтно-технического отделения, модельной 
мастерской, лабораторий, а также и социальных 
сооружений.

I N H A L T



Salam on, N .: Formen mit hoehcn Pressdruck . . .  S (il
In  der E isen g iesserei in  Sopron w erd en  zur gü n 
s t ig ere  E rzeu gu n g grosser T em perguss-Serien  
H och d ru ck -P ressform au tom aten  e in g e s te llt . D ie 
se s  n eue tech n o lo g isch e  Verfahren, a ls  auch  die 
A nsprüche bezügl. d e r  F orm san d m isch u n gen  er 
fordern  en tsp rech en d  erw eiterte th eo re tisch e  Vor 
bereitungen  und e in e  vorhergehengede E rfah 
rungssam m lung v o n  d em  tech n isch en  Personal.
D er Verfasser v e r ö ffe n tlic h t zu sam m en gefasst das 
diesbezügliche In fo rm a tio n sm a ter ia l u n d  behan 
d e lt  ausserdem  d ie  erforderten  Q u alitä tsfak toren

CONT

N agyzsaddnyi, E .: The past and the present-day pro
duction of malleable castings at Sopron.......... P 49
T h e author d iscu sses  in  detail th e  p a s t  and the  
d ev elo p m en t o f  th e  iro n  foundry a t  S op ron , and  
p o in ts  a t last on  th e  im portance o f  th e  m alleab le  
ca stin g s in  the p e o p le ’s  econom y.

K iss , J The situation of producing malleable cast
ings in the agricultural machine factory at 
Mosonmagyaróvár................................................P 51
A  sh o rt survey o f  t h e  history a b o u t producing  
m a llea b le  castin gs in  th e  agricu ltural m achine  
fa c to r y  a t M oson m agyaróvár and o f  th e  m ore im 
p o r ta n t ch aracter istics  o f  the s in g le  producing  
eq u ip m en ts, as w e ll a s  th e  effects o f  th e  la tte r  on 
th e  q u a lity  o f m a lle a b le  castings.

Dr. Varga, F .—Dr. M acher, Fr.: The influence of 
some metallurgical factors and the heat treatment 
on the quality of cupola melted blackheart mallea
ble iron castings....................................................P 52
In  th e  iron foundry a t  Sopron b la ck h ea rt m allea 
b le  castin gs are p r o d u c e d  by cupola m e lte d  iron.
In  th e  search o f  th e  causes w herefore th e  m e 
ch a n ica l properties o f  th e  castings d iv e r g e  from  
ea ch  other, th e  a u th o r s  in vestigated  th o ro u g h ly  
th e  sin g le  and jo in t e f fe c ts  o f the m ore sig n ifica n t  
m eta llu rg ica l fa c to rs , i .e . the co m p o sitio n , the  
p ou rin g  tem perature a n d  the an n ea lin g  process. 
D u rin g  the in v e s t ig a t io n  th ey  ob ta in ed  so m e  con-

der San d m isch u n gen  als a u ch  die V orteile der m it  
hochem  P ressd ru ck  erzeu g ten  A bgüsse.

K atas, L .: Einige Gesichtspunkte bei der Rekon
struktionsplanung der Eisengiesserei Sopron . . .  S 65
In  Z usam m enhang m it d er R ek on stru k tion  d er  
E isen giesserei Sopron b e fa sst sich  der V erfasser  
eingehend m it  der T ech n o log ie  und E in r ich tu n g  
der Sch m elzan lage, der F orm erei, der K e r n m a 
cherei, der S an d au fb ereitu n gsan lage, der P u tz e 
rei, der T em p erofen an lage, m it  der vorbeugenden  
In sta n d h a ltu n g , der M od ell-w erk statt, L a b o ra tó 
rium é u nd  m it  den sozia len  E inrichtungen .

E N T S

siderable con clu sion s u sefu l for the th eo retica l 
and tech n ica l practice.

Salamon, N .:  High-pressure m oulding................ P 61
A n a u to m a tic  h igh-pressure m oulding m a ch in e  
w ill be in s ta lled  in th e iron  foundry a t S op ron  
for p rod u cin g  great nu m b ers o f  m alleable iron  
castings w ith  favourab le p ro d u ctiv ity . C on cern 
ing the s t ill n e w  tech n o lo g y  an d  th e m ore in crea s 
ed req u irem en ts o f  th e  sa n d  m ix tu re  q u a lity , d e 
m ands e x te n s iv e  and a d eq u a te  techn ical p r e 
paredness an d  p rev iou sly  co llected  exp eriences  
b y  the tech n ica l sta ff, en g a g ed  w ith  th e  te c h 
nology. T h e au th or g iv es sum m arized  o f  th is  
his co llected  in form atory  m a ter ia l. Besides th e  r e 
quired q u a lity  characteristics o f  the sa n d -m ix 
tures, th e  a u th o r  describes th e  advantages o f  th e  
castings, p ro d u ced  by th e h igh-pressure m o u ld in g  
process to o .

K atus, L.: Some view-points in designing the re
construction of the iron foundry at Sopron . . . .  P 65
C onnected w ith  th e  recon stru ction  o f  th e  iron  
foundry a t S op ron  th e au th or d iscusses in ten s iv e ly  
th e  tech n o lo g y  and eq u ip m en ts o f  the m e lt in g  
plant, th e  m o u ld in g  room , th e  core m aking sh o p , 
th e  sand p rep aration  p la n t , th e  fe ttlin g  an d  
cleaning sh o p , th e  fitt in g  m ach in in g  shop , th e  
p rotective  m a in ten a n ce  d ep a rtm en t th e p a ttern  
shop, th e  lab oratories as w ell a s  th e  social w elfare  
in stitu tion s.
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I .  S o p r o n i  T e m p e r ö n t é s i  N a p o k

А/. O rszágos M agyar B á n y á sza ti és K o h á sz a ti E g y esü 
le t Soproni C soportja 1968. novem ber 2 2 — 23-án ren 
d ezte  az I . Soproni T em peröntési N a p o k a t.

V arga Is tvá n , az Ö n tö d ei V állalat S op ron i V asön tö 
d éjén ek  igazgatója  az Á lla m i S zan atóriu m  kultúrterm é 
ben  n ovem b er 22-én 14 órakor ü d v ö z ö lte  az O M BK E  
Soproni C soportja n ev éb en  a m egjelen t k b . 130 fő sza k 
em b ert.

Ö röm ének ad ott k ife jezést, hogy a  tem p erö n tv én y -  
g y á rtá s  problém ái o rszágszerte  ilyen  n a g y  visszhangra  
ta lá lta k .

A  je len lev ő k  nagy  szá m a  m egerősíti a  Soproni Csopor
to t  ab b an  az elhatározásában , hogy  e z t  a  konferenciát 
év en te  m egrendezze. E z u tá n  röviden ism er te tte  a S o p 
roni V a sö n tö d e  rekonstrukcióját, a m e ly n e k  célja k or 
szerű  tem p erön töd e lé treh ozása  és ezen  keresztü l a n e 
héz fiz ik a i m unka te lje s  k iküszöbölése. V élem én ye s z e 
r in t a  beruházás b efejezése  után az Ö n tö d ei V állalat 
Soproni V asöntödéje m in d en  hazai tem p erö n tv én y ig én y t  
m en n y iség ileg  és m in ő ség ileg  ki tud m a jd  elégíteni.

D r. Ounda M ih á ly  ta n szék v ezető  e g y e te m i tanár, a  
m ű szak i tu d om án yok  kan d id átu sa , a M T E S Z  Sopron V á 
rosi S zervezetén ek  e ln ö k e  a  Városi P á r tb iz o ttsá g  és S op 
ron város társadalm i szervein ek  n e v é b e n  köszön tötte a  
rész tv ev ő k et.

Ö röm m el á lla p íto tta  m eg , hogy a so p ro n i szakem berek  
ily en  konferencia  k eretéb en  adják k ö zre  elért eredm é 
n y e ik e t . K érte  a r é sz tv ev ő k e t, h ogy a z  elk övetk ezen d ő  
év ek b en  is ilyen  n a g y  szám ban jö jjen ek  Sopronba az  
E g y e sü le t h ív ó  szavára . E zu tá n  a M T E S Z  nevében so k  
sik ert k ív á n t a tan ácsk ozásn ak .

A  tan ácsk ozás első  e lő a d á sá t N a g yzsa d á n y i Endre, az  
Ö n töd ei V álla la t S op ron i V a sö n tö d éjén ek  főm érnöke  
ta r to tta :  ,,A  tem p erön tvén y-gyártás m ú ltja  és jelene  
S op ron b an ” cím m el, a m e ly e t az a lá b b ia k b a n  közlünk :

I. SOPRONI TEMPERÖNTÉSI 
NAPOK

A  t e m p e r ö n t v é n y - g y á r t á s  m ú l t j a  é s  j e l e n e  S o p r o n b a n

N A G Y Z S A D Á N Y I  E N D R E  fő m é rn ö k , S o p ro n
DK: 669.131.8

A  szerző részletesen foglalkozik a  S opron i Vasön 
töde m últjával, fejlődésével, végül rám u ta t a temper- 
öntvény népgazdasági jelentőségére.

A Soproni Vasöntöde története

Öntödénkben az öntvénygyártás 1909-ben kez
dődött szürkeöntvény és sárgarézöntvény gyártá 
sával. Az előzőt kupolókemencében, az utóbbit 
koksztüzelésű grafittégelyekben olvasztották. A 
cél az volt, hogy az 1901-ben létesített Lakatos- 
árugyár (a jelenlegi E lzett Fémlemezipari Művek

Soproni Gyáregysége) öntvény szükségletét bizto 
sítsák. A szürkeöntvényeket főleg tűzhelyek gyár
tásához, a sárgarézöntvényeket ajtó- és ablak 
veretek készítésére használták fel.

A fehér temperöntvény és a kulcsok gyártását 
1910-ben kezdték meg.

A kulcsok és egyéb apróbb záralkatrészek gyár
tása kezdetben a fent em lített koksztüzelésű 
grafittégelyekben történt, csak később tértek  át a 
kupolókemencéből történő olvasztásra.

Az öntöde fejlődésével fokozatosan a belső szük
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ségleten túlmenően az öntöde béröntésre is á tté rt. 
Az 1920-as években már megindult a fitting gyár 
tása is, de a legyártott fittingeket nyers öntvény 
ként értékesítették. Az üzem 1942-től már meg
kezdte 2"-os méretig a fittingek megmunkálását 
is és kb. havi 6—8 tonna mennyiségben már meg
munkált fittingeket is szállított.

A temperöntvény mennyiségi gyártására vonat 
kozó már hiteles adatok 1938-tól állnak rendelke
zésre. E számadatok az évenként kilágyított tem 
peröntvény mennyiségéről tanúskodnak:

Év Tonna Év Tonna

1938. ___ 320 1953 ___ 2170
1939 ___ 390 1954 ___ 1798
1940 ___ 630 1955 ___ 1977
1941 ___ 810 1956 ___ 1720
1942 ___ 830 1957 ___ 1758
1943 ___ 620 1958 ___ 1787
1944 ___ 560 1959 ___ 2095
1945 ___ 70 1960 ___ 2591
1946 ___ 130 1961 ___ 2612
1947 ___ 185 1962 ___ 2612
1948 ___ 480 1963 ___ 2723
1949 ___ 780 1964 . . . .  3091
1950 ___ 1110 1965 ___ 3429
1951 ___ 1230 1966 ___ 3479
1952 ___ 1680 1967 ___ 3342

A felsorolásból is látható, hogy a temperöntvény- 
gyártás, különösen a felszabadulást követő idő 
szakban, rohamosan fejlődött.

Talán érdemes megjegyezni, hogy ezt a termelés- 
növekedést lényegében az 1910-ben épített 3 db 
széntüzelésű aknás lágyítókemencében hőkezeltük. 
Időközben sokat fejlődött a lágyítási technológia 
és a lágyítókemencéket is átalakították a kapaci
tás növelése érdekében.

Technológiai vonatkozású változás a lágyítási 
idők csökkentése. Amig 1945-ben pl. a fehér tem 
peröntvény lágyítási ciklusa kb. 10—12 nap volt 
(berakástól, kirakásig), addig ez ma kb. 5 nap, 
a fekete temperöntvényé pedig kb. 4 nap.

Az utóbbi években a kemencék lágyítási kapaci
tásának növelése érdekében három kemencét á t 
alakítottunk olajtüzelésre és a hagyományos 12 
tégely helyett 12 +  2 féltégelyt, az olajtüzelésű 
kemencékben a boltozat módosításával 12 +  5 fél
tégelyt tudunk a kemencében elhelyezni.

Az öntöde 1952-ig kizárólag fehér temperönt- 
vényt gyártott. 1952—1953-ban kezdtünk foglal
kozni a fekete temperöntvény gyártásával, kom 
bájn alkatrészeket készítettünk kupoló-elektro- 
duplex eljárással. A duplexírozáshoz 300 kg-os 
grafitelektródás dobkemence szolgált. További 
öntvényigény hiánya miatt a fekete temperöntvény 
gyártás akkor abbamaradt.

1959-ben a Csepel Autógyár jelentkezett fekete 
temperöntvény igénnyel. Kb. 3 havi üzemi kísér
let után beindítottuk a gyártást és azóta is folyik. 
Az olvasztás ekkor már kizárólag kupolókemencé- 
ből történt.

A temperöntvények gyártása — tömegcikkről 
lévén szó — elsősorban gépformázással tö rtén t és 
történik ma is. A formázás a felszabadulásig ki-

2. ábra. A z  elnökség, balról jobbra: Szász József, a Szak 
osztály álelnöke, Varga I s tv á n , az ö . V. S o p ro n i Vasöntö
déjének igazgató ja , Dr. G unda M ihály tanszékvezető egye
temi tan ár, a  M T E S Z  S o p ro n  Városi Szervezetének el
nöke, N a g yzsa d á n y i E n dre , az O M B K E  S opron i Cso

portján ak  elnöke, Vörös Á rp á d , a S zakosztá ly  titkára

zárólag lehúzólapos és fordítólapos formázógépe
ken tö rtén t, az előbbinél ún. szekrény nélküli for
mázással. A felszabadulást követő években foko
zatosan kezdtük használni a nagyobb teljesítményű 
Nichols- és Zimmermann-rendszerű formázógépe
ket. A jelenlegi gyártás kb. 80 ilyen formázógépen 
folyik.

A magkészítés is nagy fejlődésen ment át. A 
kezdeti, kizárólag kézi magkészítés a különböző 
típusú maglövőgépek alkalmazásával meggyor
sult és a hagyományos melaszos stb. maghomok 
keverékeket már szinte kiszorította a vízüveges- 
szénsavas, a héj- és a furángyantás magkészítés. 
A maglövőgépek használatával a termelékenység 
a kézi magkészítéshez viszonyítva többszörösére 
nőtt.

Az öntvény tisztítási technológia lényegében nem 
változott, az apró öntvények zömét jelenleg is 
koptatódobokban tisztítjuk. A nagyobb öntvé
nyek tisztítására azonban ma már acélszemcsés 
körasztalos és wheelabratoros öntvénytisztító 
gépeket használunk.

Befejezésül szeretnénk felhívni a figyelmet a 
temperöntvény fokozottabb felhasználásának je 
lentőségére és annak gazdasági kihatására.

A temperöntvényt jó mechanikai tulajdonságain 
kívül jó kopásállósága, elég jó korrózióállósága, a 
sima öntvényfelület, az aránylag nagy méretpon
tosság jellemzi, ami a megmunkálási ráhagyások 
csökkentését teszi lehetővé.

Az öntvényekből készült alkatrészek előállítási 
költségének lényeges részét a megmunkálási költ
ségek teszik ki. A fehér és főleg a fekete temper
öntvények megmunkálhatósága jobb, mint a 
szürke- és acélöntvényeké, ezért a temperöntvé
nyek megmunkálásakor jelentős költségcsökkentés 
érhető el. A megmunkáló szerszámok éltartóssága 
és egyben a forgácsolási sebesség növelhető, a meg
munkáláskor keletkező forgács közvetlenül a ke
letkezésekor széttörik, így csökken a szerszám
kopás és csökken a szerszámok melegedése.

A fehér és fekete temperöntvény nagyobb mérvű 
felhasználása lehetővé teszi az acélöntvények és 
kovácsolt darabok helyettesítését és mindkét emlí
tett vasfajtánál olcsóbb is.

Világviszonylatban a temperöntvények része
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sedése az egyéb öntvények összes termelésének 
5—7%-át teszi ki. Nálunk ez a szám sajnos ala 
csony, 2,5—3,0% között van.

A temperöntvény ma már a gépipar, az autóipar, 
a mezőgazdasági gépgyártás és egyéb ipari ágaza 
tok nélkülözhetetlen alapanyaga.

A tervező irodáknak, a tervező intézeteknek, a 
konstruktőröknek az öntvény fajták kiválasztá 
sakor nagyobb figyelmet kellene fordítaniok a 
temperöntvények nagyobb mértékű felhasználá
sára, a technológiai és nem utolsósorban gazdasá 

gossági szempontok szem előtt tartásával. A tem
peröntvény alkalmazásának eldöntésekor pedig 
feltétlen szükséges volna felülvizsgálni, hogy a 
fehér temperöntvény a legmegfelelőbb anyag-e. 
Bebizonyosodott ugyanis, hogy bizonyos gép vagy 
gépalkatrész fekete vagy perlites temperöntvényből 
gazdaságosabban gyártható és felhasználható.

A k ö v e tk e z ő  előadást K is s  József, a M osonm agyaróvári 
M ezőgazdasági G épgyár gyáreg y ség  v eze tő  je  tarto tta :  
,,A tem p erö n tv én y -g y á rtá s  h e ly ze te  a M osonm agyaróvári 
M ezőgazdasági G épgyárban”  cím m el.

A temperöntvény-gyártás helyzete 
a Mosonmagyaróvári Mezőgazdasági Gépgyárban

K I S S  J Ó Z S E F  gyáregységvezető  
M osonm agyaróvár

DK: 669.131.8

A szerző rövid  áttekintést ad  a M osonm agyaró 
vári M ezőgazdasági G épgyárban  folytatott tem p er 
ön tvény-gyártás történetéről, a z egyes gyártó berende 
zések fon tosabb jellem zőiről, valam int az u tóbbiak  
hatásáról a  feketetöretű tem peröntvények m inőségére.

Vállalatunk öntödéje megindulása óta (1917) 
foglalkozik temperöntvény-gyártással. Elsősorban 
a saját gépgyártáshoz szükséges öntvények előállí
tását végzi, de más rendelők kielégítésére is termel 
fehér temperöntvénvt. Korábban 4 db — egyen 
ként 3 tonna befogadóképességű — széntüzelésű lá 
gyítókemence állt rendelkezésre, melyekben 250—- 
—300 t öntvény előállítására volt lehetőség évente. 
A felszabadulást követő években a rendelők szá
mának szaporodásával növekedett a temperönt- 
vény-igény, melynek kielégítésére 1949-ben to 
vábbi két, egyenként 6 tonnás félgáztüzelésű 
lágyítókemence került megépítésre. Ezzel mintegy 
2—2,5 szeresére növekedett az évenként előállított 
fehértöretű temperöntvény.

1959 első felében kezdődtek el az üzemi méretű 
kísérletek a fekete temperöntvény gyártására. 
Erre az öntvényféleségre való áttérésnek elsősor
ban gazdasági vonatkozásai vannak, ugyanis vál
lalatunknál a lágyítási költség fekete tem perönt
vény előállításával 37,6%-kal csökkent, másrészt 
lehetőség kínálkozott a lágyító üzemrész bővítése 
nélkül további temperöntvény előállítására, har 
madsorban érdeklődés mutatkozott a fekete tem 
peröntvény irán t a mezőgépgyártás vonalán is.

A mezőgépgyártásban nagyon sok — korábban 
acélöntvényből készült — alkatrészt lehetett fekete 
temperöntvénnyel helyettesíteni. A fehér temper- 
öntvényekkel szemben 45—50 mm-re nőtt az elő
állítható falvastagság maximuma. A hagyományos 
falvastagságú öntvények minden további nélkül 
gyárthatók voltak fekete temperből.

1960-ban m ár 1300 t temperöntvényt gyárto t 
tunk, bár a fekete öntvények gyártásának megindí
tása nem ment zökkenőmentesen. Nagyon szigorú 
technológiai előírásokat kellett elrendelni és be
tartani a meglevő olvasztó és lágyító berendezé
seknél. A technológiai előírások betartása körüli

lazaságok az első időszakban a selejt növekedésé
ben jelentkeztek.

Olvasztás céljára két 800 mm átmérőjű hideg 
szeles kupolókemence áll rendelkezésünkre, amely
ből szürke és tempervasat olvasztunk.

A temperöntvények gyártásához használt betét
anyagaink :

1 adag súlya 300 kg,
Összetevői:

A célhulladék...........................  58%
Saját öntvényhulladék .........  40%
FeSi +  FeMn ............................. 2%
K o k sz ......................................  18— 20%

Az adagok összeállítása mindig az előző napi 
öntvények kémiai összetételének ismerete alapján 
történik.

Csapolásonként 40 X 40 X 150 mm m éretű próba
testet öntünk töretpróba céljából, melynek vizs
gálata lehetőséget nyú jt a gyors minősítésre. 
Szükség esetén a lecsapolt folyékony vas formába 
öntése megakadályozható. Minden csapolásból 
szabványos próbapálcákat öntünk a mechanikai 
vizsgálat és minősítés elvégzéséhez. A próbapálca 
névlegesen 15 mm átmérőjű.

Az olvasztáskor törekvésünk, hogy egyenletes 
kémiai összetételű vasat állítsunk elő, ez azonban 
csak az alábbi szélső értékek között érhető el.

C ........................................  2,6 —2,9%,
Sí ......................................  0,9 — 1,4 %,
S   0,15—0,20%,
Mn ..................................... 0,4 —0,7%.

A karbontartalom az olvasztás időtartam a alatt 
változik, mégpedig egy olvasztási kampány kezde
tétől a végéig közel 0,3%-kal csökken. A Si-tar- 
talom rendszertelenül, legfeljebb 0,5%-ot változik. 
A Mn-tartalom általában az olvasztás végén mutat 
eltérést. A S mennyiségének változása teljesen 
rendszertelen.

A hőkezelési technológiát mindig a legkedvezőt
lenebb kémiai összetételű öntvények kilágyítása 
szerint írjuk elő.
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A kamrás lágyítókemencék 1964 óta olajtüze- 
lésűek, átlagosan a következő hővezetési előírással :

Felfútés, 960°C-ra .............................  20—-25 óra
Hőntartás, 960°C-on .........................  15—30 óra
Hőmérséklet- csökkentés, 960°C-ról

780°C-ra...........................................  8—12 óra
Lassú lehűlés 789°C-ról 640°C-ra . . . .  35—40 óra

A kialakult gyakorlati tapasztalatok alapján 
határozzuk meg az egyes hőkezelési szakaszok 
időszükségletét. Az ismertetett technológiával 96— 
—97%-os biztonsággal gyártjuk a Tö. fk. 30—06 
minőségű öntvénvt és az öntödei selejt éves á t 
laga 11—12%.

Az 1964. évben végzett mechanikai vizsgálatok 
alapján az öntvények 52%-a felelt meg a Tö. fk. 
35— 10 minőségi követelményeinek. 1968 január
jában fejeződött be öntödénként 10 millió F t ér 
tékű beruházás, melynek keretében egy konvejo- 
ros formázósor épült fel a KGMTI tervei alapján. 
A konvejorsort 2,5 hónapos próbaüzem után folya
matosan járatjuk naponta egy műszakban. Már a 
próbaüzem második hónapjában sikerült elérni a 
tervezett óránkénti formaszekrény számot (240/ 
óra). A konvejorsor munkába állítása szükségessé 
te tte  a kupolókemencék kicserélését folyamatos 
üzemű (szifonos) olvasztóművekre, melyek me
dence nélküliek és a folyékony vasat 2 t  befogadó- 
képességű fűtött előgvűjtőn keresztül adják a kon- 
vejorhoz.

Az új kupolók üzembehelyezése eredményeként 
a  Tö. fk. 35 biztonságosabb gyártásához komoly re 
ményeket fűztünk, ugyanis 2,4—2,7% C-tartalmú 
vasat tudunk olvasztani megfelelő biztonsággal. 
Sajnos az olvasztáskor nyert előny alig növelte az 
öntvényminőség ta lá la ti biztonságát, ezért a hiba 
okát lágyítókemencéink hőeloszlásának egyenlőt
lenségében kerestük. Vizsgálatunkhoz a lágyító 
üstökbe hőelemeket építettünk be és a lágyítás so-

7. ábra. A  hőmérséklet változása a lágyító üstökben

rán felvett hőmérsékleti adatokat az 7. ábrán kö 
zöljük.

A diagramon látható, hogy az egyes lágyítóüs 
tökben uralkodó hőmérsékletek adott időpontban 
komoly eltérést mutatnak. Pl. a hőntartás 12. órá 
jában a legnagyobb és legkisebb hőmérsékletű lá 
gyítóüst között a különbség 100°C. A második sza 
kaszban tapasztalható hőmérsékletkülönbség 50— 
70°C között ingadozik. A diagram adataiból követ 
keztethető, hogy ideális kémiai összetétel esetén 
sem biztosíthatók az azonos szakítószilárdság és 
nyúlási értékek a próbatestekben. Gyártástechno
lógiánk felülvizsgálatára vállalatunk a Vasipari 
Kutató Intézettel kötött szerződést, egyben kértük 
a Tö. fk. 35 minőség gyártási biztonságának növe 
lését és a technológiai fejlesztés irányainak m egha 
tározására szükséges javaslatok kidolgozását is.

Szünet u tá n  dr. Macher F rig ye s , az Öntödei V á lla la t  
Soproni V a sö n tö d éjén ek  főm eta llu rgu sa  ta r to tta  m eg  
dr. Varga Ferenccel, a m ű szak i tudom ányok  k a n d id á 
tu sa , a V asip ari K u ta tó  I n té z e t  o sz tá ly v eze tő jév e l k ö 
zösen  k ész íte tt e lőad ását : „A  m eta llu rg ia i tén y e z ő k  é s  a 
hőkezelés h a tá sa  a kupolóból g y á r to t t  fek etetöretű  te m -  
p erön tvén y  m in ő ség ére” cím m el.

E g y e s  m e t a l l u r g i a i  t é n y e z ő k  é s  a  h ő k e z e l é s  h a t á s a  

a  k u p o l ó k e m e n c é b e n  g y á r t o t t  f e k e t e t ö r e t ű  t e m p e r ö n t v é n y

m i n ő s é g é r e

D R .  V A R G A  F E R E N C  (V asip ari K u ta tó  I n té z e t )  és 
D R .  M A C H E R  F R I G Y E S  ( Ö . V  S op ro n i V a sö n tö d é je )

DK: 621.745.746 + 621.785.877:669.131.8.004.12

A Soproni Vasöntödében kupolókemencéből csa 
polt vasból feketetöretű  temper ön tvényt gyártanak. 
A  szerzők az ön tvén yek  m echanikai tu la jdonságai
ban tapasztalható eltérések okát ku ta tva  a fontosabb 
metallurgiai tényezőket : az ön tvények kémiai össze 
tételét, az öntési hőmérsékletet'és a  lágyítást, illetve 
ezek különálló és együ ttes hatását v izsgá lták . A v iz s 
gálatok során elm éle ti és a m ű sza k i gyakorlat ré 
szére számottevő értékű következtetésekre jutottak.

1. Előzmények

A hidegszeles kupolókemencében olvasztott és 
olajtüzelésű aknás kemencében lágyított fekete 
temperöntvény minősége — a betétanyag és a

hőkezelés gyakorlati azonossága mellett — nagyon 
változó és sokszor 10% fölötti, kiváló a nyúlás, 
más esetben viszont a 8%-ot sem éri el.

Vizsgálataink célja az volt, hogy a folyamatos 
gyártásból származó próbatesteken kutassuk az 
eltérés okait.

2. A kísérletek ismertetése

Kísérleteink három irányban folytak :
a) Egyes adagok kémiai összetétel ingadozásá

nak vizsgálata és annak hatása a fekete tem per 
öntvény minőségére. Ennek érdekében 1966— 67- 
ből, 53 különböző öntési napról származó 2— 2 db
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próbatest tulajdonságait vizsgáltuk hőkezelés 
előtt és tégelyben történt hőkezelés után. Az adag 
ebben az időszakban 100% acélhulladékból és 
szükség szerinti mennyiségű 45%-os FeSi-ból állt.

b) Az öntési hőmérséklet hatásának vizsgálata. 
1968 januárjában csökkenő hőmérsékleten öntött 
próbatesteket vizsgáltunk hőkezelés előtti és utáni 
állapotukban. Az adagösszetétel ebben az időszak
ban a következő volt: 96% acélhulladék, 4% hema- 
tit nyersvas, 45%-os FeSi szükség szerint.

c) Az aknás kemencékben hőkezelt próbapálcák 
szilárdságingadozásának vizsgálata.

Ehhez a vizsgálathoz három  öntési napon egy- 
egy öntődobból nagyszámú próbapálcát készítet
tünk. Az adagösszetétel az előzővel azonos volt. 
Az üzem 3 db gázolaj tüzelésű kemencéjének mind a 
17 tégelyében 10—10 db próbapálcát együtt hő
kezeltünk és vizsgáltuk azok tulajdonságait. Ezzel 
lényegében az aknás kemencék egyes részeiben 
uralkodó különböző hőmérsékletek hatását tanul
mányoztuk a temperöntvények mechanikai tu 
lajdonságaira.

1. ábra. A tem perá lás hőgörbéje

Az olvasztás minden esetben 800 mm 0 -jű  
hidegszeles kupolókemencében történt. Az olvasz
táshoz adagonként 16% kokszot és a kokszra vo
natkoztatva 26—27% mészkövet adagoltunk. A 
csapolási hőmérséklet 1480— 1530°C között volt, 
AEG bemártó pirométerrel mérve.

Csapoláskor az 500 kg-os öntődobba 60 g 
(0,0012%) alumíniumot és 50 g (0,001%) 16%-os 
ferrobórt adagoltunk.

A kísérletek alatt az üzemben szokásos 12 mm 
0 -jű  próbatesteket öntöttünk.

Az olajtüzelésű aknás kemencékben a hőkezelés 
menetét az 1. ábra szemlélteti, ahol a hőmérsékle
teket a kemencetérben mérve kell érteni.

A nyers próbatesten végzett vizsgálatok : kémiai 
összetétel (C-, Si-, Mn-, S- és nyomelemtartalom), 
a nyers próbatest egyik befogófej véglapján szövet
vizsgálat, ugyanott keménységvizsgálat, valamint 
mágneses koercitív erő mérés.

Hőkezelés u tán  végzett vizsgálatok : folyáshatár, 
szakítószilárdság, szövet, keménység és koercitív 
erő mérés.

2. ábra. A  karbontartalom gyakorisági görbéje

3. A kísérletek értékelése

3.1. Az összetétel ingadozásának hatása
3.11. A kémiai összetétel
Az 1966—67-ből 53 különböző öntési napról 

származó próbák összetételének szóráshatárai és 
átlagértékei a következők:

C ...........................  2,20—3,11%, átlag 2,67%
Si .........................  0,92— 1,71%, átlag 1,26%
Mn .......................  0,25—0,67%, átlag 0,49%
S ...........................  0,06—0,19%, átlag 0,109%
C + Si ...................  3,34—4,13%, átlag 3,92%
M n/S.....................  2,05—11,0%, átlag 4,55%
T/ .........................  0,56—0,80, átlag 0,69

A kísérőelemekben jelentkező szórás m iatt érde
mes az adatok gyakorisági görbéjét megvizsgálni.

A karbontartalom gyakorisági görbéjének (2. 
ábra) két feltűnő maximuma van, amely alapján 
a vizsgált próbák két csoportba sorolhatók: 2,11 
és 2,70% karbontartalom közé esikapróbák 54,7%, 
míg 2,71—3,20% közé esik a próbák 45,3%-a. Az 
első csoport maximuma 2,51 és 2,60%, a második

[щ1\
3. ábra. A  szilícium tartalom  gyakoriság i görbéje
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3,21- 3,М1- 3,61- 3,81- W - 6,21- 6,71- 
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C+Si- tartalom, %

4. ábra. A  C + S i összegének gyakorisági görbéje

A Mn/S viszony gyakoriságát mutatja az 5. 
ábra. A 43%-os maximum a 4,01—5,00 viszony
szám közé esik, míg 3 és 7 viszonyszám között a 
próbák 90%-a van.

3.12. A primer szövet
A hőkezelés előtti makro szövet minősítését 

Patterson, W. és Döpp, It. [1] által összeállított 
idealizált mintasorozat alapján végeztük, amely 
nek elvi vázlatát a 6. ábra szemlélteti. A sorozat I. 
tagja a tisztán exogén, a próba közepéig lemezes 
alakú dendritekből, míg a VI. jelű másik szélső 
esetet bemutató próba tisztán endogén, szétszórt 
dendritekből áll. A II—IV. próbák dendritkötegei 
exogén és endogén keverékek, melyekben az endo 
gén mag fokozatosan nő. Az V. jelű próba endogén 
szövet, rendezetlen dendritkötegekkel. Az egyes 
típusok kvantitatív  jelzésére a belső, endogén zóna 
átmérőjét (d) használják.

csoporté 2,81 és 2,90% karbontartalom között van. 
A jelentéktelen harm adik maximum 3,01 és 3,1 
százalék között van és a  próbák 7,5%-a esik ebbe 
az intervallumba. Az első maximum karbontar
ta lm a megfelel a fekete temperöntvénygyártás 
feltételeinek, de az e felettiek nagyobbak a meg
engedettnél és a kupoló olvasztásra jellemző, első
sorban a koksz minőségétől függő bizonytalan
ságot tükrözik.

A szilíciumtartalom (3. ábra) maximuma 1,11— 
— 1,30% között van, am i a vizsgált adagok 47,7 
százalékát tartalmazza. Tágabb határok, 1,01— 
— 1,40% Si-tartalom között az adagok 73,57%-a 
található.

Az elvégzett színképelemzések eredményei sze
rin t 10-1 nagyságrendben Cu és Ni, 10“  2 nagyság
rendben A1 mellett Cr is van. Ennél kisebb meny- 
nyiségben esetenként kimutatható még Mg, Sn, 
Ti, As, Sb és a legtöbb próbában Bi is.

A C +  Si összegének (4. ábra) maximuma 4,01— 
—4,20% között van. 3,60 és 4,70% (C +  Si) ta rta 
lom közé esik a vizsgált próbák 88%-a.

2.00 3,01 M01 5,01 6,01 7,01
3.00 M00 5,00 6,00 7,00 в,00

Un/s
|o.№ 5|

5. ábra. A  M n / S  gyakorisági görbéje

Az 53 próbapálcát az ism ertetett elvek szerint 
minősítve, az egyes típusok közötti megoszlás a 
következő :

Típusok jele: I  I I  I I I  IV V VI
Próbapálcák db

száma: 15 11 6 6 8 7
Az I., a III . és VI. típusok jellegzetes képvise 

lőit a 7. ábra szemlélteti.
Az öntött szövet típusa és a C +  Si-tartalom kö 

zött a 8. ábra szerint egyértelmű összefüggés nincs. 
Igen óvatosan annyi mondható, mintha a C +  Si 
növekedésével — igen nagy tartományközben — 
az I. típus felé tolódna el a szövettípus.

3.13. Keménység a hőkezelés előtt
A nyers próbák keménysége (HV 30/30) 386 és 

476 kp/mm2 közötti és csak 1 próbáé volt 490 
fölött. A próbák 88,5%-ának a keménysége 400—- 
459 kp/mm2 között volt.

3.14. Szilárdsági vizsgálatok
A folyáshatár, a szakítószilárdság és a nyúlás 

gyakoriság eloszlását a 9. ábra szemlélteti.
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7. ábra. Szövettípusok
a )  I .  t íp u s  (23. p ró b a ) ,  b )  I I I .  típ u s  (62. p r ó b a ) ,  с)  V I. típ u s  (209 . p ró b a )

1. táblázat

A fekete tempervas anyagminőségei 
az MSZ 8282—66 szerint

Az anyagminőség 
jele

Szakí
tószi

lárdság,
kp/mm2

Folyás - 
határ,

<h>,5
kp/mm2

Nyúlás,

%

Brinell- 
kemény- 
ség, H B  
kp/mm2

Leg- Leg-
alább feljebb

Tö. fk. 30—06 . . . 30 __ 6 190
Tö. fk. 32—08 . . . 32 19 8 190
Tö. fk. 32—10 . . . 32 19 10 190
Tö. fk. 35—10 . . . 35 21 10 180
Tö. fk. 35— 12 . . . 35 21 12 170

Az MSZ 8282—66-ban (1. táblázat) a  Tö. fk. 
32—08-ra előírt 19 kp/mm2 minimális folyáshatárt 
(9a ábra) valamennyi próba teljesítette, de a na
gyobb szilárdsági osztályokhoz tartozó 21 kp/mm2- 
es folyáshatár előírásnak a próbák 97%-a felel meg. 
(Megjegyzés: a 0,2-es eredményeket értékeltük; a 
0,5-ös folyáshatár valamivel jobb képet adna.)

A szakítószilárdság értékeléséből az tűnik  ki, 
hogy a szabvány 30 kp/m m 2-es alsó h a tá rá t (9b 
ábra) a próbák 5,7%-a nem érte el. A 32—35 
kp/mm2 közötti szilárdsági osztályba a próbák 
16,9%-a, a 35 kp/mm2 szakítószilárdság felettiekbe 
a  próbák 77,3%-a tartozik.

A nyúlás: a 9c ábra szerint a próbák 7,5% -a van 
6% nyúlás a latt, amelyek nem elégítik ki a szab
vány alsó határát. A Tö. fk. 30—06 előírásnak meg
felelő 6—8% nyúlása a próbák 15,1%-ának van.

8. ábra. A  C  +  Si-tartalom  és a  szövettípus közti 
összefüggés

A Tö. fk. 32—08 előírását, a 8— 10% nyúlást 
30,1% teljesíti. 10% fölötti nyúlású a próbák 
47% -a, 12% fölötti nyúlást viszont a próbák 
22,5%-a adott. H a az 53 adag vizsgálati eredmé
nyét a szabvány alap j án a szakítószilárdság és nyúlás 
szerint együtt minősítjük, megállapítható, hogy a 
szabvány előírásait a  vizsgált próbák 9,4%-a nem 
elégíti ki, ebből 3,77%-nak sem a szakítószilárd
sága, sem a nyúlása nem éri el a szabvány szerinti 
alsó határt, további 1,88%-nak a szakítószilárd
sága és 3,77%-nak a  nyúlása nem felel meg.

A szabvány szerint megfelelt adagok közül 
50,8% a három nagyobb minőségi osztálvba 
(Tö. fk. 32—10, 35— Ï0 és 35— 12) és 39,7% a 
kisebb (Tö. fk. 30—06 és Tö. fk. 30—08) minőségű 
osztályba tartozik.

Hőkezelés után a próbák keménysége (HB 
5/750/30") 116 és 176 kp/mm2 között van és csak 
1 db próba keménysége 176 feletti, de valamennyi 
kielégíti a Tö. fk. 32— 10 előírásait, amely szerint 
a keménység (HB) legfeljebb 190 kp/m m 2 lehet.

3.15. Szövetvizsgálat
A perlit-ferrit mennyisége szerint a próbák meg

oszlása a következő : 
perlit/ferrit arány:

100 90 80 70 60 50 40 20 10 0
0 10 20 30 40 50 60 80 90 100

a próbák hányada % : 
28 19 12 9 4 6 6 4 6 6

9. ábra. A  fo lyásh a tár ( a ) ,  a szak ítószilárdság  (b )  
és a  n y ú lá s  (c )  eloszlása
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10. ábra. N éhány jellegzetes szövet hőkezelés után 
( N  — 300  X )

a) 100%  perlit(89 . próba), b) 50 %  perlit +  50%  fe r r i t  +  ném i temper- 
szén (62. próba), c) 10% p e r l i t  +  90% ferrit +  tem perszén  (32. 

próba)

A 100% perlitet, az 50% perlitet -f 50% ferritet, 
valamint a 10% perlitet +  90% ferritet tartalmazó 
próbák szövetképeit a 10. ábrán m utatjuk be.

Látható, hogy az összes próbák 28%-ának a 
szövete tiszta perlit, míg legalább 50% perhtet a 
próbák 78%-a tartalm az. Teljesen ferrites csak 
3 db próba. Ez az eredmény kétségessé teszi, hogy 
a vizsgálat alá vont adagok zömét a ferrites tem- 
peröntvényre vonatkozó szabvány szerint szabad e 
minősíteni, mert a szabvány szerint annak szövete 
„főként ferritből és temperszénből áll” .

A hőkezelés hatásosságának megítélésére és a 
próbák minősítésére megszámláltuk 100-as nagyí
tásban  két helyen a 100X100 mm látómezőben 
található grafitcsomók számát, mely szám nulla 
és 59 között volt. A perlit mennyiségének növeke
désével a grafitcsomók néhány kivétellel csökken
nek (11. ábra) és tiszta perlites próbában — 3 k i 
vétellel — nincs is grafit.

3.16 Koercitív erő
A koercitív erő (Hr) azaz erő, amellyel a kérdéses 

anyag egyszer elnyert mágneses állapotát m egtar
tan i törekszik.

Az öntöttvas főbb ferromágneses szövetalkotói 
a ferrit és a cementit, melyek koercitív ereje a kö 
vetkező [20]:

ferrit Hc .............................  0,9—1 oersted,
cementit Н,- .......................  35 oersted.

10 2 0  3 0  90  5 0  6 0  70  8 0  9 0  100%,per!<t 

100 9 0  8 0  7 0  6 0  5 0  9 0  3 0  2 0  10 0  % fe r r it

fa ft5 -111

11. ábra. A  grafitcsomók vá lto zása  a szövettel

H őkeze lés  e lő t t

0
C J1___ 31 i k .

°8

—

H ő keze lés  u tá n ____

» _
'

,

i

Ï 1 ■ > o!

I. 1. Ж N. Ï. И.
ló195-1? I

12. ábra. A  koercitív erő hőkezelés előtt és után  
a szövettípus függvényében
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13. ábra. A z  öntési hőmérséklet változása k ísérleti 
öntés közben

A cementit nagyon rideg, mágneses alkotó és 
igen nagy koercitív erő jellemzi. A cementit alakja 
is befolyásolja a koercitív erőt. A karbontartalom 
növekedésével a lemezes perlit koercitív ereje sok
kal meredekebben nő, mint a szemcsés perlité.

A cementit szétesése és a grafit képződése is 
hatással van a  koercitív erő alakulására. Ez a fo
lyamat a koercitív erő csökkenését okozza, amikor 
is a maradó mágnesesség csak kismértékben vál
tozik. Egyes öntött vasötvözetek koercitív ereje a 
következő :

fehér vas ...........................  16,2 oersted
temperöntvény

ferrites .........................  1,3 oersted
p e rlite s .............................. 8,5 oersted

A koercitív erőnek a hőkezelés hatására bekövet
kező változását mértük. (A mágneses méréseket 
dr. Szombatfalvi Árpád, a Vaskutató Anyagvizsgá
lati Osztályának vezetője végezte.)

A mérések szerint a hőkezelés előtt vizsgált pró 
bák koercitív ereje

10,61 és 12,64 oersted közötti, míg hőkezelés
után 1,25 és 6,16 oersted között van.
A koercitív erő változását a hőkezeletlen szövet 

típusától függően a 12. ábra szemlélteti. A hőkezelés 
előtti és utáni mérések eredménye jól elkülönít
hető, de a szövet típusának változásával nem hoz
ható összefüggésbe.

A hőkezelés hatása mindenesetre erősen jelent
kezik a koercitív erő változásában, csak kérdés, 
mennyiben hozható összefüggésbe a többi tu la j 
donságok változásával. A kérdés további vizsgála
tokat érdemelne.

3.2. Az öntési hőmérséklet hatása
3.21. A kémiai összetétel
Az öntési hőmérséklet vizsgálatára a 13. ábra 

szerint csökkenő hőmérsékleten öntöttünk próbá 
kat. A próbák átlagos kémiai összetétele:
C 2,36%, Si 1,11%, Mn 0,48%, P 0,052%, 
S 0,089%.
Színképelemzéssel Cr és Cu mutatható ki 10_1%- 
ban, míg Mo és Ti 10_2%-ban.

3.22. A primer szövet
A nagyobb hőmérsékleten, 1475°C-on öntött 

próbák primer szövete I  típusú, exogén, míg az 
1420°C-on ön tö tt próbák VI. típusú, endogén szö
vetet mutatnak. A közbenső hőmérsékleten öntött 
próbák a két típus keverékei (II—V. típusúak).

3.23. Keménység hőkezelés előtt
A nyers próbák keménysége (HV 30/30) az öntési 

hőmérséklet csökkenésével a következőképpen 
alakult (3 mérés átlaga) :
1475°C-on: 412 kp/mm2; 1465°C-on: 418 kp/mm2 
1460°C-on: 417 kp/mm2; 1450°C-on 420 kp/mm2

Az öntési hőmérséklet csökkenésével a kemény
ség teh á t kismértékben növekszik.

3.24. Szilárdsági vizsgálatok
Az 1420 és az 1475°C-on öntött és a 6. kemence 

7. tégelyében együtt hőkezelt próbák átlagolt szi
lárdsági eredményei a következők (5 mérés átlaga) :

1420°C-on öntött 1475°C-on öntött 
ав kp /m m 2 59,5 (szórás 2,1) 56,7 (szórás 5,5)
<5% ..........  12,2 (szórás 1,7) 11,9 (szórás 3,3)

A vizsgálati eredmények szórásában van na
gyobb különbség, mégpedig az endogén kristályo
sodott próbák szakítószilárdságának és nyúlásá
nak szórása fele az exogén szövetű próbákénak, 
ami az endogén kristályosodás előnyét jelzi.

3.3. A z aknás hőkezelő kemencék vizsgálata
3.31. A kémiai összetétel
Az egyes kísérletek keretében ön tö tt próba

anyag összetétele:
1. Kísérleti öntés:

C 2,43%, Si 1,41%, Mn 0,51%, P  0,062%,
S 0,094%, В 0,002%.

2. Kísérleti öntés:
C 2,50%, Si 1,21%, Mn 0,49%, S 0,090%.

3. Kísérleti öntés:
C 2,67% ,Si 1,74%, Mn 0,46%, S 0,090%.

3.32. Primer szövet és keménység
A nagy hőmérsékleten öntött próbák primer szö

vete tisztán  exogén (I) típusú, míg a később öntött 
próbák szövete II. típusú.

A hőkezelés előtti keménység az öntés sorrend
jével, azaz az öntési hőmérséklettel összefüggést 
nem m utat, 411 és 457 kp/mm2 HV közötti.

3.33. Hőkezelés
A próbaanyagot 3 kemencében elosztva hőkezel

tük. A kemencék hővezetése az előzőkben ismer
tetettekkel megegyezett, míg a tégelyek elhelye
zését és számozását a 14. ábra m utatja. Mindegyik 
tégelyben 10—10 db próbapálcát helyeztünk el.
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16. ábra. A  2. kísérleti öntés szilárdsági eredm ényei 
tégelyenként átlagolva

Az. egyes kemencékben a próbapálcák elosztása 
a következő volt :

6. kemencében 1 és 3 kísérleti öntés anyaga,
7. kemencében 1, 2, 3 kísérleti öntés anyaga,
8. kemencében 1, 2, 3 kísérleti öntés anyaga.
Az 1. és 3. kísérleti öntés próbapálcáit tehát

mind a három kemencében, míg a 2. kísérleti öntés

próbapálcáit, a  7. és 8. kemencében hőkezeltük. 
Ez lehetővé teszi az egyes kemencék összehasonlí
tását is.

3.34. Szilárdsági vizsgálatok
Az 1. kísérleti öntés próbapáleáinak tégelyen

k é n t szakítószilárdságát és nyúlását a 15. ábra
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17. ábra. A  3. kísérleti öntés szilárdsági eredm ényei 
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A o b  és <5 szórása és átlagai
2. táblázat
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1. k ísér le ti öntés 6. kém. 39 ,3 48,6 9 ,3 43,6 9,8 17,3 7,5 13,0
(1 6 . ábra) 7. kém. 39 ,7 50,5 10 ,8 44,9 45 ,9 8,2 18,9 9,9 13,4 11,7

8. kém. 4 1 ,4 55,3 13 ,9 49,1 5,0 14,7 9,7 8,8

2. k ísér le ti öntés 7. kém. 39 ,6 48,3 8 ,7 43,5 9,6 13,6 4,0 11,6
(16 . ábra) 8. kém. 36 ,2 49,1 12 ,9 42,3 42 ,9 8,6 16,4 8,2 12,6 12,1

3. k ísér le ti öntés 6. kém. 36 ,8 43,9 7,1 40,3 9,6 16,3 6,7 14,2
(17. ábra) 7. kém. 35,1 44,5 9 ,4 40,5 39 ,9 8,5 17,6 9,1 13,4 13,9

8. kém. 37 ,0 42,3 5 ,3 38,9 10,7 16,4 5,7 14,2

3. táblázat
Szabvány szerinti osztályozás (%)

M SZ 8282— 66 1 . k ísé r le ti öntés 2. k ísér le ti ön tés 3. kísérleti ö n té s
szer in t Tö. fk.

6. kém. 7. k ém . 8. k ém . 7. kém . 8. kém. 6. k ém . 7. kém . 8. kém .

N e m  m egfelelő . . . _ 5
30— 06 ..................... — — 35 — — — — —

32— 08 .....................
32— 10 .....................
35— 10 .....................

6 18 30 12 6 6 12 —

29 12 18 59 25 18 29 18
35— 12 ..................... 65 70 12 29 69 76 59 82

szemlélteti. Hasonló képet ad a 16. ábra a 2. kísér
leti öntésnek a 7. és 8. kemencében hőkezelt próba 
pálcáiról, valamint a 17. ábra a 3. kísérleti öntés 
próbapálcáinak tégelyenkénti szilárdságáról (min
den egyes berajzolt pont 10—10 mérés átlaga).

Az egyes kísérleti öntések szakítószilárdságának, 
nyúlásának szóráshatárát és átlagértékeit kemen
cénként a 2. táblázat szemlélteti.

Ha az egyes próbatestek összesített, tehát mind
egyik hőkezelő kemencében elért átlagolt szakító 
szilárdságát és nyúlását vizsgáljuk, látható, hogy 
az 1. kísérleti öntés 45,9 kp/m m 2 átlagos szakító 
szilárdságot és 11,7% nyúlást adott. A 2. kísérleti 
öntés próbáinak átlagos értékei 42,9 kp/m m 2 ill. 
12,1%, míg a 3. kísérleti öntés 39,9 kp/m m 2, ill. 
13,9%.
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Az egyes kísérleti öntések átlagolt eredményeit 
az MSZ 8282—66 szerint a következőképpen minő
síthetjük:
1. kísérleti öntés Tö. fk. 35— 10
2. és 3. kísérleti öntés Tö. fk. 35—-12 — szabvány 
minőségnek felel meg.

Ha öntési kísérletenként és kemencénként 
vizsgáljuk az eredményeket, már nem egészen 
ilyen egyértelmű a kép :

1. kísérlet
6 kemence Tö. fk. 35— 12
7 kemence Tö. fk. 35— 12
8 kemence Tö. fk. 32—08

2. kísérlet
7 kemence Tö. fk. 35—-10
8 kemence Tö. fk. 35— 12

3. kísérlet
6 kemence Tö. fk. 35— 12
7 kemence Tö. fk. 35—-12
8 kemence Tö. fk. 35— 12 szabványminőség

nek felel meg.

Tehát míg az 1. kísérlet anyaga a 8. kemencében 
Tö. fk. 32—08 minőséget, addig a 2. és 3. kísérlet 
anyaga ugyanabban a 8. kemencében a szabvány 
szerinti legjobb eredményt ad ta  (természetesen 
ezek is átlagolt eredmények). Az ingadozások fel
tehetően a kemence egyenlőtlen hőmérséklet el
oszlására vezethetők vissza.

A kísérleti eredményeket egyedenként a szab 
vány szerinti osztályokba besorolva a 3. táblázat 
mutatja.

Tégelyenként vizsgálva az eredményeket (15., 
16. és 17. ábra) sem kapunk egységes képet, tehát 
valamely tégely rendszeresen rosszat vagy jó t adó 
jellegét nem lehet megállapítani.

A három kísérleti anyagnak három kemencében 
kapott nagyon eltérő eredményei a hőkezelésnek a 
temperöntvény minőségére való döntő hatását 
bizonyítja.

4. Összefoglalás és következtetések

Adott gyártási körülmények között, hidegsze
les kupolókemencében és tégelyes aknás kemencé
ben gyártott ferrites fekete temperöntvény minő
ségének ingadozását, ill. annak okát vizsgáltuk.

4.1. Az összetétel ingadozásának hatása
Az 53 öntési napról származó adagok összetéte

lének átlagértékei megfeleltek a fekete temper elő
ír t minőségének, a szóráshatárok a kupolókemence 
üzemére jellemzőek, nagyok. A próbák primer szö
vetét Patterson—Döpp [1] szerint minősítettük. A 
próbák 50%-a tisztán exogén I. és II. típusba so
rolható, a többi próba egyenletesen oszlik el a 
többi típus között. A próbák C +  S tartalm ának 
növekedésével, igen nagy tartományközben az I. 
típus felé tolódik el a szövet.

A szilárdsági vizsgálatok azt mutatták, hogy a 
Tö. fk. 32—08-ra előírt 19 kp/m m 2-es folyáshatárt 
valamennyi próba elérte, de a próbák 97%-a a 
21 kp/mm2-es folyáshatárt is kielégíti. A próbák

5,7%-a nem érte el a 30 kp/mm2-es szakítószilárd
ságot, de 35 kp/nun2 felett van a próbák 77,3%-á- 
nak a szakítószilárdsága. A 6%-os alsó nyúlás
határt a próbák 7,5%-a nem érte el, viszont 10% 
nyúlás felett van a próbák 47%-a. A szabvány sze
rinti jminősítés szakítószilárdság és nyúlás alap
ján a következő képet adja:

nem megfelelő.......................................  9%
Tö. fk. 30—06 .....................................  15%
Tö. fk. 32—08 .....................................  25%
Tö. fk. 32—10 .....................................  15%
Tö. fk. 35—10 .....................................  17%
Tö. fk. 35—12 .....................................  19%

100%

A szövetvizsgálat azt mutatta, hogy a próbák 
78%-ában 50%, vagy annál több a perlit. A perlit 
mennyiségének növekedésével a tempergrafitcso- 
mók száma csökken és a tisztán perlites próbában 
nincs is grafit. Ez a körülmény a hőkezelés, első
sorban a ferritesítő szakasz elégtelenségére vezet
hető vissza.

4.2. Az öntési hőmérséklet hatása

A magasabb hőmérsékleten, 1475°C-on öntött 
próbák primér szövete exogén I. típusú, míg a 
kisebb hőmérsékleten, 1420°C-on öntötteké endo
gén, VI. típusú. A közbenső hőmérsékleten öntött 
próbák a  két típus keverékei.

A szilárdsági vizsgálatok az öntési hőmérséklet 
hatását nem mutatták ki.

4.3. A z aknás hőkezelő kemencék vizsgálata

Három kísérleti öntés nagymennyiségű próbáját 
3 kemencében hőkezeltük úgy, hogy minden té 
gelybe 10—10 próbapálcát helyeztünk. Az 1. és 3. 
kísérleti öntés próbapálcáit mind a 3 kemencében, 
míg a 2. kísérleti öntés próbálcáit a 7. és 8. kemen
cében hőkezeltük.

Az egyes kísérleti öntések átlagolt eredménye a 
következő :

а в <5 S z a b v á n y 
m in ő ség

1. k ísér le ti
ö n t é s ............  45,9 k p /m m 2 11,7% T ö . fk . 35— 10

2 к ísoi'lelii
ö n t é s ............  42,9 k p /m m 2 12,1% T ö . fk . 35-— 12

3. k ísér le ti
ö n t é s ............  39,9 k p /m m 2 13,9% T ö . fk . 35— 12

Ezek az összesített eredmények kiválóak. Ha 
viszont öntési kísérletenként és kemencénként vizs
gáljuk az eredményeket, úgy az 1. kísérlet anyaga 
a 8. kemencében adott Tö. fk. 32—08-nak meg
felelő eredményt adott. Ugyanebben a kemencében 
a 2. és 3. kísérlet anyaga viszont Tö. fk. 35—12-nek 
megfelelő kiváló eredményt adott. Az egyes hő
kezelések között, éppen a bizonytalan hőmérséklet- 
eloszlás m iatt igen nagyok az ingadozások.

Ha mélyebbre megyünk vizsgálatainkkal és az 
egyes tégelyekben kapott eredményeket vizsgáljuk, 
így sem kapunk egységes képet. Az ugyanazon 
helyen levő tégely rendszeresen jó vagy rossz
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eredményt adó jellegét nem lehet megállapítani. 
Ez hőkezelésenként változik és ezen belül az o tt 
uralkodó hőmérséklettől függ.

Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy az ado tt 
berendezésekben folyó gyártást kifogástalannak 
minősíthetjük, csak a berendezések, s elsősorban a 
hőkezelő kemencék bizonytalansága akadályozza a 
szabvány szerinti minőségek üzemszerű biztos 
gyártását.

A befejezés elő tt levő rekonstrukció minden 
bizonnyal kiküszöböli az eddigi nehézségeket és

lehetővé teszi a szabványban előírt minőségek 
biztonságos gyártását.
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Az első n a p  u to lsó  e lő a d á sá t Salam on N ándor, az  Ö ntö 
dei V á lla la t Soproni V a sö n tö d éjén ek  fő tech n o ló g u sa  tar 
to tta : ,,A  n a g y n y o m á sú  fo rm á zá s a lk a lm azása  a  tem per- 
ö n tv én y g y á rtá sb a n ” cím m el.

N a g y n y o m á s ú  f o r m á z á s
S A L A M O N  N Á N D O R  fő te c h n o ló g u s , Sopron

DK 621.744.44-52 :669.131.8

A  nagy darabszámban készü lő  tem peröntvények  
kedvező termelékenységű gyártá sára  a Soproni V a s 
öntödében nagynyom ású fo rm á zó  automatát á ll íta 
nak m unkába. A  technológiailag m ég ú j és a fo r m á 
zóhomok-keverékkel szemben fokozottabb m in őség i 
követelményeket támasztó nagynyom ású  fo rm á zá s  
kellő m élységű elméleti felkészültséget és előzetes ta 
paszta la tgyű jtést kíváyi a technológiával foglalkozó  
m űszakiaktól. A  szerző az e réven  összegyűjtött ism e 
retanyagot a d ja  közre összegezve : a  homokkeverékek
től m egkívánt minőségi je llem zőkön  kívül a  n a g y 
nyomású form ázássa l készült öntvények előnyeit is .

A nagynyomású formázási technológia az utóbbi 
években Európa szerte gyorsan terjed. Ez elsősor
ban két okra vezethető vissza:

1. A nagy sajtolási nyomással működő formázó
gépek nagymértékben és aránylag könnyen au to 
matizálhatok, s így a gazdaságos tömeggyártásra 
igen alkalmasak.

2. Az öntvényt feldolgozó ipar mind nagyobb 
követelményeket támaszt a gyárto tt öntvényekkel 
szemben. Ezek a követelmények az anyagminősé
gen túlmenően, elsősorban a szigorú mérettűrések
ben, a tökéletes alakhűségben, a felületi minősé
gek fokozódásában és a megmunkálási ráhagyások 
csökkentésében jelentkeznek. Mindezek a követel
mények a nagynyomású formázási eljárással — 
aránylag alacsony termelési költségek mellett — 
jól biztosíthatók, mert az itt alkalmazott nagy nyo 
más a formázókeveréknek egyenletes és erős töm ö 
rítését biztosítja a formaszekrény teljes kereszt- 
metszetében.

Ismeretes, hogy a formázáskor a feladat olyan 
egyenletes szilárdságú forma előállítása, amely az 
öntéskor fellépő ferrosztatikus nyomás ellenére is 
biztosítja a mérethű és hibamentes öntvény gyár 
tását.

A homokforma szilárdsága az alábbi két ténye 
zőtől függ:

a tömörítő erő nagyságától,
a formázókeverék összetételétől.
Adott összetételű formázókeverék esetén a forma 

szilárdsága annak tömörségétől függ. A kívánt 
szilárdság elérése érdekében a  formázókeveréket 
meghatározott erővel tömöríteni kell. Ez történhet

sajtolással, rázással, rázó-sajtolással, lövéssel stb.
Tömörítéskor a tömörítőerő hatására a formázó

keverék térfogata csökken, miközben térfogat- 
súlya megnő, a szemcsék közti pórusok csökkenése 
következtében. A térfogatváltozás lehet maradó 
vagy rugalmas. Formázáskor mindig arra kell tö 
rekedni, hogy a létrehozott alakváltozás teljes 
egészében maradó legyen. Minél nagyobb nyomás
sal végezzük a formázást, annál inkább figyelembe 
kell venni a rugalmas alakváltozást is. A sajtolás
sal történő formázás leegyszerűsített vázlatát mu
tatja az 1. ábra. Ha P-vel jelöljük a sajtoláskor

1. ábra. A  sajtolással történő foi'mázás vázla ta

alkalmazott nyomóerőt és P-el a formaszekrény 
keresztmetszetét, akkor a homok felületére ható 
fajlagos nyomóerőt az alábbi egyenlettel határoz
hatjuk meg:

P

V = ~p kg/crn2 .

A nyomóerő hatására a formázókeverék magas
sága az eredeti / / 0-ról H -ra csökken. Ennek el
érésekor az erőrendszeren belül egyensúly áll be, 
ami abban ju t kifejezésre, hogy a sajtoló lap moz
gása megszűnik. A sajtolás hatására a homokkeve
rék térfogatsúlya pedig a kiinduló ő0 értékről 
á-ra növekszik.

Az első vizsgálatok a végső térfogatsúly és a 
fajlagos nyomóerő közti összefüggés meghatáro
zását célozták. A lefolytatott vizsgálatok alapján

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam 1969. 3. sz. 6 1



számos empirikus képletet dolgoztak ki ennek ki
számítására. A legismertebbek az alábbiak:

1 +Gp-p0-25 ,
ahol Cp =  a formakeverék sajtolási együtthatója. 
E  képlet 1—4 kg/cm2 közötti fajlagos nyomásoknál 
jól alkalmazható.

0.013

ô = ô 1- p ô'~ 1-'2 ’
ahol ô1 =  a formázókeverék térfogatsúlya 1 kg/cm 2 
nyomáson. A képlet 6 kg/cm2 nyomásig alkalmaz
ható.

ô — ôĵ  + h log p,
ahol h =  ő10— dx.

E képlet közepes és nagy nyomás mellett ér 
vényes.

A fajlagos nyomás és a térfogatsúly közti össze
függést a 2. ábra a  görbéje szemlélteti.

2. ábra. A  fa jla g o s  nyom ás és a térfogatsú ly közti 
összefüggés

A görbéből leolvasható, hogy a térfogatsúly a 
nyomás hatására 5 kg/cm2-ig meredeken emelke
dik, majd kb. 20 kg/cm2-ig még mindig jelentősen 
nő, e felett azonban már alig változik. A görbe le 
folyásából azt a következtetést vonták le, hogy 
a nyomással nem célszerű 5  kg/cm2 fölé menni, 
mert ezzel már nem lehet jelentősen javítani a 
forma tömörségét.

Csak az utóbbi évtizedben kezdték részleteseb
ben elemezni a sajtoláskor fellépő jelenségeket, 
amelyek azután a nagyobb nyomások alkalmazá
sának célszerűségét bizonyították.

Sajtoláskor a nyomóerővel szemben belső és 
külső ellenállások hatnak. A belső ellenállások, 
amelyeket a nyomóerőnek le kell győznie, a kö 
vetkezők :

aj A sajtolás kezdetén a laza formázókeverék 
szemcséi közti pórustérfogat csökken, azaz a benne 
levő levegő kiszorítása folyik, növekszik a keverék 
térfogatsúlya, de lényegesen nem változik a forma 
szilárdsága.

bj Az egyes homokszemcsék az erő hatására el
mozdulnak és tömörödnek a formán belül. Az el
mozduláskor fellépő súrlódási ellenállás a tömörö- 
dés növekedésével fokozódik.

c) Az egyes homokszemcsék a kötőanyag men 
tén is elmozdulnak, ezért a kötőanyaggal bevont 
felület növekszik, tehát nő a forma szilárdsága.

d) Az egyes szemcséken belül is végbemegy egy 
kisméretű tömörödés.

e) Nagy nyomás hatására az egyes szemcsék

összetöredeznek, ami formázási szempontból ter
mészetesen nem kívánatos.

A felsorolt folyamatok a sajtolási idő a la tt nem 
egymás után, hanem egyidőben, illetve egymást 
átfedve mennek végbe.

A 2. ábra b) görbéje m utatja  a nyomószilárdság 
és a fajlagos nyomóerők közti összefüggést. A dia
gramból leolvasható, hogy a tömörítés hatására a 
nyomószilárdság növekedése a térfogatsúlyénál 
lassúbb és csak lényegesen nagyobb nyomással, 
kb. 40 kg/cm 2-rel éri el azt az értéket, amelyen túl 
már alig változik. Ez más szóval azt jelenti, hogy 
nagy nyomóerő alkalmazásánál kismértékű tér
fogatsúly változás mellett is még jelentős szilárd
ságnövekedés érhető el.

Az eddig elmondottak a  formázókeveréken belül 
mentek végbe. Vizsgálatok igazolták, hogy a saj
toláskor le kell győzni a homok és a formaszekrény, 
illetve a homok és a forma fala közt fellépő súr
lódási ellenállásokat is. A tömörítődés mértéke a 
külső ellenállások növekedésével csökken. A súr- 
lódó erő nagysága a szekrény magasságától és belső 
méretének viszonyától függ.

p

' / / / / / / / / / / / / / / / / / Л
v r .  i  1 - i t t  - -■ t  - t

Nsi
>  4 > ' - V  ' Л - ' . '

■ Рг а г а . - ' г

L b

}
1Ö M -?

3. ábra. A  külső ellenállás hatása

A külső ellenállás hatását a 3. ábra alapján vizs
gálhatjuk. Amíg a nyomólap P  erő hatására z úton 
elmozdul, a fajlagos nyomás p kiinduló értékről 
pz értékre csökken. Az alsó rétegben jelentkező 
fajlagos nyomás kiszámítására jól alkalmazható 
a talajmechanikából ismert alábbi egyszerűsített 
képlet :

—2 xftj
Pz=p-e  b

ahol x =  oldalirányú nyomás együtthatója, 
p =  súrlódási együttható.

Az egyenletből az alábbi következtetéseket von
hatjuk le:

— A forma alsó részében fellépő fajlagos nyomás 
annál kisebb, minél nagyobb a z/ö viszony. Vagyis 
minél magasabb a formaszekrény és minél köze
lebb vannak egymáshoz az oldalfalai, annál na
gyobb a saj tolás folyamán fellépő súrlódási ellen
állás és ennek megfelelően kisebb a forma tömörí
tési foka (szilárdsága).

— Az oldalirányú nyomás együtthatójának (x) 
növekedése csökkenti a forma alsó részében a tö 
mörítés mértékét.

62 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam 1969. 3. sz.



4. ábra. M in tá va l történő form ázás vázlata

— A formaszekrény (minta) falán fellépő súrló
dás csökkentésével növelhető a formázó anyag 
tömörítésének mértéke.

A mintával történő formázás esetének vázlatát 
a 4. ábra mutatja. Mintával, illetve minta nélküli 
formázás közti alapvető különbségek a következők
ben foglalhatók össze:

a) A sajtolás ideje a la tt homokoszlop magasság- 
különbség van a m inta és a mintalap fölötti ré 
szekben, amely eltérő erőviszonyokat hoz létre az 
egyes térségekben, ezáltal a forma tömörségében is 
különbségek észlelhetők.

b) A  minta és a formaszekrény közti tereknek 
mindig kedvezőtlenebbek a magasság-szélességi 
viszonyai, ami nagy mértékben rontja  a formázó- 
keverok tömörítődését ezeken a helyeken.

Az első pontban említett különbség arra vezet, 
hogy a keverék a m inták felett erősebben fog tö- 
mörödni, mint a mintalapok felett. A b )  pontban 
em lített viszony különösen ott érezteti hátrányát, 
ahol a minta és a formaszekrény között keskeny, 
magas hézagok vannak.

Az eddigieket összefoglalva megállapítható, 
hogy:

— formázáskor külső súrlódási ellenállások lép 
nek fel a formázókeverék és formaszekrény, illetve 
a m inta érintkezési felületein. Ennek nagysága függ 
a homokoszlop magasságától és annak szélességi 
viszonyától. Egy megkívánt szilárdság eléréséhez 
annál nagyobb nyomóerőt kell tehát alkalmazni, 
minél nagyobb a formaszekrényből adódó z/b v i 
szony ;

— a különböző homokréteg-magasságok követ
keztében különböző nyomófeszültségek lépnek fel 
egy szekrényen belül is és ennek következtében a 
forma egyenletes tömörsége nem biztosítható ;

— a formaszekrény és a minta közt levő homok
rétegeknek gyakran igen kedvezőtlen a z/b viszony
száma, ezért itt a forma tömörsége jóval kisebb, 
mint másutt.

Duzzadásmentes, mérethű öntvény előállítása 
érdekében a sajtolási nyomás értékét olyan nagyra 
kell választani, amely a legrosszabb tjb viszony
számú helyen is biztosítja a forma megfelelő szi
lárdságát.

A formázókeverék összetételének helyes meg
választása is döntően befolyásolja a mérethű ön t 
vénygyártást. A sajtolási nyomás növekedésével

fokozottabb követelményeket támasztunk a for
mázókeverékkel szemben. A nagynyomású for
mázás gyakorlati tapasztalatai szerint a szokásos 
formázókeverékek e célra m ár nem felelnek meg. 
A formahomok összeállításakor és előkészítésekor 
figyelembe kell venni a nagynyomású formázási 
technológia á lta l megkívánt követelményeket.

Mint ismert, a folyékony fém nyugodt dermedése 
szempontjából fontos a forma egyenletes kemény
sége. Az előbbiekben már lá ttuk , hogy a sajtolás 
kor a különböző homokoszlop magasságok követ
keztében ez a feltétel nincs biztosítva. Az egyen
letes tömörödés és formakeménység elsősorban a 
formakeverék folyékonyságától függ. Folyékony
ság alatt a homokkeveréknek azt a tulajdonságát 
értjük, amellyel az külső erő hatására a tömörebb 
helyről a kevésbé tömör felé nyomulva, kiegyenlí
tődésre törekszik. Azonos folyékonyságú homok
keverék esetében a sajtolási nyomás növelése ön
magában is szilárdság kiegyenlítő hatású. Kedve 
zőbb kiegyenlítődést érhetünk el, ha a nyomás 
növelésén kívül a homokkeverék folyékonyságát is 
növeljük.

Az egyenletes szilárdság biztosítására fokozni 
kell a sajtolási nyomást és jó folyékonyságú for
mázókeveréket kell alkalmazni. A formázókeverék 
folyékonysága a homokszemcse eloszlástól, alak 
jától, a keverék nedvességtartalmától, valam int a 
víz/kötőanyag viszonyától függ. Minél gömbölyűbb 
szemcsézetű az alkalmazott homok, annál nagyobb 
a keverék folyékonysága. A sarkos szemcsék ki
ékelő hatása következtében nagy az ellenállás az 
elmozdulással szemben, ezért nagynyomású for
mázáshoz a lehetőséghez képest gömbölyű szem- 
csézetű homokot kell alkalmazni.

5. ábra. A  formázókeverék szilárdságának és gáz 
átbocsátó képességének összefüggése

A sajtolási nyomás növelése egy újabb techno 
lógiai problémát vet fel. Ismeretes, — ahogy ezt 
az 5. ábra is jól szemlélteti —  a szilárdság növeke
désével a formázókeverék gázátbocsátó képessége 
romlik. A feladat tehát olyan keverék előállítása, 
amelynek a gázátbocsátó képessége elegendő ah 
hoz, hogy az öntéskor fellépő gáznyomás hatására 
öntvényhiba ne keletkezhessen.

Ez kétféleképpen érhető el:
a keverék gázátbocsátó képességének a  növe

lésével;
a formában keletkező gáznyomás csökkentésével.
Az első ú t a nagynyomású formázáskor csak ak 

kor járható, ha egyenletes szemcseösszetételt tu-
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dunk biztosítani, ez ugyanis a szemcsék közti 
pórustérfogatot növeli, ami annál jobban érezteti 
hatását, minél nagyobbak a szemcsék. A szemcse
nagyság növelése csak egy bizonyos határig cél
szerű, ugyanis ezzel a nagynyomású formázás egyik 
előnyét, a sima öntvényfelület elérhetőségét ro n t 
juk. Utóbbihoz éppen a finomabb és egyenlete 
sebb eloszlású, lehetőleg kétalkotós, gömbölyű 
szemcséjű homok alkalmazása vezet. Az NDK-ban 
jól bevált a 6. ábrán bem utatott szemcseeloszlású

Nyers  homo к v i z s g á l a t a

10 20 30 40 50 60 70 80 90100 
Го N6-6 \

6. ábra. N D K -b e li homok szemcseeloszlása

homok. Az ábrán látható, hogy az itt alkalmazott 
homok kétalkotós, a 0,1—0,3 mm közötti szemcse
méret az összes homoknak 92% -át teszi ki, a por
tartalm a elenyésző, és igen jó a gázátbocsátó ké 
pessége is.

A gázátbocsátó képessség szempontjából fontos 
a megfelelő mennyiségű kötőanyag és szénpor meg
választása, ugyanis por alakúak kedvezőtlenek 
lévén, ezért belőlük a lehetőséghez képest minél 
kevesebbet kell a homokkeverékhez adagolni. Az 
NDK-ban a 6. ábrán bem utatott homokhoz 8% 
aktivált bentonitot és 2% kőszénport adagolnak.

Nagyobb a jelentősége a nagynyomású formá-
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7. ábra. A  nyom ószilárdság , a sajto lási nyom ás
és a víztartalom  összefüggése

záskor a gáznyomás csökkentésének, amit első
sorban a keverék nedvességtartalmának csökken
tésével lehet biztosítani. A nagynyomású formá
záskor a  gyakorlatban mindenütt úgynevezett fél
száraz keveréket alkalmaznak, amelyben a ned
vességtartalom 2—4% között van. A gyakorlat azt 
m utatja, hogy ha a keverék nedvességtartalma 
3% fölé emelkedik, a gáznyomás következtében 
az öntvényeken lefő vés, gázhólyagosság mutatko
zik, 2,5% nedvességtartalom alatt viszont a for
mákon felületi pergést lehet tapasztalni. Célszerű 
a homok nedvességtartalmát, 2,8%-on tartani, 
mert ebben az esetben fellépő gáznyomáshoz a 
homok gázáteresztő képessége még megfelel.

Egyes szerzők azt javasolják, hogy a felületi 
pergés megakadályozására 0,5% dextrint, illetve 
melaszt kell adagolni, mely esetben a homok ned
vességtartalmát 4%-ig is lehet növelni káros követ
kezmény nélkül.

A kis nedvességtartalom és a nagy nyomás a 
szilárdsági értékeket nem rontja, sőt a 7. ábrán lát 
hatóan a nyomószilárdság maximuma a sajtolási 
nyomás növekedésével a kisebb víztartalom felé 
tolódik el. 15 kg/cm2 nyomással a  maximális 
nyomószilárdság 3,4% víztartalomnál mutatko
zik. A 8. ábra a víztartalom és a rugózás mértéke 
közötti összefüggést m utatja  különböző nyomáson.

8. ábra. A  víztartalom, a  rugózás mértéke és a  nyomás 
közötti összefüggés

L átható , hogy 15 kg/cm 2 nyomáson 3% víz
tartalom  mellett a legkisebb a rugózás. Ez is arra 
mutat, hogy a keverék rugalmas alakváltozása 
kiküszöbölése céljából a víztartalmat nagynyo
mású formázáskor 3% körül kell tartani.

Mindezekből következtethető, hogy a nagynyo
mású formázási eljárás elsősorban a formázóanyag 
helyes megválasztásától és annak állandó egyenle
tes minőségétől függ. A formázókeverék kiválasz
tásának szempontjai teh á t a következőkben fog
lalhatók össze:

— a keverék nedvességtartalma kicsi és szűk 
határok között legyen (2,5—3,5%);

— a víz és kötőanyag arányt 0,4—0,8 között 
célszerű tartam ;

— a homok kétalkotós, gömbölyűszemcséjű le
gyen;
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— a keverék folyékonysága lehetőleg nagy le
gyen;

— a fellépő gáznyomás minél kisebb legyen. 
Befejezésül megemlítjük még a nagynyomású

formázási eljárás legfontosabb előnyeit :
— az automatizálásból fakadó nagy termelé

kenység ;
— kedvező öntvényfelület, ami körülbelül azo

nos a héj formázással nyert felületi minőséggel;
— kedvező méretpontosságú az öntvény, ezért 

csökkenthető az öntvények nyers súlya;
— csökkenthető a megmunkálási ráhagyás, ami

vel anyag és megmunkálási idő is megtakarítható.
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A  tanácskozás 1968 . novem ber 2 3 -á n  y 29 órakor f o ly t a 
t ó d o t t  a Soproni V asön töd éb en , a h o l K a tu s  László  o k i. 
gépészm érnök, a  K G M T I fő tervezője  ta r to tta  m eg  e lő 
a d á sá t:  „N éh á n y  szem p o n t az Ö n tö d e i V álla lat S op ron i 
V asön töd éje  rek on stru k ció ján ak  te rv ezéséh ez” c ím m e l.

Néhány szempont az Ö. V. Soproni Vasöntödéje 
rekonstrukciójának tervezéséhez

K A T U S  L Á S Z L Ó  fő tervező , KGM TI
D K : 6 5 .0 1 6 .7 :6 2 1 .7 4

A  szerző behatóan ism erteti a S o p ro n i Vasöntöde 
rekonstrukciójával kapcsolatban az olvasztóm ű, a 
form ázótér, a m agkészítő  műhely, a homokelőkészítő 
m ű, tisztítóm űhely, a  temperáló üzem , a kikészítő 
üzem , a fitting  m egm unkáló, a T M K , a  m intakészí
tő üzem , a laboratórium ok, valam int a  szociális léte
s ítm én yek  technológiáját és berendezéseit.

Olvasztómű

A rekonstrukció u tán  két hideg szeles, külső víz
hűtésű, 900 mm átmérőjű kupolóban olvasztanak, 
ezeket naponta felváltva 16 órás üzemidővel járat
ják (1. ábra).

Az acélhulladékot, továbbá a fekete és fehér tem- 
peröntvénytöredéket a betétadagok összeállításá
hoz az anyagtéri tárolókból elektromágnessel eme
lik á t a napi adag tárolóba. Az olvasztó kokszot és 
mészkövet a daru motoros markolóval helyezi át a 
készenléti bunkerekbe.

Az adagot a napi adag tároló téren állítják össze. 
A mérlegedénybe változtatható térerősségű mág
nessel adják a vasféleségeket, míg a kokszot és 
mészkövet rázó adagolással. A bemért, komplett 
adagot az adagoló edénybe ürítik, s ezt egy villa
mos pályakocsi a felvonó alá viszi. Az adagoló
edény felvétele, felvonása, beürítése a kupolóba és a 
pályakocsira való visszatétele automatikus. A ku- 
polóból a  megolvasztott vas 2 t-ás, zárt buktatható 
előgyűjtőbe folyik. A folyékony vas összetétele a 
fehér temperöntvény elemzésének felel meg.

A folyékony vasat továbbkezelés céljából az elő- 
gyűjtőből kivéve, futódaruval az öt indukciós ke
mence valamelyikébe öntik. Ezek közül három fe
kete, egy a fehér temperöntvény kezelésére szolgál. 
Az ötödik kemencetest állandó tartalék.

A fekete temper duplexírozó kemencék időben 
eltolva dolgoznak, ke ttő  áram alatt van, a harma
dikat ezalatt ürítik és töltik. A duplexírozáskor 
acélhulladék és ferroötvözetek adagolásával érik el 
a fekete temper összetételt. A folyékony vas be
töltése után az olvasztómű azonnal m intát küld a 
gyorslaborba, amely az ötvözési u tasítást spektrál-

elemzés alapján adja  meg. A beolvasztás után újabb 
ellenőrző vizsgálatot végeznek.

A fehér temperminőség folyékony vasának ke 
zelése túlhevítésből és kisebb mennyiségű fitting- 
forgács beolvasztásából áll. Mivel az összetétel nem 
módosul jelentősen, csak ellenőrző vizsgálatot v é 
geznek.

Az indukciós kemencékből 600 kg-os dobüstök 
ben, futódaru pályakocsi függőpálya segítségével 
szállítják az öntés helyére a folyékony vasat.

Formázótér

Az öntvények gépi formázással készülnek. A fe 
hér és fekete temperöntvényeket szigorúan el kell 
egymástól különíteni már a formázáskor, ezért és a 
sorozatnagyságok, jellegek és méretek különböző
ségére való tekintettel nagy formázógép csoport, 
illetve formázótér áll rendelkezésre, mégpedig a 2. 
ábra szerint :

Hallsworth-automatasor, 
konvejoros autom ata formázósor I. jelű, 
konvejoros autom ata formázósor II. jelű, 
Wefomat-Foromat és FRP gépcsoport.
Hallsworth-automatasor. Az öntőcsarnok északi 

végébe telepített formázó-öntő automatasor zárt 
ciklusban dolgozik, a formázást négymunkahelyes 
karusszel rendszerű formázó autom ata végzi. A for 
m ákat a magok berakása után szalagon rakják ösz- 
sze. A további műveletek az összerakás és öntés 
kivételével automatikusak. A formák összezárását, 
szétnyitását, kirázását és a formaszekrények vissza 
szállítását a berendezés végzi el. Az öntést konzolos 
öntőberendezéssel öntőkarusszelben végzik.

Az ürítés u tán  a homok visszatér a közös homok
előkészítőbe, az öntvényeket pedig targoncával 
szállítják a tisztítóműhelybe.

I. és II. jelű automata formázósorok (3. ábra). 
A két egyforma automatikus formázóberendezés a 
csarnok hosszirányában helyezkedik el. Egy-egy 
formázóberendezés két „Formatic 1* 20” típusú
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formázógépet foglal magában. A berendezés auto 
matikusan készíti el a formafeleket, a kézi magbe
rakás u tán  automatikusan zár, terhel, s az öntés 
után ugyancsak automatikusan tehermentesít és 
ürít. A homok visszatér a  központi homokelőké
szítőbe, az öntvények pedig ugyancsak föld alatti 
alagútban, de külön-külön acéltagos szállítószala
gon kerülnek át a tisztítóműhelybe. Az öntést a 
formázósoroknál is függőpályákról végzik.

Wefomat—Fóromat és FRP-gépcsoport. A csar
nok nyugati oldalán homokszállítással és görgő
sorral kiszolgált W efomat 30—Toromat 30 és 
FRP 10/A—FRP 10/A géppárok állnak. E  gépek 
kis sorozatú vagy nagy m éretű fekete temperönt- 
vények formázására szolgálnak. A magokat görgő
soron rakj ák be és a szekrényeket pneu m atikus eme
lőkkel rakják össze, m ajd görgősorokon függőpá
lyáról öntik. A kellő hűlés után a szekrényeket 
áttoló kocsival ju ttatják a  szekrény ürítőre. Az üres 
formaszekrények görgősoron jutnak vissza a for
mázógépekhez .

Egyes egyedi öntvények és a temperáló edé
nyek formázására a csarnok északnyugati részén, e

formázógép csoport folytatásában van hely és ho 
mokellátás.

A beruházás u tán  az örlőtesteken kívül kb. 
33,4 millió db/év öntvény készül, 0,34 kg átlag 
súlyban. Az öntvények legnagyobb része különö
sen kényes az osztósikban fellépő eltolódással 
szemben, ezért minél kisebb formaszekrényeket 
kell használni. E követelményeknek csak az auto 
m ata formázó-öntő-ürítő gépek felelnek meg, gaz
daságossági és műszaki szempontokból egyaránt.

A legkényesebb öntvények, az apró fittingek és 
egyéb apró öntvények gyártásához az angol Halls- 
worth-rendszerű zárt ciklusú formázó-öntő-ürítő 
gyártóberendezés a legelőnyösebb az ismert és a 
fejlett ipari országokban működő berendezések kö
zül. E  berendezés az eredetileg hozzátartozó saját 
homokelőkészítő nélkül kerül i t t  alkalmazásra. 
A Hallsworth berendezés gazdaságosságának elbí
rálására korábban végzett számítások szerint 
— noha a beruházási költség a legkorszerűbb, kon- 
vejorok mellé telepített, kézi kiszolgálású és vezér
lésű formázógépekkel szemben 4 m F t többletet 
m uta t —- az évi munkabér kb. 2 m Ft-ta l kevesebb.

'vJefomat-
-Foromat _____
formázó so r  (b

tlomokelláfó
ren dszer

NDK I.-I. 
formázó Vfc 
sor

hallsworth 
ár mázó sor

Folyékony 
vas ellátó 
rendszer

ШГг]

2. ábra. A  formázótér te lep ítési rajza
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A NDK-ból vásárolt konvejoros automata for
mázógépsorok kiválasztását több tőkés és demok
ratikus származású ajánlat bekérése és kiértékelése 
előzte meg. A kiválasztott berendezés különös elő
nyei: nagy sajtolónyomás, időkiesés nélküli minta 
lapcsere, tipizált elemek tervállambeli beszerzési 
lehetősége.

A Wefomat 30 és Fóromat 30 demokratikus re 
lációból beszerezhetők, e célra megfelelő formázógé
pek hazai gyártásban nem készülnek.

Magkészítő műhely

A magok négyféle eljárással készülnek: C02-víz- 
üveges anyagból maglövőgépeken; furánkötéssel 
meleg magszekrényben, maglövő gépeken; előre be
vont műgyantás homokból héjmagszekrényekben, 
■8 végül vegyes kötéssel, kézzel.

A C 02-vízüveges magok homokját 50 1-es ho 
mokkeverővei készítik el, s fenékürítős edényben, 
függőpályán, villamos macskával szállítják a mag
lövőgépek fölé. A homokkal belőtt több üreges mag
szekrényeket a gépek melletti asztalokon árasztják 
el széndioxiddal. A tálcákra rakott magokat kiké
szítik, s kézi tolókocsin szállítják a magtároló hely
re.

A nagyszámú, de kis térfogatú sorozatban készí
te tt magok előállítására a maglövőgépek felelnek 
meg legjobban. A meglevő gépek C 0 2-vízüveges el
járáshoz alkalmasak. A további, beszerzendő mag
lövőgépeken furánkötésű, meleg magszekrényes 
— tehát a legkorszerűbb, legtermelékenyebb és a 
mag minősége szempontjából legjobb —- eljárással 
készülnek magok. Ilyen tömeggyártásra automati
kus gép alkalmas.

A furánkötésű magok homokját szakaszos műkö
désű keverőn készítik el, a vízüveges homokhoz ha 
sonlóan szállítják a maglövőgépekhez. A magokat 
a Röper H2, 5-SA-EW típusú meleg magszekrényes

gépeken készítik el. A magok kikészítése és elszállí
tása azonos a C 02-vízüveges magokéhoz (4. ábra).

A héjmagok anyagát villamos targoncával szál
lítják be a műhelybe. A magszekrényeket fúvógé
pen vagy rázóasztalon töltik, kemencében bakeli- 
zálják, magtálcán, szállítókocsin viszik á t a mag
raktárba.

A héj magkészítés jelenlegi technológiája válto 
zatlan.

Kézi magkészítéssel azokat a magokat készítik, 
melyek felszerszámozása nem gazdaságos. A C 02- 
elárasztó demokratikus viszonylatból nem szerez
hető be. A választott gép az eljárást kidolgozó, ere
deti szabadalom-tulajdonos gyártmánya.

Homok-előkészítőmű
Formázásra kétféle egységes homokot használ

nak; mosott, osztályozott homokot bentonit kötés 
sel, amelyhez frissítésként 1,5% szárított homokot 
adnak. A homokforduló 16 órán belül hatszoros.

A homok-előkészítőmű külön épületben települ, 
melyet két szalagalagút köt össze a formázótérrel 
(5. ábra) : az egyiken a vastalanított és rögtelení- 
tett, használt homok érkezik az ürítőkről, a  mási
kon a kész formahomok ju t vissza a formázóberen
dezéshez. A frissítő homok és a segédanyag pneu 
matikus szállítóberendezésen érkeznek a tárolóba 
(6. ábra). A homokot két szovjet 116 típusú gyors
keverővei (speedmullor) keverik a 7—8. ábra szerint. 
Az adagot önműködő szalagmérleg méri. A forma
homok egyenletes nedvességét automatikus vízada 
goló berendezés biztosítja, amely a visszatérő ho
mok víztartalma, valamint a kész formahomok 
víztartalmának függvényében adagol.

A kész formahomokot a beszállító szalag négy 
előtároló bunker valamelyikébe adja le.

A folyamatos homokellátást a gyorskeverők mű
veletben eltolt működtetését kiegyenlítő bunkerek 
és megfelelő helyeken beépített vibrációs adagolók
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emelés . továbbítás

Homok beszállt fása a 
tároló búnké—  
rekböt
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a tisztítóba ürítés
Hornok kiszáll. m * " 
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műbe

Kitolás az ürí
tőhöz I  
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3. ábra . A z I . és I I .  je lű  formázósorok telepítése
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biztosítják. A formázótéri bunkerek töltését bun- 
kertelítettség-mérők működtetik. Laboratóriumi 
vizsgálat céljából külön vibrációs adagoló szedi le a 
kész formázóliomokot a szétosztás előtt.

A szárított friss homokot az anyagtérés a homok- 
mű közé telepített tárolóbunkerekbe szállítják. 
Ugyanitt vannak a segédtároló bunkerek is. A szén
port és bentonitot ugyancsak pneumatikus rendszer
rel szállítják ide az anyagtéri feladó állomásról.

Az öntödei és tisztítói szeméthomokot a harm a 
dik műszakban szállítják ki a használt homokot 
kiszállító rendszerrel és a szemétbunkerbe gyűjtik, 
ahonnan dömperrel vagy teherautóval szállítják el. 
A homokelőkészítés, be-és kiszállítás automatizált.

Tisztítóműhely
A tisztítóműhelybe a különböző jellegű és anya 

gú, külön kezelendő öntvények beömlőrendszerük
kel és a bennük levő magokkal együtt az ürítőbe 
rendezésekről egymástól elkülönítve érkeznek, 
részben egységládákban villástargoncán, részben 
tagos szállítószalagokon, a 9. ábra szerint. A tisztí 

tóműhelyben, a korábbi tervektől eltérően, köszörü
lést nem végeznek, csak a beömlőrendszert törik le 
az öntvényekről és a felületet tisztítják forgódobos 
és acélszemcsés tisztítógépeken. A közben elvégzett 
kísérletek és a fejlett iparokban alkalmazott mód
szerek tanulmányozása ui. gazdaságosabbnak mu
ta tták  a lágyított állapotban való köszörülést.

A tisztítás csoportosítása a formázó-öntő beren
dezések alapján:

I. tisztítósor:
A homoktól elválasztott öntvényeket egy kereszt- 

irányú, rövid lemeztagos szállítószalag adja rá a 
ferde, föld alatti csuklótagos szállítószalagra. A be
ömlő rendszereket a szalag föld feletti szakaszán 
törik le. A szalag az öntvényeket egy folyamatos 
működésű koptatódob adagolórendszerébe szállítja. 
A dob külön adja ki a használható visszanyert ho
mokot, a vasporral erősen szennyezett, használha
tatlan szemetet és a tisztított öntvényeket. Az 
öntvényeket egységládákban, emelővillás targoncá
val szállítják át a lágyítóba.

117,000
+ 14,200

A Kitörések részei nem 
esnek egy síkba

Friss homok k is zá llító  ren d

ö. ábra. A  homok-előkészítömű te lep ítési rajza
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II. tisztítósor: títja . Az öntvények a beömlőrendszerükkel együtt
A technológiai folyamat és a berendezés azonos egy ferde csuklótagos szállítószalagon érkeznek a

az I. sz. tisztítósoréval. tisztítóműhelybe.
III. tisztítósor: A beömlőrendszereket még a szalagon törik le, s

A Wefomat 30—Fórom at 30, valam int az egységládákban emelővillás targoncával szállítják
FRP 10/A géppárokon termelt öntvényeket tisz- ki az anyagtérre. Az 5 kg-nál nehezebb öntvények
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Koptató dobok Et szí ró rendszerek

Kézi<
tisztító
asztatok

9. ábra. A  tisztítóm űhely te lep ítési vázlata

egységládáit görgősoron acélsörétes tisztítógéphez 
továbbítják.

Ennek szkipjét kézzel vagy pneumatikus emelő
henger segítségével töltik. A tisztítógépből kike
rülő öntvényeket faragóasztalon szabadítják meg 
az esetleg még bennragadt magoktól és a táncoktól. 
Az így megtisztított öntvényeket egyságládákban, 
emelővillás targoncával szállítják lágyításra.

Az öntvényeket kb. 20 kg súlyhatártól felfelé 
lengőköszörűvel tisztítják meg az acélsörétes tisz
títóba való beadás előtt.

Az 5 kg-on aluli öntvényeket a görgősor mentén 
elhelyezett koptatódobokban tisztítják. A kiszolgá
lás békakocsival és forgódaruval történik.
IV. tisztítósor:

A Hallsworth-automatához csatlakozik, tehát 
nagydarabszámú, apró fehér temperöntvényt tisz
títanak vele. Az öntödében kiürített szekrényekből 
egységládákba gyűjtött öntvényeket emelővillás 
targoncával szállítják á t a tisztítóműhelybe. A 
magok forgó koptatódobban kerülnek ki az önt
vényekből. A dobokat forgódaruval töltik. A tisz
títo tt öntvényeket villamos emelővillás targoncá
val szállítják át a lágyítóba.

A dobok megfelelő munkásvédelmi felszerelések
kel vannak ellátva.
V. Revétlenítő egység:

A lágyított öntvények revétől és az esetleg rá ta 
padt érctől való megszabadítását helyileg az olaj- 
tüzelésű (régi) lágyítóműben levő koptató dobpár 
végzi.

A töltést forgódaruval végzik, a revétlenített 
öntvényt egységládákban, villás targoncával szál
lítják á t a kikészítő műhelybe.

A nagytömegű, apró öntvény tisztítására s azárt- 
magok eltávolítására a koptatódobok felelnek meg 
legjobban. Azokban a tisztítósorokban, ahová az 
öntvények folyamatosan érkeznek, folyamatos mű
ködésű koptatódobok végzik a mageltávolítást és 
a tisztítást.

A tervezés folyamán eszközölt vizsgálatok sze
rin t a koptatást a  beömlőrendszer eltávolítása 
u tán  kell végezni, míg a köszörüléssel való tisztítás 
helyesen a lágyítás után következhet.

A berendezéseket a KGMTI tervezte, hazai 
gyártásúak, kivéve a III. sorba beépített OWG-400 
jelű, lengyel acélsörétes tisztítógépet.

Temperáló üzem
A fehér temperöntvényeket — 1000 t fitting ki

vételével — a régi, jelenleg széntüzelésű, a rekonst
rukció folyamán olajtüzelésűre átalakítandó ke 
mencékben lágyítják.

A lágyításhoz a tisztítóból egységládákban die 
sel-motoros targoncán érkező öntvényeket henge
res lágyítóedényekben, vörösvasércbe csomagolják. 
A lágyítás jelenlegi technológiája csak a felfűtési 
idő megrövidülésében változik.

A lágyított öntvényeket ugyancsak egységládák
ban villás targoncával szállítják á t a kikészítő 
műhelybe.

Az 1000 t/év fittinget e célra betervezett, im 
portá lt „Elektro-Wärme EBNER” gyártmányú, 
villamos harangkemencében lágyítják (10. ábra). 
E kemencét a formázótértől nyugatra fekvő új lá 
gyítóüzembe telepítik. A lágyítandó öntvényeket 
ércbe-csomagolás nélkül kocsira rakva lágyítják, a 
redukáló gázatmoszférához a gőzt e kemencéhez 
tartozó villamos kazán állítja elő. A teljes lágyítási 
idő 72 óra. A kemencéhez két kocsi tartozik. A lera 
kást függő darura szerelt elektromágnessel végzik. 
A lágyított fittingeket egységládákban, villás 
targoncával szállítják át a fittingműhelybe.

A fekete temperöntvényeket az új lágyítóépü
letbe telepített két pár hazai gyártmányú, HCTp 
190/130—750 típusú, villamos harangkemencében 
lágyítják. Mindkét párnál az egyik kemence állan 
dóan 1000°C-on, a másik 740—700°C-on dolgozik. 
Az elsőben történik a felfűtés és a karbid elbon
tása. Az öntvénnyel megrakott kocsit 24 óra után a
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második kemence harangja alá húzzák át, ahol az 
öntvények 24 órát tartózkodva 740°C-ról 700°C-ra 
hűlnek le, miközben a perlitbomlási folyamat vég
bemegy. A lágyítás mindkét kemecében semleges 
atmoszférában folyik le. A kemencék üzeme folyto 
nos, amit három kocsi használata tesz lehetővé. 
A rakodást mágnessel könnyítik, s a lágyított önt 
vényeket targoncával egységládákban szállítják 
á t a kikészítőbe.

A telepítésre kerülő új kemencék villamos ellen- 
állásfűtésűek, főként a pontos szabályoz hatóság és 
nagyfokú energiamegtakarítás érdekében, másrészt 
mert Sopronban a kemencék fűtéséhez szükséges 
gázmennyiség nem áll rendelkezésre. A korszerű 
gázkemencék ezenkívül közvetett fűtésűek, a sugár
zócsövek csak nyugati importból lennének besze
rezhetők, és így az üzem a folyamatos nyugati szál
lításoktól függne.

A fehér temperöntvények lágyítására választott 
kemence folyamatosan, számot nem tevő kieső idő
vel működik. A kamrás kemencével, de az alagút- 
kemencével szemben is gazdaságos, mivel állandóan 
nagy hőmérsékleten dolgozik, s nem kell lágyító 
edényt és temperércet felhevíteni.

Ilyen kemence hazai gyártásban még nem ké
szült. Korábbi számítások szerint ez a típus az ala- 
gútkemencével szemben beruházásban kb. 4 mFt- 
tal, üzemében évi kb. 3 m Ft-tal olcsóbb.

A fekete temperöntvények lágyításához beruhá 
zásra kerülő villamos kemencék a leggazdaságo
sabb üzeműek a számbajöhető lehetőségek közül, 
kb. 400 kWó/t energiafogyasztással dolgoznak.

A fekete temperöntvény lágyításakor fontos, 
hogy a lágyítási hőmérsékletet pontosan lehessen 
szabályozni. Ez a kívánalom az elevátorkemencék
ben jól biztosítható.

A kemencék hazai gyártásból megfelelő minőség
ben beszerezhetők. A meglevő nyolc, jelenleg szén- 
tüzelésű lágyítókemence átalakítása olajtüzelésre a 
jelenlegi kapacitást 16—18%-kal növeli, amellett, 
hogy jelentős üzemköltség csökkentéssel jár.

Kikészítő műhely
A fehér és fekete temperöntvények kikészítését 

különválasztva végzik.
Mindkét anyagú öntvény 500—600 kg-os ládák

ban, villás targoncán érkezik a kikészítőbe. A lá 
gyítóktól keveredve érkező öntvényeket ütemtá
rolás u tán  válogatóasztalon válogatják szét kisebb 
ládákba, ezeket szállító lapokon csoportosítva, bé
kakocsikkal a köszörűkhöz szállítják.

Köszörülés után a fehér temperöntvényeket fo
lyamatos tisztítógépbe adják be, hogy a köszörű
nyomokat eltüntessék (11. ábra). A tisztítóból ki
kerülő öntvényeket kisebb egységládákba gyűjtik.

A fekete temperöntvényeket szakaszos üzemű, 
lemeztagos, acélsörétes tisztítógépben koptatják.

Mind a fehér, mind a fekete temperöntvényeket 
válogatják, egyrészt fajtázás céljából, másrészt 
mert a vetemedett öntvényeket egyengetni kell. 
E célra 100—200 t-ás hidraulikus sajtók szolgál
nak. A kényes öntvényeket ezenkívül elektromág
neses, könnyű kalapáccsal egyengetik, melynek 
ütőereje változtatható.

Mind a fekete, mind a fehér temperöntvényeket 
a csatlakozó ütem raktárba való szállításkor auto
mata Rockwell keménységvizsgálók osztályozzák 
keménység szerint. Az ütem raktár a fittingek ese
tében csak a fittingműhelynek való átadáshoz kí
vánt mennyiségű, azonos öntvény összegyűjtését 
szolgálja.

Az ütem raktár az öntvényeket mérlegelve adja 
ki.

A magyar gyártmányú köszörűk teljesítménye a 
beépített 2 kW-os motorteljesítmény következtében 
nem volt elegendő. A csehszlovák gyártmányú gép
nek 7 kW-os motorja és 800 mm átm érőjű köszörű
köve van, változtatható sebessége jó kihasználást 
tesz lehetővé. Miután azonban ezeket a gépeket be
szerezni nem lehetett határidőre, ezért a köszörű
gépek tervezését és gyártását a Győri Célgépgyár
tól rendeltük meg, így ezek kerülnek beépítésre.
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A folyamatos, acélsörétes tisztítógép demokra
tikus import, hazai gyártása nincs. Nagy teljesítő- 
képességű, a nagy darabszámú apró öntvényekhez 
alkalmas, folyamatos működésű, porelszívással fel
szerelt gép, az öntvényeket minden oldalukról meg
tisztítja.

A szakaszos, acélsörétes tisztítógép demokrati
kus import, hazai gyártás nincs. Nagy darabszámú, 
de nagyobb súlyú fekete temperöntvények minden 
oldalról való tisztítására alkalmas, korszerű porel
szívással felszerelt gép.

Az asztali állványos, elektromágneses egyengető 
kalapács változtatható, max. 3000 kg ütőerejű. 
A kényes és apró öntvények egyengetésére szolgál. 
Demokratikus import, hazai hasonló gép nincs.

A Rockwel keménységvizsgáló nagy teljesítmé
nyű, osztályozást végző műszer, demokratikus im 
port, hazai gyártmány nincs. Az öntvények minő
ségének ellenőrzése feltétlenül szükséges, mind a 
fittingmegmunkáló gépek védelme, mind pedig a 
gyártm ány minőségellenőrzése szempontjából.

Fittingmegmunkáló
A fittingek megmunkálását jelenleg három mű

szakban végzik. A meglevő gépek többsége 30 éven 
felüli, erősen elhasználódott állapotú. A gépek fél- 
automatikus vezérléssel és kézi befogással készítet
ték  az ívcsövet, a könyököket és a T-darabokat.

A meglevő gépek azonban 1/4" —2//-ig való me
netvágásra, ill. fúrásra alkalmasak. A fejlesztéssel 
kapcsolatban a meglevő gépeken alkalmazott tech
nológia nem változik.

A kapacitás, egyben a technológia fejlesztésére 
olyan egycélú gépek szolgálnak, amelyekbe egy
szerre négy munkadarab fogható be, és nagyobb 
előtolással dolgoznak. A kettős közcsavarok, jobb 
és bal menetű karmantyúk, könyökcsőt oldatok 
gyártásához 2 db, a csatlakozó anyák gyártására 
3 db hazailag legyártható célgépet ruháznak be.

TM K

A TMK üzem a következő részekből áll :
Gépműhely, élező és szerszámraktár
Nyersanyagtároló és daraboló műhely
Alkatrész mosó
Lakatos- és szerelőműhely, ütem- és tartalékal 

katrész raktár
Hegesztőműhely
Kovács- és edzőműhely
Csőszerelő, bádogos, épületkarbantartó és kőmű

ves műhely
Villanyszerelő műhely villamos alkatrész rak tá r 

ral
Műszerész műhely

Mintakészítő üzem
A famintákat a szokásos technológiával készítik 

a  gazdaságosság szem előtt tartásával gépesítve. 
A mintákat olajfestékkel festik (nitrolakkok hasz 
nálata tilos).

A fémminta műhely a könnyűfém, keményólom 
és bronzmintákat saját öntödében önti. Az öntv  é 
nyékét ezekután részben gépi, részben kézi m űnk á

A term elés felbontása form ázószekrények szerint
1. táblázat

S or 
szá m

Ö n tv é n y F orm aszek rén y  m éret, m m

m eg n ev ezése e d b /é v db/form a
450 X 300 6 3 0 x 5 0 0 800 X 600

a form ák é v i db szám a

1. F ittin g , k iseb b  m éretek  ................................ 5 110 19,6 275 000
2. F ittin g , n a g y o b b  m éretek  ........................... 7 250 17,0 — 427 800 __
3. F ehér tem p e r ö n tv é n y , kisebb .................... 10 068 22,3 451 600 — —

4. Fehér tem p erö n tv én y , nagyobb  ............... 2 622 13,2 — 198 000 —

5. Ő rlőtest ................................................................ — — — 40 000 __
6. Fekete te m p e r ö n tv é n y , kisebb ................. 7 529 11,9 — 633 300 —

7. F ek ete  te m p e r ö n tv é n y , n agyob b  ............ 558 5,0 — — 139 200
8. F ek ete  te m p e r ö n tv é n y , k issorozat .......... 217 1,0 217 500 — —

Ö sszesen  . . . 33 354 — 944 100 1 299 100 139 200
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val munkálják meg és a kész mintákat lapra sze
relik.

A felszerelhető minták számát a minta mérete és 
szerelőlapra való elhelyezési lehetősége szabja meg. 
A minták tisztítás után a forgácsolómúhelybe ke
rülnek és az egyedi darabokat i t t  a szokványos gépi 
úton munkálják meg. Az elkészült mintákat átvé 
tel után a mintaraktárba szállítják.

Műanyagminták alapanyaga az epoxi műgyanta, 
melyhez különböző töltőanyagot használnak (tim 
föld, grafit, kvarchomok, faliszt stb.). A műanyag 
minta készítéséhez az öntvénynek megfelelő elő- 
mintát kell készíteni, e célra a legalkalmasabb 
anyag a fa, fém, gipsz, újabban használatos a mű
gyanta is.

A negatív mintát (előmintát) választóréteggel 
kell bevonni, majd epoxi műgyantával kiönteni, 
többréteges üvegszövet behelyezésével. A műgyan
tá t öntés előtt keményítő és töltőanyaggal össze 
kell keverni.

Az elkészült mintákat ragasztással vagy csava
rozással erősítik a mintalapokra.

A javításra kerülő m intákat a mintamosó helyi
ségben (robbanásbiztos helyen) tisztítják, majd 
utána a műanyagminta műhelyben javítják.

Laboratóriumok
A beérkező anyagok és a kész öntvények vizsgá

latát, a gyártás közbeni ellenőrzést vegyi, metal
lográfiái, mechanikai és spektrál laboratóriumok
ban végzik. A homok minőségét szintén állandóan 
ellenőrzik.

A gyár jelenleg meglevő laboratóriumai a megnö
vekedő termeléshez tartozó vizsgálatokat is el tud 
ják végezni. Üj beruházás a spektrállaboratórium, 
feladata az olvasztás és duplexirozás folyamán el
lenőrizni a folyékony vas összetételét.

Spektrálvizsgálatot a duplexirozás előtt, az ön 
tésre való átadás előtt és az esetleges korrekció 
után végeznek. A helyes összetétel beállása u tán  
a laboratórium engedélyt ad a folyékony vas k ia 
dására.

A többi laboratórium a szokásos technológiával 
végzi vizsgálatait, s az eredményeket telefonon és 
írásban közb az illetékesekkel.

Szociális létesítmények, 
munka- és egészségvédelem

A meglevő öltözőépület mellett új, 200 fős öltöző 
épül az elektromos lágyítómű és öntvénykikészítő 
műhely között, fekete fehér öltöző rendszerben. 
Fedett útvonal biztosítja a meleg és nem meleg 
munkahelyek közötti kapcsolatot. Földszintjén a 
60 fős női, az emeleten a 140 fős férfi öltöző ta lá l 
ható.

Az irodaépületben van az üzemorvosi rendelő, 
továbbá a konyha és étterem (400 főre méretezve).

Ugyanakkor épült egy 150 fős munkásszállás, me
lyet a rekonstrukció befejezése után szolgálati laká 
sokká alakítanak át.

A belső felületek és berendezések megfelelő színe
zésével, jelzésekkel és útmutatók kifüggesztésével, 
az üzemi terület parkosításával és állandó gondozá
sával minden igényt kielégítő munkakörülményeket 
fognak biztosítani.

A meglevő öltözőépületet, — mely 460 dolgozó 
számára elegendő — a nem melegüzemi dolgozók 
használják.

A z e lő a d á s t  az ü zem  m eg tek in té se  k ö v e t te , a m ik or  a  
je le n le v ő k  m eg ism erh ették  a  befejezés e lő t t  á lló  rek o n s 
tru k ció s ép ítk ezések et. A  ré sz tv ev ő k n ek  sz a k a v a to tt  
kísérők  m agyarázták  e l a  szerelés b e fe jezése  e lő tt  á lló  
ö n tö d e  h a z a i v iszo n y la tb a n  b o n y o lu lt b eren d ezése it é s  
m ű k ö d ésű k e t.

Lapunk példányonként is megvásárolható :

V., Váci utca 10. és az

V., Bajcsy-Zsilinszky ú t 76. sz. alatti

HÍRLAP-BOLTOKBAN



/ Q  m a  hi do m á n  y a —

A HOLNAP 
TECHNIKÁJA

Olvassa rendszeresen műszaki tudományos szaklapjainkat!
Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Bányászati Lapok Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Bőr- és Cipőtechnika Kép- és Hangtechnika
Elektrotechnika Kohászati Lapok
Energia és Atomtechnika Közlekedéstudományi Szemle
Élelmezési Ipar Magyar Építőipar
Építőanyag Magyar Grafika
Épületgépészet Magyar Kémiai Folyóirat
Az Erdő Magyar Kémikusok Lapja
Faipar Magyar Textiltechnika

Finommechanika Mélyépítéstudományi Szemle
Fizikai Szemle Mérés és Automatika
Gép Műanyag és Gumi
Gépgyártástechnológia Műszaki Élet
Hidrológiai Közlöny Öntöde
Híradástechnika Papíripar
Ipari Energiagazdálkodás Városépítés
Ipargazdaság Villamosság

FENTI  KI ADVÁNYAI NK E L Ő F I Z E T H E T Ő K

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor té r  1.) csekkszámlájára vagy átutalással, 
valamint a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság té r  17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K :

V. , Váci utca 10.
VI. , Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti Hlrlapboltokban, 
ugyanitt az 1966-ban eddig megjelent példányok is beszerezhetők.

H I R D E T É S E K E T  FELVESZ A L A P K I A D Ó  VÁLLALAT H I R D E T É S I  O SZTÁLYA ,
VII., Lenin körút 9—11. I. em. 120. (222-251).
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Н а д ь ,  А . ,  —  С и л а д и ,  И . :  Методы для определения 
влажности формовочной смеси и автоматизация 
измерения ...................................................................С 73

Авторами изложены проблемы современного из
мерения и автоматического управления содерж а 
нием воды в формовочной смеси литейного про
изводства. После описания общего характера из
мерения изложены некоторые общеизвестные 
методы, потом подробно изложены методы, осно
ванные на измерении электрических параметров 
или связаны с ядерной физикой. Установлено, 
что только метод отражения нейтронов способен  
определять содержание воды в гетерогенном ма
териале, количество которого пропорциональное

количеству формовочной смеси, протекающему 
за время детектирования.

Б а л о г ,  И . —П а л ,  Г . :  Возможности мокрого улавли
вания пыли в литейных цехах ............................. С 87
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Módszerek formahomok nedvességtartalmának mérésére
és automatizálására

N A G Y  Á R P Á D  f i z i k u s  és S Z I L Á G Y I  I M R E  o k i. gépészmérnök

DK : 621.742 : 543.71 : 53.08

A  szerzők az öntészetben használható korszerű 
nedvességmérési és szabályozási m ódszerekről adnak 
összefoglaló és összehasonlító képet. A z  általános 
méréstechnikai jellem zés Idán néhány hagyományos 
módszert ismertetnek, m a jd  részletesen foglalkoznak  
a villam os jellem zők mérésén alapuló módszerekkel és 
a m agfizika i módszerekkel. M egá llap ítják , hogy 
egyedül a  nagy m intatöm eget lehetővé tevő neutron- 
visszaszórásos módszer tud, a detektálási idő alatt 
átfolyó homokmenny iség  gél összemérhető nagyságú  
inhom ogén anyagban átlagos nedvességtartalm at 
m eghatározni.

A gyártási folyamatok vizsgálatában és ellenőr
zésében széles körben elterjedtek azok a viszonylag 
egyszerű analitikai eszközök, amelyeket gyűjtőné
ven nedvességmérőknek nevezünk. Segítségükkel 
az ipari alapanyagok súly- vagy térfogatszázalék
ban kifejezett nedvességtartalmát határozhatjuk 
meg; a mért érték ismeretében pedig a nedvesség- 
tartalom automatikus szabályozása válik lehetővé.

A nedvességtartalom a bentonitkötésű formázó
honioknak is fontos tulajdonság-meghatározója. 
Ezért régen felismerték, hogy a pontos, automati
kus vízadagoló eszköz alkalmazása nagy lépést je
lent az öntvény minőségének javításában [1].

Világviszonylatban több évtizedes tapasztalat 
halmozódott fel és nagy számú nedvességtartalom
meghatározó módszert javasoltak. Mindegyiknek 
van előnye és hátránya.

Jelen munkánkban célul tűztük ki, hogy néhány, 
kifejezetten az öntőiparban használható jellemző 
és korszerű nedvességmérési, ill. szabályozási mód
szerről öszszefoglaló és összehasonlító képet adjunk. 
Munkánkat —- megítélésünk szerint — az ilyen tí 
pusú készülékek iránti egyre növekvő hazai igény 
teszi aktuálissá.

Általános jellemzők

Az öntödei formázóhomok nedvességtartalmá
nak meghatározására felhasznált mérési módszerek 
egyéb alkalmazásokhoz viszonyított legfőbb sajá

tossága abban van, hogy viszonylag igen kis ned 
vességértékeket (3—7 súly%), viszonylag igen nagy 
pontossági követelmények között ( ±  0,3—0,5 súly 
százalék) kell mérni és szabályozni, miközben a 
mérőrendszeren átáramló homok mennyisége 
50— 100 tonna/óra [1]. A mérőmódszer jellemzésé
re lényeges tehát megadni, hogy a mérés során, 
amikor is a mérendő anyagból minden esetben 
m intát veszünk, vagy képezünk, mekkora a m inta 
tömege (m). Jellemző a mérési módszerre a m inta 
képzéséhez, illetve megméréséhez szükséges idő 
is (t ).

A mérési módszereket fel lehet osztani abszolút 
és relatív módszerekre. Ezeken az utóbbi módszere
ken alapuló eszközöket a felhasználás során á lta lá 
ban kalibrálni kell. Kalibrálásra a közvetlen mód
szerek alkalmasak, ugyanakkor bebizonyosodott, 
hogy nagy tömegű, nagy térfogatú anyagok vizsgá
la tára elsősorban a közvetett módszerek hatáso 
sabbak. A kalibrálás összefüggést állapít meg az 
indirekt, mért mennyiség (n) és a tényleges ned 
vességtartalom (N )  között. A két mennyiség között 
az alábbi módon kapcsolatot teremtő (8) értéket 
m int a módszer relatív érzékenységét értelmezhet
jük:

án Q d N

S  értéke általában O ^iS ^l intervallumban ta lá l 
ható és felvilágosítással szolgálhat a mérési mód
szerek érzékenységének összehasonlítására is [2].

Megkülönböztethetünk még mérőműszereket 
aszerint is, hogy ezek kézi, hordozható műszerek-e 
és alkalmasak-e a gyors, időszakos ellenőrzésre 
vagy pedig a homokelőkészítő műben beépítve, ál 
landó kontrolláló automatikai elemként kerülnek-e 
alkalmazásra. Az adott mérőmódszert felhasznál
hatjuk homogén közeg mérésére, amikor is elvileg 
nincs szükség a minta tömegének (m) és a mérendő 
össztömeg (M) egyezésére, vagyis megengedett,
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hogy . Inhomogén közeg mérésekor azonban
mindenekelőtt nagy mintatömegre van szükség, 
ahol a mérés a nagy tömegű minta átlagos nedves
ségtartalm át adja és így a homogenizálást (keve
rést) helyettesíti.

Automatikus szabályozásban képezhetünk egy
szerű, nyílt láyicú szabályozó rendszert is. Ilyenkor 
a visszatérő homok nedvességét mérjük, megálla
pítjuk a hiány mértékét és ennek megfelelően pó
toljuk a hiányzó vizet a keverőtérben. De a kevert 
homok újbóli ellenőrzésére, korrigálására már nincs 
módunk. Pontosabb, de ugyanakkor lényegesen 
bonyolultabb eljáráshoz jutunk, ha zárt láncot ké
pezve, mind a kiinduló, mind a végállapotot mér
jük [3, 4].

Végül, ha a mérési módszereket a mérési elvek 
szerint csoportosítjuk, mechanikai, optikai, akusz
tikai stb. elveken alapuló módszereket különböz
tethetünk meg. Ez a felsorolási mód általában jól 
megegyezik a történeti kialakulás sorrendjével [5, 
6]. I t t  azonban nem kívánjuk ezt a felsoroiási mó
dot követni, csupán néhány klasszikus irányzatot, 
továbbá a villamos és a magfizikai módszerek jel
lemzőit tárgyaljuk.

Néhány hagyományos módszer és jellemzőik

Az első nedvességmérő készülékeket a meteoro
lógia állította szolgálatába. Az ipar fejlődésével 
innen kerültek át az ipari alapanyagok és techno
lógiai folyamatok ellenőrzésére [7]. A mérleg mint 
konkrét nedvességre skálázott mérőeszköz, vissza
vezethető Leonardo da Vinci korára (~ 1 500). Kor
szerű változatait [8, 9] ma is elterjedten használ
ják (jellemzői: 20 g, r~ 3 0 0  sec, S = l ) .  Elve
azon feltevésen alapszik, hogy az anyagok higrosz- 
kópos viselkedése általában reverzibilis. A mérleg 
jellegénél fogva igen nagy pontosságú lehet (repro- 
dukálhatósági pontosság), de a tényleges mérési 
pontosság — mint minden esetben — a szisztema
tikus hibák (kötött víz, hőmérsékleti hatás stb.) 
figyelembevételétől függ. Az eredményt súly%-ban 
kapjuk.

Hasznos hordozható ellenőrző készülékhez ju 
tunk, ha az öntőhomok kicsiny, ismert mennyiségű 
m intáját alkalmas készülékben kémiai reagensek
kel elegyítjük. A homokban levő víz reakcióba lép 
a reagenssel és a víztartalommal arányos mennyé 
ségű, valamilyen jól indikálható új anyag keletke
zik [10].

így pl. az alábbi reakció szerint
CaC2+2H 20 —»Ca(OH)2+C 2H 2

zárt edényben acetiléngáz keletkezik, amelyet nyo
másmérő mér [8]. Egy másik változatban „Kari 
Fischer-reagens” hozzáadásával szabad jód kelet
kezik, amelyet titrálással pontosan meg lehet hatá 
rozni [11]. (Jellemzők: m =  1 g, r=200 sec, $%1.) 
Az eredményt súlv%-ban kapjuk.

A formázóhomok technológiai tulajdonságai (szi
lárdság, gázátbocsátó képesség stb.) döntően a ke
verék nedvességtartalmától függenek.

Olyankor azonban, amikor a visszatérő homok 
összetevői nagymértékben változnak, és a kevert 
homok víztartalmát is kis értéken kell tartani, a

csak szabad víztartalom mérő és szabályozó beren
dezések nem biztosítanak állandó technológiai tu 
lajdonságot.

Ezeknek a hátrányoknak a kiküszöbölésére sok 
féle módszerrel kísérleteztek és kísérleteznek ma is. 
A gyakorlatban ezek közül a keverék formázható- 
ságát, kötőképességét közel állandó értékre sza
bályzó készülék használatos leginkább [8, 12].

Ennél a módszernél a keverékhez olyan mérték
ben kell vizet adagolni, hogy annak kötőképessége, 
formázhatósága meghatározott értéket érjen el.

Ezen az elven alapszik az a régi módszer is, ami
kor az öntő, egy kevés kevert homokot kézbe véve, 
összenyomja, majd szétmorzsolja azt, és a tapadás 
és morzsolhatóság alapján becsüli meg, elég ned 
ves-e a keverék. Természetesen a kézi becslő mód
szert igen sok szubjektív adottságtól függő té 
nyező befolyásolja, mégis mint komplex, végered
m ényt mérő, illetve szabályzó módszer indította el 
a tervezőket hasonló elven működő készülékek meg
alkotása felé.

A berendezés lényegében háromemeletes, vibrá 
toros szállítóvályú ( 1. ábra), amelyre a keverőbői 
kis mennyiségben állandóan folyik a homok. 
A vályú felső szintjén haladó homokáram egyenle
tesen szétterül és a vályú teljes keresztmetszetében 
kiképzett keskeny résen a középső szintre hullik. 
A nagyobb rögök és a többlethomok a felső szinten 
tovább haladnak. A középső szinten két helyen van 
réssel megszakítva a vályú, és mindkét rés más szé
lességű. Ezeket a formázóhomok tulajdonságának 
megfelelően kell beállítani. Ha a homok száraz, á t 
folyik az első nyíláson és a másodikhoz már alig, 
vagy egyáltalán nem jut.

A középső szintről lehullott homokot a legalsó 
szinten elhelyezett homok kifolyást mérő detekto
rok (pl. fotocellák) érzékelik és elektromágneses 
szelepet vezérelve megindítják vagy zárják a vízá
ram ot. A keverési idő lényegében a beállított ned
vesség eléréséig ta rt.

Ez a berendezés csak szakaszos üzemű keverőhöz 
alkalmazható. A mérőberendezés feladata biztosí
tani, hogy az előállított homokmennyiségek azonos 
kötőképességgel rendelkezzenek. A mérés relatív 
jellemzői: вдщ 1 kg, т^ЗОО sec. Mivel m a keverő
térben levő anyaghoz képest kicsi, feltételezhetjük, 
hogy a keverés tökéletesen homogenizál. Minden
esetre a módszer önmagában nagyon szellemes meg-

1. ábra. A z  öntödei form ahom ok kölöképességét állandó 
értéken tartó berendezés e lv i működésének szemléltetése [ 8 ]
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oldás, kár, hogy a rendelkezésre álló adatok alap
ján nincsen módunkban képet alkotni a rendszer 
érzékenységéró'l.

Villamos jellemzők mérésén alap7/ló módszerek

Villamos jellemzőket (vezetőképesség, dielektro- 
mos állandó stb.) elvileg úgy mérünk, hogy a mé
rendő közeg kellően kiképzett m intájában villamos 
teret létesítünk és a villamos tér hatására kialakult 
ohmikus, kapacitív vagy induktív áram ot mérjük. 
A mérendő közeg jelen esetben öntödei homok, 
amely villamos tulajdonságait illetően a dielektri
kumokhoz sorolható. A homokban levő víz kimuta
tására az az elv szolgál, hogy a vízmolekula dielekt- 
romos állandója igen nagy (~80) a keverékben levő 
legtöbb anyag dielektromos állandójához viszo
nyítva (~3). Ezt a sokat Ígérő alapelvet azon
ban számos tényező korlátozza. Mindenekelőtt az, 
hogy öntödei körülmények között csupán csekély 
nedvességtartalom kimutatására ( ~ 5  súly%) kell 
alkalmassá tenni az ezen az elven működő berende
zést. Ezenkívül figyelemmel kell lenni a hőmérsék
let hatására, a kö tö tt és kötetlen víz arányára, a 
kémiai összetételre, a mechanikai anizotrópiákra, a 
szemcseméretre és természetesen arra, hogy a minta 
felületén lejátszódó jelenségek (pl. kúszóáramok) 
elhanyagolhatók legyenek a mérés kivitelezése so
rán. (Általános jellemzők: m = 0 ,l—1 kg, t =  
=  1— 10 sec, $ = 0 ,4 —0,7.) Az ilyen típusú mérések
nek közös jellemzőjük, hogy az eddig felsorolt mód
szerektől eltérően nem súly-, hanem térfogatai
ban szolgáltatják a nedvességtartalomra vonatkozó 
mérési adatokat. A mérési eredmény a köbcenti
méterenkénti vízmolekulák számától függ. Mivel az 
ilyen típusú méréseredményeket a  gyakorlat nem 
használhatja, biztosítani kell a sűrűség állandó ér 
téken való tartását, vagy annak párhuzamos méré
sét.

Az itt  felsorolt hátrányos tulajdonságok ellenére 
az öntödei gyakorlatban a legelterjedtebb készü
léktípusok jelenleg ezen az elven működnek [13]. 
Alkalmazásaik során eltelt sokéves tapasztalat 
megmutatta, hogy egyes hatásokat, így mindenek
előtt a  hőmérséklet és a sűrűség ha tásá t figyelembe 
lehet venni. Mivel ezek a hatások állandóan fellép

nek és számottevő nagyságúak, a jól megépített 
mérőrendszer három részből tevődik össze: a 
tényleges nedvességmérést végző eszközből, az 
egyidejű hőmérséklet mérést, illetve korrekciót 
végző eszközből és az állandó sűrűségű m inta kép 
zésére alkalmas automatikus mintavevőeszköz
ből áll. Ez utóbbit dugattyú, hengerpár, vagy 
magában a keverőtérben levő mozgás felhasználá
sával valósították meg [4].

Magukat a nedvesség mérést végző berendezése
ket a m intában kialakított villamos tér frekvenci
ája szerint egyenáramú, váltóáramú és mikrohul
lámúgyakorlati mérési elveket felhasználó berende
zésekre osztjuk. Ezek közül az egyenáramú (vagy 
kisfrekvenciás) vezetőképességmérés öntödei al
kalmazása a legrégibb keletű [14], de úgy látszik, 
néhánv hibája még ma sem küszöbölhető ki telje 
sen [15—18].

A kapacitásméréskor, ahol a fegyverzetek közötti 
dielektrikumot a mérendő homok alkotja, abból a 
tényből indulnak ki, hogy m ár általános használ
hatóságú precíz kapacitásmérő hidakat fejlesztet
tek ki. (Lásd pl. hazai vonatkozásban [19—20].) 
Hasonló készülékek alkalmazására az agyagipar
ban [21, 22], öntödei homokelőkészítésben [23—28] 
és számos más területen is sor került. Legismertebb 
öntödei vonatkozású alkalmazásaik az ún. ,,Hy- 
grotester” [29—31] és „Endpoint” [32] berendezé
sek. Ezek mind szakaszos, mind folyamatos keve- 
rőkhöz egyaránt felhasználhatók. Az „Endpoint” 
berendezésben — igen ötletesen — a mérést a ke
verőtérben végzik. A keverési időt felosztják száraz 
keverési időre, vízadagolásra (durva és finom foko
zatban) és készre keverési időre. A mérés a száraz 
keverés u tán  kezdődik és folyamatosan a készre 
keverésig ta r t  (endpoint). A nedvességérzékelő 
szondát a keverőben oly módon helyezik el, hogy 
az egyenletes tömörségű mintavételt a koller forgó 
részének mozgása biztosítja. A hőmérséklet-kom
penzáláshoz szükséges mérés a keverő falára helye
zett termoelemmel történik. A 2., 3. és 4. ábrák a 
„Hygrotester” és az „Endpoint” berendezések al
kalmazásának egy-egv elvi vázlatát szemléltetik.

A kapacitásmérő hidaknál alkalmazott MHz 
nagyságrendű frekvenciákkal szemben ismeretesek 
mikrohullámú frekvenciákat alkalmazó (leginkább

2. ábra. A  „ Hygrotester"  
elnevezésű berendezés elvi 

fe lép ítése  szakaszos üzemmódban
[3 1 ]
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3. ábra. А  , ,H ygrotester” elnevezésű berendezés 
elvi felépítése fo lyam atos üzemmódban [31  ]

4. ábra. A z  , ,E ndpoint” elnevezésű berendezés működésé
nek vázla ta . A z  egyenletes tömörségűi m intavételt a koller- 

görgók b iz to sítják  [3 2 ]

M o  , ,  Vevő
Merendő anyag

,5. ábra. H om ok nedvességtartalm ának mérési elve m ikrohullám ú energia abszorbeálása révén. A berendezést auto
m atikus hom okm intaképző szerv fe l használásával pl. az adagolótérben lehet elhelyezni [37  ]

1—30 GHz) mérési megoldások is. Bár a mérési el
vet a radarberendezések elterjedésével mint zavaró 
effektust rég felismerték [33], ipari alkalmazására 
csak az utóbbi időben került sor [34—36]; öntödei 
felhasználását előnyösebbnek ítélték, mint a kapaci
tásmérő módszert [37]. Működését az 5. ábra szem 
lélteti. Az adó és vevő antennák egymással szem 
ben helyezkednek el és közrefogják a vizsgálandó 
anyag mintáját (m ^ l kg). Az anyagban állóhul
lám tér alakul ki, amely az összetétel és a nedves
ségtartalom függvénye. Az elrendezés, amely lé 
nyegében egy állóhullám aránymérő berendezés, a 
nedvességtartalom relatív megváltozását méri. 
Problémát jelentenek az anyag-levegő felületen je 
lentkező szélhatások és a víz vagy anyagrészecskék 
rendezettségéből származó polarizációs hatások. 
Ezek a hatások az általánosan használt mintavé 
teli módszerek sajátosságára vezethetők vissza. 
A mintavételt itt dugattyús rendszerű, állandó tö 
mörségű mintát biztosító automatikus mintavevő 
végzi [37]. Az ilyen mintavételi módszerek sajá 
tosságából származó hibalehetőségek kiküszöbölé
sére merőben más módszereket kell bevezetni.

Magfizikai módszerek

Ellentétben az eddigiekkel, a magfizikai mód
szerek nem vízmolekulákat, hanem hidrogén ato 
mokat érzékelnek, és így mód van arra, hogy a kö 

zegben levő összes hidrogéntartalmú anyagot fi
gyelembe vegyük, függetlenül annak kémiai kö
töttségi állapotától (pl. kötött, kötetlen víz). Ez a 
lehetőség ugyanakkor azt a hátrányt is magában 
rejti, hogy nem minden esetben tudnak különbsé
get tenni a vízben levő, ill. szerves anyagok hidro
géntartalma között. Ez a módszer tehát ugyanúgy 
igényli az azonos kémiai összetétel állandó értéken 
tartását, mint az eddig említett automatizálásra 
alkalmas berendezések.

A magfizikai módszerek — a vezetőképesség- 
mérés alapján működő berendezésekhez hasonlóan 
— térfogat %-ban határozzák meg a nedvességtar
talmat. Ezért itt is lényeges szerepet töltenek be 
azok a megoldások, amelyek állandó sűrűségű 
minta vételét teszik lehetővé, ill. a nedvességtarta
lom mérésével egyidejű sűrűségmérést hajtanak 
végre.

A magfizikai nedvességmérési módszerek több
féle elven működhetnek. I t t  csupán a paramágne- 
ses magrezonancia módszeréről [38, 39] teszünk 
említést. Ez az elv sokat ígérő nedvességmérési 
módszernek bizonyul és az utóbbi időkben ipari 
folyamatokban is alkalmazást nyer [40]. Részlete
sebben azonban csak a neutronvisszaszórásos mód
szert jellemezzük [41—48].

A módszer felismerése 1934-re, Fermi neutron
nak vízben való lelassítási kísérleteire vezethető
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vissza. Nedvességmérőként való alkalmazását 
1941-ben [49] javasolták geológiai kutatófúrások 
karotázs műszereként. A módszer alkalmazásának 
később jelentős sikerei voltak a geológiai vizsgála
tokban és az olajbányászatban. Visszatekintve az 
eltelt több mint 25 évre, megállapíthatjuk, hogy a 
tárgyi feltételek — kellő számú izotóp, detektor- 
fajta stb. — megteremtése után, ez az eljárás számos 
ipari alkalmazásnak, köztük a formahomok ned
vességtartalom meghatározásának is, elvileg igen 
jól megalapozott alapjául szolgált.

A mérési módszer elve a következő: A mérendő 
közeg belsejébe — amelynek víztartalmát kívánjuk 
meghatározni — neutronforrást helyezünk, amely 
gyors neutronokat emittál. A neutronok a közeg
ben haladva — főleg hidrogén magokon történő 
ütközés révén — elvesztik energiájukat, termalizá- 
lódnak. H a a forrás közelében termikus neutron de
tektort helyezünk el, a termalizálódott neutronok 
diffúzió ú tján  eljutnak a detektorhoz és így meg
mérhetjük ezek relatív intenzitását. Nagy víztar
talmú közegben a termalizálódás rövid ú ton végbe
megy, ezért a neutronok nagyobb valószínűséggel 
jutnak a detektorba, tehát ezek nagyobb intenzi
tást detektálnak. Kis víztartalmú közegben pedig 
fordítva, a termalizált neutronok detektálhatósága 
csökken, mivel a neutronok a forrástól és így a kö
zelében elhelyezett detektortól is messzebbre távo
lodnak el, hogy enei’giájukat elveszítsék.

A víztartalom és a detektált beütésszám közötti 
összefüggést (kalibráló görbe) a 6. ábra szemlélte
ti. Az 5% körüli víztartalomnál mérhető beütés
szám a mérhető maximális értéknek mintegy tizede. 
Nagy pontosságú mérésekhez tehát ebben a tarto 
mányban számottevő forráserősségre, vagy hosszú 
detektálási időre van szükség. A kialakult gya
korlat szerint ( r ^  1 min) a módszer ebben a tekin
tetben hátrányosnak tűnhet. Vegyük figyelembe 
azonban, hogy éppen a kis vízkoncentráeió miatt a 
mérendő minta tömege igen nagy (w—400—600 
kg) és nincs szükség homogenizáló, száraz keverés
re, mint pl. az „Endpoint” módszernél, mivel a 
mérés a m inta átlagos vízkoncentrációját adja.

Az alábbiakban félempirikus közelítő képletet 
adunk m kiszámítására [50]. Ezt az eredményt el-

в. ábra. A  kalibráló görbe jellege neutronvisszaszórásos 
nedvességm érési módszernél. A  görbéket szám ítógép  

segítségével nyertük. [6 6 ]

méletileg is vizsgálták [51]:

m —380- Qk-erZfiN,
ahol Qk a keveréksűrűség és N  az átlagos vízkon
centráció kg/dm3-ben.

B ár a neutronok lelassításában a hidrogénma
goknak döntő szerepük van, mégis — különösen 
kis vízkoncentráció esetén — egyéb (pl. Si, 0, C, A1 
stb.) magok is szerephez jutnak. E rre utal a 6. áb ra  
görbéjének tengely metszete (S ^  0,4). A mérési 
eredményeknek az anyag kémiai összetételétől való 
függése — mint ahogy erre rám utattunk —, egyéb 
berendezéseknél is fennáll. Meg kell azonban emlí
tenünk, mint igen határozott előnyt, hogy a mag 
fizikai módszernél egzakt elvi alapokon, a gyakorlat
ta l jó egyezést m utató  számítást lehet végezni a 
kémiai összetétel hatására vonatkozóan. Külön 
böző összetételű homokokhoz különböző kalibrá 
ciós görbéket használva tehát egy kémiai összetevő 
egészen kismértékű megváltozását is figyelembe, 
ill. korrekcióba lehet venni [52—54] és [65, 66].

Végül a 6. ábrából leolvashatjuk még a térfogati 
nedvességmérési módszereknek azt a nagy h á trá 
nyát, amely a m inta sűrűségingadozásaiból szárma
zik, és amely a módszer gyakorlati alkalmazhatósá
gának és elterjedésének határt szab. Ha ugyanis 
a minta nedvességtartalma és sűrűsége egyidőben 
változik, előfordulhat, hogy a két hatás egymást 
kompenzálja; vagy megtörténhet, hogy csupán sű 
rűségváltozást érzékelünk nedvességváltozásként . 
A száraz sűrűségnek (os) már kismértékű megválto
zása is jelentős névleges nedvességtartalom meg
változásra vezet ( LV).

H a N  =  5 súly% H 20  
és Jo * = (l,4 —1,5) g'/cm2, 
akkor . 1AT 1 súly% H 2().

A tapasztalatok az t mutatják, hogy a homokelő
készítő műben — a  változó víz- vagy bentonittarta- 
lom következtében — számítani kell a keverék sű 
rűségingadozására. Általában a száraz, agyagkö
tésű homokhoz vizet adva, keverés és szalagon való 
szállítás után, a keverék sűrűsége kisebb, m int 
víz hozzáadása nélkül. Víz hatására ugyanis a k e 
verék duzzad. íg y  pl. 5% bentonitot tartalmazó 
szintetikus keveréket légszáraz állapotban mérve 
1,06 g/cm3 sűrűségűnek találtak, de ha a homokhoz 
2,5% vizet adagoltak, akkor a sűrűsége 0,5 g/cm3-re 
esett vissza [37].

Természetesen számot kell adni a mérési elrende
zésben uralkodó nyomásviszonyokról is:

Nyomás hatására a száraz homok sűrűsége köze
lítőleg azonos marad; nedves homoknál azonban 
számottevő tömörödés tapasztalható, tehát az 
anyag sűrűsége növekedni fog. Kimutatták, hogy 
ez a növekedés mindaddig tart, amíg a nyomás a 
20 kg/cm2 értéket meg nem haladja.

Mivel a homok feldolgozása során ilyen nyomás- 
viszonyokat a mérendő minta tömegére nézve nem 
észlelhetünk, sűrűségmérést, illetve -korrekciót 
lehetővé tevő módszer alkalmazása elengedhetetle
nül szükségessé válik.

Elvileg sokféle megoldás jöhet szóba, gyakorlat i 
lag azonban célszerű azonos módszerhez, vagyis 
magfizikai módszerhez folyamodni. A megoldást a
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7. ábra. Az adagolótérben elhelyezhető 
neutron- és gamm avisszaszórásos 
nedvesség- és sűrűségmérő szonda  
működésének vázla ta  [6 1 ] . A hom ok 
m in ta  változó sűrűségének figyelem be 
vételét (7 ) korrekcióképző szerv 
biztosítja

1. táblázat
Л különböző nedvességmérő módszerek összehasonlítása

A  nedvességm érés m ó d szere A m é r é s  
d im en z ió ja

A m éren d ő  
közeg je lle g e

A  ^nérés élta lán os jellem zői

A m éren d ő  
m in ta  

töm ege, m

M éréshez 
szükséges id ő , 

т

A kalibráló  
görbe r e la t ív  

m eredeksége, S

K la ssz ik u s  módszerek
T erm ogravim etria  ......................
K ém ia i v íz m é r é s ...........................
K éz i b e c s l é s ....................................
K ö tő k ép esség  m é r é s ....................

S ú ly -%  
S ú ly -%  
S ú ly - % 
S ú ly -%

H o m o g én
H o m o g én
H o m o g én
H o m o g én

20 g
1 g

~ i o o  g
~  1 k g

~  IKK) sec*  
200 sec

~ 3 0 0  sec

1
~ 1

V illam os módszerek
E llen á llá s  m érés ...........................
K a p a c itá s  m é r é s ...........................
M ikrohullám ú m érés .................

T ér fo g a t - % 
T é r fo g a t-% 
T érfo g a t- %

H o m o g én
H o m o g én
H o m o g én

0,1— 1 k g  
0,1— 1 k g  

1 k g

1— 10 sec  
1— 10 sec  
1—40 see

0,4— 0,7  
0,4— 0,7  
0,4— 0,7

M a g fiz ik a i módszerek
M agrezonancia m é r é s .................
N eu tron v isszaszórásos m érés . .

T ér fo g a t- %  
T érfo g a t - %

H om ogén
In h om ogén

0,1— 1 k g  
400— 600 k g

~  1 sec  
~  1 m in 0,4

* A szárítására  e lő írt id ő

gamma-sugárzás visszaszórásán alapuló sűrűség
mérési elv szolgáltatja [55—58]. A két módszer 
megfelelő módon történő egyesítése, kombinálása a 
nedvességmérésekkel egyidejű sűrűségmérést tesz 
lehetővé [59—61].

A 7. ábra egy kombinált sűrűség-nedvességmé- 
rési módszer elvi felépítését szemlélteti. A közös (1) 
sugárforrásból mind gamma, mind gyors-neutron 
sugárzás ju t a mérendő közegbe. A közeg tulajdon 
ságaitól függő mértékben közvetett, visszaszórt 
sugárzás ju t a (3) lassú neutron és a (4) gamma-su
gárzás detektoraiba, amelyeket a direkt sugárzástól 
a (2) közdarab árnyékol. A detektorok jeleit az (5) 
analóg elektronikus fokozat dolgozza fel. A kimenő 
jelek digitális jellegűek, hogy hosszú kábelen is za
varmentesen továbbíthatók legyenek. A jelek, ame
lyek egyrészt a sűrűséggel, másrészt a nedvesség- 
tartalommal arányosak, független (6/a) és (6jb) 
számlálóművekbe kerülnek. Ezekután a (7) korrek
cióképző szerv következik, amelybe esetleg hőmé
rőt is lehet csatlakoztatni. A korrigált végered
ményt (8) illesztőfokozat csatlakoztatja a (9) elek
tromechanikus vízszabályzó szelephez. Végül a su
gárforrást (10) biológiai védelem veszi körül az

előírásoknak megfelelő munkafeltételek megterem
tése céljából, a mérési eredményeket pedig a (11) 
vonalíró regisztrálja. Az ábra szerinti összeállítás 
pl. a  visszatérő, használt homok nedvességtartal
mának meghatározására és a víznek a keverőtérbe 
való adagolására használható fel.

Neutronvisszaszórásos nedvességmérőket m ár 
alkalmaztak ilyen feladatra [62—64], azonban ezek
nek a készülékeknek a gyakorlati alkalmazhatósá
gát a minta változó, kompenzálatlan sűrűsége je 
lentősen korlátozta, mint ahogy erre a [37, 62] m un 
kák is utalnak.

Az 1. táblázatban foglaltuk össze a felsorolt mód 
szerek legfontosabb jellemzőit. Láttuk, hogy a té r 
fogat-százalékban mérő eszközöket feltétlenül ki 
kellett egészíteni sűrűségkorrekciót létesítő szerv 
vel, valamint, hogy kis mintatömeg alkalmazása 
esetén célszerű a mérendő anyag minél precízebb 
homogenizálásáról gondoskodni. Egyedül a nagy 
mintatömeget lehetővé tevő neutronvisszaszórásos 
módszer tud a detektálási idő a la tt átfolyó ho 
mokmennyiséggel összemérhető nagyságú inhomo
gén anyagban átlagos nedvességtartalmat megha
tározni.
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A 35. Nemzetközi Öntő Kongresszus kiállítása

A  K y o tó b a n  ta r to tt  35. N e m z e tk ö z i Ö ntő K o n gresz-  
szus a lk a lm áb ól n agyszab ású  k iá llítá st szerv ez tek . 
A 293 k iá llítá si h elyen  a ja p á n  ö n té sze t te lje s  k ereszt- 
m etsze té t b em u ta ttá k .

A z ö n tv én y g y á r tá s  v a la m en n y i fázisának e lv ég zésére  
alkalm as b eren d ezések et b e m u ta ttá k . A leg n a g y o b b  
japán ö n tö d e i b eren d ezések et g y á rtó  ü zem ek  v a la 
m ennyi g é p típ u st gyártják , b e leér tv e  a m a g lö v ő  g é p e 
k et, a  m ixer-slin ger típusú  g é p e k e t  stb .

A Sintokogio  a legn agyob b  h a g y o m á n y o k k a l bíró ö n 
tö d e i gép ek et g y á rtó  cég. 1934-b en  a la p íto ttá k , 1000 a l 
ka lm azotta l d olgozik . G yárt forrn á /ó , h o m o k elő k ész ítő , 
o lvasztó  és h ők ezelő , h o m o k v izsg á ló , ö n tv é n y t isz t ító ,  
p orleválasztó , k iszolgáló  b eren d ezések et, a u to m a ta  soro 
kat.

1. ábra. Á S D  típusú  au tom ata sajtoló form ázó gép  
(  S in tokogio  )

A t . 1. ábrán  Á SD  típusú  a u to m a ta  sajto ló  form ázógép  
lá th a tó . K é tfé le  nagyságban  k észü l :

T íp u s Á S D -70 A S D -1 1 0

A szta lm éret, m m  ................... 1 4 0 0 x 3 5 0 1 9 6 0 x 6 0 0
A szta lterh elés, k p ................... 700 3 000
Sajto ló  n y om ás, k p ................ 19 000 48 000

A  form ak észítés eik lusideje 30 m ásodperc.

2. ábra. J S S -1 0 0  típusú  nagyn yom ású  h idrau likus  
form ázóautom ata (S in tokog io )

A . H erm ann P n eu m atic  M ach in e C. licence a la p já n  
gyártják  a JSS típusú  n a g y n y o m á sú  h idrau likus fo r 
m ázó  a u to m a tá k a t (2 . ábra). E z e k  90— 95 A FS k e m é n y 
ség ű  form ákat á llítan ak  elő 13— 20 m ásodperces c ik lu s 
id ővel, azaz ó rán k én t 180— 240 fo rm á t. (Az erre v o n a t 
kozó  tá b lá za to t 1. a  84. o lda lon .)

3. ábra. S B O -3M  típu sú  körasztalos autom ata maglövőgép 
vízüveges-szénsavas magkészítéshez ( S in tokog io )

Az SB C -3M  és SBO -4M  típ u sú  k öraszta los autom ata  
v ízü v eg es-szén sa v a s m a g o k a t gyárt. A  g é p e k  adatai a 
k ö v e tk e z ő k  (3 . ábra):

T íp u s SB O -3M ' SB O -4M

M agszek rén y-  
m ére t , m m  . . 300 X 500  X 350 4 0 0  X  530 X  310

E g y szerre  b e lő tt  
h o m o k  sú lya , 
kg .................... 10 15

Szorítóerő , kg . . 1500 4500
Szorítóh en ger, 

m m  ................. 150 150

A  fo rm á zó  és m a g k ész ítő  gép ek et k iszo lg á ló , külön 
böző t íp u sú  ford ítób eren d ezések et is g y á rta n a k . H o 
m o k rö p ítő  gépek sza la g o s é s  tartá lyos h om okellátáseal 
k észü ln ek .

A  h ójm agk észítő  g ép ek  töb b  típ u sá t k ész ítik . A 4. 
ábrán  az  S B H -3  típusú  (m agszek rén ym éret : 600 X 500 x  
X 150 m m ), v ízszin tes o sz tá sú , villam os, v a g y  gázfű 
tésű  m agszek rén yek k el d o lg o zó  és az 5. ábrán SBF-4M -2  
típ u sú  a u to m a ta  h éjm a g k ész ítő  gép (m agszekrénym é- 
ret : 500  X 400 X 130 m m ) lá th a tó .

A  k ü lö n b ö ző  h o m o k elő k ész ítő  b eren d ezések  közül 
m eg em líten d ő k  a S in to-S im p son  M ulti-M ull e lnevezésű , 
fo ly a m a to s  m űködésű h o m o k v erő  gépek  (6 . ábra ):

T íp u s
!
MS-21 F MS 215 F MS 22 F MS 225 F

T eljes ítm én y , t
!

9— 11 18— 27

Оюо

54— 81

A  h o m o k  hűtésére és t isz títá sá ra  szo lg á ln a k  a  Sinto- 
Sim pson  e ln evezésű  P N S  t íp u sú  gépek (7 . ábra ).

T íp u s
I

P N S -2  P N S-4 P N S -6 P N S -8

Telj e s ítm é n y ,
.

m 3/p e r c  . . . . 33 1 52 N 80 110

A  fém szem csés  fú v ó g ép ek  va lam en n yi t íp u s á t  gyárt 
ják . A  leg tö b b  esetben  a  gép h ez csa tla k o zó  porlevá 
lasztó  beren d ezéssel e g y ü tt  szá llítják .

A  k iá llítá so n  b em u ta ttá k  a  legk ü lön b özőb b  típusú  
szá llítób eren d ezések et, k ö z tü k  a  hom ok k everék ek  szál 
lítá sára  szo lg á ló  p n eu m a tik u s szá llítóren d szerek et.
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A Toshiba  cég in d u k ciós o lv a sztó  és h e v ítő  kem encé 
ket, il le tv e  ezek  m o d ellje it m u ta tta  be. A  c é g  a követ 
kező b eren d ezések et g y á r tja  :

4. ábra. S B H -3  típ u sú  héjmagkészítö autom ata  
(  S in tokog io )

5. ábra. S B F -4 M -2  típ u sú  héjm agkészítö automata 
(  S in tokogio)

6. ábra. A S in to— S im p so n  fo lyam atos működésű homok- 
keverőgép (S in tokog io )

'ö  130-7]

7. ábra. P N S  típu sú  homokhűtő és tisztító gép  
(  S intokogio )

—- n a gyfrek ven ciás indukciós o lv a sztó b eren d ezések  
(5 kg-tól 5000 k g  o lv a sztá si te ljestm én y ig );

—  n ag y frek v en ciá s indukciós vákuum  k em en cék  
(8 . ábra):

8. ábra. N  a g y  frekvenciás in du kció s vákuumkemence (T osh iba)
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—  k isfrek ven ciás fű tő csa to rn á s  in d u k ciós k em en cék  
(300 k g -tó l 6000 kg te lje s ítm én y ig );

—  k isfrek ven ciás té g e ly e s  in d u k ciós k em en cék  
(0 ,3 3 — 10,0 t /ó  te lje s ítm én y  h id eg  b e té t e se té n :  1 ,7—- 
68 t /ó  te lje s ítm én y  tú lh e v íté s  esetén);

—  in d u k ciós hev ítőb eren d ezések ;
—  in d u k ció s hev ítő- és o lv a sztó b eren d ezések  v illam os  

ta rto zék a i.
A  K is h a  Seizo K a ish a  c ég  te lje sen  a u to m a tiz á lt  a d a 

goló  b eren d ezést ism e r te te tt , am ely  m in d  k u p olók , 
m ind  v illa m o s kem encék  ad ag o lá sá ra  a lk alm as.

A  ren d szerb en  a n ap i a n y a g  tá ro ló ta r tá ly a ib ó l az 
adag a lk o tó része it n a g y  te lje s ítm é n y ű  v ib rációs ad agoló  
v á ly ú k  és  ezekhez csa tla k o zó  g u m ih eved eres sz á llító 
sza lagok  ju tta tjá k  a g y ű jtő sza la g ra . A  m érést a  gum i- 
h ev ed eres szá llító sza la g o k b a  b e é p íte tt  m érlegek  v égzik .

A  9. ábrán  o lv a sztó k em en ce  adagolási ren d szere  lá t 
h a tó . A  cég  különböző a u to m a tik u s  k u p o lóad ago lási

1 b  \д -!3 0 -3 \

9. ábra. A utom ata  adagösszeállítás olvasztókemencéhez 
(K ish a  Seizo  K a ish a )

1 —  n yersvas és ön tö ttv ash u llad ék  tá ro ló , 2 — acélhu lladék  tá ro ló , 
3 —  koksz táro ló , 4 —  m észkótároló , 5 —  ferroszilícium  ta r tá ly ,  6 — 
ferrom angán  ta r tá ly , 7 — D -ttpusú  v ib rációs adagoló, 8 —  szá llító 
szalag m érleggel, 9 — SD típusú  v ib rác iós szállífcóvályú, 10 —  m érleg 
skála, 11 —  szállítószalag, 12 —  szállítószalag , 13 —  g y ű jtő sza lag , 

14 — szá llító sza lag

\ŰÍ30~1Ó]
10. ábra. H om okszárító és hűtőberendezés

11. ábra. Mozgatható vibrációs rosta ( K is a  Seizo  K a ish a )

12 8 7

12. ábra. E S  típusú  nagynyom ású  sajtoló autom atával k i 
alakított fo rm ázósor (  Taiyo C h u k i)

1 —  form ázógép , 2 — fo rd ító szerk eze t, 3 — ősszerakógép , 4 — súlyozó 
szerkezet, 5 —  au to m ata  ön tőberendezés, 6 —  e lo sz tó ü st, 7 — hűtő- 
a lag ú t, 8 —  súlyleszedő sze rk eze t, 9 — k inyom ószerkeze t, 10 — felső 
szekrény leszedő, 11 — alsó szek rén y  továbbító, 12 —  m in ta tovább itó  

henger, 13 —  ürítőberendezés

13. ábra. OMCO típu sú  homokröpítő gép (T a iy o  Chuki)

ren d szerek et do lgozott k i, am elyek  em ber b eavatk ozása  
nélkül m ű k öd n ek  és a m ely ek b en  fontos szerep ü k  van a  
leg k ü lön b özőb b  fe la d a to k  m egoldására h a szn á lt  v ib 
rációs a d a g o ló  és szá llító  vá lyú k n ak .

A v ib rá c ió s , v íz sz in tes  é s  függőleges h om o k szá r ító  és 
h ű tőb eren d ezések  k ü lö n b ö ző  te lje s ítm én y ű  elem eit 
g y á rtjá k . I ly en  b eren d ezés vázlata  lá th a tó  a  10. ábrán.

A l l .  ábrán  m o zg a th a tó  vibrációs ro sta  lá th a tó .
A T a iy o  Chuki cég  OMCO jelzésű b eren d ezései az 

ö n tv én y g y á r tá s  teljes fo ly a m a tá t  gép esítik .
A z ö t  n agyságb an  k észü lő  ES típ u sú  n ag y n y o m á sú  

rá zó-sa jto ló  form ázógéppel autom ata  fo rm á zó  sort a la 
k íta n a k  k i (12 . ábra).

T öbb m éretben  k é sz íte n e k  m ixer-slinger típ u sú  h o 
m ok k ev erő  gépeket és h o m ok röp ítő  g ép ek e t (1 3 . ábra).
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H árom  m éretben  (5— -10; 10— 20; 20— 30 t/ó ra  te l 
je s ítm én n y e l) készülnek a, 14. ábrán lá th a tó  fo lyam atos  
h o m ok k everő  berendezések .

K ü lö n b ö ző  m éretű p o r lev á la sz tó  b eren d ezések , v íz 
hű téses k u p o lók , egy  fő v e l k iszolgálható  ad a g tér i be 
ren d ezések , hom ok vizsgá ló  m űszerek s tb . eg ész ítik  ki a 
cég g y á r tm á n y a it.

A N a n iw a  cég u g y a n csa k  vá ltozatos ö n tö d e i gép- 
program ot m u ta to tt be. A  legnagyobb érd ek lő d ést a 
C old-box eljárás gépei v á lto t tá k  ki. A  c é g  n égyféle  t í 
p u st g y á r t . A 15. ábrán a  V -T O P-753-C  t íp u s ú  autom ata  
gép lá th a tó . M axim ális m ag szek rén y m éret : 750 X 300 X 
X 130/130  m m . C iklusidő : 2 0 — 30 s.

A szak em b erek  a h é jm a g k ész ítő  a u to m a tá k  bő v á 
la sz ték á v a l ta lá lk oztak . A  V — T O P-930 t íp u sú  au to 
m ata  lá th a tó  a 16. ábrán, a m ely  40— 60 m ásodperces  
c ik lu sid ő v el, függőleges m aglövéssel, v íz s z in te s  m ag 
ü rítéssel m ű k öd ő  gép.

A M atsubuchi SeisaJcusho cég  m aglövő  g ép ek et állí 
to t t  k i. A  CS típusú  g ép ek  (  17. ábra) n é g y  m éretb en  ké 
szü lnek . A  m agszek rén ym éret 3 0 0 x 3 0 0 — 5 0 0 x 6 0 0  mm  
k ö zö tt v á lto z ik .

A K u b o ta  Chutci Seisakusho  cég M A F D  típ u sú  auto 
m ata  form ázógéppel d o lg o zó , m űködő a u to m a ta  sort 
m u ta to tt  b e . A M A FD  g é p e k  négy típ u sa  k észü l. A  gé 
pek a szta lm érete  8 6 0 X 6 3 0 — И ЗО X 1080 m m  k ö zö tt vá l 
toz ik . A  form ázó a u to m a tá k o n  k ívül a k ü lö n b ö ző  szem 
csés, fú v ó , hom okkeverő, ü r ítő  és szá llító  berendezések  
bő v á la s z té k á t  a ján lo tták .

14. ábra. Folyamatos homokkeverő berendezés (T a iyo  
C h u ki )

15. ábra. V -TO P-753-C  típ u sú  Cold-box m agkészítő gép 
(N a n iw a )

16. ábra. V — T O P -930  típu sú  Cold-box autom ata

17. ábra. CS típ u sú  maglövő gép ( M atsubuchi S eisaku sh o)

T öbb cég je le n tk e z e tt  a g ö m b g ra fito s  ö n tv én y ek  g y á r 
tá s á t  e lőseg ítő  a n y a g o k k a l, b eren d ezések k el.

A  Kusalca R are  M etal cég  a  g ö m b g ra fito s  ö n t v é n y 
g y á r tá s  teljes fo ly a m a tá t m e g v a ló s ító  p rogram ot m u 
t a t o t t  be.

A ján lások at m u ta to tt  be a  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  
különböző t íp u sú  o lv a sztó b eren d ezésb en  va ló  e lő á llí tá 
sára. E zek  ta r ta lm a zzá k  a b e té t ö s sz e té te lé t , az o lv a s z tó 
berendezések  a d a ta it , a beoltó  a n y a g o k a t, a  k e z e lő  b e 
rendezéseket, a  k eze lé si h ő m érsék let elő írásait, a z  e g y e s  
ö n tv é n y  típ u sok  ö n té s i te ch n o ló g iá já t stb . A  k ö tő a n y a 
g o k a t kínáló c é g e k  kiállítási a n y a g á b a n  a leg n a g y o b b  
érdek lődést a  fú rán a lap ú  h id egen  é s  m elegen  k ö tő  g y a n 
tá k  v á lto ttá k  k i.

A  Kobe R ik a g a k u  K ogyo  cég  X -fu r á n  e ln ev ezésse l h i 
d eg en  kötő fu rá n g y a n tá k a t a já n lo tt . E zek  a d a ta i a  k ö 
v e tk ező k  :
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I

Típus JS S -6 J S S -6 1 JSS-110

F orm aszekrénym éret, m m  ................... 900  X 900 X 180/180 9 0 0 x 7 0 0 x 2 7 0 1 600X  1400X  130/150

S a jto ló  erő , kp ........................................... 90  0 0 0 — 170 000 115 000 220  000

S a jto lá si m agasság, m m  ......................... 456 400 350

X-furán № -5 0 0 X -fu rá n  № -1 0 0 0

X -fu r á n  № -500 X F -2 0 0  k a ta lizá to r X -furán № -1 0 0 0 X F -1 0 0  katalizátor

Szín  és á l l a p o t ........... N  arancssárga, 
t e j s z ín  sűrűségű

S zín telen , á t lá tsz ó  
fo lyad ék

Sötétbarna fo ly a d ék S z ín te len , átlátszó  
fo ly a d é k

F a jsú ly  (20°C -on) . . . 1 ,2 — 1,21 1,19 fö lö tt 1,23— 1,24 1,16 fö lö t t

V iszk o zitá s
(C P 2 0 ° C - o n ) ......... 5 0 — 70 800— 1000

A lk a lm a zá s ................ S z ü r k e v a s  és réz 
ö t v ö z e t

L ú g o s h om ok ok h oz K ülön leges v a s ö n t 
vény, a c é lö n tv é n y

T erm észe tes  vagy sa 
v a n y ú  hom okokhoz

A  cég  a  levegőn  k ötő  a n y a g o k  közül az „ a n t ih o t” 
e ln ev ez ésű t ajánlotta. 2— 3 % -b a n  adagolják, a  kötési 
idő a  h om ok h őm érsék let é s  a z  adagolt m e n n y isé g  fü g g 
v én y éb en  2 5 — 150 pere k ö z ö t t  vá ltozik .

A H itach i cég a fo ly ék o n y  h o m o k k ev erék et m u ta tta  
be , ,N ” -eljárás elnevezéssel. A z  eljárás k ötési fo ly a m a ta  
a  k ö v e tk ező  :

m Si +  2 N a O H  + (2m — 1 )H 20 —>Na„0 -m S i0 2 +  2 m H 2.

A h om ok k everék  ö sszes  n ed v esség ta r ta lm a  4 ,5 —  
7,0% . A  k ö té s i idő 30—-60 p e r c .

A lab oratóriu m i b eren d ezések  fontos h e ly e t  fo g la lta k

el a  k iá llításon . A ja p á n  „O lym p u s” , c é g  a legkü lön 
b ö ző b b  v izsgá latok  e ln evezésére  a lk a lm a s m ikroszkó 
p o k a t  m u ta to tt  be. E z e k  k ö zö tt m eg ta lá lh a tó k  a n a g y 
h ő m érsék letű  vák u u m k am rás m ik roszk óp ok , a k ü lö n 
b ö ző  fén yk ép ezési leh e tő ség ek e t b iz to s ító  berendezések.

A  g y o rs  sz ilíc iu m -m egh atározásh oz a z  ú g y n ev ezett  
term o elek tro m o s k észü lék  és a k ü lö n b ö ző  an yagv izs 
g á ló  berendezések  u g y a n csa k  nem  h iá n y o z ta k .

A  k iá llítá s  m eg tek in té se  u tán  é r th e tő v é  vá lt a japán  
ö n té sz e tb e n  az u tó b b i t íz  év  a la tt b e k ö v e tk e z e tt  óriási 
fe jlő d és.

V. Á .

Könyvismertetés

Robert W lodawer: Gelenkte Erstarrung von Stahlguss.
(A z a c é lö n tv é n y  irá n y íto tt d erm ed ése .) K ia d ta  a  G iesse- 
Tei-Verlag G m b H  D ü sse ld o rfb a n  1967-ben, 285 o ld a l ter 
jed elem b en , 586 ábrával é s  5 6  táb lázatta l. A r a : 42,—  
DM.

Az ö n té s z e t i irodalom ban is m e r t  újabb k ö n y v e k  k ö 
zül k iem elk ed ő en  hasznos é s  sok old alú  m ű n ek  te k in t 
h etjü k  R . W lodawer 2. k ia d á s b a n  m egjelent m u n k á já t. 
S o k o ld a lú sá g a  abban ta lá lh a tó , h o g y  ü zem m érn ök , ku 
ta tó , ö n tö d e i gy á rtá sterv ező , egyetem i h a llg a tó  e g y 
aránt ta lá l szám ára h a szn o s é s  jó l a lk a lm azh ató  ism e 
r e ta n y a g o t. A  könyv  lé n y e g é b e n  az elm életi ö n té sz e t  
tárgyk öréb e tartozó  tém á k a t ta r ta lm a z , és e z t  k ib ő v ítv e  
ju tta tja  e l a z  olvasóhoz az e lm é le t i  ism eretek g y a k o r la t i  
a lk a lm azása  céljából. Erre a  cé lr a  bőséges m en n y iség ű  
ábra és tá b lá z a to s  anyag á ll a z  o lvasó  ren d elk ezésére  a 
k ö n y v  21 fej ezetében  : a r e d u k á lt  fa lvastagság  é s  derm e- 
dési idő összefü ggése, ö n tv é n y e k  m értani ta g o ltsá g a  és 
a red u k ált fa lvastagság  k ö z ö t t i  kapcsolat h a tá sa  a  der- 
m ed ési v iszon yok ra , c so m ó p o n to k , különféle a la k ú  tá p 
fejek  h a tá sa  a  derm edési id ő r e . A  derm edés ir á n y ítá sá 
va l p.edig a  tö m ö r ö n tv én y ek  g y á rtá sterv ezési sz a b á ly a it  
ism erteti. A z  ön tvén yek  g e o m e tr ia i k ik épzésének  e lső 
rendű szerep e  van a d erm ed és i viszonyok k ia la k u lá sá 
ban, k ü lö n ö sen  olyan fém ek  ese téb en , a m ely ek  d erm e 
dése a fa jtérfo g a t-csö k k en ésse l kezdődik, íg y  a z  a c é l és 
a lu m ín iu m ö tv ö zetek .

A  szerző  a z  irán y íto tt d e r m e d é s  b iz tosításáh oz  sz ü k 

ség es  ö sszes  tén y ező t fig y e lem b e  v é v e  á ll íto tta  össze a  
fe je z e te k e t . A  táp  fe jek  szá m ítá s i m ó d szere ih ez  a fogyási 
ü reg  geom etriá ján ak  ré sz le te s  e lem zésév e l m u ta t össze 
fü g g é s t  a táp lálandó ö n tv én y tér fo g a t n a g y ságáva l. E b 
b en  a  fejezetben  tá r g y a lt  bőséges a n y a g  az acélön t 
v é n y e k r e  a lk a lm azott tá p fe jek  leh etség es  k iképzéseihez  
n y ú jt  a  gyak orlatb an  is  jó l fe lh a szn á lh a tó  diagram okat, 
tá b lá z a to k a t és szá m ítá s i eljárásokat.

K ü lö n  fejezetben  fo g la lk o z ik  a h ű tés  m ódszereinek  az  
ir á n y íto t t  derm edésre g y a k o ro lt h a tá sá v a l, a véglapok  
h ű tő h a tá sá n a k  n ö v e lé sé v e l. N agyon  h a szn o s  és részle 
te s  ism e r te té s t  n y ú jt a  h ő t  leadó tá p fe jek  szám ításának  
m ód szereirő l. A  17. fe jeze tb en  az a cé lö n tv én y ek  lyu -  
k a cso ssá g á n a k  ok ait, m eg je len ési fo rm á it fogla lja  össze. 
K ü lö n ö sen  fe lk e lth etik  az  érdek lődést a k is  és nagy der 
m ed és i sebességgel ö ssze fü g g ő  g á z ly u k a cso ssá g  jelensé 
gei. U g y a n eb b en  a fe je z e tb e n  elem zi a h id eg - és m eleg 
rep ed ések  okozta ö n tv én y h ib á k a t is. A  k ö n y v  értékes fe 
je ze te  a  b eöm lőrendszerek  a lk alm azásáról írt összefog 
la lás (1 9 . fejezet). R é sz le te s  b etek in tést n y ú jt  a dugós 
ü s t te l  tö r tén ő  öntésrő l é s  a  form atö ltésrő l.

A z  i t t  közölt röv id  ism ertetésb en  n em  n y ú jth a ttu n k  
b e te k in té s t  a könyv  m in d en  fejezetéb e, d e  kétségtelen , 
h o g y  a  szép  kiállítású  és gon d osan  sz e r k e sz te tt  könyv az 
e lm ú lt é v e k  egyik leg je len tő seb b  k iad ása  é s  az öntészeti 
g y á r tá s terv ezés  eg y ik  leg so k o ld a lú b b a n  használható  
k é z ik ö n y v e .

N á
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A len g y e l testvérlappal, a  Przeglad O dlew nictw a- 
val való eg y ü ttm ű k ö d ésü n k  keretében  öt ö n té sze ti  
tárgyú k ö n y v e t  kaptunk ism erte tésre  a varsói T u d o m á 
nyos-M űszaki K ö n y v k ia d ó tó l, n épszerű  len gyel rö v id í 
té se  szerint a  W N T -től. M ind az öt k ön yv  19(i7-ben  
je len t m eg.

Még h a  fe l is tételezzük , h o g y  a lengyel ö n té sze ti 
irodalom  1 9 67-b en  csak ezzel a z  öt k ön yvvel g y a ra p o 
d o tt  —  am i n em  valószínű — , a z  alább rész le tesen  is 
m ertetett k ö n y v e k  sok rétű ségéb ő l, sz ín von a láb ó l és 
korszerűségéből képet a lk o th a tu n k  m agunknak a len 
gyel ö n tésze t nagyságáról és fejlettségérő l. E z z e l szem 
ben hazai ö n tészetü n k  e lm a ra d o ttsá g a  k ö n y v k ia d á 
sunkban is  tükröződik . E v e k  m úlnak  el m íg  eg y -eg y  
ön tészeti tá r g y ú  könyv m eg je len ik .

Sajnos a  lengyel sza k k ö n y v ek  a hazai o lv a só k  
szám ára n y e lv i nehézségek m ia tt  nem h ozzáférh etők  
és  á lta láb an  n em  is ism ertek . E zért nagy ö rö m  szá 
munkra, h o g y  e rovatunk k ere téb en  néhány új len gyel 
ön tészeti k ö n y v e t  legalább n a g y von a lú an  m eg ism er 
teth etü n k  o lvasó inkkal.

T adeusz P iw onski: l’oradnik inodelarza, formierza 
i rdzeniarza. (Magkészítők, formázok és mintakészítők 
kézikönyve.) K ia d ta  a W y d a jv n ietw a N a u k o w o  Teeh- 
niezne (T udom ányos-M űszak i K iadó) V arsóban  1967- 
ben, eg észv á szo n  kötésben. A  k ö n y v  551 o ld a lo n  209 
tá b lá za to t é s  54  önálló áb rát ta rta lm a z. Az áb rák  szám a  
azonban lén y eg esen  több a z  előzőekben  m eg a d o ttn á l, 
m ert a tá b lá z a to k  jelentős része  ábrák soro za tá b ó l áll.

A k é z ik ö n y v  első 3 fe je z e té b e n  az á lta lá n o s tu d n i 
va lókat ta lá lju k , így a m a tem a tik a i, a m érték eg y ség ek 
kel k a p cso la to s, a tech n o lóg ia i, fizikai és k ém ia i ism e 
reteket.

E zt k ö v e t ik  az ö n té s z e t i szakm ai ism eretek  az 
alábbi sorrendben:

IV . Ö n tésze ti ism eretek  é s  főleg ezek lé n y e g e s  tu 
la jdonságai (23  oldal)

V. Ö n tésze ti m in ták  (fa -, fém-, k eram ik u s és 
m ű an yagm in ták ) (114 o ldal)

VT. F orm aszek rén yek , form ázólapok  és terh elések  
(26 oldal)

V II. F o rm á zó  kéziszerszám ok  (2 oldal)
V III . F orm ázóan yagok  é s  ezek e lő k ész íté se  (62 

oldal)
I X . B eöm lőrendszerek  (37  oldal)
X . M agkészítés (23 o ld a l)

X I . F o rm á zá s (98 o ld a l)
X I I . K ü lö n leg es m ó d szerek  ön tv én y ek  e lő á llítá 

sára (itt ta lá lju k  a precíziós, a  kokilla, a n y o m á so s  stb. 
öntésre v o n a tk o zó  ism eretek et) (51 oldal)

X III . F o rm á k  és m agok  szá r ítá sa  (8 oldal)
X IV . F o rm á k  leöntése (9  o ldal)
X V . A z  ö n tv én y k ész íté s  technológiai fo ly a m a tá n a k  

kidolgozása  (14  oldal)
X V I. M űszaki ellenőrzés az  öntödékben (8 oldal)

A k éz ik ö n y v  szöveges le írá st alig ta rta lm a z, főleg  
tá b lá za to k b ó l és ábrákból á ll. Irod alom jegyzék e 50 
k ön yvet so ro l fel a tém ak örb en  alaposabban elm élyü ln i 
szán d ék ozók  részére, ezek  n a g y  része len g y e l n yelven  
jelent m eg . A k ézik ön yvb en  ta lá lh ató  h a ta lm a s a n y a g 
ban va ló  tá jék ozód ást tá r g y m u ta tó  segíti e lő . A  k itű 
nően szerk esz te tt  k éz ik ö n y v  elsősorban m in ta k ész ítő , 
mag- és form akészítő  szak m u n k ások  és tech n ik u sok  
részére k é sz ü lt , de m érn ök ök n ek  is értékes se g ítő je  lehet.

J a n  H a rp u la —Z dzis law  Wertz: Formowanije skoru- 
powe. (Héjformázás.) K ia d ta  a  W yd aw n ictw a N aukow o- 
T echniczne, a T udom ányos-M űszaki K iad ó  V arsóban  
(1967-ben) 254  oldalon 143 ábrával és 31 tá b lá za tta l.

A szerző k  a bevezetés u tá n  a héjform ázáshoz hasz 
nált a n y a g o k a t, a g y a n tá k  v izsgá la ti m ó d szere it és a 
h éjk everék ek  v izsgá latát ism ertetik . K itérn ek  a nagy  
h őm érsék leten  végzett v iz sg á la to k ra  is.

R é sz le te se n  fo g la lk ozn ak  a héjk everék ek  k ész íté 
sére szo lg á ló  berendezésekkel, a hom okok  g y a n tá v a l  
való b evo n á sá ra  szo lgá ló  berendezésekkel, a kvarc- 
h om ok -szem csék  g y a n tá v a l való b evon ásán ak  m ód 
szereivel.

A  h éjform ak észítés b eren d ezéseit, ezek  fe lm ű sze 
rezését és a  jellemző p ara m éterek et 3 fe jeze tb en  tár 
gyalják .

N é g y  fejezetet szen te ln ek  h ason ló  beosztásb an , ill. 
fe lfo g á sb a n  a h éjm agk észítésn ek .

E z e k  u tán  a h éjfo rm á k  és m a g o k  készítésének  
tech n o ló g iá ja  k ö v etk ez ik , d e  csak rö v id en .

Ism er te tik  a h éja k  ö sszek ötésére  é s  leöntésére  
szo lgá ló  berendezéseket. V izsgálják  a  h éjform ák  fa jtá 
jának b efo ly á sá t a v a sö n tv én y ek  m egszilárdu lási seb es 
ségére. F ogla lk ozn ak  a  h aszn á lt h é jm a g o k  és form ák  
regen erálásával, az ö n tv é n y e k  h ib á iv a l, m éretp on tos 
sá g á v a l .

E lem z ik  az ö n tv é n y e k  tip izá lá sá n a k  leh etőségeit  
a h éjform ázás szem p on tjáb ó l, v a la m in t a  héjform ázás 
alk a lm azásán ak  terü le té t. B em u ta tjá k  a  g ép esíte tt  
h éjform ázó  öntödét. K itérn ek  a h éjform ázás gazdaságos 
ságára é s  m u n k avéd elm i előírásaira.

A  k ö n y v  végén  76 té te lb ő l álló  iro d a lm i felsorolást 
és tá r g y m u ta tó t  ta lá lu n k .

E z  az értékes k ö n y v  tervező és  ü z e m i m érnökök 
nek ős tech n ik u sok n ak  íródott. É rd em es volna m e g 
v iz sg á ln i a m agyar n y e lv r e  való le fo rd ítá sá n a k  leh ető 
sége it.

Lech Lew andow ski— Z dzislaw  W ertz: Badanie ma- 
terialów formierskieh. (Formázóanyagok vizsgálata.)
K ia d ta  a  T udom ányos-M űszak i K ia d ó  V arsóban 1967- 
ben 2 8 4  o ldalon  150 á b rá v a l és 26 tá b lá z a tta l.

A  szerzők  érték es é s  az új v iz sg á ló  m ód szerek et 
ism erte tő  m u nkájukban  a  form ázóh om ok ok , agyagok , 
k ev erék ek , k ötőan yagok , kész form ák é s  m agok  v iz sg á 
la tá v a l foglalkoznak. R ész le tesen  le ír já k  a közönséges  
és n a g y  h őm érsék leten  végzendő v iz sg á la to k a t, e zek  
b eren d ezése it, tech n o ló g iá já t és a m in ta v é te lt .

A  szerzők röv id en  k itérnek  a form ab evon ó  a n y a 
gok  v izsgá la tára  is . A  szerzők  k ö n y v ü k b en  254 ir o 
d a lm i h iv a tk o zá st d o lg o z ta k  fel. A  m u n k a  értékes k ie g é 
s z ítő je  a  részletes tá rg y m u ta tó .

A  k ö n y v  e lsősorban  egyetem i és  fő isk o la i h a llgatók , 
v a la m in t öntödei laboratóriu m ok b an  d o lgozók  szám ára  
író d o tt, de m inden ön tőm érn ök  és te c h n ik u s  érd ek lőd é 
sére sz á m o t ta rth a t. T ek in te tte l arra , h o g y  a k ö n y v  
tém a k ö re  m inden ö n tö d én k e t ér in ti, m agyarra v a ló  
le fo rd ítá sa  kü lönösen  k ív á n a to sn a k  lá tsz ik .

J e rz y  L em picki: Organizacja stanowisk pracy w 
odlewni. (Az öntödei munkahelyek és munka szerve
zése.) K ia d ta  a T u d om án yos-M ű szak i K iad ó  V arsóban  
1967-b en  260 o ld a lon  154 ábrával é s  153 tá b lá za tta l.

A  szerző k ö n y v én ek  a n yagát k é t  n a g y  fő fe jezetre  
o s z to tta . A z elsőben  a  m u n k ah elyek  szervezésén ek  á lt a 
lán os e lv e iv e l fog la lk ozik , a m á so d ik b a n  az ö n tö d e i  
m u n k a h ely ek  szerv ezésév e l.

A z  első részben a  m u n k a h ely ek  o sz tá ly o zá sá t, a la p 
e lv e it , ezek szerv ezésé t b efo ly á so ló  tén yezők et, a  
m u n k a h e ly  szervezés és az a n tro p o teeh n ik a  k a p cso la 
tá t , v ég ü l a m u n k a h e ly  é sszerű síté sé t és v iz sg á la ti 
m ó d szere it ism erteti.

A z  Ö ntödei m u n k a h ely ek  sz e rv ezése  c. részben a z  
a lá b b i fejezetek et ta lá lju k :

M ag- és form ázók everék ek  e lő k ész íté sén ek  m u n k a 
h e ly e i.

M unkahelyek  szervezése  a m agk ész ítő b en .
M unkahelyek  szervezése  a form ázób an .
M unkahelyek  szerv ezése  a t is z t ító b a n  és k ik é sz í 

tő b en .
A z öntödei m u n k a h ely ek  ésszerű sítésén ek  és v iz s 

g á la tá n a k  példái.
M u nkahelyszervezős és ö n tö d e  terv ezés .
A  kön yv  ö n tö d e i és te r v e z ő in té z e ti m érnökök r é 

szére  készü lt.

R yszard  C hudzikiew icz: Mechanizacja odlewni. 
(Öntödék gépesítése.) K ia d ta  a T u d om á n y o s-M ű sza k i 
K ia d ó  V arsóban 1967-b en  eg észv á szo n  kötésben. A  m ű  
terjed e lm e  615 o ld a l, szám os áb rá v a l é s  táb lázatta l.

A  kön yv  az ö n tö d e i szá llítás é s  technológiai fo ly a 
m a to  к gépesítésére szo lgá ló  b eren d ezések et és g é p e k e t  
ism e r te t i, ezekre k ö zö l n éh án y  p é ld á t . A  szerző b e 
m u ta tja  az ö n tö d ék  g ép esítésén ek  fejlesztési ir á n y á t ,  
s ő t  k itér  a g ép es íte tt  ön töd ei tech n o ló g ia i fo ly a m a to k  
a u to m a tizá lá sá n a k  kérdéseire is.
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A  k ö n y v  fő fe jeze te i a  k övetk ezők :
I .  Form ázó- é s  n y ersa n y a g ra k tá ra k  gépesítése  

(32  o ld a l)
I I .  O lvasztóm ű vek  g ép esíté se  (35 o ld a l)
I I I .  F orm ázók everék ek  és -a n y a g o k  feldolgozása  

(66  o ld a l)
I V . F o rm á zó m ű h ely ek  gépesítése (1 4 7  oldal)
V . A  m agkészítés g é p e s íté se  (53 o ld a l)
V I . K ülönleges (h éjfo rm á zá s, k o k illa , nyom ásos, 

p ö rg e tő  é s  precíziós ö n tő e ljá r á so k  g é p es íté se ) (77 oldal)
V I I .  A  form ák le ö n té sé n e k  g é p e s íté se  (33 oldal)
V I I I .  A  form aürítés g ép esítése  (34 o ld a l)
I X .  A z  ö n tv é n y t isz t ítá s  gépesítése (101  oldal)
X . A z  öntödei g é p e k  é s  beren d ezések  karbantar 

tá sa  (10  oldal) ■
M in d en  fejezet v é g é n  m egta lá lju k  a  sp ec iá lis  iro 

d a lm i h ivatk ozások at, a  k ö n y v  végén p e d ig  a z  általános  
h iv a tk o zá so k a t, v a la m in t a  részletes tá r g y m u ta tó t .

A  k ö n y v  elsősorban a z  ön töd ei te c h n o ló g ia i fo lya 
m a to k  gép esítésével fo g la lk o z ó  m érnökök  szám ára k é 
szü lt , t e h á t  az öntödei g é p e k  és b eren d ezések  konstruk 
tőrei szám ára , jól h a sz n á lh a tjá k  azonban  a z  öntödében  
d o lg o zó  szakem berek is. A  k ö n y v  m űszak i fő isk o lá k  hall 
g a tó i szám ára  k é z ik ö n y v k é n t is szo lgá lh at.

T ó th  Im re—P ilis s y  L a jo s

S zabó  Ödön: A vas- és acélipar gyakorlati metallog
ráfiája. M űszaki K ö n y v k ia d ó , B u d ap est, 1968 . 2., á t 
d o lg o z o t t  kiadás, B 5 fo r m á tu m , 350 o ld a l, 558 ábra, 
20 tá b lá z a t .

A  szerző  nagyon h a sz n o s  fe lad atra  v á lla lk o z o t t , és ezt  
s ik eresen  o ld otta  m eg. V a ló b a n  „ g y a k o r la ti”  kéziköny 
v e t  a d  a  szakem ber k e z é b e , a k i az á tte k in th e tő  kön yv 
ben h a m a r  m egtalálja, h o g y  eg y  m eta llo g r á fiá i jellegű  
p ro b lém á n a k  —  ha u g y a n  r ö v id e n  is —  m e ly e k  az elm é 
le t i a la p ja i, és hogy ez t a  p ro b lém á t m ily en  eszk özök  se 
g ítsé g é v e l, m ilyen v iz s g á la to k k a l lehet m eg o ld a n i a se 
le j t  e lh á r ítá sa , a sikeres k o h á s z a t i  term elés érdekében .

A  szerző  so k  helyen h iv a t k o z ik  dr. Verő p ro fesszo r  ta n 
k ö n y v ére , h iszen e lk erü lh e te t len  v o lt szá m á ra , hogy  
m estere  m unkájával á t fe d é s b e  ne kerüljön: en n ek  elm é 
le t i r é sz e it  röviden á tv e t te . I ly e n  érte lem b en  te h á t  nem  
h oz, é s  a lig h a  hozhatna ú ja t ;  a  g y ak orla ti v o n a tk o zá 
sa it  v is z o n t  a saját ta p a s z ta la ta i  alapján k ib ő v íte tte , és 
ép p en  ez  a  könyvének n a g y  érdem e.

A  k ö n y v  fejezetei :
1. F ém felü letek  e lő k é s z íté se  a m a k ro szk ó p o s és 

m ikroszkópos v iz sg á la to k h o z .
2. S z ö v e z e t  v izsg á la th o z  h aszn á la tos m ű szerek .
3. M akro- és m ik ro fén y k ép ezés.
4. M ikroszkópos m érések .
5. V as-k arb on  ö tv ö z e te k  á llap otáb rája  é s  je llegzetes  

sz ö v eze te .
6. A cé lö n tv én y ek  v iz s g á la ta .
7. H en g ere lt  k eresk ed elm i acélok  v iz sg á la ta .
8. H id e g e n  alak ított a c é lo k  vizsgá lata .
9. N em esíth e tő , k é r g e s íth e tő  és k ü lö n leg es  szerke 

z e t i  acélok  v izsgá la ta .
10. H eg esz tések  v iz sg á la ta .
11. Szerszám acélok  v iz s g á la ta .
12. N y ersv a sfa jtá k  v iz s g á la ta .

A  k é z ik ö n y v  szövege v i lá g o s , a m ű g y a k o r la t i értéke  
nem  v ita th a tó . Mind n y e lv i, m in d  szakm ai szem p o n tb ó l 
a zon b an  n éh á n y  m eg jeg y zést k e ll tennünk.

M in d en ek e lő tt: a k o h ó m érn ö k i o k ta tás so rá n  va la 
m en n y ien  a  fém ek sz ö v e té r ő l, szö v etszerk ezetérő l ta 
n u ltu n k  (1. p l. dr. Verő p r o f . em líte tt ta n k ö n y v é t). 
Szabó Ö dön  könyvében k ö v e tk e z e te se n  sz ö v e z e tr ő l o l 
v a su n k . E z  a  szó egyrészt h ib á s  képzésű; m á sr é sz t  egy  
országos érdeklődésre jo g g a l szá m o tta r tó  sza k k ö n y v b en  
nem  sza b a d  tájjellegű k ife je z é s t  használni.

T u la jd o n k ép p en  a k ö n y v  c ím e  sem  szeren csés, illetve  
nem  k orszerű . A  m e ta llo g r á fia  elm életi k é r d é se it  jó- 
n éh á n y  é v e  fém tannak n e v e z z ü k , ezért a m eta llo g rá fiá n

m a  a  g y a k o rla ti je lző  nélkül is a  fém ek  gyak orlati, r en d 
szereze tt ism ereta n y a g á t értjük .

Szabó k éz ik ö n y v éb en  b izo n y o s arán yta lan ság  ta p a s z 
ta lh a tó , am i m á r a  ta rta lo m jeg y zék b ő l k iv ilág lik . T a 
g a d h a ta tla n , h o g y  az acéllal k a p cso la tb a n  lén y eg esen  
tö b b  m eta llo g rá fiá i problém a m erü l fel, m in t a  szü rk e-, 
tem p er- és k óregön tvén yek  te r ü le té n . E z k ifejeződ ik  a b 
b a n , h ogy  a szerző  6 speciális fe je z e te t  szen tel az  a c é l 
n a k , m íg  az e m líte t t  ö n tv én y ek n ek  csak eg y et. E z e n  az 
e g y  fejezeten  a zo n b a n  m eg lá tsz ik , h o g y  a szerző v érb e li 
acólszakem ber. N em csa k  azon , h o g y  az em líte tt  ö n t 
v é n y fa jtá k a t h e ly te len ü l „ n y ersv a sfa jtá k ” cím en fo g la l 
t a  össze, de a b b a n  is, hogy ez az  u to lsó  fejezet n em  tö b b  
e g y  egyszerű  a n y a g ism ertetésn él, a m ely  csupán ér in ti az  
ö n té sz e t i h ib á k a t, az ön tészet „ g y a k o r la t i” m eta llo g r á 
f iá já t .

A  12. 1— 4 a lfe jeze tek  cím ei u g y a n  vizsgálatokat íg é r 
n ek , va lójáb an  ezek  a fejezetek  c sa k  röviden  ism er te t ik  
a  szürke-, g ö m b grafitos-, tem p er- é s  k éreg ö n tv én y ek et.

A k ad  a k ö n y v b en  sajtóhiba, d e  fő leg  sok  b o ssza n tó  
szerk esztési h ib a  is . Csupán p é ld á n a k : az 518. á b ra  a 
h ő n ta r tá s  idejét millim éterben m éri; az 1. és 2. tá b lá z a 
to k n a k  u gyan az a  fejléce; kár v o lt  n em  összevon n i ő k e t  
e g y  táb lázatb a; a  64. ábrán B u n sen  láng a fém m ik ro sz 
k ó p  fényforrása.

A  k ö n y v  korszerűségéhez is fór n ém i szó. H a sz n o s  
l e t t  volna, ha a m ik roszon d át, il le tv e  ennek a lk a lm a zá 
s á t  részleteseb b en  ism erteti (p l. e g y  konkrét fe lv é te lle l  
k ap cso la tb an ); n em  em líti a k ö n y v  a  pontpolírozó b eren 
d e z é s t , m elyn ek  n a g y  a g y a k o rla ti je len tősége és ép p en  
m a g y a r  k ezd em én yezés .

M in d en t ö ss z e v e tv e  a „V as- é s  acélipar g y a k o r la t i 
m eta llo g rá fiá ja ”  h ib á i ellenére is  n a g y o n  hasznos k é z i 
k ö n y v , kü lönösen  az  acéliparban d o lg o zó k  szám ára.

H , A .

Girsovics, N . G.: Az ön tö ttvas kristályosodása és  
tu la jd on sága i. K ia d ta  a „M asin osztroen ie” k ia d ó  
M o szk v a — L en in grád b an  562 o ld a lo n  314 áb ráva l é s  
49  tá b lá za tta l 1966-b an .

A  világhírű  szerző  m űvei n em  ism eretlenek  a  m a 
g y a r  szakem berek  e lő tt . Az 1949-b en  m egjelen t é s  1952- 
b e n  m agyarra le fo r d íto tt  „ V a sö n té sz e t” cím ű k ö n y v e  a  
fe lsza b a d u lá s u tá n i főiskolai ö n té s z e t i o k ta tás a la p ja  
v o lt .  A  m ost m e g je le n t kön yv  m a g y a r  nyelvre fo r d ítv a  
u g y a n csa k  je len tő s  szerepet já tsz h a tn a  a m agyar sz a k 
em b erk ép zésb en  .

A  k ö n y v  h á ro m  részre é s  14 fejezetre  oszlik . A z  
e g y e s  részek a k ö v e tk ező  fe jeze tek et fog la lják  m agukba:

I .  rész. A z  öntöttvas kristályosodásának elm életi 
a la p ja i:

A z F e— C ö tv ö z e te k  term od in am ik ája , a lk o tó ré 
s z e i é s  fázisai. A  k ristá lyosod ás e lm életén ek  á lta lá n o s  
a la p ja i. A  grafitk ép ződ és m ech an izm u sa , k in etik ája  és  
term o d in a m ik á ja . A z  ö n tö ttv a s sz ö v e té n e k  k ia lak u lása  
é s  v izsg á la ta .

I I .  rész. A  különböző tényezők hatása az öntöttvas 
kristá lyosodására  és grafitképződésére:

A  v egy i ö ssz e té te l hatása. A  fo ly ék o n y  á llap ot h a 
tá s a . A z  id ő tén y ező  h a tása . A  h ő k eze lé s  h atása . A  v a s 
ö n tv é n y e k  szövetd iagram ja i.

I I I .  rész. A z  öntöttvas tu la jdonságai:
A z ö n tö ttv a s  m ech an ik ai tu la jd o n sá g a in a k  á lta lá 

n o s  je llem zése  és a  s z ö v e t  hatása  a zo k ra . A  v eg y i ö ssze 
t é t e l  é s  m ás té n y e z ő k  hatása  az ö n tö t tv a s  m ech an ik a i 
tu la jd o n sá g a ira . A z  ö n tö ttv a s  f iz ik a i tu lajd on ságai. A z  
ö n tö t tv a s  v eg y i tu la jd on sága i. A z ö n tö t tv a s  tech n o ló 
g ia i é s  fe lh aszn á lási tu lajdonságai.

A  k ö n y v  a leg ú ja b b  irodalm i k özlem én yek re t á 
m a szk o d ik . J e llem ző ek  a k övetk ező  adatok: A n yom d á-  
b a k erü lés  ideje 1965. A  fe lh aszn á lt irod alm a 481 h iv a t 
k o z á s t  tarta lm az. E z e k  közül csu p án  n éh á n y  je len t m e g  
1950  e lő tt . A  fe lh a szn á lt  irodalom  tú ln y o m ó  tö b b ség e  
az ö tv e n e s  évek  m á so d ik  felében és  a  h a tv a n a s év ek b en  
je le n t  m eg.

V. Â .
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Az öntödei szállóporok nedves lekötésének lehetőségei
B A L O G H  i é l V Á H - P Á L  G Á B O R

DK : 621.74 : 628.11 : 546.212

A  szerzők először a  porlekötés e lem i folyam atá 
n ak  fiz ik a i-k ém ia i sajátosságaival foglalkoznak, 
íg y  a  vízcsepp közeledésével a szemcséhez, a szem
csék és cseppek találkozásával, a porszem csék tapa 
dá sáva l a fo lyadékcsepp  felületére, a  por végleges 
leülepítésével a pad ló za tra . Ism ertetik  fé lü zem i kísér
le ti módszerüket, a z  ezzel kapott eredményeket. 
M egad ják  a nedves porlekötés fo lyam atán ak  mate
m a tik a i elemzését.

A porelhárítás az öntödék munkavédelmi prob
lémái között az első helyet foglalja el hazánkban. 
Egybehangzó orvosi és műszaki vélemény szerint 
a homokelőkészítés, az önt vény tisztítás és a forma
kiürítés elsőrendű szilikózis veszélyt képviselnek 
és sok dolgozót érintenek. Kisebb a porveszély az 
öntőknél és a formázóknál.

A porelhárítás szokásos megoldásait nem min
denütt lehet alkalmazni, sőt egyes helyeken, ahol 
a műszaki megoldás különben lehetséges, a meg
valósításnak beruházási akadályai lehetnek.

A por alakú anyagok locsolását lapátolás 
közben, a keverés előtti nedvesítést, esetleg a 
padló permetezését eddig is sok helyen alkalmaz
ták.

Ebben az alakban a  nedvesítés csak korlátozot
tan használható, technológiai, gazdasági és munka
egészségügyi akadályai vannak. Kevés helyen lehet 
a locsolást akadály nélkül folytatni, mert a por
anyagok túlnedvesednek, utólagos szárítást igé
nyelnek. A sok víz fogyasztása is kedvezőtlen az 
üzemek számára és a levegő relatív nedvességé
nek tú lzott r megnövekedése káros a  dolgozókra. 
Kevés folyadék durva  permet vagy vízsugár 
alakjában nem képes jelentős portalanító hatást 
kifejteni.

A vasiparban és főleg az öntészetben a szélesebb 
körben használható megoldást a finom ködper
met alkalmazása jelentheti, kevés vízfogyasztás
sal, a porszemcsék levegőben való nedvesítésével 
és a padló felületen történő tartós lekötéssel.

Hasonló porelhárítási módszer a  bányászatban 
széleskörűen elterjedt és a szilikózis elhárítás egyik 
fő eszköze.

A bányászat módszereit a vasiparban nem lehe
te tt változtatás nélkül alkalmazni. A munkakö
rülmények általában eltérőek.

A vízfogyasztást lényegesen csökkenteni kellett, 
a periodikus porlasztás helyett egyenletes, folya
matos ködpermet adagolással kell a  lekötést meg
valósítani [1]. Az öntödék azonos légterében több 
dolgozó tartózkodik mint a bányákéban. Az ön
tödei porforrások kisméretűek, a  szennyeződés 
pontszerű forrásból terjed szét a nagyméretű zárt 
csarnokokban.

A nedves porlekötés új formáit kellett keresni, 
amelyek a vasipari és öntödei üzemek feltételei
nek megfelelnek.

A nedves porlekötés elméleti alapjai még nin 
csenek kidolgozva, bár külföldön és hazánkban

több kísérlet folyt a hatásosság, az adalékanyagok 
segítő hatásának stb. kiderítésére [2, 3, 4]. A gya 
korlati szempontból fontos alábbi kérdéseket 
alaposan még nem vizsgálták :

1. a víz kis hatásfokának oka,
2. kis víz- vagy folyadékmennyiség porlasztá 

sával nagy porlekötési szint lehetősége,
3. a nedvesítő anyagok hatásmechanizmusa,
4. a porszemcsék ásványi-vegyi összetételének 

és nedvesíthetőségüknek az összefüggése,
5. a porlekötés elemi folyamatának mechaniz

musa.

A porlekötés elemi folyamatának fizikai-kémiai 
sajátosságai

A porszemcse és a permetcsepp találkozásának 
egyes fizikai-kémiai jelenségei eléggé ismertek, 
azonban a teljes lekötési folyamatot összefüggésé
ben tudomásunk szerint még nem vizsgálták. 
A portalanítás foka és az egyes porlekötési té 
nyezők (vízfogyasztás, porlasztási idő, perm et
csepp méretek, porszemcse méretek) között nem 
sikerült mennyiségi kapcsolatot találni.

A szállópor lekötése a légtérben a polidiszperz 
aeroszolok gravitációs koagulálásának elvén alapul. 
A folyadék viszonylag nagyméretű cseppjeinek 
nagyobb az esési sebessége, m int a szállópor szem 
cséké, a cseppek utolérik és kedvező esetben m a 
gukkal ragadják a porszemcséket, majd a ta la jra  
ülepítik azokat.

Az aerodinamikai feltételeknek és egyes véletlen 
tényezőknek a gravitációs koaguláláson kívül meg
határozott szerepük van a por lekötésében. A le
kötés 4 elemi fázisra tagozódik.

1. A vízcsepp közeledése a szemcséhez. Ideális kö 
rülmények között mindkét aeroszol részecske egyen
letes sebességgel esik a Stokes-törvény szerint:

v = k -d * ( e - eo),

ahol К—állandó, q , o 0—sűrűség, I)—átmérő. Reális 
viszonyok között sem a folyadékcseppek, sem a 
porszemcsék nem követik teljesen a Stokes- 
összefüggést.

A csepp a  fúvókából kirepülve 10—15 m/sec 
sebességgel ballisztikus pályán halad, lassan el
veszti kezdeti sebességét és függőleges eséssel 
folytatja az ú tjá t. Az 50 mikronos és kisebb mé
retű cseppek a légtér turbulens mozgásainak a 
hatására cikk-cakkos görbe pályán haladnak, amely 
nek az eredője függőleges.

A porszemcsék 5 mikronnál kisebb átmérővel 
gyakorlatilag nem ülepednek. A sebességüket és 
haladási irányukat aerodinamikai folyamatok ha 
tározzák meg. A Brown-mozgás hatása 1 mikron 
fölött minimális és elhanyagolható.

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam  1969. 4. sz. 87



A fent említett tényezők hatására a porkon
centráció megoszlása nem egyenletes, időben és 
térben nagy eltérések tapasztalhatók.

A közeledés valószínűsége a folyadékcsepp és a 
porszemcse relatív sebességétől és a légtér örvény- 
lésétől függ. Nagyobb csepp és szemcsekoncent
ráció esetén természetesen a részecske távolságok 
kisebbek és a közeledés könnyebb.

2. A cseppek és szemcsék találkozása. A találko 
zást a tudományos tapasztalatok szerint döntően 
az aerodinamikus tényező befolyásolja. A finom 
szemcsék a gömb alakú csepp felületéhez köze
ledve a légáramlattal együtt kikerülik a gömb 
felületét. Kivételt képeznek azok a szemcsék, 
amelyek meghatározott effektiv keresztmetszeten 
belül vannak és a tehetetlenségi erejük m iatt már 
nem képesek az ütközést elkerülni.

Az ütközés-effektivitás [5, 6] a gömb alakú ré 
szecske tömegétől, a cseppátmérőtől és a viszony
lagos sebességtől függ:

Stk =
m -v0

Ke • Kátl
Stk2

r,~ (8tk + 0Д25)2’

ahol Stk — ütközési effektivitás, m—tömeg, v0— 
sebesség, K c—a szemcsék homlokellenállása, D— 
átmérő, rj—hatásfok.

Saját kutatásaink eredményei, amelyeket nagy- 
sebességű filmezéssel kaptunk [7], csak bizonyos 
mértékig támasztják alá a fenti elméleti össze
függéseket. 0—2 m/mp sebességtartományokban 
az ütközés gyakorisága nem a sebességtől és a 
viszonylagos átmérőktől függött. A közeledés a 
D cseppátmérő effektivitási hengerén belül az 
esetek 92%-ában ütközéssel végződött.

Tehát a körüláramlás hatásán kívül más té 
nyezők is szerepet játszanak a porok és folyadék - 
cseppek kölcsönös találkozásában.

3. A porszemcsék tapadása a folyadékcsepp felü 
letére. A porszemcsék lekötése a folyadékcsepp 
felületén a felületi erők hatására történik. A te r 
modinamika II. főtétele értelmében a nedvesedés 
akkor megy végbe, ha a rendszer szabad energiája 
a folyamat következtében csökken. Ez az energia- 
csökkenés az adhéziós munka és a nedvesítési hő 
formájában jelentkezik.

A nedvesítés közismert alaptörvénye, a Young—- 
D l l  pré egyenlet { O s z i l - g á z =  Ojoly-»zil +  O foly-gáz  cos O )  

a nedvesítés folyamatát a statikus, egyensúlyi 
állapotban szemléli, ezért a mi esetünkben 
nem használható. Az egyensúlyi peremszög és a 
statikus felületi feszültség — mint kísérleteink 
során kiderült — nem tu d  kialakulni a felületeken. 
A nedvesedésre az érintkezés pillanatában a di
namikus felületi feszültség és peremszög hat dön
tően.

A folyadék és szilárd felület a leeső cseppek és 
finom szemcsék találkozásakor a másodperc tört 
részéig érintkezik, ezért fel kellene tételezni, 
hogy a két felület között a pillanatnyi találkozás 
során egyáltalán nem következhet be kölcsönös 
nedvesedés. Ennek ellentmondanak a kísérleti 
eredmények, amelyek még vizes porlasztás esetén

és kedvezőtlen permet csepp méretekkel is 30— 
40%-os porlekötést eredményeznek.

Erre az ellentmondásra egyetlen kielégítő ma
gyarázatot Taubman és Nikitina elmélete adhat. 
[8]. Szerintük a nedvesedés az ún. pontérintkezés 
megvalósulásától függ. Ez a kapcsolat a folyadék 
és szilárd felületek aktivizált részeinek találko
zásakor jön létre. Az első gyenge kötést az aktív 
kristályrácsokhoz közeli folyadékmolekulák mig
rációja, áthatolása és energetikai kapcsolódása lé
tesíti, ez a pontérintkezés.

A folyamat nem függ a teljes felület energia- 
viszonyaitól, kizárólag a szilárd testfelszín aktív 
helyeinek szabad energiájától és a folyadékfelület 
adott pillanatban fennálló nedvesítő képességétől. 
A folyadék kiterjedése a szilárd felületen már las
sabban, a klasszikus törvényszerűségek szerint 
megy végbe.

A FAH anyagok nedvesítést fokozó hatása ép
pen a nedves fázis migrációját erősítő képességük
kel függ össze.

4. A por végleges leülepítése a padlózatra. A fo- 
lyadékcseppek a befogott porszemcsékkel a padló- 
és falfelületekre ülepednek le. Vizsgálataink sze
rint a vízzel vagy egyéb folyadékkal sikeresen le
ülepített porhalmazok tartósan feltapadnak a 
beton-, kerámia- és fémfelületekre, a porréteget 
azokról csak erős mechanikai ráhatással (lapáto
lás, taposás stb.) lehet eltávolítani [9].

A nedvesítéssel lekötött por további sorsát lé
nyegében a befogó folyadékcsepp párolgási ideje 
határozza meg. A vízcsepp gyors elpárolgása ese
tén a porszemcse nem képes a padlóra időben le
ülepedni, kiszáradás u tán  lebegve m arad a leve
gőben. A folyadékot tehát nem szabad túl kis 
méretű cseppekké porlasztani.

A víz párolgási ideje közönséges viszonyok kö
zött az alábbiaktól függ:

ahol D — cseppméret, h — esési magasság, K’ — 
állandó.

A kísérleti eredmények [10] az 1. táblázatban 
láthatók.

7. táblázat

C seppm éret,
m ikron

P á r o lg á s i idő, 
r n p

E sé s i sebesség, 
em /m p

105 255 33,0
90 233 24,3
75 2 2 1 16,9
60 2 1 0 1 0 , 8

45 188 6 , 1

30 173 2,7
15 75 0,67

A legkisebb effektiv cseppméret az ülepítési 
felülettől 0,5 m-re elhelyezett porlasztónál 15 
mikron; a 30 mikronos csepp már 4,7 m-es utat 
tehet meg az elpárolgása előtt.

Az elemi folyamatokon kívül egyéb tényezők is 
jelentős szerepet játszanak a porok lekötésében.
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]. A porszemcsék és folyadékcseppek nem egyen
letes mennyiségi eloszlása a légtérben.

2. A por- és cseppdiszperzitás fokának változásai 
időben és térben. A levegő örvénylése, amely a 
pillanatnyi porkoncentráció jelentős változását 
idézi elő.

3. Gázadszorbció a kristályos porszemcsék fe
lületén, különböző jellegű aktív zónák jelenléte az 
ásványi aeroszolokban.

4. A porszemcsék előzetes aggregációja, méret
növekedés és esési sebesség változás.

5. Kiőre kiszámíthatatlan véletlenszerű ténye 
zők.

A vízzel való porlekötés az eddigi kutatások sze
rin t [11, 12] csak a durva, szilikózis szempontjából 
alig veszélyes frakciókat köti le. A finom, 5 mikron 
alatti porok kiszűrését a légtérből alig 25— 
40% -ban lehet elérni, a tiszta víz 2—4 atm. nyo 
más alatti porlasztásával.

Az elemi porlekötés elemzésével és a teljes ned- 
vesítési folyamat körülményeinek megismerésével 
lehetőség nyílt a nedves porlekötés hatásfokának a 
növelésére.

A vízpermet hatásának a javítására több eljárás 
lehetséges :

1. A cseppek számának növelésével, finomabb 
diszpergálással növelni az ütközés valószínűségét 
és a felületi aktivitást.

2. A vízcseppek felületi feszültségének csökken
tésével a felületi aktivitást és az ütközési viszo
nyokat kedvezőbbé tenni.

3. A finom porfrakciók előzetes koagulációjának 
elősegítésére ultrahangos vagy egyéb kezelést 
alkalmazni.

4. A vízcseppek vagy a porszemcsók villamos 
töltéssel való ellátása, az aggregáció növelésére.

A félüzemi kísérletek berendezése és módszere
Az üzemi viszonyok között jelenleg megvalósít

hatónak és leginkább gazdaságosnak az első két 
lehetőség látszott, ezért az előzetes próbák elvég
zése után a szokásos cseppméretek (2000— 100 
mikron) csökkentését és a felületaktív anyagok 
felhasználását tarto ttuk  célszerűnek.

A kísérleteket saját tervezésű laboratóriumi be 
rendezésen és félüzemi porkamrában végeztük 
( 1. ábra).

1. ábra. P orkam ra a nedves porlekötés félüzem i 
kísérleteihez

1— üvegajtó, 2— poradagoló , 3—p o rlasz tó , 4—kam ra, 5 —fo ly ad ék  
adagoló és 6— v e n tillá to r

1 2

2. ábra. A  H A B -2  nedvesítő anyagot adagoló berendezés

1—beeresztőcsap , 2— F AH m ennyiség szabályozó, 3— finoinszabályozó 
k am ra , 4— F A H  vezeték, 5— vízvezeték  és 6— ad ag o ló ta r tá ly

A félüzemi kísérleti berendezés a 2,5 m 3-es zárt 
porkamrából (4), a poradagolóból (2) és a finom 
ködpermetet előállító és porlasztó berendezésből 
(3) áll. A kamratér porkoncentrációját megfelelő 
szintre emelve a ködpermet adagolását 15 másod
perces időközökben végeztük, majd a porszint 
változását a VDK—4 ultramikroszkóppal mértük. 
A porlasztást a kísérleti kamratérben a vizen kívül 
a legjobb hazai és külföldi nedvesítő anyagok 
(Sandovit, Solovet, SZV-102, Szulfaril-40) 0,1 és 
0,2%-os oldataival is elvégeztük. A nedvesítő 
szerek folyamatos adagolására általunk kidolgo
zott HAB-2 típusú adagolót használtunk (2. 
ábra).

A folyadékcseppek diszperzitásának növelésére 
különleges nagynyomású fúvókákat használtunk. 
Az átlagos cseppméret 75-ről 35 mikronra csök
kent.

Kísérleti eredmények, tapasztalatok
A félüzemi kísérletek eredményeit kvarc, szilikát 

és szabad kvarcot nem tartalmazó vasoxid dús 
porokra vonatkozóan a 3. ábrán vontuk össze. A 
FAH anyagok adagolásával végzett kísérletekből 
a következő általános tapasztalatokat lehet le
vonni.

A víz porlekötő képessége 0,1% FAH anyagoldat
tal, durvább permetcseppek segítségével 15—120 
százalékosan, 0,2 FAH adagolásával 20—160 
%-osan növelhető. A legjobb eredményt a külön
böző porféleségeknél nem mindig ugyanaz a FAH 
anyag biztosítja.

A hatásfok sorrendje:

Kvarc Szilikát

1. Solovet
2. SZV-102
3. Sandovit

SZV-102
Solovet
Sandovit

Króm-vasoxid

Sandovit
SZV-102
Solovet

A FAH anyagok segítségével elérhető legjobb le
kötés 5 mikron alatti frakciókra 75—80%.
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Sandovit, 0,2 %

3. ábra. Egyes porféleségek nedves porlekötésének 
hatásfoka

1— k v a rc p o r ,  2 — s z il ik á tp o r , 3 — s z a b a d  k v a rc o t  n e m  ta r ta lm a z ó  k ró m - 
v a so x id  p o r

A finom ködpermet alkalmazása, amelyet a 
nyomás 8—-10 atm-ig való fokozásával értünk el, 
jelentősen megváltoztatja a lekötési viszonyokat. 
A víz hatásfoka 40— 50%-ról 70—80%-ig növek
szik. A 0,2%-os FAH oldatok nagy nyomás alatti 
bepermetezésekor szintén van hatásfok növekedés, 
különösen a Sandovit tűnik ki a jó, 75—90%-os 
eredménnyel. Azonban a tiszta vízzel szemben 
olyan komoly előnyt nem biztosított, mint a 
durvább diszperzitású ködpermetek esetében.

Részletesebb magyarázatot egyelőre erre a k ü 
lönleges jelenségre nem találtunk, a nagyfinom- 
ságú ködpermettel való porlekötéskor valószínűleg 
az ütközések számának a növekedése válik döntő 
tényezővé.

A nedves porlekötés folyamatának matematikai 
elemzése

A porlekötés tényezőinek mennyiségi összefüg
géseit célszerű vizsgálni, mert csak ily módon nyer
hetünk képet az egyes tényezőknek a folyamat 
eredményében való szerepére.

A folyamat eredménye, a lekötött porszemek 
száma időfüggvénnyel jellemezhető, amely a még 
le nem kötött porszemek koncentrációjának (cj>) és 
a  kezdeti porkoncentrációnak (c0) a százalékará
nyát adja meg:

7J= 100
°o

A  folyamat tényezői alatt a térben lebegő por
szemek számát, ezek nagyság és sebesség szerinti 
eloszlását, magának a térnek a kiterjedését, az

alkalmazott porlasztó méreteit, a nyomást, a víz- 
fogyasztást, az alkalmazott felületaktív anyag 
minőségét és mennyiségét értjük.

Nem nehéz belátni, hogy ezeknek a körülmé
nyeknek a hatása véletlenszerűen érvényesül. A 
keletkező vízcseppek nagyságára, pályájára és 
sebességére, a porszemek helyzetére, méreteire és 
sebességére, tehát magának az ütközésnek és a ta 
padásnak a folyamatára véletlen tényezők gya
korolnak befolyást.

A matematikai leírásnak két módszere kínál
kozott. Az egyik módszer szerint a folyamatot ré
szeire bontjuk, ezeket idealizálva matematikailag 
leírjuk és a véletlenszerűséget figyelembe véve, eze
ket a részeredményeket szintézisbe hozzuk.

A másik módszer, hogy valamilyen módon szám- 
szerűsítjük a felsorolt tényezőket és az időfügg
vényt véges sok paraméter valamilyen rögzített 
alakú függvénykapcsolatával hozzuk összefüg
gésbe. Pontosabban, mivel az r)=r)' (T) függvény 
is függ a véletlentől, időfüggvényünk m(T) (Jel. 
M(rj(T)) matematikai várható értékét keressük 
véges sok paraméter rögzített alakú függvény
kapcsolatának alakjában. A véges sok paraméter 
kiválasztásával és ezen belül az alkalmas függvé
nyekkel addig kísérletezünk, amíg az egyikkel elég 
jó illeszkedést érünk el a mérésekkel. Az így ka
pott képletet azután extrapolációra használjuk.

A szerzők az első módszert követték a Moszkvai 
Bányászati Egyetem évkönyvében megjelenő cik
kükben (sajtó alatt), ahol a részletes levezetés is 
szerepel. Az elméleti alapon levezetett függvényt a 
kísérleti mérésekhez illesztettük.

Az elméleti levezetés során kapott képlet:
5

m(T)= J  f(x) •e~K ;<x'>-i,-l (> E-TdX‘
о

I tt  X az integrációs változó, és vele a porszemek 
átmérőjét jelöljük. A határokat a 0—5 mikronos 
kísérleti porok frakció-összetétele döntötte el. Az 
f  (x) és a (x ) függvények közül f(x) a por nagyság
szerinti eloszlását adja meg %-ban, a nedvesítés 
előtt. A Á(x) monoton növő pozitív értékű függ
vény. Dimenziója sec-1. Van ugyan fizikai értelme, 
de méréssel körülményes meghatározni. A 0 < jo < l 
dimenziónélküli szám a felületaktív anyag minő
ségétől és mennyiségétől függ. I a tér magassága 
(cm), Q a vízfogyasztás (kg/sec). А К  állandó 
dimenziója: kg-1 *sec. cm4. Az E  funkciónál a víz
cseppek méreteloszlását leíró eloszlásfüggvénytől
a gg

E--
M(DS)

ahol D —-a  vízcsepp átm érőjét jelöli.
A D nyilván valószínűségi változó és az eloszlás 

függvényével fejezhető ki. Emlékeztetünk arra,
hogy a

így a
B(x)=P(D<x),

- Г  0 0

M{D3)= J x 3.dB(x),
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Stieltjes integrálokkal egyenlő [13]. P( . . . ) ,  Ш. 
M  ( . . .  ) a valószínűség, ill. várható érték jelö 
lései.

E  dimenziója: cm-5. Változtatunk némileg a 
jelölésen,

К (х)—К-Цх)  és p — a-p0.
A p 0 tiszta vízre vonatkozik és értéke 0,9, nagy- 
sebességű filmfelvevő berendezéssel végzett k u ta 
tásaink alapján. Az a arány m u ta tja  a felületaktív 
anyag hatását (tiszta víz esetében a=  1).

Vagyis a hipotetikus függvény kapcsolat

m(T) = 

alakú.
Láthatóan i t t  már csak a k(x) és a fölött rendel

kezünk. Az f(x), K(x), a,p0, l, Q és E  nem határoz 
zák meg a folyamat minden körülményét. Ami 
hiányzik, annak hatásától eltekintettünk, illetve 
befoglaltuk a K(x )~be és E-be.

A számításokat, amelyekkel eldönthető, hogy az 
elméleti képlet a  mérési eredményekhez illeszt
hető-e, a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés E l 
lio tt 803B típusú elektronikus számítógépén végez
tü k  el. A mérésekben az m(T) függvényeket ha 
tároztuk meg, különböző, de egy-egy mérésnél 
állandó és ismert f(x), l, Q és vízcseppátmérő-elosz- 
lás (E) esetén. Az illeszthetőség matematikai meg
fogalmazása: megválasztható-e a K(x) egyönte 
tűen, az a állandó pedig a felületaktív anyag mi
nőségétől és mennyiségétől függően diszkrét é rté 
kekkel kifejezhető-e, úgy, hogy ez az egyetlen 
К (x) függvény és különböző a állandók beépítésével 
a  képlet adatai egyöntetűen kevés eltérést m utassa 
nak a mért különböző m(T) függvényekkel.

Az összehasonlított mért és számított adatok el
térése nem haladja meg a 15— 18%-ot, ahogy ezt a
4. ábra mutatja. Ez jogot ad a rra  a feltételezésre, 
hogy az elméleti levezetés helyes volt és a porle 
kötés folyamatát megfelelően írja  le.

Az adatok viszonylag kis száma miatt azonban a 
képlet nem tekinthető általános érvényűnek, ehhez 
további vizsgálatokra és elméleti számításokra 
lesz még szükség.

Következtetések
1. Az öntödei porok nedves lekötésének jelenlegi 

kis hatásfoka megnövelhető. Az 5 mikron a la tti 
szemcsefrakciók lekötése 35—40-ről 75—85 száza 
lékig növelhető.

2. A porszint csökkentésének két lehetősége van: 
a  felületaktív anyagok alkalmazásával és a fi 
nom, 30—50 mikronos vízpermet-szemcsék fel- 
használásával. A félüzemi kísérletek során legjobb 
eredményeket a finom ködpermet adagolásával 
kaptuk.

3. A felületaktív anyagok nem minden porféle- 
ségnél egyformán hatásosak, az egyes porfélesé-
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4. ábra. A  nedves p orta lan ítá s kísérleti és szám íto tt 
eredm ényei

1—k v arcp o r , 2— szilikátpor, 3— szabad  kvarcot nem  ta r ta lm a zó  
k ró m v aso x id  por

gekhez előzetesen ki kell választani a leghatásosabb 
nedvesítő adalékokat.

4. A porlekötés folyamata meghatározott fizikai
kémiai tényezőktől függ. A kísérletek keretein 
belül sikerült a porkoncentráció csökkenés, a ned
vesítő anyag tulajdonságai, a por sajátosságai és 
más tényezők között mennyiségi összefüggést 
találni.

5. A nedves portalanítási módszer feltételezhe
tően széleskörűen használható az erősen poros 
munkahelyeken, ahol a technológiát nem gátolja 
a minimális mennyiségű víz (20—40 1/óra) por
lasztása és a nedvesítést az egészségügyi körül
mények lehetővé teszik.

6. A módszer előnye egyszerűsége, kis tervezési 
és beruházási költsége, amely nem haladja meg az 
egyéb portalanítási eljárások megvalósításához 
szükséges összeg 15—20% -át.

Az üzemi kísérletek hazai öntödéinkben ebben 
az évben befejeződnek. A végső műszaki és gazda
sági értékelésről később adunk tájékoztatást.
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Külföldi hírek

Törött gépalkatrészek ja v ítá sa  a Lengyelországban
alkalmazott ú j  „M etalock” eljárással, am ely  

feleslegessé teszi a hegesztést, forrasztást, vagy m ás  
m elegm egm unkálási műveletet

A gdanski h a jó ja v ító  ü zem  -—  a  szocia lista  o r sz á 
gok b an  elsőként —  m eg v á sá ro lta  a tö r ö tt  és rep ed t g ép -  
alk atrészek  ja v ítá sá ra  k id o lg o zo tt „M etalock” e ljárás  
licen cét.

A z eljárás lén y eg e , h o g y  a tö rés h elyére  b e h e ly e z e tt  
k ötőelem ek k el m ech a n ik u s k ö té s t  h ozn ak  létre, a m e ly 
h ez  sem m iféle  to v á b b i m eleg tech n o ló g ia i m ű v e le tr e  
n in cs szükség.

A  kötőelem ek  k ü lön leges ö tv ö ze tek b ő l k észü ln ek . 
A la k ju k  az a lk atrész  ig én y b ev é te lén ek  m ódjátó l fü gg , ez  
d ö n tő  a  ja v íto tt  a lk a trész  sz ilá rd sá g a  szem p o n tjá b ó l.

H a  a h ib a h ely  az  a lk a trészn ek  o ly a n  részén v a n , 
m ely en  a terhelés fe szü ltség csú cso t hoz létre, a k k o r  a  
„M eta lock ”  b eté tek en  k ív ü l „M asterlock ”  b e té tek e t is  
h aszn á ln ak , m ely ek  az e lő b b itő l m éretü k b en , a n y a g u k 
b a n  és a  k ötési tech n o ló g iá ju k b a n  kü lönböznek , é s  t u 
la jd on sága ik  a ja v íta n d ó  a lk atrészb e va ló  beverés k ö z 
b en  nem  változn ak .

H a  a tö rö tt a lk a trész  ja v ítá sa k o r  nem  elegen d ő  a  
részek  m echanikus ö sszek ap cso lása , hanem  a fe lü le te k  
n y o m á sá lló  zárására is szü k ség  v a n , akkor az e m líte t t  
b eté tek en  k ívü l m ég  tö m ítő b e té te k e t  is kell a lk a lm a zn i, 
m e ly e k e t „M eta lace” -n ak  n evezn ek .

A  ja v ítá s  m ódja  és a lka lm azási területe

A „M etalock” eljárás k ü lön ösk ép p en  ö n tö ttv a sb ó l  
v a ló  a lkatrészek  ja v ítá sá ra  a lk a lm as, de u gyan ilyen  ered 
m én y esen  h aszn á lh ató  acél, a lu m ín iu m , bronz s tb . ö n t 
v én y ek h ez  is. Ö n tö ttv a s  e setéb en  a  k ö tés  szilárdsága n a 
g y o b b , m int m agáé a z  ö n tö ttv a sé , ezért a ja v íto tt  a lk a t 
részek  nem  a ja v ítá s  h e ly én  törn ek  e l. T öm ítő e lem ek  
a lk alm azásak or a  k ö tés  tö k é le tesen  zár fo lyad ék ok k al 
v a g y  gázokkal szem b en , n éh án yszor t íz  atm oszféra n y o 
m á so n  is. A k ötés d in am ik u san  is terh elh ető .

A  „M etalock” eljárás a lk a lm azásak or a k ö v e tk ező  
lén y eg es  szem p o n to k a t kell fig y e lem b e  venni: a  b e té te k  
h e ly én ek  m egfelelő  e lő k ész íté se , f ig y e lem b e  véve a  r e p e 
d é s  felü letéhez v isz o n y íto tt  h e ly ze tü k et; a b etétek  n a g y 

sága és szá m a , a beverés m ó d ja , a  kötés m e g k ív á n t szi 
lárdsága stb .

A b e té te k  különleges a n y a g b ó l készülnek , m elynek  
nagy a ru ga lm a ssá g a  és sz ilá rd sá g a . A b everés közben  a 
képlékeny a la k v á lto zá s h a tá sá r a  szilárdságuk a z  erede 
tinek 130% -ára  nő és 115 k p /c m --t  ér el.

E z az  a n y a g  hő- és ro zsd a á lló , h ő tá g u lá sa  a  jav í 
tan d ó a n y a g h o z  a lk alm azk od ik , ezzel a ja v íto tt  felü leten  
m egelőzik  a  term ik u s fe szü ltség ek  fellépését.

A  „ M eta lo ck ”  eljárás a lk a lm azási te rü le te  nagyon  
széles, és a  legk ü lön féléb b  a lk atrészek  ja v ítá sá r a  alkal
mas, p éld áu l : k is m otorok hengerb lokkja i, szerszám gép- 
állványok , h ajóm otor á llv á n y o k  és b lokkok , hajópro 
pellerek, h en gerá llván yok , n e h é z  hidraulikus sa jtó k  á ll 
ványai, tu rb in ah ázak , s z iv a t ty ú k  és v en tillá to ro k . K ed 
vező ered m én y ek et értek e l d rága  és b o n y o lu lt  ö n tv é 
nyek ja v ítá sa k o r , am ikor a  h ib á s  (pórusos v a g y  gázhó 
lyagos) rész h e ly ére  egészséges an yagot é p íte tte k  be.

G azdaságossága

A „ M eta lo ck ” eljárás a lk a lm azása  a  k ö v etk ező  
gazdasági e lő n y ö k e t n y ú jtja :

—  a  ja v íta n d ó  a lk a trészek et az esetek  n a g y  részé 
ben e g y á lta lá b a n  nem v a g y  c sa k  részben kell k iszerelni, 
am i k ü lö n ö sen  n agym éretű  alkatrészek  e se té n  nagy  
előny,

—  a  k ija v íto t t  a lk atrészen  felesleges az utúnm un- 
kálás és m in d en  további m ű v e le t ,  k ijavítás u tá n  azonnal 
haszn álh ató ,

—  a  k ija v íto t t  a lk atrész  te ljes érték ű n ek  tek in t 
hető, k icseré lése  felesleges.

A „ M eta lo ck ” eljárást gép alk atrészek  ja v ítá sá r a  az 
összes m in ő s ítő  társaságok e lfo g a d tá k . A g d a n sk i hajó 
jav ító  üzem  szakem berei a z  e g é sz  országban, v a la m in t a 
KG ST á lla m o k b a n  válla lják  a  tö r ö tt, repedt a lk atrészek  
jav ítását.

A  „ M eta lo ck ” eljárással é s  a  javítások  e lv ég zésév e l 
k ap cso latb an  m in d en n em ű  tá jék o z ta tá st a  „C entru- 
m or” len g y e l exp ort-im p ort v á lla la t licenc o sz tá ly a  ad 
(G dansk, O k o p o w a  7.).

G. M .
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Az I. Temperöntési Napokon (Sopron) elhangzott előadásokat
követő hozzászólások*

Bánhegyi L a jo s  (Ö ntödei V á lla la t  M intakészítő  l zem- 
egysége) :

„A n a g y n y o m á sú  form ázás”  cím ű előadással kapcso 
latban az e lő a d ó  m eg em líte tte , h o g y  a leg n eh ezeb b  for 
m ázáskor az  egyen letes h om ok töm örséget b iz to síta n i, 
m ert azt szá m o s tényező (szem csen agyság , h o m o k réteg 
vastagság , m in ta a la k  stb .) b efo lyáso lja . J a v a so lja , hogy  
az ö n tö tt  n y o m ó la p  ne sík fe lü le tű  legyen, h a n e m  durván  
kövesse a  m in ta  kontúrját. V égezetü l a sa jto ló n y o m á s  
n agysága és a z  egy  szek rén yb en  levő hom ok m en n y iség e  
u tán  érd ek lő d ö tt az e lő a d ó tó l.

Tólh A ndrás  (K G M TI):
E lső  k érd ése  d r .Macher F r ig ye s  e lőadásával k a p cso la to s. 

M ilyen fo ly á sh a tá r  érték ek et m értek  v izsg á la ta ik  során ? 
V élem én ye szer in t a tem p erö n tv én y ek n él fo ly á sh a tá r  a 
szak ítószilárd ságn ak  kb. 6 0 % -a , m íg a eé lö n tv én y ek n é l 
csak kb. 5 0 % -a . A lkatrészek  m éretezésekor a  szerk esz 
tők  u g y a n is n em  a szak ítószilárdsággal, h an em  a  fo ly á s 
határral szám oln ak .

K ö v e tk ező k b en  a „ N a g y n y o m á sú  fo rm á zá ssa l” fog 
lalkozik. A  n agyn yom ású  fo rm á k  készítésével k a p cso la t 
ban kissé szk ep tik u s. K ü lfö ld i tap aszta la tok  szer in t, a 
n a g y n y o m á sú  form ázáskor, a  várakozástól e ltérő en  nem  
kaptak s im a  felü letű  ö n tv é n y e k e t . A form ázóh om ok  
n ed v esség ta rta lm a  n ag y m érték b en  b efo lyáso lja  az ö n t 
vény  fe lü le ti m inőségét. N e m  szabad azon b an  m in d en t  
a b en ton itra  ép íten i, m ert a  b en to n it túlzott, m en n y iség e  
„k iszárítja” a  form át. N e m  valószínű  to v á b b á , hogy  a 
form ázóhom ok erős ö sszesa jto lá sá v a l n a g y o b b  szilárd 
ságot leh e t elérni.

A k é ta lk o tó s  hom ok sz e r in te  nem  ked vező , m ert tú l 
z o tt b en to n ita d a g o lá s e se tén  ez a  h om ok szem csék  közé 
kerül. Ism ere te s , hogy a k v a r c  hőtágulása 2 ,8 % . H a  a 
h o m o k szem csék et egym ás m e llé  szorítjuk, a k k o r  a h ő 
tágulás k ö v etk eztéb en  a h o m o k  feltürem lik . H o g y  ez ne 
történ h essék  m eg, olyan k ö tő a n y a g o t kell h aszn á ln u n k , 
m elynek h ő tá g u lá sa  k isebb , (ily en  pl. a d ex tr in ).

A h á ro m -n ég y  alkotós h o m o k  szem cséi e g y m á so n  e lto 
lódnak. N ég y a lk o tó s  h o m o k b a n  az ékes k ö té s e k  jónak  
látszanak , s n em  kell 8% b e n to n it . V élem én ye szerin t a 
n ag y n y o m á sú  form ázáskor a  n yom ást egy  b iz o n y o s  ha 
tárértéken  tú l nem  szabad n ö v e ln i, mert ez a z  ö n tv én y  
felü letének  m in őségét ron tja .

M egjegyzi, h o g y  a h e ly es  k ifejezés a „ n a g y ”  és  nem a 
m a gasn yom ású  form ázás.

Dr. N án dori Gyula  (N eh ézip ari M űszaki E g y e te m , M is
kolc) :

C satlak ozik  Salamon N á n d o r  előadásában e lm o n d o t 
takhoz, m e r t  a  tanszéken k é t  év v e l ezelőtt fo ly ta tó i t kí
sérletek ered m én y ei h ason lóak  az előadó á lta l elm ondot 
takhoz.

A n a g y n y o m á sú  sa jto lás a lkalm azásakor a  szükséges  
arán yok at k e ll figyelem be v e n n i. A lapvető, h o g y  a  nagy 
nyom ású form ázáskor a fo rm a  térfogatsú lya , a  n ed ves 
ség tarta lom  és  a nyom ás egyen sú ly b a n  le g y e n . A  ned 
v esség ta r ta lm a t és a sa jto ló n y o m á st nem  le h e t  tetszés 
szerint m eg v á la szta n i. A  ta n s z é k  k id olgozott a  fen tiekre  
egy  ö ssze fü g g ést. A soproni nagyn yom ású  g ép so r  indu 
lásakor ja v a so lja , hogy az  Ö F A G  által b iz to s íto t t  for 
m ázóh om ok h oz adagoljanak  8%  h en ton itot, 4%  vizet, 
kőszénport, é s  ne a form ázógép en  elérhető  m axim ális  
sa jto ló n y o m á ssa l kezdjék a  form a k ész íté sé t , hanem  
6 a tm -v a l. A z  ered m én y ek tő l függően le h e t  ezu tán  a 
n yom ást n ö v e ln i az o p tim á lis  értékig. V é lem én y e  szerint 
az első k ísér le tek  ered m én yesek  lesznek.

K érd ezi az  előadótól, h o g y  B autzenban m ily e n  saj 
to ló n y o m á ssa l m űködtek a  form ázógépek ?

V égül a n g o l ta p a szta la to k  alapján ja v a so lja , hogy а 
form ázóhornok-keverékbe 1 ,0 — 1,5% d e x tr in t  adagol
janak, a m i csök k en t v íz ta r ta lo m  m ellett is  nedvesebb  
hom ok é r z e té t  kelti. J a v a so lja , hogy a fo rm á zá si kísér 

* Az f lílad á so k a t 1. az Öntöde 1969. évi :í. szám ában

le te k e t  4% -os n ed v esség ű  hom okkal k ezd jék . V élem é 
n y e  szer in t 5 a tm  sa jto ló n y o m á s fe le t t  a hom ok tu la j 
d o n sá g a in a k  je len tő ség e  kisebb. A sa jto lá ssa l egy id ejű  
v ib rá lá s a  töm örítést e lőseg íti.

B án ságh i Tibor (C sepel A u tógyár, S z ig eth a lo m ) :

A  felhasználók  n ev éb en  k ö szö n tö tte  a  konferencia  
r é sz tv e v ő it . E zután  a  C sepel A u tógyár  é s  a  Soproni V a s 
ö n tö d e  m últbeli k a p cso la ta iró l szólt. 1953  — 5 4 ó ta  14— 15 
é v  te l t  e l, ezalatt 24 fé le  rajzszám ú, fő le g  fek ete tem per- 
ö n tv é n y  gyártására k erü lt sor. N é g y fé le  ön tvén yn él k ü 
lö n leg esen  nagyok a  m ű sza k i k ív á n a lm a k , m ert az ö n t 
v é n y e k n e k  80 a tm  n y o m á st kell k ib írn iu k . A fek e te  
tem p erö n tv én y ek  k ö z ü l n ég y  té te lt  a  C sepel A u tógyár  
p erlitizá l. A szá llítás je len leg  évi 310 — 320  tonna. E z kb . 
120 0 0 0  db ö n tv én y , 4  m illió  forint ér ték b en .

H o g y  a  Csepel A u tó g y á r  eddig c sa k  24 té te lt r en d e lt  
fek e te  tem p erö n tv én y b ő l, annak o k a , — m int azt dr. 
M acher Frigyes e lő a d á sa  is igazolta  — , h ogy  az ed d ig i 
gyártób eren d ezések k el n em  le h e te tt  üzem biztosán  a z  
ö n tv én y ek n é l m eg k ív á n t m inim ális 1 0 % -o s nyúlást b iz 
to s íta n i,

A  k ü lfö ld i ön töd ék  (p l. a len gyelország i lublin i öntöde)  
a 10% -os nyú lásC garan tá lják , s e zek b en  az ön töd ék b en  
a szü k ség es  m űszak i fe lté te lek  b iz to s íto tta k .

A  k ö zú ti járm űipar tem p erö n tv én y  vásárló i n ev éb en  
ö rö m m el üdvözli a  Sopronban fo ly ó  rek on stru k ció t, 
a m ely  m ajd b iz to sítja  a  m inőségi tem p erö n tv én y ek e t. 
S zeretn é , ha m ód le n n e  arra, h o g y  a  Soproni Ö n töd e  
eg y szer  a p erlitizá lást is  válla ln i tu d n á .

V ég ü l m eg em líte tte , h o g y  a C sepel A u tó g y á r  évi v a s 
a lap ú  ö n tv én y szü k ség le te  7,0 —7,5 ez e r  ton n a, 1,2 m illió  
d a r a b /é v  és kb. 275 rajzszám ú  té te lb ő l áll. M egoszlása  
a k ö v etk ező : a c é lö n tv é n y  16%, tem p erö n tv én y  5 % , 
szü rk eö n tv én y  80% . E z  az arány n e m  rossz  ugyan, b á r  
a tem p erö n tv én y  a rán yán ak  k ed v ező b b n ek  k ellen e  
len n i. A z arány em elk ed ésé t a rek on stru k ció tó l rem éli. 
V ég ü l m egjegyzi, h o g y  1969-ben m á r  3000 db 80 a tm  
n y o m á st kibíró szervok orm án yra  v o ln a  szükség.

Rácz Olló (Ö ntödei V á lla la t M űszaki F ő o sz tá ly ):

H ozzászólásában  a  h om ok  szem csen agyságán ak  k é r 
d é sév e l foglalkozik . E lm on d ja , h o g y  g ö m b ö ly ű  szem cse  
n in cs. Az" eredetileg 70  — 90-es fin o m sá g ú  hom ok h á ro m 
szoros p n eum atikus á teresztés u tá n  m á r  130-as fin o m 
sá g ú  hom okká v á lto z o tt . T ehát, h a  k é ta lk o tó s h o m o k 
ból in d u lu n k  ki, az tö b b a lk o tó s  h o m o k k á  válik.

F e lh ív ja  a fig y e lm et a  h om ok őrlem én y  és a k ö tő a n y a g 
m en n y iség  hatására. A z  egyik  g y á rb a n  az ism ételt h o 
m okforgalom  és az ism éte lten  h o z z á a d o tt k ötőan yagok  
h ozzáad ásával o d a ju to tta k , hogy a  6%  nedvesség se m  
v o lt  m ár elegendő, le fő v é s  je le n tk e z e tt . A z induláskor  
ü g y e ln i kell az a d a g o lt  k ö tő a n y a g sz in t tartására (b e n 
ton it adagolás). A  k is  k ö tő a n y a g m en n y iség  m iatt a k é 
véről ú g y  kell já ra tn i, hogy  az o p tim á lis  szilárd ságot 
k ih o zza . A  tech n o lóg ia i fegyelem  b e ta r tá sa  e len ged h e 
te t le n  k övetelm én y .

D r. Varga Ferenc (V asip ari K u ta tó  In té z e t):

A  M osonm agyaróvári M ezőgazdasági G épgyárban é s  a  
S op ron i V asön töd éb en  egym ástó l fü g g etlen ü l a zo n o s  
k ísér le tek  fo lytak . E z  n em  véletlen , h a n e m  e k én yszerítő  
k örü lm én yek  h atá sá ra  tö r tén t a m e n n y isé g i és m in ő ség i  
ig é n y  k ielégítése cé ljá b ó l.

M ind a  két g y á rb a n  fehér tem p erö n tö d éb en  k ív á n 
tu n k  és  akartunk n agyszilárd ságú  fe k e te  tem p erön t- 
v é n y t  gyártani, r ö v id eh b  hőkezelési id ő  a latt. A feh ér  
tem p erö n tv én y re  te r v e z e t t  4 — 5%  e lő ír t  nyú lást ez a  
lá g y ító k em en ce  t íp u s  b iztosítan i tu d ja , d e  nem tu d ja  a  
1 0 — 12% -ot.

E z t  csak  m egfelelő k em encével le h e t  m egoldani. H o g y  
a d u p lex  eljárás h a tá s a  m ilyen  lesz , a z t a g y a k o r la t  
fo g ja  m egm utatn i.
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A  19 k p /m m 2-es fo ly á sh a tá r t  m inden e g y e s  próba e l 
ér te , a  21 k p /m m 2-es fo ly á sh a tá r t  a p ró b á k  97% -a. A  
fe lh a szn á ló k  egyelőre n e m  n a g y o n  kérik e n n e k  az adat 
nak  a  b izon y la to lásá t. In k á b b  a 60 — 7 0 % -o s  határnál 
járu n k , a  perlitesnél 75 — 80%  között. A  fo lyásh atár  
m in d en k ép p en  b iz to sítv a  le sz , így  lén y eg éb en  a  soproni 
rek o n stru k c ió  a m eta llu rg ia i és hőkezelési szem p on tb ól 
az ig é n y e k e t  ki fogja e lé g íte n i. К prob lém ánál elsősorban  
a lá g y ító k em en cék e t m a ra sz ta lja  el.

B ánhegyi Lajosné (Ö n tö d ei V állalat M in ta k ész ítő  ü z e m 
eg y ség e) :

A z  a n k é t  tém ájától fü g g e tlen ü l szeretn e  szó ln i a je 
len lev ő k h ö z . Mint ism e r e te s , az Ö. V . M intakészítő  
Ü zem eg y ség e  készíti a  S o p ro n i V asön töd e m egren d elé 
sére a  f it t in g  ö n tő m in tá k a t é s  m a g szek rén y ek et.

A b e k ü ld ö tt  m intarajzok  m éretezése tized  m illim éteres  
p o n to ssá g ú . Ez a m esterm in tá k  k észítések or ig en  nagy  
p ro b lém á t okoz, m ert m in d e n  egyes m é re te t v issza  kell 
szá m o ln i a  zsugorodási ér ték ek n ek  m eg fe le lő en . Az így  
k é sz íte t t  fam esterm in ták  a  fa  vetem edése é s  a  sza b v á n y 
ban e lő ír t  m érettűrések k ö v etk eztéb en  n em  fe le ln ek  meg 
az Ö. V . Soproni V a sö n tö d éjéb en , így  a le g tö b b  m intát 
u tó la g  ja v íta n i kell. E z  tö b b le tm u n k á t é s  tö b b le tk ö lt 
ség e t je le n t  az ü zem egységn ek .

K éri, h o g y  az Ö. V . S o p ro n i V asön töd éje  a  m egadott 
tű rések e t nagyobbra v á lto z ta s s a  m eg, m e r t  az eddig 
elő írt szo ro s tűrések n em  ta rth a tó k . K érése , h o g y  az Ö. 
V . S o p ro n i V asön töd éjén ek  technológiai o s z tá ly a  fog 
la lk o zzék  ezzel a p ro b lém á v a l, hogy k ö z e le b b  kerüljön 
e g y m á sh o z  a két nézet.

A  h ozzászó lások  b e fe je z é se  után az e ln ö k lő  N agy 
zsa d á n y i Endre  kérte az i l le té k e s  előad ók at, h o g y  a kér 
dések re válaszoljanak.

D r. M ach er Frigyes :

Tóth A ndrásnak  v á la s z o lv a  közli, h o g y  a  fo lyásh atár  
tem p erö n tv én y en k én t a  v izsg á lt id ő sza k b a n  19 — 21 
k p /m m 2 k ö zö tt  v á lto zo tt . E z t  egyébként dr. Varga F e 
renc m á r  k özö lte  h o zzászó lásáb an .

D r. V arga Ferenc h ozzá szó lá sá h o z  csa tla k o zv a  m egjegy 
zi, h o g y  je len  p illanatban  a  m inőség in g a d o zá sá ér t nem  
a n n y ira  a  m etallurgiai té n y e z ő k  v á lto z á sá t  gondolja  
fe le lő ssé  ten n i, hanem  a  h ő k eze lé s t . L á g y ító k em en cé in k 
ben v é g z e t t  vizsgálatok eg y érte lm ű en  u ta lta k  a  hőkeze 
lés fon to ssá g á ra .

R ö v id e n  a k ö v etk ezők et em líti:
A  h á ro m  olajtüzelésű  k em en céb en  eg y  n a p o n  ön tött 

p ró b a p á lcá k a t h elyeztü n k  e l m inden té g e ly b e n . Minden 
kem en ce eg y es  tégelyeib en  100% -os e lté r é se k e t kaptunk  
a n y ú lá sb a n . Párhuzam os v izsgá latok  e z t  m eg erő s íte t 
ték . A z  e g y ik  kem encében  a z  azonos n a p o n  ö n tö t t  pró 
b ák at k é t  egym ásután i k em en céb en  h ő k eze ltü k . Most 
is m a jd n e m  100%-os e lté r é se k e t  kaptunk a z  egyes té 
g e ly ek b en  elhelyezett p ró b a p á lcá k  n y ú lá s i ered m én y ei 
ben. A z e g y e s  tégelyek b en  e lh e ly eze tt p ró b a p á lcá k  ered 
m én y e it  reprodukálni n e m  leh etett. M íg eg y szer  az 
eg y ik  tég e ly b en  e lh e ly e z e tt  próbapálcák a d tá k  a leg 
jobb n y ú lá s i értékeket, a d d ig  a m ásod ik  kísérletben  
ép p en  eb b en  a tégelyben  le v ő  próbapálcák a d tá k  a leg 
rosszabb  eredm ényt.

É r d e k e s  egyébként m eg em líten i, hogy  t ő lü n k  függet 
lenü l u gyan azok k al a p ro b lém á k k a l fo g la lk o z o tt  M oson
m a g y a ró v á r  is, és m int a z t  K is s  József e lő a d á sá b ó l tu d 
juk, h a so n ló  ered m én yek et k ap tak .

Salam on N ándor :

Tóth A n d rá s  h o zzászó lásáb an  m eg em líte tte  a  bento- 
nit k ed v ező tlen  h atásá t é s  tú lzo ttn ak  t a r t o t ta  a 8% 
b e n to n ito t. E lőadásom ban é n  is k ih a n g sú ly o zta m , hogy  
a b en to n it  é s  kőszénpor m en n y iség é t a le h e tő  legkisebb  
érték en  k e ll tartani. A  8%  b en ton ito t ú g y  em líte ttem , 
hogy  e z t  az  N D K -ban a lk a lm a ztá k . E g y e té r te k  továbbá  
azzal, h o g y  a szilárdság a  sark os szem cséjű  hom okkal 
job b an  b iztosíth ató , a g ö m b ö ly ű  szem cse h a szn á la tá t  
e lsősorb an  a  gázáteresztő  k ép esség  szem p o n tjá b ó l tar 
tom  szü k ségesn ek .

A h o m o k  m inőségével k ap cso la tb an  fe lv e t e t t  problé 
m át ú g y  ism ertettem , h o g y  e z t  a hom ok m in ő ség e t az

N D K -b a n  igen  jó  ered m én n yel h aszn á lják . T u d om ásu l 
k e ll term észetesen  vennünk, h o g y  M agyarországon  
i ly e n  m inőségű  h o m o k  nincs, ezért m ajd  az üzem i g y a 
k o r la t  alapján k e ll m egfelelő  h o m o k o t k iv á la szta n u n k . 
R e m é le m , hogy  a  v it a to t t  kérdéssel k ap cso latosan  a  le g 
k ö ze leb b i T em p erö n tési N apokon m ár a  saját ta p a s z ta 
la ta in k ró l tu d u n k  beszám olni.

A  fittin g  ra jzo k o n  m egadott tű rések k el k a p cso la to 
sa n  m egem líti, h o g y  az üzem től p o n to s , m érethű ö n t v é 
n y e k e t  k ö v ete ln ek  a  m egrendelők, ezért n y ilv á n v a ló , 
h o g y  a  szükséges m in ták n ak  a le h e tő  legp on losab b ak -  
n a k  k ell lenniök. J a v a so lja , hogy  a z  О. V . M in tak észítő  
G y á reg y ség e  sza k em b ere i keressék fe l az öntöde m ű 
s z a k i osztá ly á t, a h o l az esetleges ra jztech n ik a i k érd ések et  
t is z tá z n i lehetne.

D r . N ándori G yu la  kérdésére k ö z li, h o g y  B a u tzen b a n  
a fa jla g o s sa jto ló n y o m á st nem  m érték . K érdésére a z t  
m o n d tá k , hogy  ez 16 k p /em 2. V é lem én y e  szerint ez n em  
á ll fen n , m iután  a  p rób ák at 7 ü tésse l végzik , és a p r ó b á 
k o n  é s  a form ákon m ért k em én ység  m egegyezik . E b b ő l  
arra  k ö v e tk e z te te tt , h o g y  az ü zem i sa jto lón yom ás is  k b . 
7 ü té sn ek  m egfele lő , am ely  10 k p /c m 2-nek felel m eg .

B ánhegyi L ajos  f e lv e te tt  ja v a s la tá ra  közli, hogy  a u t o 
m a ta  üzem nél ja v a s la ta  nem  o ld h a tó  m eg, m ert sz in te  
m in d en  ö n tv én y h ez  m ás-m ás sa jto ló fe je t kellene h a s z 
n á ln i.

N agyzsadán yi E ndre :

B ánsághi T ibor  h ozzászó lásáh oz csa tlak ozva  m e g je 
g y e z te , hogy a fe k e te  tem per k ísér le tek  1959-ben in d u l 
ta k  m eg  a C sepel A u tó g y á r  kérésére. A z öntöde sok  n e 
h é z sé g  árán tu d ta  a  m inőségi k ö v ete lm én y ek et e lér n i. 
V élem én y e  szerin t az  e lh an gzott e lő a d á so k  ig a zo ltá k , 
h o g y  azok a n eh ézség ek , am elyek  m ia tt  az öntöde n em  
tu d t a  b iztosítan i a  m inőségi e lő írá so k a t, fen n álltak  és  
m é g  m a is fen n á lln a k . A  szilárdsági a d a to k  annak a  m ű 
sz a k i szín von a ln ak  feleln ek  m eg, a m it a jelenlegi b e r e n 
d ezések k e l b iz to síta n i tudtunk. A  so p ro n i rekonstrukció  
fe la d a ta , hogy  e zze l a  nagyarányú  g ép esíté sse l és új h ő 
k ezelők em en cék  lé te s íté sév e l a m in ő ség i tem p erö n tv én y  
g y á r tá s á t  b iz to síta n i tudjuk, az e lő ír t m inőségi k ö v e te l 
m én y ek n ek  m egfe le lően .

A z  elnöklő N agyzsadán yi Endre  e zu tá n  fe lo lv a sta  az
О. V . Soproni V a sö n tö d é je  p ártszervezetén ek  üdvözlő t á v 
ir a tá t , am elyben  a  konferencia  m u n k á já h o z  sok s ik e r t  
k ív á n , m ajd zá rsza v á b a n  a k ö v e tk e z ő k e t m on d otta:

, ,A  m ai I . S op ron i T em peröntési N a p o k  célja az v o lt ,  
h o g y  elsősorban az  ö n tésze t sza k em b ere i és azok n ak  a  
v á lla la to k n a k  a szak em b erei e lő tt  szá m o lju n k  be a t e m 
p e r ö n tv é n y  g y á rtá s  helyzetérő l, a k ik e t  a  tém a k ö ze leb b 
ről érdekel.

A m egjelen t igen  szép  szám ú érd ek lő d ő  e lő tt k ív á n tu k  
ism erte tn i a tem p erö n tv én y  g y á rtá s  m ú ltjá t, je len ét é s  
n é h á n y  szóban rá m u ta tn i a jövő ú tjá ra .

C élu n k  az, h o g y  a  jövőben  é v e n k é n t v a g y  k é té v e n 
k é n t  ism ertessük  a  ko llegák  e lő tt a  tem p erö n tv én y  g y á r 
tá s  to v á b b i fe jlő d ésé t.

A  nálunk  je len leg  befejezés e lő t t  á lló  rek on stru k ció  
u tá n i h e ly zette l tu d a to sa n  nem  fo g la lk o ztu n k , ú gy  g o n 
d o lju k , hogy  a fe lú j íto t t  öntödéről, il le tv e  a g é p e s íte tt  
ö n tö d é v e l k a p cso la to s ta p aszta la tok ró l, eredm ényekről, 
e se t le g e s  h ibákról m a jd  legközelebb szám olunk  he. E r 
rő l m a  m ég v é lem én y em  szerint k o ra i len n e  szólni, k o ra i 
le n n e  azért is, m er t álta lában  m in d en  új b evezetése  a  
ta p a sz ta la to k  sz e r in t b izonyos e llen á llá ssa l ta lá lk o zik , 
a m in e k  nem  az ú jtó l va ló  félelem  az ok a , hanem  a rég i, 
a  m eg szo k o tt m ó d szerek tő l, tech n o lóg iáró l az új, m é g  
ism ere tlen  tech n o ló g iá ra  való á ttérés , ille tv e  annak m e g 
ism erése  és m egszok ása .

A  n agyszám ú  részv éte lb ő l és szá m o s nagyon  érték es  
h o zzá szó lá sb ó l m eg á lla p íth a tó , h o g y  a  tem p erön tési n a 
p o k  m egren d ezésén ek  gondolata  h e ly e s  v o lt. Az é r d e k 
lő d é s t  — talán  — S op ron  tu risztik a i h e ly ze te  is e lő se g í 
t e t t e .

M ég egyszer m egk öszön öm  sz ív es  érd ek lő d ésü k et.”
A z  első napi m ű so rt 20 órakor tá rsa s  vacsora k ö v e tte  

a  F e n y v e s  Szálló é tterm éb en , ahol a  résztv ev ő k  az é jfé li 
ó rá k ig  b eszélgettek  feh ér  asztal m e lle t t .
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Szakosztályi hírek

A z Ö ntödei S za k o sz tá ly  v ezetősége 1968. novem ber  
24-én 10 órakor S op ron b an , az Ö n töd ei V állalat Soproni 
V asön töd éjéb en  az ü zem lá to g a tá s u tá n  vezetőségi ü lést  
ta r to tt . Az ülés so p ro n i m egtartására a  Soproni C soport 
m eg h ív á sa  és a n a g y  sikerrel le b o n y o líto tt  I. Soproni 
T em p erön tési N ap ok  n y ú jto tt  a lk a lm a t.

A  vezetőség i ü lés a  következő k érd ések et tá rgya lta  
m eg:

A z 1968. évi szakosztá ly i munka értékelése

A  v é g z e tt  m u n k áról Vörös Á rpád  sza k o sztá ly i t itk á r  
sz á m o lt be. M egá llap íto tta , hogy az  1967-ben k ia la k í 
to t t  elképzelések, a m e ly e k  a sza k o sz tá ly i m unka je l le 
g én ek  m eg v á lto zta tá sá ra  von a tk o zta k , sikeresen m e g 
v a ló su lta k . Az 1968-b an  leb o n y o líto tt k özp on ti ren d ez 
v é n y e k  nagy  érd ek lő d ést v á lto ttak  k i a  szakem berek, 
v á lla la to k  és in tézm én y ek  körében.

A  korábban h e te n k é n t tartott és eg y r e  kisebb érd ek 
lő d é s t keltő  csü tö r tö k  délutáni e lő a d á so k  helyett eg y -  
eg y  időszerű  kérdés m élyeb b , so k rétű b b  m egv ita tására  
a lk a lm a s ren d ezvén yek , ankétok leb o n y o lítá sá ra  k erü lt  
sor.

A  tém avá lasztás a  szakem berek, vá lla la tok  ig én y e i 
a la p já n  történt. A  m a g a s színvonaléi előadások és az  
e z e k e t k övető  v itá k  a  sikeres ren d ezést d icsérték.

A  tém a  feletti v itá b a n  részt v e tt :  dr. N ándori G yula, 
P in té r  András, R ácz Ottó, dr. P il is s y  L a jos, Gál Zoltán, 
dr. Varga Ferenc, T ó th  András és N agyzsadán yi E ndre.

A  hozzászólások  h a szn o s ja v a s la to k a t tarta lm aztak  
a  k ö v etk ező  év i m u n k á ra  v o n a tk o zó a n . A  vezetőség  a  
b eszám oló  és a v ita  a la p já n  h elyesn ek  é s  eredm ényesnek  
íté lte  m eg  a szűkebb vezetőségn ek  a  sza k o sztá ly i m u n k a  
ja v ítá sá ra  irányuló tö rek véseit.

A z  V. Öntő N apok  előkészítése

A  kérdésről a v e z e tő sé g  által m e g b íz o tt  Szervező B i 
z o tt sá g  nevében G yőrök György sz á m o lt  be. A  S zervező  
B iz o ttsá g  tagjai:

B akó Károly, G yőrök György, H orváth  József, T akácsy  
A n n a , Sárközi G yörgy, Barna László, Jó ljárt Sándor.

А/, V. Ö n tő  N a p o k a t 1968. m á ju s 27 —30-án ta r tjá k . 
A z előadók fő k é n t m agyar szak em b erek .

A v ezető ség  ta g ja i közül a  kérdés v itá já b a n : S zász  
József, dr. V arga Ferenc, T óth  A ndrás, Horváth Ferenc, 
S zy  Géza és G ál Zoltán  v e tt  r é sz t . A felszóla lók  síkra- 
szálltak a k ü lfö ld i résztvevők  szám ának  b ő v íté se  m e l 
le tt. E zt a S zerv ező  B izo ttsá g  a  leh etőségek h ez m ér ten  
figyelem be v esz i.

Az októberi , ,M űszaki In form ációs Ankét” értékelése
Győrök G yörgy  beszám olója  é s  az írásos tá jé k o z ta tó  

alapján a v eze tő ség i ülés a ren d ezv én y t te ljes m é r té k 
ben sikeresnek érték elte  és a  S zerv ező  B izottság  je g y z ő -  
könyvi d ic sére té t és ju ta lm a zá sá t határozta el.

Beszámoló a  35 . N Ö K-ről
Vörös Á rp á d , aki a S za k o sz tá ly  h ivatalos k ü ld ö t t je 

ként részt v e t t  a  35. N em zetk ö z i Öntő K on gresszu son  
K yotóban , rö v id  tá jék o zta tá st a d o tt  az o tt h o z o t t  h a tá 
rozatokról.

Egyéb kérdések
A Soproni M T E SZ  In téző  B iz o ttsá g  je len lev ő  k é p v i 

selője, G arád Róbert m eg k ö szö n te  a sikeres sop ron i 
ren d ezvén yt é s  továb b i ered m én y es m unkát k ív á n t  az 
Öntödei S zak osztá lyn ak .

Horváth Ferenc elnök b e je le n te tte , hogy az  Ö n tö d e i 
V állalat K ö z p o n ti V a sö n tö d éjén ek  dolgozói S a lg ó ta r já n 
ban hely i c so p o r to t k íván n ak  létrehozni. A  v e z e tő s é g  
a javasla to t jó v á h a g y ta .

Dr. P il is s y  L a jos  tá jé k o z ta tta  a  V ezetőséget a z  1968. 
novem ber 5 -én  ta r to tt  e ln ö k ség i ülésről.

Maréchal K á ro ly  fe lh ív ta  a  fig y e lm et az Ö n té sz e ti M ú 
zeum  szerv ezési nehézségeire.

A v eze tő ség i ü lésen e lnök lő  dr. Varga Ferenc s z a k o s z 
tá ly i a le ln ök  zárszavában  m eg k ö szö n te  az ig e n  a k tív  
Soproni C sop ortn ak  és a S o p ro n i V asöntöde v e z e tő in e k  
a sikeres a n k é t  és vezetőség i ü lés leb o n y o lítá sá t. K ife 
jezte rem én y ét, h o g y  a m ásod ik  tem peröntési a n k é t  m e g 
rendezésére 1969-ben  sor k erü l.

Az Ö n töd ei Szak osztá ly  v eze tő ség e  az a lá b b i ta g fe l 
vételeket h a g y ta  jóvá:

N év S zak k ép zettség M u n k ah ely

B agónyi L ászló tech n ik u s Ö n tö d e i V álla lat, K isv á rd a
B elányi J ó zse f tech n ik u s V a sip a r i K u tató  I n té z e t
Berecz Im re ö n tő ip . techn. V ö rö s Csillag T rak torgyár
Boross S ándor o k i. vas- és fém k oh óm érn ök Ö n tö d e i V álla lat, K isv á rd a
Bucz Endre o k i. vas- és fém kohóm érnök Ö n tö d e i V állalat, K isv á rd a
B úza B arna m elegtech n o lógu s

szakm érnök
Ö n tö d e i V álla lat, K isv á rd a

Hete Szabolcs o k i. vegyészm érn ök Ö n tö d e i V állalat, K isv á rd a
K a p itá r  T ib o r o k i. koh ászszak tech n ik u s V a sip a ri K u tató  I n té z e t
Kovács T ibor o k i. kohóm érnök Ö n tö d e i V állalat, K ő b á n y a i Vas- és A c é lö n tö d e
K ülkey D énes o k i. kohóm érnök K ő b á n y a i Vas- és A célö n tő d é
Lcitner E rnő tech n ik u s Ö n tö d e i V állalat, K isv á rd a
Lentsch Géza fő m ű vezető Cs. M . V as- és A cé lö n tö d ék
M akláry L a jo s o k i. kohóm érnök Ö n tö d e i V álla lat, K isv á rd a
N ell Zoltán főm ű v ezető C sep eli Vas- és F é m m ű v e k
N em es G yula ön tő ip ari tech n ik u s V ö rö s Csillag T ra k to rg y á r
Németh J ó zse f ö n tő ip . techn ikus É M . V illan yszerelő ip ari V.
Onda A n ta l ö n tő Ö n tö d e i V állalat, K isv á rd a
Ötvös József ig azgató Ö n tö d e i V állalat, K isv á rd a
Pákh G yörgy o k i. fém kohóm érnök M T  N em zetk ö zi G azd . K após. T itk á rsá g
Péterfalvi J en ő k oh ász C sep eli V as- és A cé lö n tö d ék
Staudt S án dor N eh éz ip a r i M űszaki E g y etem
Szajcz Vendel gép lakatos-segéd Ö n tö d e i V álla lat, K isv á rd a
Szirm ai L ászló o k i. kohóm érnök C sep eli Vas- és A có lö n tö d ék
Torontáli J ó zse f tech n ik u s V ö rö s Csillag T rak torgyár  

C sep eli Vas- és A cé lö n tö d ékValentin A n ta l szak tech n ológu s
Varga Is tv á n ö n tő Ö n tö d e i V állalat, K ő b á n y a i Vas- és A cé lö n tő d é

V örös Á rp á d
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Az O M B K E  G yőri C sop ortja  1969. január 6 -á n  ta r 
to t ta  ez é v i e lső  k lu b d é lu tá n já t. M aka i K á lm á n  t itk á r  
tá v o llé téb en  S z í j  Zoltán  ism e r te tte  az 1969. év i m u n k a -  
tervet. M inden je len levő  tag  m eg k a p ta  a m u n k a terv  eg y  
p éld án yát, a m e ly e t  tu d om ásu l v e tte k , kifogás n em  m e 
rü lt fel.

A m u n k a terv  értelm ében  k ib ő v íte ttü k  a h ely i c so p o r t  
Ö ntödei S za k cso p o rtjá t K o v á cs-H ő k eze lő  S z a k c so p o r t 
ta l. E n n ek  a la p já n  a két S za k cso p o rt ügyeit sza k cso p o r t  
titkárok  in téz ik , M akai K á lm á n  titk ár ir á n y ítá sá v a l. 
E zen tú l a k ib ő v íte t t  hely i c so p o r t m unkájáról k é t  s a j tó 
fe lelős szám ol b e röv id  h írekben .

Az új v e z e tő sé g  :

Kínok : K ovács Dezső.
Titkár: M a k a i K álm án.
S zakcsoport titk á ro k : Oláh Im re  és ifj. M atesz Im re .
Sajtófelelős : Im re Gyuláné é s  L eg á n y i Géza.

Ebben az év b en  a MTESZ m e g y e i állandó b iz o t ts á g a i 
ban is k ép v ise lte tjü k  m egu n k at.

Az egyes b izo ttsá g o k b a  d e le g á lt  szem élyek  a  k ö v e t 
kezők :

Ipargazdasági M u n k ab izottság: S zász István.
S zab v á n y o sítá si M u n k ab izottság: N agy K áro ly .
O ktatási M u n k ab izottság: K o lcza  Tibor.
A csoport 1969. év  m ásod ik  fé lév b en  te r v e z e tt  t e c h 

n ikus to v á b b k ép ző  ta n fo ly a m á n a k  irányítására, t e m a 
tikájának összá llítá sá ra , az e lő a d ó k  b iztosítására  és  a  
tan fo lyam ra tö r tén ő  felh ívás e lők észíté sére  3 ta g ú  b iz o t t 
sá g o t v á la sz to tt .

A  b izo ttsá g  ta g ja i : Schierhuber János, Im re  G y ula, 
S z íj  Zoltán.

A  h iva ta los program  leb o n y o lítá sa  után az é v  e lső  
klubnapja k ö te t le n  b eszélgetéssel zárult.

A  m u n k aterv  értelm ében  az új vezetőség  január 13-án  
m eg ta rto tta  e lső  ü lését, am ely en  a  m u nkatervben  le r ö g 
z íte t t  program  fo ly a m a to s leb o n y o lítá sá t tá r g y a lta  m eg .

*

A z O M B K E  Győri C soportja  1969. ja n u á r  20-án 
k lu b n a p o t rendezett, a m e ly e n  Szűcs E n dre:  „O lvasztási 
tech n o ló g iá k  m eg v á la sztá sá v a l kap cso la tos problém ák  
az a c é lg y á r tá s  jelen legi fe jlő d ési sza k a szá b a n ” cím mel 
ta r to tt  e lő a d á st.

M e g h ív o tt  vendégeink  v o lta k  Balogh B é la  fejlesztési 
főm érnök  és  a KG M TI h á ro m  m unkatársa.

A z e lő a d á s  szorosan ö ssze fü g g ö tt az M V G  olvasztási 
p rob lém ájáva l.

Az e lő a d ó  a követk ező  tém ák k al fo g la lk o zo tt:
E lő szö r  az acélgyártási eljárásokat v iz s g á lta  öntödei 

szem p o n tb ó l, á lta lános á tte k in té s t  a d v a  a  Bessem er - 
k o n v ertertő l az LD  e ljárásig . U tána  a k em en ceb élés sze 
repét v iz s g á lta  szem b eá llítv a  a savanyú b é lé s  e lőn yeit a 
bázisos b é lésse l. Ism e r te tte  az o x ig én b efú v á so s eljárás 
elő n y eit é s  h átrán yait, k ü lfö ld i és sa já t ta p a szta la to k  
alapján.

E zu tá n  a z  újonnan lé tes íten d ő  győri ö n tö d e  problé 
mái k erü ltek  sorra. E z m á r v ita  keretén b e lü l za jlo tt le.

A terv ezésk o r  a k ö v e tk e z ő  kiinduló szem p on tok at  
k ellett fig y e lem b e  venn i :

1. 5 n a p o s  m unkahét,
2. k é t m ű sza k  (am i m ia t t  az olcsó é jsza k a i áram  lehe 

tősége k ies ik ),
3. 30 p ercen k én t fo ly é k o n y  acél szü k séges,
4. az a cé lo n  kívül a g öm b grafitos ö n tö ttv a s-g y á r tá s  

fe lté te le it  is szám ításba k e ll venn i,
5. csak  a cé lb etétte l és sa já t visszajáró hulladékkal 

d olgozh at.
H o ssza s v ita  után k ib o n ta k o zo tt a tö b b sé g  á lta l elfo 

gadható  o lv a sz tó m ű  képe : S a v a n y ú  bélésű k u p o ló  —  csa 
tornás in d u k c ió s  k em en ce (h őtartás és k ie g y e n líté s  cél 
jára) —  rá zó ü st k én te len ítésre  3 db 2— 3 to n n á s  oldalbe- 
fúvásos k is  B essem er-k on verter . A g ö m b g ra fito s  ö n tö tt 
vas g y á r tá sá ra  pedig k ö zö s  transzform átor rendszerrel 
3 és 5 to n n á s  indukciós k em en ce  szolgálna. E z  term észe 
tesen  csa k  elképzelés, az o lvasztóm ű  v é g le g e s  képét a 
gyár tervezőm érn ök ei fo g já k  elkészíteni.

A v itá t  b a rá ti b eszé lg etés k övette .

Im re  Gyuláné— L e g á n y i Géza

Szabványosítási hírek

Új szabvány

MSZ 8 2 7 9 — 68 K éregvasön tvén yek  
és  fehér v a sö n tv én y ek  

M űszaki e lő írások  
*

F elh ív ju k  o lv a só in k  fig y e lm ét a k özelm ú ltb an  m e g je le n t  
a lá b b i ön tésze ti tá rg y ú  külföld i szab ván yok ra . A s z a b v á 
n y o k  a M agyar S za b v á n y ü g y i H iv a ta lb a n  az érd ek lő d ő k  
rendelkezésére á lln ak .

Argentin
IR A M  728 T ech n o ló g ia i v iz sg á la t v a sö n tv én y ek  b e e d z ő -  

désének m eghatározására

Bolgár
B D S Z  6550— 67 Ö n tvén yek  ö tv ö z ö t t  szerkezeti a cé lb ó l. 

M inőségek és  á lta lán os m ű szak i előírások

Csehszlovák
C SN  42 1242 Ö n tv én y ek  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a sb ó l.  

M űszaki s z á llítá s i fe ltételek

CSN 42 1243  T em p erö n tv én y ek . M űszaki szá llítá s i fel
té te lek

CSN 42 1431 N em vasfém  n y o m á so s ö n tv én y ek

Keletnémet
TGL 21236  (1969) V a sö n tv é n y e k  hibáinak ja v ítá sa

Nyugatnémet
DIN 5 0 1 0 9  (1968) L em ezg ra fito s  v a sö n tv ó n y ek  vizsgá 

lata. S za k ító v izsg á la t

O l a s z

U N I 6169— 68 M agn éziu m -alu m ín iu m -cin k -m an gán  ö t 
vözet (A1 8 ,5% — Zn 0 ,6 % — M n 0,2% ) n y o m á so s  ön t 
v én y ek  részére

Svéd
MNC 706E  G öm bgrafitos ö n tö t tv a s

USA
ASTM A 4 7 — 66 T T em p erön tvén yek

К . E.
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С Е П 1 1 Г D Z 3 Р  K ü lk e re s k e d e lm i  V á l la la t

Katowice —  Ligonia 7 — Lengyelország

Postafiók: 8 2 5  

Telefon: 5 1 3 -4 0 1  

7 e /ex :51 -416

Távirat: C E N T R O Z A P  K ato w ice

KIZÁRÓLAGOS JOGGAL EXPORTÁL:

— hengereket

— félig nemesített öntöttvasat

— hőkezelt öntöttvasat

— gömbgrafitos öntöttvasat

— öntöttacélt

— normál kovácsolt acélt

— hőkezelt kovácsolt acélt

— páros kikötőcölöpüket



BUDAPEST XIII.,  RÉVÉSZ UTCA 9. — T EL EFON : 202-360 — TELEX: 518 

TÁVIRATCÍM: KÁGYÉVÉ—BUDAPEST

Vállalatunk jogelődjének alapítási éve: 1882. Az első időkben — még mint kisüzem — csak vas- 
szerkezeti munkákat végzett, majd 1951-ben Vaskohászati Kemenceépftő Vállalat néven a kohászat 
kivitelező vállalatává alakult. Ettől kezdve fokozatosan tért rá kohászati berendezések és ipari kemen
cék gyártására, valamint azok karbantartási, építési munkáira.
1968-ban vállalatunk tevékenységi köre jelentősen kibővült, és ennek megfelelően új neve: 

KOHÁSZATI GYÁRÉPlTŐ VÁLLALAT lett.

A  KOHÁSZATI GYÁRÉPÍTŐ VÁLLALAT TEVÉKENYSÉGI K Ö R E :

— kohászati berendezések, üzemek és gyárak fővállalkozásban történő létesítése
— ipari kemencék (vas- és fémkohászat, gépipar stb.) olaj-, gáz- és villamosfú'tésű kivitelben való ter

vezése és gyártása
— kohászati berendezések és kemencék rendszeres karbantartása és felújítása
— az előbbiekhez csatlakozó hőhasznosító berendezések; füstgázkazánok, elgőzölögtető hú'tőberen- 

dezések, rekuperátorok stb. tervezése és gyártása
— műszer- és automatikaberendezések tervezése és gyártása, spektrométer berendezések karban

tartása
— üzemi csarnokvasszerkezetek és technológiai berendezéseknek, valamint
— kohászati berendezések, ipari kemencék, üzemi csarnokok építészeti munkáinak kivitelezése

A  KGYV ÁLTAL G Y Á R T O T T  BERENDEZÉSEKET 

A  KŐVETKEZŐ O R SZ Á G O K B A  E X P O R T Á L T U K :

Vállalatunk 1969. január 1-től 
önálló exporttevékenységet folytat.

Argentína
Ausztria
Bulgária
Csehszlovákia
Dánia
Egyesült Arab Köztársaság
Ghana
Görögország

Jugoszlávia
Kína
Koreai Népi Demokratikus Köztársaság 
Kuba
Lengyelország
Német Demokratikus Köztársaság

India
Irán

Pakisztán
Románia
Svédország
Szíria
Szovjetunió
Szudán
Törökország
Vietnami Demokratikus Köztársaság

HOSSZÚ IDŐSZAKRA VISSZATEKINTŐ SZAKMAI TAPASZTALATAINKKAL 

KÉSZSÉGESEN ÁLLUNK ÜGYFELEINK RENDELKEZÉSÉRE
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Ж У Р Н А Л  ГОРНОГО Д Е Л А  И М Е Т А Л Л У Р ГИ И  Л И Т Е Й Н О Е  ДЕЛО  

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  GIESSEREI 

JO U R N A L  O F  M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н  И Е

К исели, Д.: Ц ентральны й Музей Металлургии, 
М узей Литейного Д ела, Будапеш т —  II. ул. Бем
20 ........................................................................... ............  С 0 8Выставка истории развития показывает историю развития производства отливок из чугуна, стали и цветных металлов и показывает, кроме этого, литейный цех для литья корковых отливок завода „Ганз Абрахам“. Автором описан интересный материал музея и иллюстрирован множеством фотографий!.

К исели, Д.: О боснование венгерского Музея Л и 
тейного Д е л а ..................................................................С 112Автором описаны предусловия обоснования Музея Литейного Дела и преобразования бывшего и закрытого литейного цеха Завода „Ганз“, являющегося исторической памятью, в музей. Изложены различные отделения музей.

П ф анл , Э .. П роектирование М узея Литейного Де
ла ........................................................................................ С 1 1 4Автором изложена работа проектирования и преобразования бывшего литейного цеха для корковых отливок на заводе „Ганз, Тырждьяр“ в Музей литейного дела.

I N H A L T

G y .  K i s z e l y :  Zentralmetallurgisches Museum, Gie- 
sserei-M useum, Budapest II . Bemgasse 2 0 .......... S 98
Die en tw ick lu n g stech n isch e  A usstellung b e s te h t  
aus der V orführung der A b teilu n gen  für M eta ll-  
giesserei, E isengiesserei, S tahlgiesserei u n d  der  
Schalenhartguss-G iesserei v o n  Á brahám  G an z.
Die S eh ensw ürdigkeiten  d e s  M useum s w erden  m it  
wenig b esch reib en d em  T e x t  vorgeführt.

Gy. K is ze ly .-Die Gründung d es ungarischen G iesse-  
rei-M useum s .................................................. .................S 112
Der V er fa sser  beschreibt d ie  V orgesch ichte der  
G ründung d es  ungarischen G iesserei-M useum s, 
die U m ä n d eru n g  des k u n std en k m alisch en  T e ile s  
der a u sser  B etrieb  g e se tz te n  „ G an z-S tam m fa 
brik“ . E s  w ird  die G lied eru n g des M useum s b e 
k an n tgegeb en  .

E. Pfannl: D ie  P lanung des G iesserei-M useum s . . S 114
Der V erfa sser  beschreibt d ie  n eu e  Planung u n d  den  
Um bau d e r  Schalenhartguss-G iesserie der e h e m a 
ligen „G an z-S tam m fab rik “  fü r das M useum .

C O N T E N T S

G y. K isze ly :  Central M etallurgical M u seu m , Foundry
M useum , B udapest, II . Bem str. 2 0 .........................P 0 8
T h e  exhibition o f  t h e  historical d ev e lo p m en t con 
s is t s  o f  the non ferrous-m etals, t h e  iron  founding 
a n d  th e  steel fo u n d in g  part, as w e ll o f  show ing the  
ch illed  cast iron fo u n d r y  of Á b ra h á m  Ganz. The 
a u th o r  presents t h e  sights o f th e  M useum  with  
m a n y  illustrations b u t  w ith r e la t iv e ly  few  words.

G y. K isze ly :  F ou n d ation  of the H u n g a r ia n  Foundry 
M useum  .............. ........................................................... P 11 2
T h e  author d escr ib es th e  a n teced en ts  o f  establi

shing th e  F ou n d ry-M u seu m , and  the tra n sfo rm a 
tion o f  t h e  art-m em orial p a r t  o f  th e  d isco n tin u ed  
„G anz-head facto ry ” to  t h e  M useum . T he d is tr i 
bution o f  t h e  parts is also g iv e n .

E. Pfannl: P la n n in g  the F oundry  M u se u m ...........P  114

The a u th o r  expounds th e  redesigning an d  th e  
rebuilding o f  th e  past ch illed  ca st iron fo u n d r y  
which b e lo n g ed  to  the G an z-h ea d  factory in to  a 
Museum.
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20. évfolyam 5. szám 1969. m ájus

Ü dvözö ljü k  a z  Ö n tö d e i M ú ze u m o t!

Az Öntöde 1969. évi 5. száméit az Öntödei Múzeumnak szenteljük abból az alkalomból, hogy sok, nagyobb 
ipari múlttal rendelkező országot megelőzve ■— sőt a világ legelsői között — hazánkban hamarosan megnyitja 
kapuit a szakmabeli és laikus közönség előtt az Öntödei Múzeum.

E sorok papírravetésekor még kétséges, hogy a Múzeum az V. Magyar Öntő Napok programjához csatla
kozva május végén átadható lesz-e a közönségnek. Egy azonban kétségtelen, hogy Ganz Ábrahám patinás öntö
déjének múzeummá átalakított épületébe hamarosan elzarándokolhat minden érdeklődő öntőszakember, hogy 
ott adózzon neves és névtelen öntőelödeink emlékének. A Múzeum megnyitásáig még sok munka van hátra: a 
Múzeum berendezésétől a kiállítandó műtárgyak komplettír ozásán keresztül a parkosításig stb. Mindehhez 
kérjük tagtársaink és jogitag vállalataink önzetlen támogatását ahhoz hasonlóan, ahogyan ezt a múltban is 
megadták.

Az Öntödei Múzeum alapításának gondolata — a Jármű Múzeummal közös szervezetben — még 1957-re 
nyúlik vissza, amikor az akkori Járműipari Igazgatóságon J  о d á l 8  á d or, S z i l á g y i  I v á n  és 
T ó t h  A n d r á s  foglalkozott az Öntödei Múzeum alapításának kérdésével.

A Múzeum alapításának gondolata újból 1964-ben merült fel, amikor a Ganz Ábrahám által alapított Ganz 
Törzsgyári öntöde leállításra került. Ekkor az Országos Műszaki Múzeum igazgatósóiga K  i s z e l у G y u l a  
tagtársunkat, mint a Kohászati Történeti Bizottság titkárát, bízta meg a Múzeum megszervezésével és berendezé
sével. Kiszely Gyula hallatlanul szívós, rendszeres és céltudatos munkával már ötödik éve sáfárkodik azon, hogy az 
elképzelései mielőbb testet öltsenek. Fáradhatatlan munkásságát — mai divatos szóval élve — szerényen csak 
hobby-пак nevezi, holott ez nála már életh ivatás, h iszen a másik, de egyben első hazai kohászati múzeum —a Diós
győri Központi Kohászati Múzeum — létrehozatala is részben az ő sokéves munkájának gyümölcse. Ott szerzett 
tapasztalatait most, az Öntödei Múzeum szervezésekor jól kamatoztathatta.

Egyesületünk Öntödei Szakosztálya az Öntödei Múzeum gondolatát már 1964-ben, csírájában felkarolta és 
az Öntödei Múzeumi Munkabizottság létrehozásával aktívan támogatta.

A Múzeumi Bizottság a Ganz-féle öntöde berendezési tárgyainak megmentésével, a kiállítandó műtárgyak 
országos részbeni összegyűjtésével, a múzeumi forgatókönyv lektorálásával stb. vette ki a munkából a részét.

E múzeumi célszámunk megjelentetése is a jól felfogott propagandának, Egyesületünk segíteni akarásának 
köszönheti létét.

Lapunk hasábjain kívánjuk megörökíteni és elismerni azoknak a tagtársainknak a nevét, akik e társadalmi 
munkából derekasan kivették részüket. Itt elsősorban S z i l á g y i  I v á n  nevét, mint a Bizottság vezetőjét, 
kell kiemelnünk. Értékes munkát végzett B á n h e l y i  L á s z l ó ,  Gá l  Z o l t á n ,  P i n t é r  S á n d o r ,  
T ó t h  A n d r á s  és M a r é c h a l  K á r o l y .

Az Öntödei Múzeum néhány év alatt valósággal a semmiből nőtt ki, néhány szakember lelkesedése és néhány 
vállalat aktív segítőkészsége hozta létre, amiért a magyar öntőtársadalom nevében e helyről is köszönetünket 
fejezzük ki. A Múzeum vezetőségének és magának a Múzeumnak pedig sok sikert, szép fejlődést kívánunk.
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Központi Kohászati Múzeum, Öntödei Múzeum, Bp. II. Bem-u. 20
K I S Z E L Y  G Y U L A ,  a  K ohászati T ö rtén e ti B izottság t i tk á r a

DK 069.02 : 669

A  fejlődéstörténeti k iá llítá s  fém öntészeti, vasönté- 
szeti, acélöntészeti részből és Ganz Á brah ám  kéreg
öntödéjének bemutatásából áll. A szerző so k  kép k í 
séretében m idatja be a M úzeum  lá tn iva ló it.

A Múzeum ismertetése

A Bem té r felől érkező látogatók szeme előtt 
már messziről kibontakozik az Öntödei Múzeum 
épülete. A mezőtúri téglával kirakott épületfal, a 
kopilit-üveggel fedett adagolótér és a konzervált, 
feketére festett kupolókémény markánsan kiemel
kedik a környező modern háztömbök közül. A 
Múzeum Bem utcai lépcsőlejáratánál betontömbön 
a Ganz Törzsgyár vasúti kerékpárjaiból készült mo
dern kompozíció fogadj a a  látogatót . A lépcsőn lereié 
haladva, a jobb oldali parkosított részen, terméskő 
posztamensen a volt Mechwart András szobor egyia 
mellékalakjának, egy Ganz-gyári öreg öntőnek ülő 
szobra hívja fel a figyelmet arra, hogy a látogató 
a magyarországi öntészet múzeumába lép be.

Az adagelőkészítő szint mellett a főbejáraton 
belépve láthatóvá válik a  Múzeum földszinti 1125 
m2-es területe, a Ganz Öntöde négy régi darujával. 
A bejárattal szemben áll Ganz Ábrahám bronz 
mellszobra, mely valójában a hatalmas kiállítási 
területet ké t részre osztja. A jobb oldali területen 
a régi Ganz kéregöntödét, a  bal oldali területen pe
dig a fejlődéstörténeti kiállítást láthatja a látogató.

Fejlődéstörténeti kiállítás
A magyarországi öntészet fejlődéstörténeti ki

állítását három fő részre osztva mutatjuk be :
1. fémöntészet,
2. vasöntészet,
3. acélöntészet.
A bem utatást két szintben láthatjuk: képekben 

a termelőeszközök fejlődését, kiváló öntészeket, 
kiemelkedő és ki nem állítható öntészeti terméke
ket, míg az alatta levő vitrinekben, vagy poszta- 
menseken az öntészettel kapcsolatos korabeli szer

1. ábra. A  fé m  felfedezése

számokat, formákat, tégelyeket, okmányokat, to 
vábbá a Magyarországon gyártott öntvényeket ere
detiben vagy másolatban.

Fémöntészet

A fejlődéstörténet legrégibb idejében az ember 
arra törekedett, hogy a természetadta lehetősége
ket hasznosítsa. Táplálékának, ruházatának és lak 
helyének előteremtésére, valamint mindenféle el
lenség elleni védelmére szerszámokra, fegyverekre 
volt szüksége. Kő, csont és fa volt az első anyag, 
amelyből az őskor embere szerszámait, eszközeit 
készítette.

Valamikor azután rájött arra, hogy a tűz segít
ségével az addig használt köveken kívül más kö 
vekből új, alakítható anyag állítható elő. Ezzel a 
felismeréssel kezdődött a fémek korszaka, melynek 
időpontja az archeológiái kutatások jelenlegi állása 
szerint is csak megközelítően számítható ki. A 
bronzkor több, m int 2000 évvel időszámításunk 
előtt kezdődik ( 1. ábra).

A következő képen magyar anyag hiányában a 
klasszikus ókorból, az i. e. V. évszázadból származó 
serlegen a görögországi attikai bronzöntödét mu
ta tju k  be. A kép bal oldalán jól látható az olvasztó 
kemence, mely hasonló az aknáskemencéhez. A kép 
további része egy szoboröntödét m utat be jelleg
zetes szerszámaival és a szobor összeállítását (2. 
ábra).

A képsor alatt vitrinben a hazai régészeti leletek
ből bemutatjuk a kőkorszak emberének kő- és csont
szerszámait (3—4. ábra),

a bronzkor öntészetéből különböző szerszámokat, 
fegyvereket, ékszereket és öntőeszközöket (5—8. 
ábra),

a világhírű Velem Szent Vid közelében feltárt 
antimonbronzöntöde leletanyagából öntőformát 
(9. ábra), öntő tégelyt ( 10. ábra), valamint haszná
lati tárgyakat ( 11. ábra) az i. e. X IV —XV. sz.-ból,

2. ábra. Görög serleg az i. e. V . századból
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ábra. Ü tő  kőszerszám 4. ábra. Csontszerszámok 5. ábra. Tokos balta öntőform ája  
m aggal a bronzkorból

6. ábra. T okos balta bronzöntvény 
a bronzkorból

7. ábra. L án dzsa  öntőforma benne a 
bronzlándzsával. B ronzkor

8. ábra. öntőkanál a  bronzkorból

9. ábra. V elem  Szent V id -i 
öntőforma az i .  e. X IV . századból

a római korból öntőformát (12. ábra), fibulát 
(13. ábra), női domborművet, bronz lábat saruval, 
gyertyatartót,

a honfoglalás korából lószerszám díszt ( 14. ábra).
A XVI. század bronzöntészetét képekben bronz- 

olvasztó teknős kemencével (15. ábra), tégelyes 
kemencével (16. ábra), valam int bronzolvasztó 
üstkemencével ( 17. ábra) szemléltetjük.

A bronzolvasztó teknős kemencék közül nagyon 
egyszerű formájú az ún. kosárkemence (15. ábra). 
A kosárfonat a tűzálló agyagbélés külső köpenyét 
képezte. A kemencét a falazás után kiszárították, 
majd megtöltötték faszénnel. A faszén meggyúj
tása  után a szénoszlopra rárak ták  a megolvasz
tandó fémet, m ajd az egészet ismét befödték fa 
szénnel, a fúj ta tá s t kézi fúj tatóval végezték. A 
fém folyamatosan megolvadt és a medencében 
gyűlt össze, m ajd ha a kellő mennyiség már rendel
kezésre állott, a  csatornán á t a  formába folyatták. 
Haladottabb kivitel volt a falazott kemence, mely 
az előbbivel azonos technológiával működött.

Biringuccio leírásából ismerjük a tégelyes ke
mencét (16. ábra). I tt  a jobb oldalt ábrázolt ke 
mence nyílt kovácstűz jellegű. A kovácsdarab he 
lyett a tűz közepén kő fekszik, melyen a tégely áll. 
Ezt a kemencét csak kis fémmennyiség olvasztására 
használták. A nagy tégelyek esetén használt ke 
mencének csupán alépítménye látható.

Kisebb fémmennyiségek olvasztását a bronz- 
olvasztó üstkemencében végezték (17. ábra). Ezt 
az üst alakú edényt vaskeretből és vasrudakból ál
lították össze. Nyéllel látták el és belül tűzálló 
agyaggal döngölték ki. Az olvasztás a teknős ol
vasztóhoz hasonlóan történt, az öntéshez az üstöt 
a tűzhelyből kiemelték, és a kanál alakú üstből 
közvetlenül öntöttek.

A képek alatti vitrinben a XVI—X V II—XVIII. 
sz.-ból való öntőformákat és öntvényt ( 18—19. áb
ra), öntőtégelyeket (20. ábra), öntvényeket (21— 
23. ábra) és a kor öntészetét igazoló oklevelek fot
ókópiáit láthatjuk.

A következő képsorral a XVI. század fejlettebb 
fómolvasztó kemencéit, a  kor legkiválóbb poli
hisztorát, Georgius Agricolát, valamint az akkori 
magyarországi kohászok védszentjét, Borbálát, 
míg az a la tta  levő vitrinben bronz mozsarat, kard
markolatokat, kályhaajtót, ajtó kopogtatót, ken
gyelt, ónkupát, általában a korra jellemző tárgya
kat m utatunk be.

A X V III. század fémöntészetéből az ágyú-és a 
harangöntést láthatjuk.

Az ágyúöntéssel a XVI. század közepe táján 
kezdtek neves mesterek foglalkozni, m ert ennek 
ismerete jövedelmező mesterség volt. Az ágyúöntés 
ebben a korban meglehetősen hosszadalmas, bo
nyolult és költséges művelet volt. Az ágyú formá-
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10. ábra. V elem  Szent V id-i öntőtégely  
az i. e. X I V — X V . századból

11. ábra. Velem Szent V id - i  fibu la  az 
i .  e. X I V — X V . századból



já t (24. ábra) agyagművesek, fazekasok készítet
ték. A formázáshoz jól összegyúrt agyagot hasz
náltak, melyhez kenderkócot, textilhulladékot, 
pelyvát kevertek. Az ágyúcsövekre különféle díszí
téseket és feliratokat is készítettek viaszformázó 
eljárással. A mintát elkészítés u tán  faszéntűzzel 
jól kiszárították, m ajd összekötötték és öntőgö
dörbe helyezték. Az ágyúöntéshez szükséges bron
zot lángkemencében olvasztották. A megolvadt 
fémet az öntőcsatornán át folyatták az öntőgö
dörben elhelyezett formába.

Kiváló ágyúöntőink közül az 1848—49-es sza
badságharc legendás h írű  honvéd őrnagyát, Gábor 
Áront mutatjuk be (25. ábra).

A képsor alatt egy 1799-ben ön tö tt bronzágyú 
látható.

A harangformázók függőleges, alakzóval (sablon
nal) dolgoztak az öntőgödörben. Először az üreges 
magot állították elő, erre helyezték fel a harang 
külső körvonalai szerint készített ideiglenes borí
tá st. Miután a feliratokat, díszítéseket stb. ráfor
mázták, kialakították a külső formát. Szárítás után 
a form át szétvették, az ideiglenes borítást kiverték

és a korona elkészítése után újból összeállították 
(26. ábra). A formázás befejezése után az öntő 
gödröt befedték, majd a lángkemencében előkészí
te tt  bronzot a csapolónyílástól az öntőcsatornán át 
a  formákhoz vezették. A harangokat egymás után 
öntötték.

A képek a la tt posztamensen mutatjuk be a már 
begyűjtött harangok közül az 1799-ben ön tö tt 
görögkeleti templomi harangot (27. ábra), az Al- 
mássy-kastély ebédre hívó harangját 1892-ből, a 
bárándi templom 1906-ból való harangját, a bölcskei 
zárda harangját 1823-ból, valam int gyűjteményünk 
legkisebb csengetyűjét 1817-ből.

A céhéletből Pest-Buda ónöntő céhének 1833- 
ból való pecsétjének képét láthatjuk. A pecsét ké 
péből megállapítható, hogy a céh az ónöntésen 
kívül harang- és ágyúöntéssel is foglalkozott (28. 
ábra).

A XVIII. század fémöntészetének további be 
mutatásában a szoborformázást és -öntést, a v itrin 
ben szobrokat és domborműveket láthatunk.

A fémöntészet sorát az alumíniumöntészettel 
zárjuk. Az ajkai alumíniumkohó képeivel a XX.

12. ábra. Fibula ön tő form ája  a róm ai 
korból

13. ábra. F ib u la  a római korból 14. ábra. Lószerszám d isz  a  
honfoglalás korából

16. ábra. Tégely es kemence a  X V I . századból15. ábra. B ronzolvasztó  teknős kemence a X V I .  
századból

17 . ábra. K a n á l  a la k ú  bronzo lvasztó  üstkem ence
a  X  V I .  századból

18. ábra. Á gyúgolyó öntőform ája a gyulai várból 
a X V I .  századból
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század fémének, az alumíniumnak a kohósítását, 
míg a vitrinekben elhelyezett alumíniu mönt vény ék
kel a gyártm ányt ismertetjük.

A fémöntészet sorával szemben levő oldalon egy 
fémöntödét építettünk ki, melyben egy tégelyes 
kemencével a folyékony fém előállítását, míg a 
többi berendezéssel a formázást, az öntést és a ki
készítést eredeti eszközökkel mutatjuk be.

Vasönt észét

A bronzöntés már virágzott, amikor i. e. 512-ben 
Kínában öntöttvas üstöket készítettek. A bronz
öntés a vasöntés tanítómestere volt Európában és 
Kelet-Azsiában egyaránt.

Az európai vasöntés kezdetét a XIV. század kö
zepétől számíthatjuk. Magyarországon eddigi is 
mereteink szerint a vasöntés a XV. század végén 
kezdődött, amikor II . Ulászló 1496-ban golyó
öntésre öntőket rendelt a pécsi püspök szolgálatára. 
A m a működő vasöntödéink közül a legrégibb múlt
tal a  diósgyőri vasöntöde (1773) rendelkezik.

A vasöntészet fejlődéstörténeti bemutatását az 
ország ősi vasolvasztó kemencéivel, az úgynevezett 
bucakemencékkel ny itjuk  meg. A X —X II. századi 
imolai (29. ábra), vasvári (30. ábra) és kőszegfalvi 
(31. ábra) kemencékben folyékony, öntésre alkal
mas nyersvasat gyártani nem tudtak, a végtermék 
ugyanis képlékenyállapotú kovácsolható vas, buca 
volt. Ebben a korban a vasöntés hazánkban még

20. ábra. Öntőtégely a  
fülelci várból a  
X V I .  századból

19. ábra. Ü lő B uddha  
öntvénye a  

X V I . századból

21. ábra. L ószerszám  disz a 
X V I .  századból

22. ábra. A jtókopogtató  
Besztercebányáról a 
X V I I I .  századból

23. ábra. A jtók ilin cs Besztercebányáról a X V I I I .  
századból

25. ábra. Gábor Á ro n , 1849.

24. ábra. Á gyú form ázás a X V I I I . században

2 6 . á b ra . H a ra n g  fo r m á z á s a  a  X V I I I .  szá za d b a n
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ismeretlen volt. A témához tartozó vitrinben az 
olvasztáshoz használt ércet, faszenet, az olvasztó 
fúvókáját (32. ábra), valamint a végterméket, a 
bucát és a mellékterméket, a salakot m utatjuk be.

A vasöntés bevezetésekor az új gyártási módot 
a hadászat céljaira állíto tták  be, ágyúkat és ágyú
golyókat öntöttek. A vaságyúk formázása kezdet
ben ugyanúgy történt, mint a bronzágyúké. A XV. 
század végén és a XVI. század elején a  vasöntvényt 
már békés célokra is felhasználták, öntöttvas lapo
kat, kályhákat, csöveket és egyéb használati tár 
gyakat készítettek.

A folyékony vasat a faszenes olvasztóból nyer
ték, és közvetlenül öntötték. Később a nagyobb 
vasmennyiség kielégítésére lángkemencében ol
vasztottak. A X V III. században sok helyen a vas 
olvasztására alacsony aknáskemencéket (kb. 1 mé
ter magas) használtak.

Ezek a kis aknás kemencék két részből állottak, 
az aknából és a medencéből, az utóbbi egyúttal 
öntőedény is volt (33. ábra). Az olvasztás befejezé
sekor az aknát levették és a medencében összegyűlt 
vasat közvetlenül a formába öntötték. Ezeket az 
olvasztókat főleg a vándoröntők használták, akik 
helységről helységre járva, művelték öntőmester
ségüket. Az öntészet jelentős találm ánya volt a
X V III. században az aknáskemence buktatható 
változatának feltalálása, ugyanis ezzel az öntést 
egyszerűsítették (34. ábra).

A XVI., X V II . és XVIII. század öntészetéből 
tárgyi emlékünk az ágyúgolyókon kívül alig m a 
radt. A XVI. századból való az öntöttvas sírtábla, 
mely ma a Selmecbányái vármúzeumban található. 
Ennek a táblának hiteles m ásolatát mutatjuk be 
múzeumunkban, mint a hazai öntészet egyik leg 
régibb emlékét (35. ábra). A díszes kivitelű táb la  
három mezőből áll. Az első mező domborműve 
Illés prófétát a tüzes szekéren mutatja, az a la tta  
levő, ketté oszto tt mezőben Kilmann András Sel
mecbányái Valdbürger családi címerét, a másik 
mezőben felesége, Knorr Polixénia asszony csa 
ládi címerét lá tjuk , míg a legalsó mezőben ném et 
szöveggel a sírfelirat olvasható, amelynek m agyar 
fordítása a következő:

1598. m á ju s  19-én 2 és 3 ó ra  között délután a  n e 
mes és tiszteletreméltó asszonyság , K I  L M  A K N  
P O L I X É N I A , született K N O È B , a nemes K I L -  
M A N S Z E O I  A N D R Á S  törvényes felesége itt 
S E L M E C E N , a magyar bányavárosban K r i s z 
tusban elhalt. Adjon a m indenható Isten n ék i a  
többi kiválaszto ttakkal együtt a z  utolsó napon boldog  
feltám adást, Ám en.

A tábla 162X91 cm méretben a maga korában 
jelentős művészeti és öntészeti alkotás volt.

Ebben a korban a minta fametszet vagy viasz le 
hetett, amit feltehetően a városban készítettek, 
míg a formázást és az öntést a kohóknál végezték el.

Hosszú évek során kutattunk a legrégibb hazai 
öntészeti emlék után és nem figyeltünk fel erre a

27. ábra. H arang 1799-ből 28. ábra. P est-budai ónöntő céh pecsétje 1833-ból

2 9 . ábra. B u c a k e m e n c e . Im o la , X — X I I .  sz. 30. ábra. Bucakemence. V a svá r, X — X I I .  sz.
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rendkívül érdekes, a magyarországi öntészet tö rté 
netében páratlan emlékre. Az Öntödei Múzeum 
munkálatainak megindulása u tán  1967-ben Selmec
bányái kutató u tunk alkalmával vizsgáltuk meg 
tüzetesebben a táb lát, és örömmel állapítottuk meg, 
hogy a keresett vasöntészeti emléket végre meg
találtuk. A Selmecbányái Bányászati Múzeum igaz 
gatójának, Jan Novak úrnak köszönhetjük, hogy 
erről az értékes tábláról másolatot vehettünk és 
kiállításunkban bemutathatjuk.

A következő képsorban a nagyolvasztóból való 
közvetlen öntést m utatjuk be a X V III—XIX. szá 
zadból. A közvetlen öntésnél a kályhalapokat és 
egyéb egyszerű alakú öntvényeket talajformázással 
gyártották, a fam intát megnedvesített homok
ágyba nyomták, a formát kiegyengették, és a nagy- 
olvasztó csapolásakor a formaüreget telefolyatták, 
vagy öntőkanálból megtöltötték. Csöveket, ház 
tartási edényeket általában m inta nélkül anyagba 
formázták. A formázás menete hasonlított a h a 
rang formázásához. Az öntést kézi kanalakkal ny i 
to tt mellű faszenes olvasztókból csapolt vassal 
végezték (36. ábra) .  A homokban történő formázás 
formázószekrényben, minta használatával a X V III. 
században terjedt el. Ennek munkamenete ugyanaz 
volt, mint napjainkban. A formázószekrényeket 
kezdetben fából készítették és vasalással mereví
te tték , míg az öntés nyersformába történt. Amikor 
a  formák szárítása vált szükségessé, a formázó
szekrényeket vasból készítették el.

31. ábra. Bucakemence. K őszegfa lva , X — X I I . sz.

33. ábra. Szétszedhető vasolvasztó aknáskemence, 
X V I — X V I I . sz.

Kohászati műemlékeink közül legrégibb az új- 
massai nagyolvasztó (37. ábra), melyből — 1813- 
ban történ t megindulása u tán  — közvetlen öntéssel 
öntöttek vasöntvényeket. A XIX. század 40-es 
éveiben az olvasztó mellett már kupolókemence is 
működött. Ma az olvasztó egyike legszebb kohá
szati műemlékünknek és mellette van testvér mú
zeumunk a Központi Kohászati Múzeum Massa 
Múzeuma.

Nagy öntőink közül i t t  mutatjuk be a diósgyőri 
vaskohászat alapítóját Fazola Henriket (38. ábra), 
aki 1772-től az Ó-massai olvasztójából csapolt vas
sal gyártott kiváló vasöntvényekkel lá tta  el a ma
gyar piacot.

Képeink között a X IX . század egyik jelentős 
vasgyárának, a munkácsi vasgyárnak képét mu
tatjuk be, melyben a kor legszebb műöntvényeit 
öntötték (39. ábra).

A múzeumi kiállítás ismertető képeit úgy állí
tottuk össze, hogy a különböző korok öntő egyéni
ségeit, az embert is bemutathassuk. Egyik ilyen 
értékes képünk a Döbrentei István által 1845-ben 
készített rajz, mely az Andrássy György Dernőn 
levő vasgyárának öntőmunkásait ábrázolja (40. 
ábra).

Az emléktárgyakat őrző vitrinben az öntöttvas 
kiállításunk legérdekesebb és legértékesebb darab
jai láthatók. A legtöbb öntvény a munkácsi vas
gyárból a X IX . század második felében került ki.

32. ábra. Fúvókák a  X — X I I .  századból

34. ábra. Buktatható vasolvasztó  aknáskem ence, 
X V I I I .  sz.
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Az öntvények között láthatók : az öntöttvas 
sakkjáték (41—42. ábra), öntöttvas tálak (43— 
44. ábra), mozsár törő vei és a ceruzatartó tálka.

Ugyanitt helyeztük el az Anina, Resica vasgyá
raiban öntött tálakat és egyéb figurális öntvénye-, 
két. A kiállított tárgyak egyik nagy értéke, hogy a 
darabok többsége gyári jeggyel van ellátva, így 
hitelességük kétségbevonhatatlan.

A következő képsor Ganz Ábrahám XIX. szá 
zadbeli kéregöntödéjét mutatja. 1845. január 20-án 
a vízivárosi Királyhegy utca 336. számú ingatlant 
(ma Ganz utca) árverezés útján szerezte meg Ganz 
Ábrahám és ebben a házban rendezte be első öntö 
déjét. 1845. február 5-én megkapta a vasöntésre 
szóló engedélyt és kis üzemét megindította, amely
nek a második telek megvásárlásával már a K ór 
ház utca (ma Bem utca) felé is megnyílt a bejárata.

35. ábra. Öntöttvas sirtábla  1598-ból. Selmecbánya

37. ábra. A D iósgyőr-H ám ori V asm ű  nagyolvasztója. 
É pü lt 1813-ban. M ű sza k i emlék

Öntödéjét fokozatosan szerelte fel. Kezdetben té 
gely es kemencében olvasztott. Az öntvénygyártást 
hét jól képzett munkással kezdte meg. A tégelyes 
kemence fúvóit emberi erővel mozgatták és a ke
zelői legtöbbször a budai várőrség gránátosai vol
tak. A kezdeti nehézségek u tán  az üzem lassan fel
lendült és 1845 őszén már 20—30 munkással dol
gozott, amikor már hetenként háromszor végeztek 
öntést.

Ganz Ábrahám (45. ábra) a kéregöntésű kerekek 
gyártását a feltevések szerint az 1840-es években kí
sérletezhette ki, ugyanis az 1867. évi párizsi világki
állításon egy 20 éve használt kéregöntésű kereket is 
bemutatott. Kéregöntésű kerekeivel a belföldi vas
utak szükségletén felül a környező országok vasút
társaságait is ellátta. A fennmaradt adatok szerint 
1853-tól 1867-ig 124 088 darab kéregöntésű kere
ket szállított (46—47. ábra).

Műemlékeink között a m últ században gyártott, 
sínekre helyezett két vasúti kerékpárt m utatunk be, 
valamint egy darab kéregöntésű kereket a 100 000 
öntés előtti időből.

A XIX. század vasöntészetének további bemu
tatásában láthatjuk az 1870-ben indított diósgyőri 
új vasöntödét a nagyolvasztóval, valamint az ön
töde belső berendezését (48—49. ábra).

Európában az első öntöttvas hidat 1777—1778- 
ban az angliai Severn felett Coalbrookdale mellett

36. ábra. N agyolvasztóból való közvetlen ön tés a 
X V I I .  sz.-ban

38. ábra. F azola H enrik, a D iósgyőr-H ám ori Vasmű  
a lapító ja . 1770.
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42. ábra• Ö ntöttvas sakkjáték fig u rá i. M unkács, X I X .  sz. m á so d ik  fele

39. ábra. A  m unkácsi vasgyár. X I X .  sz. közepe

állították fel. E ttő l az időtől kezdve az öntöttvas 
hidak Európa-szerte elterjedtek. Az első magyar- 
országi öntöttvashidat Kisgaramon (Rhonic) ön 
tö tték  1810-ben, melyet a fekete Garamon állíto t 
ta k  fel, 1813-ban már a második hidat öntötték, 
amely több m int 150 évig használatban is volt 
(50—51. ábra). Az 1813-ban ön tö tt híd csaknem 
másolata volt a felső Sziléziában Laasan mellett 
a  Strigaeur pa tak  felett emelt hídnak, amelyet 
1796-ban állítottak fel.

A képekről megismert korszak vitrinjében a
X IX . század közepéről való viharágyúkat Hisnyó- 
vízről, bányász jelenetekkel díszített serleget Kis- 
garamról (52. ábra), szarvasbogár alakú csizma
húzót Dernőről (53. ábra), öntöttvas dombormű
vet a Ganz Törzsgyárból, öntöttvas lábast 1889 
évszámmal, ágyúgolyót az 1848—49-es szabadság- 
harcból, a ruszkicai vasgyárból díszes kályhaajtót, 
a  munkácsi vasgyárból öntöttvas szobrot m u ta 
tunk  be.

I t t  felhívjuk a látogató figyelmét arra, hogy az 
első lánchíd Dernőn gyártott öntvényei a Közleke
dési Múzeum bejárata előtt láthatók. A dernői ön 
töde a XIX. század első felében a Ganz Öntödével 
együtt a legjelentősebb üzemek közé tartozott.

A vasöntészet fejlődéstörténeti bemutatóját a
XX. század vasöntészetével zárjuk. Bemutatjuk a 
diósgyőri vasöntöde belső berendezését és ennek 
keretében a kéregöntésű hengerek öntését, a henge
rek kiemelését az öntőgödörből (54. ábra), továbbá

41. ábra . Öntöttvas sakk tábla . M unkács, X I X .  sz. 
m ásod ik  fele
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40. ábra. M agyar m unkások Andrássy G yörgy  dernői 
vasgyárában . 1845.

a csepeli vasöntöde konvejorsorát (55. ábra). A 
XX. század elejei öntészet nagyjai közül egyik leg
kiválóbb kohómérnökünk, Katona Lajosnak a 
portréját (56. ábra) á llítjuk ki.

Az idetartozó vitrinben a ma járatos öntvények 
közül gömbgrafitos forgattyústengelyt, henger
perselyeket, kéreghengerek makettjeit, a  formázás
hoz használt szerszámokat és általában a ma ön- 
tészetének legkiválóbb darabjait állítottuk ki.



ш

43 . ábra. Öntöttvas tá l. M unkács, X I X .  ez. második  
fele

44 . ábra. Öntöttvas tá l. M unkács, X I X .  sz. második 
fele

A vasöntészeti kiállítással szemben levő oldalon 
egy korszerű vasöntöde modelljével а XX. századi 
vasöntöde teljes berendezését m uta tjuk  be, amely 
m ellett egy kísérleti, üzemeltethető kis kupoló- 
kemencét helyeztünk el, és ezzel zárjuk vasönté
szeti bemutatónkat.

Acélöntészet

A fém és vasöntés u tán  a további fejlődés akkor 
következett be, amikor 1740 körül az angol Benjá
min Hunstmannak sikerült a cementacélt megol
vasztania. Ezzel a felfedezéssel az acél formaöntése 
még nem oldódott meg, csak a kísérletek kezdődtek 
el. Magyarországon először 1816-ban Fazola Fri
gyesnek, a Diósgyőr-Hámor vasmű igazgatójának 
sikerült a cementacélt tégelyben megolvasztani és 
az első formaöntvényt acélból elkészíteni. 1851-ben 
az eljárást a német Jakob Mayer ismételte meg. Az

acélöntészet rohamos fejlődése akkor valósulha
to tt meg, midőn Bessemer, Siemens és Martin, 
Thomas és Stassano a róluk elnevezett acélgyártást 
eljárásokat feltalálták. Magyarországon az acél
öntés számottevő mennyiségben Resicán, 1867 után 
indult meg. Ma is működő acélöntödéink közül a.

45. ábra. Ganz Á brah ám . 1865.

46. ábra. A  Ganz T örzsgyár kéregöntödéje. 1867.

47. ábra. A  G anz Törzsgyár kéregöntödéjének belső 
képe. X I X .  sz. vége
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legrégibb a diósgyőri acélöntöde, hol 1881 óta ön te 
nek acélöntvényeket.

Az acélöntészet fejlődéstörténetének bem utatá 
sát a tégelyacélművel kezdjük (57. ábra). Magyar- 
országon a XIX. század végén négy tégelyacél ön 
töde működött : Csáky L. prakfalvai vas- és acél
gyárában, a m. kir. kincstár diósgyőri vas- és acél
gyárában, a m. kir. kincstár kudsiri vas- és acél
gyárában és a szab. osztrák-magyar államvasút 
társaság resicai vas- és acélgyárában. Az em lített 
öntödékről hiteles rajz, fénykép vagy egyéb doku 
mentáció mindeddig nem került elő, így magyar

48. ábra. A  d ió sgyőri vasgyár nagyolvasztója és 
öntödéje. 1880.

tégelyacél öntödét bem utatni egyelőre nem áll 
módunkban.

Következő képünkkel a  tégelyacélgyártás egyik 
magyar úttörőjét, Topitzer János diósgyőri mű
vezetőt m utatjuk be (58. ábra), aki 1916-ban több 
országban szabadalmaztatott Megiston-acéljából 
öntött gyorseszterga acélt gyártott, melyet öntött

40. ábra . A  diósgyőri vasöntöde öntőtere. 1800.

50. ábra. Ö ntöttvas híd. K isg a ra m  (Rhonic). 
1810.

51. ábra . Öntöttvas h id . K isgaram  (R h o n ic ) . 
1 813 .

52. ábra. Ö ntöttvas kehely. 
K isgaram  (R h o n ic ) . X I X .  sz. 

közepe

53. ábra. Szarvasbogár 
alakú csizm ahúzó. Dernő. 

X I X .  sz . közepe

54. ábra. Kéreghenger kiem elése az 
öntőgödörből. D iósgyőr, 1967.
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55. ábra. K onvejorsor a Csepeli Vasöntödében. 
Csepel. 1967.

56 . ábra . Katona L a jo s  kohómérnök. 1905 .

57. ábra. Tégelyacélm ű a X I X .  sz.-ban 58. ábra. T o p itzer  János, a  M egiston-acél fe lta lá ló ja . 
1918.
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59. ábra. Öntött M egiston  gyorseszterga acél 60. ábra. Rapke-féle konverter a  salgótarjáni acél
öntődében. X X .  sz. eleje



61. ábra. A z  első Siemens-—M artin  kemence a  diósgyőri 
vasgyárban . 1881.

63. ábra. A  diósgyőri L en in  K ohászati M űvek  
M artin-acélm űve. 1967.

állapotban eszterga és gyalukések, ö n tö tt marók, 
öntött fúrók, általában öntött szerszámok gyártá
sára alkalmazott. Az így előállított szerszámokat 
csiszolással lehetett csak megmunkálni, azaz más 
alakítási móddal nem volt megmunkálható. Az 
acél Cr, Mo, W és Со ötvözéssel készült és 1916-tól 
a hadiipar nélkülözhetetlen szerszámanyaga volt.

A történeti anyaghoz tartozó vitrinben a tégely
acélgyártáshoz használatos tégelyt, a  hozzávaló 
szerszámokat, valamint Topitzer Megiston-acéljá- 
ból készült néhány darabot m utatunk be (59. 
ábra ).

Az acélgyártás a Bessemer-eljárás feltalálásával 
indult fejlődésnek, melyet Thomas azzal fejlesztett 
tovább, hogy a konverterhez bázisos bélést alkal
mazott. Kezdetben a Bessemer-el járással készült

j§j jjx  I, t Tj , ? -тшщ-Шя.

€5. ábra. A z  A l-D una szabályozásakor h asznált diósgyőri 
öntésű szik lavéső . 1894.

62. ábra. A  d ió sgyőri acélöntöde а X I X .  sz. végén

66. ábra. Elektrokem ence a L enin  K oh ásza ti M ű vek 
ben. 1967.

64. ábra. A d iósgyőri Lenin K ohásza ti M űvek  
Acélöntödéje. 1940.

acélból öntvény nem készült, csak később, amikor 
a kis konverterek is tért hódítottak, és alkalmazá
suk az öntödékben lehetővé vált. Az acélöntödét 
Salgótarjánban Rapke-féle kisméretű konverterek 
kel szerelték fel а XX. század elején (60. ábra).

Kiállításunk leghiányosabb része talán ez, m ert 
a vitrinben öntvényt bemutatni anyag hiányában
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67. ábra. Színkéné g retorta a diósgyőri L en in  
K oh ásza ti M űvek  Acélöntödéjében. 1967.

68. ábra. Formázás a G anz Törzsgyár öntödéjében. 
1964.

69. ábra. K upoló a G anz Törzsgyár öntödéjében. 
1964.

nem tudunk. Itt kérünk mindenkit, aki tudomással 
bír a Rapke-féle konvertekben szélfrissítéses eljá 
rással készült acélöntvényről, legyen segítségünkre, 
és ha netán tulajdonát képezi valakinek ilyen önt
vény, bocsássa azt rendelkezésünkre.

Az acélöntészetben a rohamos fejlődés akkor in 
dult meg, amikor a Siemens-Martin kemencékben 
gyárto tt acélból tö rtén t az öntés. Képsorunkban a  
diósgyőri első Martin-acélművet (61. ábra) m utat
juk be, melyben 1881-ben már az acélöntvény 
gyártást (62. ábra) is meghonosították. A technika 
rohamos fejlődésével az öntvényszükséglet emel
kedett és a gyártás is egyre korszerűbb technoló
giával történik. A X X . század egyik legnagyobb 
hazai acélöntödéjét és Martin-üzemét mutatjuk be 
a következő képeken (63—64. ábra).

A képsor alatt egy acélöntöde működő modelljé
vel a mai színvonalon is korszerű öntödét ismerte
tünk a látogatóval, míg a vitrinben az Al-Duna 
szabályozásánál használt diósgyőri acélöntésű szik
lavéső egy darabját állítjuk ki (65. ábra).

A továbbiakban bemutatásra kerülnek külön
böző acélöntvények, ezek között is kiemelkedik a 
diósgyőri gyártású mozdonykerékváz, mely már 
az 1897. évi milléniumi kiállításon is szerepelt. 
A kerékvázakkal a diósgyőri acélöntészet kima
gasló eredményeket é r t el.

Az acélöntészet fejlődéstörténetét ismertető ki
állításunkat a XX. század korszerű acélgyártó be 
rendezésével, az elektrokemencével és egy öntöde 
bemutatásával zárjuk. A 15 tonnás elektroke- 
mence (66. ábra)  a diósgyőri elektroacélmű egyik 
olvasztója, míg a 67. ábra az ebben az acélöntődé
ben gyártott 10 tonnás szénkéneg retortát mutat 
be.

Az előzőekben is említett hiányok sajnos nem 
teszik lehetővé, hogy fejlődéstörténeti anyagunk 
teljes legyen, de reméljük, sikerül a  rendelkezé
sünkre álló kép és tárgyi anyagokkal átfogó képet 
adni a magyarországi öntészetről. Bízunk abban, 
hogy a  múzeumi anyag gyarapodni fog, és mód lesz 
arra, hogy más öntödéket és egyéb ideillő öntvé
nyeket is ismertessünk.

A képsor alatti vitrinben korszerű formázási el
járásokat és az azokkal készített öntvényeket lá t 
h a tja  a látogató.

Az acélöntészeti kiállítással szemben levő terü 
leten egy működőképes acélöntödét építettünk ki, 
egy 20 kg-os indukciós kemencével, rázó formázó
géppel, valamint az öntés és a tisztítás minden 
szükséges eszközével. Ennek folytatásában egy 
precíziós öntödét m utatunk be teljes felszerelésé
vel. Célunk ezzel az volt, hogy a látogató ne csak

70. ábra. Öntés a  G anz Törzsgyár öntödéjében. 1964.
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képekben, hanem eredeti tárgyak megszemlélésé
vel ismerhesse meg az öntészet gyártóeszközeit.

Kiállításunk további részében bemutatjuk az 
öntészeti oktatás fejlődését, a  diákok életét és 
ruházatát, a szakma tudományos egyesületét, az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye 
sületet. Külön vitrinben gyűjtöttük össze az ön 
tö tt érmeinket és plakettjeinket ezzel is dokumen
tálva, hogy az öntészet milyen alakos és finom fe 
lületek előállítására alkalmazható.

Ganz Ábrahám kéregöntödéjének kiállítása
A műszaki emlékként bemutatásra kerülő „Ganz 

Öntöde” négy kiállítási részhői tevődik össze:
1. formázó, öntő és csapolótér bemutatása a 

csarnokban,
2. adagelőkészítő terület a talaj szinten,
3. a kupolókemencék kiszolgálása az adagoló

nyílás szintjén,
4. különféle öntvények bemutatása szabad te 

rületen.
Az egyes kiállításrészek rendezésekor, elhelyezése

kor a gyártástechnológiai folyamatokat figyelembe 
vettük és a látogatónak azt az állapotot mutatjuk 
be, ahogyan az öntöde működése idején látható 
volt.

Formázás
A kiállításnak ez a része magában foglalja a Ganz 

Törzsgyár 1964 augusztusi leállítása után megma
radt eredeti öntödei gyártóeszközöket.

Az épület északi részében levő darucsoport a la tt 
a kéregöntésű vasúti, közúti és csillekerekek for
mázását mutatjuk be. A bemutatón jól érzékelhető 
lesz a formázási műveletek sorrendje, ugyanis az 
üres formázószekrénytől kezdve az öntésre kész 
állapotig, munkafázisonként előrehaladó állapot
ban lesz látható a formázástechnológia.

A műveletekhez szükséges és annakidején hasz
nált anyagok, kéziszerszámok is a technológiai sor
rendnek megfelelően kerülnek kiállításra (68. ábra).

Kupolókemencék
Az épület keleti oldalán elhelyezett két kupoló- 

kemencét, tekintettel azok számos egyedi vonására, 
kellő részletességgel kívánjuk bem utatni. Az ada 
golónyílás szintjén mozgó öt elegy kocsin az adago
láshoz előkészített nyersvas, öntvény töredék, koksz, 
mészkő, valamint az adagoláshoz használt szerszá
mok, míg a csapolótéren a két előgyűjtő üst, a 
csapolószerszámok, az üstszállító kocsikon pedig 
két 500 kg befogadóképességű öntőüst látható. A 
csapoláshoz minden úgy van előkészítve, ahogy az 
működtetés közben szokásos volt, így a látogató 
teljesen azt a képet látja, ami az olvasztás alatt 
látható volt (69. ábra).

öntés
Az első darucsoport alatt öntésre kész formák 

láthatók. A forgódaru horgára függesztünk egy 
500 kg befogadóképességű öntőüstöt öntési hely
zetbe állítva. Az öntőtéren két kisebb, öntővillába 
helyezett öntőüstöt ugyancsak öntési állapotban 
m utatunk be (70. ábra).

A kiállításnak ebben a részében lesz látható a 
kész öntvények kiemelése az öntőformából.

Emlékkiállítás

A két darucsoport körüli területen nyolc, 1000 X 
X 700 mm méretű kivilágított képpel az öntöde 
utolsó napjaiban készült dokumentumfilmből je 
leneteket m utatunk be a formázásról, a csapolás
ról, a kupolókemencékről és az öntésről, megörö
kítve ennek a patinás öntödének utolsó munkanap 
ját és munkásait. A kivilágított képek a la tti vitri 
nekben a gyár alapításától Ganz Abrahám haláláig 
terjedő időszak levéltári dokumentumaiból bemu
tatjuk a vasöntöde indítási engedélyét, a kéreg
öntésű vasúti kerekek szabadalmával kapcsolatos 
iratokat, a hadbíróság ítéletét, melyben Ganz Ábra
hámot a szabadságharc a la tti munkásságáért bör
tönre ítélték, a párizsi világkiállításon nyert ki
tüntetését, díszpolgári oklevelét, a 100 000-ik ke
rék öntése alkalmából munkásainak díszalbumát, 
és az ezüst érmet, melyet munkásainak adott, vala
mint az első öntöde épületének árverési jegyző
könyvét 1845-ből, és még sok más eredeti dokumen
tumot, melyek a gyár életével, a munkások helyzeté
vel és a kéregöntéssel kapcsolatosak.

A kiállításnak fő célja, hogy Ganz Ábrahám 
munkásságát minél részletesebben kidomborítsuk, 
és ezzel is érzékelhetővé tegyük jelentőségét a ma
gyar öntészetben és az egész magyar iparban.

A kiállítási terület egy részén a kupolókemencék 
adagolószintjén a rendelkezésre álló kb. 20 négy
zetméter területet időszakos kiállítások rendezésére 
a kohászati és öntödei vállalatoknak felajánljuk. 
Ezen a területen mód nyílik az egyes üzemek fej
lődéstörténeti kiállításának, vagy egv-egy kiemel
kedő új eljárásnak szemléltető képekben, doku
mentumokban és anyagban való bemutatására, 
amivel a kiállítók önmaguk részére és egyúttal az 
egész iparágnak is hasznos propagandát fejthet
nek ki.

Szabadtéri kiállítás
Múzeumunk megnyitásakor a szabadtéri ki

állítás idő hiányában még nem valósítható meg, 
de tervünk az, hogy jellegzetes vagy arra érdemes 
öntvényekből egy nyíltszíni kiállítást állítsunk 
össze. Szándékunkban van, —  amennyiben a válla 
latok ehhez a szükséges tám ogatást megadják —-, 
a külső területen a nagy m agyar öntők panteonját 
— felállítani, hogy ezzel is leróhassuk a kimagasló 
egyéniségek iránti hálánkat és megbecsülésünket 
a magyarországi öntészet fejlesztésében és felvirá
goztatásában te tt  munkájukért. Ez a legkevesebb, 
amit kiváló elődeink megbecsülése érdekében meg
tehetünk.

Amikor az ország első Öntödei Múzeumának rö
vid ismertetését befejezzük, ismételten köszönetét 
mondunk mindazoknak, akik eddig segítették 
munkánkat. Kérjük további támogatásukat is, 
hiszen az öntészet magyarországi múzeumi bemu
tatásának még csak a kezdetén tartunk, és bizto 
sak vagyunk abban, hogy még igen sok tárgyi em
lék, okmány, rajz, fénykép, személyi jellegű irat 
rejtőzik féltveőrzött magángyűjteményekben. Ké
rünk mindenkit, aki öntészeinknek bármely vo
natkozású anyagával rendelkezik, bocsássa rendel
kezésünkre, hogy azokat a múzeumban bem utatva 
nemzeti, szakmai közkinccsé tehessük.
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A Magyar Öntödei Múzeum alapítása
K I S Z E L  Y G Y U L A ,  a  K ohásza ti T örténe ti B izo ttság  titk á ra

DK 069.02 : 621.74

A  szerző ism erteti az Öntödei M úzeum  a la p ítá sá 
nak előzményeit, a m egszüntetett Ganz T örzsgyár  
műemléki részének m úzeum m á való átalakítását. L e 
ír ja  a M úzeum  tagozódását.

A múzeumi gondolat alapja

Hazánkban az elmúlt 20 év a la tt a „Műszaki 
Múzeum”-ok kérdésének támogatása rohamos fej
lődésen ment át. A kohászati iparágnak is ma már 
európai szinten álló múzeuma van: a „Központi 
Kohászati Múzeum” Diósgyőrött, melyet 1960-ban 
nyitottak meg a nagyközönség részére. A múzeum
ban a hazai öntészet fejlődésének bemutatása hely 
szűke miatt eddig még nem valósulhatott meg, ezért 
vált szükségessé műemléki környezetben az önálló 
Öntödei Múzeum alapítása.

Budapesten a város és az ipar rohamos fejlődése 
már évekkel ezelőtt eldöntötte, hogy a Víziváros
ban az 1845-ben alapított Ganz Törzsgyárat le 
állítják és lebontják. A leállás 1964 májusában meg 
is történt.

Ennek a 120 éves, patinás, a magyar és a kül 
földi öntészetben kiemelkedő eredményeket fel
mutató, nagy múlttal rendelkező öntödének a le 
állítása adta a gondolatot, hogy mint műszaki 
emléket megmentsük, és ebben az épületben állít 
sunk emléket a magyar öntészetnek és ennek kere 
tében Ganz Abrahámnak, aki az országban először 
valósította meg nagyüzemi keretek közt a kéreg 
öntést, világhírnevet szerezve a magyar öntészet
nek.

Hosszas, de eredményes tárgyalások után az 
öntödét műszaki műemlékké nyilvánították. A 
helyreállítási tervek elkészülte u tán  a legfontosabb 
feladat volt, hogy az első magyarországi Öntödei 
Múzeumot megtervezzük, a kiállítási anyagot össze 
gyűjtsük és a magyarországi öntészet fejlődés- 
történetét képekben és kiállítási anyagban össze
állítsuk.

Röviden vázolni kívánjuk, miért is létesítettünk 
Öntödei Múzeumot!

Az öntészet a hazai iparágak között egyike a leg 
ősibbnek, hiszen az ásatási leletek is bizonyítják, 
hogy már a bronzkorban is foglalkoztak öntészettel 
ezen a területen. A mai öntészek tehát örökösei a 
múlt öntészeti hagyományának. Ezt a múltból ka 
po tt szellemi, erkölcsi és anyagi örökséget védenünk 
kell, emlékét megbecsülni és hagyományait tovább 
adni az utódoknak.

Bizonyítani akarjuk, hogy az öntészek az elmúlt 
századok folyamán mennyiben járultak hozzá a 
kultúra előbbreviteléhez. Kötelességünknek tek in t 
jük ismertetni az öntészek hozzájárulását a m ű 
szaki fejlődés előbbreviteléhez és ezzel egyidejűleg 
bemutatni azt a munkát, amivel a technika ku ltú r 
emlékeihez hozzájárultak. A technika kultúremléke 
számunkra a műszaki munka bizonyítékai, melyek 
az emberiség fejlődését kísérték és amelyek hozzá
járultak természetes képességeik kialakításához és

fejlesztéséhez. Tisztelettel csodáljuk ma a régiek 
feltaláló és alkotó erejét, fegyvereiket és eszközei
ket, kultikus tárgyaikat, edényeiket, ékszereiket, 
de nem utolsó sorban építményeiket. Nem kisebb 
elismeréssel szemléljük az újabb idők nagy alko
tásait, a gépeket, az erőműveket, híradási és közle
kedési berendezéseket, valamint napjaink nagy 
építkezéseit.

A XX. század emberei hozzászoktak ahhoz, hogy 
amikor elfogódottan állanak korunk nagy műszaki 
alkotásai előtt, csak a gépet, vagy az építményt, 
illetve mechanikáját, vagy statikáját szemlélik. 
Ezekben a gigantikus művekben a gépészek tervező 
és alkotó szellemét látják, nem veszik észre az 
öntőknek ezekhez az alkotásokhoz való alapvető 
hozzájárulását, akiknek művészete és alkotóereje 
tette lehetővé ezek létrejöttét. Múzeumunkban, 
végső soron erre akarjuk a  nagyközönség figyelmét 
felhívni, érzékeltetni az öntő nélkülözhetetlen al
kotó munkáját.

Azt az időszakot, amelyet bronzkornak neve
zünk, nyugodtan hívhatjuk az öntők korszakának 
is. Ennek a korszaknak nem a fém ad o tt jelleget, 
hanem az öntők, akik ezt a fémet feltalálták és fel
dolgozásának mesterségét az agyag- és zsírkőfor- 
mákban kifejlesztették. Ezek az öntők nyomták 
rá erre a korszakra személyiségük bélyegét.

Nem véletlen, hogy a technika érettsége olyan 
időben kezdődik, amikor Európában elterjedt a 
vasöntés. Vasöntés nélkül a gépipar fejlődése is el- 
képzelthetetlen. Az elmúlt két évszázad folyamán 
a gépek teljesítményének rohamos növekedése el
képzelhetetlen volna az öntők anyagfejlesztő tevé
kenysége nélkül. Ezt a teljesítményt növelte Fazola 
Frigyes és Jacob Mayer munkássága, akik az acél 
formaöntését kifejlesztették. De ha az elmúlt 20 év 
szédítő találmányait szemléljük, — melyek nélkül 
mai életünk igen üres lenne — ezek az eredmények 
elképzelhetetlenek lennének az öntők hozzájárulása 
nélkül. H a  tehát a technika fejlődését a gépekkel 
bemutatjuk, akkor egyben bemutatjuk az öntők 
eredményeit is.

A magyarországi öntészet mindenkor lépést tar 
to tt a világ öntészetével, ezért vált szükségessé, 
hogy az elmondottak szellemében a lehetőségek 
kihasználásával Ganz Ábrahám öntödéjében nem
csak ennek a kiváló öntőnek munkásságát, hanem 
az ország öntészetének fejlődését is bemutathassuk. 
Amikor az öntőknek a technika nagyszerű emlékei
hez való hozzájárulását a múzeumban bemutat
juk, azt nem egy távoli cél érdekében tesszük, ha
nem a szakma megfelelő reprezentálásáért. Ehhez 
tartozik az is, hogy általános tudást közvetítünk 
az öntészetről, annak kezdetétől az ipari méretek
ben való teljes kifejlődéséig, külön-külön a fém-, 
a vas- és az acélöntészetről. Elgondolásunk szerint 
ez az ábrázolási mód sokrétűségében egyidejűleg 
hat a látogató értelmére és érzelmére.

Feladatunknak tekintjük, hogy az ország önté
szetének történetét a múzeumban összefoglaló-
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formában időrendi és technológiai sorrendben, ere
deti, vagy hiteles másolatú képekben, termelő- 
eszközökben és öntvényekben szemléltetően be
mutassuk, dokumentálva ezzel is ennek az iparág 
nak jelentőségét és helyét a m agyar iparban. A mú
zeumnak további célja, hogy a  mérnököt, a for má
zót, az olvasztárt és az öntőt, m int alkotót mutassa 
be. Érzékeltetni kívánjuk, hogy az öntész szó va 
lami mást jelent, mint egyszerű, derék, ügyes, 
jóravaló embert. El kell ismerni, többet jelent, 
mint kétkezi dolgozót: az öntész szakmájának mű
vésze.

A Múzeum alapításának rövid története

Évekig ta rtó  tárgyalások u tán  1964 februárjá 
ban a Kohó- és Gépipari Minisztérium véglegesen 
döntött a „Ganz Törzsgyár” üzemének 1964 május 
végi leállításáról (1. ábra).

A rendelet megjelenése u tán  a Műszaki Múzeum 
és a Kohászati Történeti Bizottság elhatározta, 
hogy a szükséges intézkedéseket megteszi a 120 éves 
öntöde „műszaki emlékként” való megmentésére. 
A két szerv a Központi Kohászati Múzeumot fenn 
tartó  Lenin Kohászati Művek vezetőségével meg
állapodást kö tö tt arra, hogy a Ganz Törzsgyár ön
tödéjét a Fővárosi Tanácstól, mint műszaki emlé
ket öntödei múzeum céljaira kiigényli. Dr. Kocsis 
József kohászati miniszterhelyettes — a KGM Táv 
lati Fejlesztési Főosztály javaslatára — az építési 
költségek fedezetét biztosította és az öntödét, 
helyreállítása u tán  a Központi Kohászati Múzeum
hoz csatolva, m int Öntödei Múzeumot engedélyezte. 
A Fővárosi Tanács Építési Főosztálya 1965. július
26-án a tárgyalások eredményeként az öntödét 
műszaki emlékként meghagyta.

Az öntödét az addig üzemeltető Öntödei Vállalat 
az öntöde felszámolása után (2. ábra) , 1965. augusz
tus 12-én a Budapest Főváros Tanács VB-nek le
bontásra á tad ta, ezután a műemléki öntöde ki
vételével megkezdődött a gyár bontása. A mű
emléki hatóság előzetes döntése az volt, hogy az 
öntödét a járulékos épületektől meg kell szabadí
tani és csak a tiszta műemlék maradhat meg. Ezért 
az öntöde köré épített toldalék épületek bontása 
is megindult (3. ábra).

Ат. öntödének múzeummá való átalakítására 
vonatkozó tanulmánytervet a BUVATI készítette

1. ábra. A  G anz Törzsgyár öntödéje 1964 m ájusában

2. ábra. A z öntöde a  teljes leszerelés u tán  1965 
augusztusában

el, és 1966. február 2-án mutatta be, melyet az 
összes érdekelt szervek változatlanul elfogadtak. 
Ennek alapján a BUVÁTI megkapta a végleges 
helyreállítási és átépítési terv elkészítésére a fel
hatalmazást és ezzel a múzeum aktív építő munkája 
kezdetét vette.

Az épület műemlékké nyilvánítására a tárgyalá 
sok tovább folytak és 1966. szeptember 13-án az 
Építésügyi Minisztérium miniszterhelyettese, a 
Fővárosi és az Országos Műemlék Felügyelőséggel 
egyetértésben P. 451/1966. sz. alatt a Ganz Törzs
gyár épületét műszaki műemlékké nyilvánította. 
Az átépítés elől tehát az utolsó akadály is elhárult.

A munkálatok elvégzésére a Kohó- és Gépipari 
Minisztérium Építőipari Vállalata kapott meg
bízást 1967 augusztusi befejező határidőre, amit 
vállalni nem tudott, így a végbefejezés határidejét 
1968. augusztus 30-ban állapítottuk meg. Sajnos a 
vállalat ezt a határidőt sem tudta tartan i, így az 
építés befejezése 1969-re tolódott el. Az építő válla
lat kérésünkre vállalta, hogy az 1969 májusában 
megtartandó 5. Öntő Napok idejére úgy fejezi be 
az építkezést, hogy a Múzeum erre az időre be
rendezhető és megnyitható legyen.

A Múzeum belső kiállításának berendezéséhez 
pénzünk nem volt. Minden kiállítási tárgyat, vit 
rint, gumiszőnyeget, képet, képtartó panelt, kon
zolt stb. vállalatok és magánszemélyek adományai
ból kellett összegyűjtenünk. A gyűjtő munkát a

3. ábra. A z  öntöde a to lda lék  épületek és a gépműhely 
lebontása u tán  1966-ban
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K ohászati Történeti Bizottság és a Központi Ko
hászati Múzeum 1966-ban kezdte meg. A legna
gyobb dicsérettel kell megemlékezni az adakozók
ról, megértették a k itűzö tt célt. A vállalatok igaz
gatói és üzemvezetői a műszaki kultúra fejlesztése 
érdekében maximális segítséget nyújtottak. Külön 
ki kell emelnünk azokat a vállalatokat, amelyek
nek a segítsége nélkül belső berendezésünk nem 
készülhetett volna el: Lenin Kohászati Művek, 
Kohászati Gyárépítő Vállalat, Csepel Vas- és Acél
öntödék, Ganz-MÁVÁG, sokat segítettek az Or
szágos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület, 
a Salgótarjáni Kohászati Üzemek, a Salgótarjáni 
Üveggyár, a Kohászati Alapanyagellátó Vállalat, 
a Metalloglobus, a M agyar Vas- és Acélipari Egye
sülés, a Ferroglobus, a Dunai Vasmű, az Országos 
Műszaki Múzeum, a Magyar Nemzeti Múzeum, az 
Iparművészeti Múzeum és az Öntödei Vállalat. 
Külön kell megemlékeznünk mindazokról a magán- 
személyekről, akik féltve őrzött tárgyaikat kiállí
tásunk rendelkezésére bocsátva, példát mutattak 
arra, hogyan kell a technikai kultúra érdekében 
önzetlenül és megértőén cselekedni. Cikkünk írása
kor újabb felhívással fordultunk az összes kohászati 
vállalathoz, hogy a befejezéshez szükséges mun
kálatokban legyenek segítségünkre. Közülük mind
azoknak, akik megértőén támogatást fognak adni, 
előre is köszönetünket fejezzük ki. A gyűjtőmunka 
még nem fejeződött be, minden öntészeti tárgyat, 
képet, öntvényt várunk, hogy kiállításunkat és az 
öntészet reprezentatív bemutatását minél telje
sebbé, érdekesebbé tu d ju k  tenni, őszinte köszönetét 
mondunk ezúttal is mindenkinek további támoga
tásukért.

A Múzeum tagozódása
M iután a Múzeum műszaki emlék és egyúttal 

műemlék is, kettős célt kell megvalósítania. A mű
szaki emlék jellegnek kell elsősorban kidomborod
nia, teh át azt kell kiemelten bemutatni, amit a régi 
Ganz Törzsgyárból sikerült megmenteni. Sajnos

a  műemlék körül hosszú időn á t húzódó v ita  sok 
értékes és fontos tárgy megmentését lehetetlenné 
tette. Az öntöde felszámolását végző vállalat mi
u tán  látta a végső kibontakozást, az öntöde beren 
dezésének nagy részét felszámolta.

A megmaradt anyaggal csak két darucsoport 
a la tt mutatható be a kéregöntés — ez is csak egy 
sorosán —-, de véleményünk szerint ezzel is teljes 
bemutatást végezhetünk. A másik két darucsoport 
körül öntészeti fejlődéstörténeti kiállítást dolgoz
tunk  ki, és így a  műszaki emlék mellett múzeumi 
bemutatásra is lehetőség nyílik. Ilyen körülmények 
között teljes Öntödei Múzeum alakulhatott ki, 
mellyel a bevezetőben leírt elgondolást megvalósít
hattuk.

A múzeumi bemutatás öt fő részre tagozódik :
1. A Ganz Kéregöntöde eredeti bemutatása két 

darucsoport a la tt az épület északi felében, vala 
m int a bejárat jobb oldalán levő földszinti adagoló
szint eredeti berendezési tárgyakkal, üzemképes 
állapotban,

2. az emeleti szinten a két kupoló és az adagoló 
té r eredeti tárgyakkal, üzemképes állapotban,

3. a déli két darucsoport körül fejlődéstörténeti 
kiállítás, mely a Kárpát-medence három és félezer 
éves öntészeti fejlődéstörténetét mutatja be a 
fém-, vas- és acélöntészetből,

4. régi öntészeti berendezések és gyártmányok 
bemutatása,

5. szabadtéri kiállítás.
A bemutatásra rendelkezésre álló terület :

Ganz Á lt a 
lá n o s

b em u ta tá sra

A  földszin ten: 1125 m - 9 0 0 0  m 3 
A z em eleten: 175 m 2 1 4 0 0  m 3

615 m 2 
88 m 2

5 1 0  m 2 
87 m 2

Összesen: 1300  m 2 10 400  m 3 703 m 2 597  m 2

Üzemi hírek

A Csepeli Fémmű Könnyűfém Formaöntödéjének 
1968. évi termelése

A  K ö n n y ű fém  F o rm a ö n tö d e  1968-b an  a  követk ező  
te r m e lé s t  érte el to n n á b a n  és ö n tv én y fa jtá n k én t a re 
k o n stru k c ió s  ép ítk ezések  k özepette. Ö sszeh ason lításu l 
k ö zö ljü k  az 1967. év i te r m e lé s t  is.

A  C sep eli Fém m ű K ö n n y ű fém  F o rm a ö n tö d éje  f. év i 
feb ru ár h óban  ü zem b eh e ly ez te  új v il la m o s  indukciós 
csa to rn á s  k em encéjét. E z  a  henger a la k ú  d ob k em en ce a  
rek o n stru k ció  k eretéb en  ép ü lt . H ű tő b eren d ezése  ön m ű 
k ö d ő en  sza b á ly o zo tt, te lje s ítm én y e  720 k W , órateljesít 
m én y e  1 ,6— 1,7 ton n a  fém olvasztásra , h a sz n o s  csapolása  
4 to n n a . A z o lv a sz tó k em en ce  W SW  típ u sú , osztrák  
g y á r tm á n y .

K r é ta i  József

M egn evezés 1968 1967

K é z i form ázású h o m o k ö n tv én y  . . 293,6 248
G épi form ázású h o m o k ö n tv én y  . . . 1535,2 1602
F  é lk o k illa ö n tv én y

e x p o r t r a .............................................. 910,8 403
b e lfö ld r e .............................................. 504,1 503

N yom ásos
a lu m ín iu m ö n tv é n y ........................ 58,3 856
c in k ön tvén y  .................................... 6,0 66

Ö tv ö zö tt k ö n n y ű fé m tö m b ............... 19,8 14
Ö s s z e s e n .................. 3327,8 3692
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Az Öntödei Múzeum tervezése
P  F  A N N L E G O N  ok i. építészm érnök

DK 069.23.02 : 621.74

A  szerző a h a jd a n i Ganz T örzsgyár kéregöntödéje 
épületének m úzeum m á való áttervezését és átépítését 
ism erteti.

A Ganz Törzsgyár Bem József u tcai telepe le
bontásra került. A gyár műemléki részét az a fa
vázas séd-tetős öntőcsarnok és kupolókemence 
képezi, amely Ganz Ábrahám egykori gyárának 
magja volt. A fenti épületrészeket az Országos Mű
emlék Felügyelőség műemlékké nyilvánította.

A BVTV 1966-ban megbízást k ap o tt a mű
emléki részben elhelyezett Öntödei Múzeum ter
vezésére. A tanulmányterv elfogadása után elké
szült a  kiviteli terv is. A tervezéskor főszempont 
volt a favázas csarnok ( 1. ábra) és a kupolókemence 
feltétlen megtartása és bemutatása, továbbá a két 
nagy vaskémény által képezett sziluetthatás fenn
tartása. A hatóság a nagy csarnok nyugati olda
lán tíz méteres szakasz lebontását rendelte el. 
Úgyszintén a Bem József utcai régi homlokzatsza
kasz megszüntetését (2—3. ábra). Híz u tóbbi homlok
zatszakasz kétségtelenül az utca legcsúnyább része 
volt. A régi épület új határfalát lényegében a fent- 
em lített bontások ad ták  meg. E falak karcsúságuk 
miatt vasbeton vázasak. Homlokfelületüket „me
zőtúri” téglával burkoltuk — evvel is jelezvén, 
hogy e falak ma épültek. Régi formájában állí
tottuk helyre a csarnok déli homlokzatát.

Alaprajzi elrendezésben a főbejárat (múzeumi 
bejárat) a homlokzat keleti oldalán van. I t t  még 
látható a régi vasúti sínpálya, mely az öntőcsar
nokba vezetett és a fordító korong a sínelágazá
sokkal. Mint már em lítettük, ez a régi favázas 
csarnok az épület legértékesebb műemléki része. 
Helyreállítása az ácsszerkezet felülvizsgálatával 
kezdődött. A korhadt gerendázatot és deszkázatot 
kicseréltük. A séd-tető ,,Howe” rendszerű, nagy, 
keresztirányú rácsos ta rtó it, fa oszlopait, könyök
gerendáit statikailag felülvizsgáltuk és megerő
sítettük. A sérült felülvilágítók ablakrámáit ki
cseréltük.

Az évszázados koromtól és piszoktól megtisz
tított csarnok belső homlokzati falait újra me- 
szeltettük. Minden régi gépi berendezés — mint

1. ábra. A  fa v á z a s  csarnok

daru, konverter stb. -— helyén maradt, üzem 
képes állapotban rendbehozva, feketére mázolva 
(4. ábra). Gondot okozott az öntőcsarnok homokos, 
grafitos padozatának kérdése. Teljes felületének 
megtartása a múzeumi látogatóközönség ruháza 
tának  beszennyezését okozta volna. Szükséges
sé vált tehát ,hogy jól tisztán tartható  betonjár 
dá t létesítsünk a publikum útvonalán: így a falak 
mentén, ahová a kiállítási tárlók kerülnek, továb 
bá  az emeletre vezető lépcsőkhöz. I t t  érkeztünk 
el ahhoz az emeletes vasbeton vázas épületrészhez, 
ami már megvolt régebben is. Kellő áttervezés u tán  
ide telepítettük a programban megadott helyisége
ket : raktárt, WC-ket, fotoműhelyt. Az emeletre ke 
rültek az adminisztrációs helyiségek, az igazgatói 
iroda, a kutatók helyisége, könyvtár és WC. E  
helyiségcsoport régi fatetejét, mely a séd-tető 
része volt, vasbeton födémmel helyettesítettük a 
régi formaképzéssel. Az iroda és a kutatószobák 
ablakai a Bem József utcára néznek.

Az emeleti irodák és a kupolótér felső szintjének 
megközelítésére új vasbeton lépcső készült. Hogy a 
bejutás az irodarészbe lehetséges legyen, az a jtó 
nyílás alacsony szemöldökét meg kellett emelni, 
ami a fedélszék részbeni megemelését vonta maga 
után. A lépcső felső pihenőjéről a látogató a ku-

2. ábra. Csarnok a bontás előtt

3. ábra. Csarnok a bontás u tán
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Bontandó fal 

' Megtevő fal 

=  Új fal

49,53

4. ábra.

40,62

A  G anz öntöde végleges m úzeum i k ia lak ítá sa

П.65

Hágcsó a tetőre

Aknafedlap 
pince lejárat 
fölött

О

4

NAGY CSARNOK 
beton burkolat

pulótérbe ju t, ahol a régi berendezés eredeti álla
potában tekinthető meg. E  helységben a vasbeton 
pillérváz közé profilüveg került, a belső megvilá
gítás javítására. A földszinti raktárhelyiség alul- 
bordás vasbeton födémé alá rabitz álmennyezet 
készült a belmagasság csökkentésére.

A tetőhéjazat anyaga bádogfedés. A főhomlok
zaton az ereszcsatorna és vízüstök vörösréz gal
vanizált felületképzésűek.

A homlokzati ablaknyílások egyesített szárnyú 
acélszerkezetűek, feketére dukkózva.

A tervezést kertészeti rendezés egészíti ki. A 
Múzeumot nagy zöld terü le t veszi körül. A falak 
mentén terméskőjárda fu t végig. Miután a régi,

Bem József utcai falat lebontják, az utca és az 
épület között szintkülönbség jelentkezik. E szint- 
különbséget gyepesített rézsüvei oldjuk meg, a 
járda szegélyén végigfutó vaskerítéssel.

A főhomlokzaton évszámos emlékkő jelzi a 
gyár kezdő és befejező évszámát, 1845—1964.

A Bem utcai lejáratnál emlékoszlopot tervez
tünk, ennek tetején helyezzük el a gyár egy-két 
jellegzetes termékét. Az itt kialakított kis udvaron 
szabadtéri kiállítás lesz az egykori gyártmányok 
egyes darabjait bemutatva.

Úgy gondoljuk, hogy az új Múzeum mind város- 
képileg, mind kulturális vonatkozásban gazdagí
tani fogja fővárosunkat.
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Szakosztályi hírek

A Mintakészitő Szakcsoport hírei

Beszámoló a M intakészítő Szakcsoport 
1968. évi m unkájáról

M egalakulásának m ásodik é v é b e  lép ett S zak cso p o r 
tu n k . A z első év h ez  hasonlóan 1968-b an  g y a k o rla tia s, a  
szak m a üzem i m ű velő in él érd ek lőd ésre szám ot ta r tó  t é 
m ákkal fog la lk oztu n k . E  go n d o la to k  jegyében  1968. m á r 
c iu s 19-én a C sepel V as- és F ém m ű v ek  m űszaki k lu b já b a n  
ta r to ttu n k  k ét e lő a d á st :

1. A  fa m in ta k ész le tek  g y á rtá sá n a k  m űszaki e lő k é sz í 
té se  és árképzése a  11/34. szám ú á rjeg y zék  alapján.

E lőad ó: Juhász László ö n tő tech n ik u s, az Ö ntödei V á l 
la la t  M in tak észitő  Ü zem eg y ség éb ő l.

2. F ém m in ta k ész le tek  g y á rtá sá n a k  m űszaki e lő k é s z í 
té se  és árképzése a  11/35. szá m ú  árjegyzék  a la p já n .

E lőad ó  : Gajáta Ferenc g ép észtech n ik u s, az Ö n tö d e i 
V á lla la t M in tak észítő  Ü zem eg y ség éb ő l.

M indkét e lőad ásn ak  közös cé lja  a n n a k  m eg v ilá g ítá sa , 
h o g y  hogyan  fu n k cion á l a fa  é s  fém m in ta  m a x im á lt  
árrendszer eg y  t is z ta  profilú m in ta k ész ítő  üzem b en . A z  
előad ók  részletesen  ism ertették  a z  Ö ntödei V á lla la t M in 
ta k ész ítő  Ü zem eg y ség én ek  m ű sza k i előkészítő  te v é k e n y 
ség é t és az árak  „önellenőrzési”  m ód szerét. Az e lő a d á 
son  résztv ev ő  m in te g y  50 fős h a llg a tó sá g b ó l szá m o sá n  
h ozzászó ltak , e zze l is b izo n y ítv a  a  tém a  a k tu a litá sá t. 
A  felszólalók  tö b b  oldalról é r in te tté k  az 1968. ja n u á r  1- 
v e l m egjelen t és —  a  tém ához k a p cso ló d ó  —  az á ra k k a l 
szorosan  összefüggésben  levő M SZ 5732/1-es ö n tő m in ta  
sza b v á n y t. M int ism eretes, ez a  sza b v á n y  rész le tesen  
m eghatározza  a d o tt  m in ta k ész le th ez  adandó m in ta m e g 
rendelő  rajz ta r ta lm i és k iv ite li k e llé k e it . T ek in tve, h o g y  
a  h ev en y észe tt  m ó d o n  e lk ész íte tt m in tam egren d elő  rajz  
n em  n y ú jt eg y ér te lm ű  m eg h a tá ro zá st az árképzési jo g 
c ím letek  m egállap ítására , ezért e rő te lje s  h a n g sú ly t k a 
p o t t  az a m in ta k ész ítő  igény, h o g y  a  m in tam egren d elő  
rajzok at az ö n tö d e i tech n ológ ia i o sz tá ly o k  d o lg o zó i a  
sza b v á n y o s e lő írásoknak  m egfele lően  készítsék  el.

Szakcsoportunk  M űanyag M u n k ab izottsága  P a p p  L a 
jo s  vezetőség i ta g u n k  irá n y ítá sá v a l 1968. szep tem b er  
5-én  ,,A  m ű a n y a g  a lk alm azásán ak  ú j leh etőségei”  c ím 
m e l előadást sz e r v e z e tt  a  G anz-M Á V A G  m űszaki k lu b 
jáb an . E lőad ó: Jose f Haas v o lt  a  sv á jc i CIBA cég  k é p 
v ise lő je , s bár —  az idő röv idsége m ia t t  —  nem  v o lt  le 
h e tő ség  az egész Szakcsoport ta g sá g á n a k  m ozgósítására , 
azon b an  így  is m in teg y  40 fő v e t t  részt az e lő a d á so n . 
A z előadó b e m u ta tta  a CIBA cég  legújabb, az ö n tő -  
m in ta k ész ítés cé lja ira  k ife jle sz te tt m ű an yagait. N e m 
csak  e lm életi tá jé k o z ta tó t  a d o tt , h a n em  a m a g á v a l h o 
z o tt  m in tad arab ok on  b em u ta tta  az  alkalm azás le h e t ő 
s ég e it  is.

A  M intakészítő  Szakcsoport ta g ja i az ö n tő sza k em b e 
rekkel eg y ü ttm ű k ö d v e  rész tv e ttek  a  „K orszerű Ö n té- 
s z e t” m űszaki in form ációs so ro za t ren d ezvén yein . K ü 
lönösen  h aszn osn ak  íté lték  a „ B o h n er  und K ö h ler -cég ” 
kép viselőjén ek  előad ását, a m e ly n ek  cím e „ K o rszerű  
m arógépek  a  m in ta k ész íté sb en ” .

1968. n ovem b er 14-én E g y esü le tü n k  h e ly iség éb en  
k lu b n ap ot ta r to ttu n k . A  k lu b n a p o n  tá jék o z ta tá st a d 
tu n k  tagságu n k n ak  a  V I. L ipcsei N em zetk ö zi M in ta k é 
sz ítő  K on feren cia  ta p a szta la ta iró l. A  beszám oló u tá n  
tö b b ek  k özött ér in te ttü k  az 1 9 69-b en  előttünk á lló  f e l 
a d atok at.

1969. év i m u n k a terv ü n k et a  k lubnapon fe lv e te t t  
szem p on tok n ak  m egfelelően  á ll íto t tu k  össze és is m e r 
te t tü k  az 1968. n ovem b er 28-án ta r t o t t  vezetőség i ü lé 
sen . E lgon d o lása in k  szerint az 1 969-es évben 4 te r ü le t i  
ren d ezv én y t k ív á n u n k  tartani, m e ly ek n ek  vég leges id ő 
p o n tjá t és tém á já t kellő  időben fo g ju k  m eghirdetni.

A M intakészitő  Szakcsoport ta g ja i szép  szám m al v e t 
te k  részt a  Soproni T em peröntési N a p o k o n .

A II . M iskolci M intakészítő  N a p o k a t  1968. d ecem b er  
17— 18-án ta r to ttu k  azL K M  ifjú sá g i házában. Az orszá g  
különböző  ü zem eib ő l 54 fő, m íg  a  h e ly i csoportból 35  fő  
v e t t  részt a ren d ezv én y en . E z a lk a lom m al is k ö szö n e-  
tü n k e t fejezzük ki az LKM  A cé lm ű  G yáregységnek , a  
d iósgyőri Ö ntödei S zakcsoportnak  és diósgyrői m in ta 

készítő  tagtársa in k n ak  a  sz ívé lyes fo g a d ta tá sé r t és a  
sz ív o n a la s rendezésért.

R egdon Im re  tagtársunk  „ A  m in ta k ész ítő  üzem ek ter 
m e lésszerv ezése” cím m el ta r t o t t  e lőadást, a m ely b en  a k ö 
v etk ező  fő b b  kérdéseket ér in te tte  :

—  a  m in ta k ész íté s  o p tim á lis  átfutási id e je ,
—  a  g y á r tá s i fo ly a m a to k  szé tv á la sz tá sá n a k  új m ód 

szerei,
—  az  ú j típusú  m u n k aszervezés ta p a sz ta la ta i az 

L K M -ben.
A z e lő a d á s  v ita in d ító  je lleg e  jó a lap ot a d o t t  a felszó 

la lásokra. Szám os fe lszó la ló  felh ívta  a f ig y e lm e t arra, 
hogy az ism er te te tt  m u n k am ód szer első  h a llá sra  sok új 
von ást ta r ta lm a z , és h a  ez  a  módszer m isk o lc i v iszon y 
latban m á r  b ev á lt , akkor e z t  feltétlenü l fe j le sz ten i, a lkal
m azni k e ll . A  rendezvény  m ásod ik  n a p já n  m eg tek in te t 
tük az L K M  m in tak észítő  ü zem ét.

I t t  a  h e ly sz ín en  is ta p a sz ta lh a ttu k , h o g y  az újtípusú  
m u n k aszervezés teljes fo g la lk o z ta to ttsá g o t  b iztosít a 
különféle tu d ásb eli k ü lö n b ség g el bíró m in ta k ész ítő k  kö 
zött, és u gyan ak k or —  k ü lö n ö sen  a n a g y m éretű  —  ön tő 
m inták  á tfu tá s i ideje lén y eg esen  csökken.

*

A z N D K  V I . N em zetközi M intakészítő K onferenciája

Az N D K  M inta- és K ok illak észítő  S za k cso p o rtja  le 
vélben m eg k ereste  E g y esü le tü n k et, a m e ly b en  m eghívta  
S zak csop ortu n k on  k eresztü l az érdeklődő m a g y a r  min- 
ta k ész ítő  szakem bereket a z  1968. m ájus 1 9 — 25. között 
ta r to tt V I .  N em zetk özi M intakészitő K onferenciára. 
A részv éte lre  való m o zg ó sítá s  érdekében a z  összes jelen 
tős m in ta k é sz ítő  ü zem m el rendelkező v á lla la t  vezetőit, 
továb b á  ta g sá g u n k a t tá jé k o z ta ttu k  a k a p o t t  m egh ívás 
ról. E n n e k  ered m én yek ép p en  a k ö v etk ező k  v e tte k  részt 
a k o n feren cián  :

Ö n töd ei V . (központ) : Trajkovics J ó z s e f  és Deák 
Attila.

Ö n töd ei V . Soroksári V asön töd e: G rátzer A ntal és 
Luczki G yörgy.

C sepel V a s- és A célö n tö d e  : Láng K á ro ly .
C sepel A u tó g y á r: R ein w arth  János és K o la csek  József.
G anz-M Á V A G : P app  L a jos.
É B G V . G ábor Áron V a sö n tö d e: M észáros István  és 

Fuhr I s tv á n .
É rd ek lő d ő  m agán em b erk én t : Gál L ászló .
S zak csop ortu n k  k ép v ise le téb en : B alogh  Sándor és 

Pénzes Im re .
A v isz o n y la g  népes m a g y a r  k ü ld ö ttség en  kívül a 

k on feren cián  résztvettek  cseh , bolgár, ju g o sz lá v , angol 
és len g y e l m in tak észítők  is . A  kb. 300 fő  részvételével 
m eg ta r to tt  konferencia sz ín v o n a la s  sza k m a i előadásaival 
m éltán  v á lt o t ta  ki a je le n le v ő k  leg te ljeseb b  elism erését.

A  n é m e t  te s tv éreg y esü le t vezetői —  é lü k ö n  H . R. 
Göltsch és  R . Dutsche k o lleg á k  v ezetésév e l —  dicséretes 
m unkát v ég ez tek  a k on feren cia  e lő k ész íté séb en  és lev e 
zetéséb en . K itü n tető  é s  m egtiszte lő  f ig y e lm esség ü k et  
ezúton  is  köszönjük.

A k o n feren c ia  leg je len tőseb b  előadásai :
R olf D utsche  „ K o llek tív  m u n k a a m in ta -  é s  kokilla- 

k ész ítésb en ”  cím m el r ö v id e n  á tte k in te tte  a  10 éves  
m ú ltta l ren d elk ező  N D K  M intakészítő  S za k cso p o rt te 
v ék en y ség ét. M egállap ította , hogy  1956-b an  h elyes vo lt  
létreh ozn i a  M intakészítők  Szakm ai S z e r v e z e té t , m ert 
ezáltal le h e tő sé g  nyílt a fa , fém , m ű an yag  m in tá k a t, to 
vábbá a  k o k illa  és n y o m á so s  öntő szerszá m o k a t készí
tők , v a la m in t  a gépgyárak  és  öntödék érd ek lő d ő  szak 
em berei eg y ü ttm ű k ö d ésére . L ehetőség n y í l t  arra is, hogy  
az á llam i, a  szövetk ezeti é s  a  m agán szek tor m in tak észí 
tő i eg y m á sr a  találjanak és  e lg o n d o lása ik at kicseréljék.

A sza k cso p o rt tev ék en y ség éb en  m eg h a tá ro zó  szere 
pet tö lt  b e  a lipcsei S zá sz  Állam i M intak észítőgyár. 
A sza k cso p o rt vezetősége eg y ü ttm ű k ö d ik  a  gy á ra k  veze 
tőivel és a  közösen m eg o ld a n d ó  fe la d a to k ra  m unkater 
veket k ész íten ek . A m u n k atervek b en  tö b b e k  között 
olyan k érd ések  szerepelnek  m int a „ S za b v á n y o sítá s” 
—  „ T erm elés  szakosítása”  —  „M in tak észítés szakirodai
m a” —  s t b .
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M in t érdekességet m egem lítjü k , h o g y  a z  előadó arról 
a d o tt  tá jék o zta tá st, h o g y  az. N D K -b an  je len leg  115 ön- 
tő m in ta  és k o k illa k ész ítésre  von atk ozó  sza b v á n y  van , 
a m e ly n e k  a k id o lgozásáb an  a szakcsoport ta g ja i önkéntes 
m u n k á v a l vettek  ré sz t . S za b v á n y o síto ttá k , h ogy m ilyen  
form ázástech n ológ ia i a d a to k a t kell e g y  m intarendelő  
ra jzn a k  tartalm aznia . E z t  a  fontos e lő írá st a  TGL 13898  
sz a b v á n y  tarta lm azza . V élem én yü k  sz e r in t  ez azért v o lt  
szü k ség es , mert csak a  m in tak észítő  és az  ö n tö d e  k özötti 
jó  együ ttm ű k ö d és r é v é n  jöhetnek  létre  a  célnak  m egfe 
le lő  m in tá k  és k ok illák .

A  csehszlovák m in ta k ész ítő k  k ép v ise le téb en  M . 
M alek  ta r to tt e lő a d á st „ A z  o sztá lyozás h aszn osítása  a  
m in ta k ész íté s  ésszerű síté séb en ” cím m el.

A z e lőad ó  azzal fo g la lk o z o tt , hogy a  b o n y o lu ltsá g i fok  
szer in ti osztályozás a  m in ta k ész ítésb en  is  n a g y  je len tő 
ség g e l b ír, k ü lön ösk ép p en  az árm eghatározásoknál. K ü 
lö n fé le  országok m á s -m á s  jellem zőkhöz k ö tö tté k  a b o 
n y o lu ltsá g i fok k r itér iu m a it. A szerző v é le m é n y e  szerin t 
ezen  a  terü leten  m a te m a tik a i m ódszereket célszerű a lk a l 
m a zn i, ahol is a s ta t is z t ik a i adatok fe ld o lg o zá sá t adat- 
fe ld o lg o zó  gépek se g ítsé g é v e l lehet m eg o ld a n i. A m in ta 
k ész le tek  jellem zőinek je lö lé se  előre m eg h a tá ro zo tt szem 
p o n to k  szerint k ó d szá m m a l történik, a m e ly e k  kifejezik  
a k ü lön b ségek et és e z e k  gyű jtésév e l a  m in tá k  racionális 
b o n y o lu ltsá g i o sz tá ly o z á sa  válik le h e tő v é . A  módszer al- 
ja lm a zá sa  —  a szerző vélem én y e  szer in t —  bár k ö ltsé 
g e s  az előállítás fá z isá b a n , azonban m eg b ízh a tó b b  m ó d 
szer t n y ú jt , m int az áb ra tá ra s b o n y o lu ltsá g i fokba s o 
rolás.

P . K ow alski „A ra c io n á lis  gyártás c é lja  é s  feladatai az  
N D K  m inta- és fo rm a k ész ítési sz a k te r ü le té n ” cím m el 
ta r t o t t  előadást. A  sz e r z ő  részletesen á t te k in te t te  a m in 
ta k ész íté sb en  h a szn á la to s  tech n o lóg iák at.

A  fam in ták  ér ték én ek  növelése cé ljá b ó l a  m inták e g y 
szerű  festése  h e ly e tt m ű a n y a g  b e v o n a to t alkalm aznak, 
a m e ly  jelentősen  n ö v e li a  használat id ő ta r ta m á t és lé 
n y e g e se n  csökkenti a  m in tá k  k arb an tartásán ak  m unka- 
szü k ség le té t . A Szász Á lla m i M in tak ész ítő  gyár a m ű 
a n y a g m in tá k  g y á r tá sá b a n  olyan e ljá rá st d o lgozott k i, 
a m e lly e l jelentősen n ö v e lt e  az E p oxy  ö n tő g y a n ta  m in ta 
k é sz le te k  stab ilitásá t, a m e ly  m ost m á r  m egk özelítő leg  
a zo n o s  le t t  a k ö n n y ű fém  m intákéval.

E  technológ ia  szer in t a z  ön tö tt d a ra b n a k  m egfelelően  
k ia la k íto tt  nyers fo rm a ö n tv én y ek et v é k o n y  ön tőgyan ta  
fed ő réteg g e l tö ltik  k ö rü l, am ely  a sz ü k sé g e s  m intakész- 
le tek  szám átó l fü ggően  2 0 — 80% -os m eg ta k a r ítá s t ered 
m én y ezh e t . Az e ljá rá s feleslegessé t e s z i m indennem ű  
ü v e g sz ö v e t , ü v eg fá ty o l, iivegvagdalék  a lk a lm azását.

A z előadó v é lem én y e  szerint az ö n té s z e t i  tech n o ló 
g iá k  fejlőd ése  k ö v e tk e z té b e n  a m in ta k ész íté s  tovább fog  
sza k o so d n i, am ely v á r h a tó a n  1975-ig te r je d ő  időszakban  
a k ö v e tk ező  v á lto zá so k a t v e tít i elénk :

Ö n tőm in tak észletek  a n y a g a 1967 (% ) 1975 (% )

E lg á zo so d ó  m inták,
h a b a n y a g o k ........................... 2,5 5,5

F a ................................................... 73,0 70,0
Ö n tő g y a n ta  (E pilox 19) . . . . 3, 0 10,0
K ö n n y ű f é m ................................ 20 ,0 6,5
V a s ................................................. 1,5 8,0

A fa m in ta -k a p a citá s részarányának csökkentése a  
h a b a n y a g  m in ta k ész ítés javára, v a la m in t a  könnyűfém - 
m in ta-k ap acitás részarán yán ak  csö k k en ése  az ö n tő 
g y a n ta  m in tak észítés ja v á r a  a m u n k aráford ítás 50% -os 
csö k k en tése  k ö v e tk e z té b e n  10%-os r e la t ív  kapacitás- 
n ö v e k e d é st  ered m én yez.

A szerző  u ta lt arra, h o g y  különösen az  idősebb  m in ta 
k é sz ítő k  nem szere tn ek  m u n k am egosztásb an  dolgozni. 
E z  a zo n b a n  nem je le n th e t i  azt, hogy  a  m in ta k ész íté sb en  
fen n ta r tsá k  a régen e la v u lt  eg y m ű h ely es  m unkam ód 
szer t. F eltétlen  tö rek ed n i kell a tech n o ló g ia i ágazatok  
é le s  elhatárolására és  a z  egyes sza k terü le tek  szakspecia 
l is tá in a k  k inevelésére. A  term elésszervezés a m in tak é 
s z íté s  m indennapi p ro b lém á já v á  lé p e tt  e lő .

V élem énye szer in t az eg za k t m unkanorm ák széleseb b  
körű b ev eze tése  a  term elék en y ség  n ö vek ed ését vonja  
m a g a  után.

Mind a m a i n a p ig  a m in ta k ész ítésb en  nem n a g y  je len 
tő ség e t tu la jd o n íto tta k  a b e lső  an yagm ozgatásn ak . 
A  szerző v é le m é n y e  szerint az ú j eljárásokhoz h ason lóan  
tu d om án yos m ű sza k i m ód szerek k el fel kell k u ta tn i a 
specia lizá lt g y á r tá ssa l ö sszefü g g ő  m unkapadi é s  gépi 
m u n k ah elyek  a n y a g m o zg a tá sá t.

A  tech n o ló g iá k  fejlesztési te rü le tén  k ü lön ösen  nagy  
term elék en ység  érhető  el a m ásolóm arássa l. A racion ális  
g yártás to v á b b i lehetősége a  p rec íz ió s öntési e ljárássa l 
g y á rto tt e lő gyártm án yok  sz é le se b b  körű a lk a lm azása . 
B á r ezeknek az  ú g y n ev eze tt k era m ik u s ö n tv én y ek n ek  a 
m inősége és m éretp on tossága  m é g  nem  felel m eg  a  m in 
tak észítéssel szem b en  tá m a sz to tt  m űszaki sz ín v o n a ln a k . 
C sekély forgácso lási ráhagyások  alkalm azása ez e k n é l is 
szükséges.

A  k övetk ező  n a g y  érdek lődésre szám ottartó  előadó  
ism ét Rolf D utschke  volt, aki „ A z  öntőm inták  p a ra m é 
te r  ára az N D K -b a n ” cím m el ta r t o t t  előadást.

E lőadása b ev eze tő  részében  részletesen ism er te tte  
azo k a t a n eh ézség ek et, a m e ly e k e t el kell hárítan i a z  e g y 
séges fix  árak  b evezetésén ek  ú tjá b ó l. Már a k e z d e ti id ő 
szakban k itű n t, h o g y  a rö g z íte tt  árképzési m ó d szer a k a 
pacitásnak  jo b b  k ih aszn álását, a  m u n k aterm elék en y 
ség  n övelését, jo b b  m u n k aszervezést, alapos g y á r tá s e lő 
k észítést, az ú jítá so k  h a szn o s ítá sá t tesz i leh ető v é .

A m inták  k id o lg o zo tt árren d szere  egyesíten i k ép es  az 
érdekeket, és ugyanakkor eg y irá n y b a n  teszi é rd ek e ltté  
a z  állam i, a sz ö v e tk eze ti és a  m a g á n ip a r  m in ta k ész ítő it  a 
népgazdaság ja v á ra . T erm észetesen  az új árk ép zési m ó d 
szer b ev eze tésé t —  különösen a  konzervatív  fe lfo g á sú  
szakem berek  — n em  m indenhol fo g a d tá k  kellő m e g é r té s 
se l, m ondván, h o g y  az eddigi m ódszerrel az e lm ú lt  20 
év en  át m eg ta lá ltá k  szá m ítá su k a t, k övetk ezésk ép p en  
m inek  k e lle tt e z t  m eg v á lto z ta tn i.

Miután' árrendszerük a la p e lv e it  tisztázták , a  p ara 
m éteres árk ép zés b evezetése m e l le t t  döntöttek . I t t  a  leg 
nehezebb p ro b lém a  a m egfe le lő  param éterek m e g ta lá 
lá sa  és azok p o n to s  b eh atáro lása  v o lt, annál is  in k áb b , 
m ert az a lk a lm a z o tt param éterek n ek  b izto síta n io k  k el 
l e t t  az árellenőrzések  során a  m eg á lla p íto tt árak  eg y ér 
te lm ű  reprodukálhatóságát.

Az árképzés m űszak i a lap ja  a  szabványos m in ta r e n 
d elő  rajz. A m in ta k ész ítés h á ro m  legfontosabb  árp ara 
m étere :

1. K ö b ta rta lo m .
E z a m en n y iség i param éter a z  előállító  m in ta  vagy  

m agszekrény n agyságáról ad fe lv ilá g o sítá st. E z  a  darab  
b o n y o lu ltsá g á t m ég  nem v esz i figyelem b e . A k ö b ta r ta l 
m a t egy erre a  célra  szerk esz te tt m érőlappal h atározzák  
m eg.

2. B o n y o lu ltsá g .
Az egyes te s ta la k za to k a t b on yo lu ltság i á b ratárb a  

foglalták  ö ssze , am ely  a leg eg y szerű b b tő l a le g b o n y o 
lu ltabbig ö ssz e g y ű jtv e  öleli fel a  m in tak észítés so rá n  e lő 
á llíto tt  te s ta la k za to k a t. Az á b r á k a t szöveges m in ő síté s  
egészíti ki.

3. A m in ta k ész le t ig én y b ev éte le , tartóssága.
A TGL 13898  szabvány k iv ite l i  o sztá lyozása  szerin t  

e lk ész íte tt fa m in tá k  ára a ta r tó ssá g i osztályok  a lapján  
differenciálód ik .

4. Felárak é s  áren ged m én yek .
A m egrendelő  vagy  az ö n tö d e  különleges k ív á n sá g a i 

n a k  te ljesítésére  a  felárak és áren ged m én yek  n y ú jta n a k  
fedezetet.

Az előadó b efejezésü l h a n g sú ly o zta , hogy tisz tá b a n  
vannak  az új ú t  n ehézségeivel, azon b an  ennek e llen ére  a 
k edvező ta p a sz ta la to k  alapján elők észítik  a m ű a n y a g  és 
fém  ö n tő m in tá k , továbbá a  k o k illá k  p aram éteres ár 
rendszerét is.

A  m agyar d e leg á c ió  tagjai k ö z ü l Trajkovics J ó zse f  ta g 
társunk „A z ö n tő m in tá k  tu la jd o n jo g i kérdései” cím m el 
ta r to tt n a g y  te tszésse l fo g a d o tt  előadást, a m e ly e t  la 
punk  ez é v i 1. szám ában te l je s  terjedelem ben k ö zö l 
tü n k .

P app  Lajos  tagtársunk  le v e t ít e t te  „A m ű an yag  m in ta- 
készítés a G anz-M Á V A G -ban”  cím ű színes f i lm e t , to 
vábbá n éh á n y  perces k ieg ész íté st fű zö tt hozzá.
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Pénzes Im re  ta g tá rsu n k  pár perces korreferátum ban  
a d o tt  tá jék o zta tá st arról, hogy a m in ta k ész ítés s z a b v á 
n y o sítá sá b a n  m ily e n  ta p a sz ta la to k a t szereztünk.

A  konferencia id ő ta rta m a  a la tt sza k m a i k iá llítás is 
v o lt . A  kiállítás m o ttó ja  : „K ézi m ű v e le te k  gép esítése a  
m in ta k ész ítésb en ” . A  k iállításon b em u ta ttá k  azo k a t a z  
N D K  gyártm án yú  k éz i gépeket, a m ely ek k e l a g y a lu lá s, 
csiszo lás, faragás m ű v e le te it  k ö n n y íte tté k  m eg.

A  konferencia k ü lfö ld i résztvevő i szám ára üzem láto 
gatásokat szerveztek . E lső  a lka lom m al a  Szász Á lla m i 
M in tak észítőgyárb a lá to g a ttu n k  el. A z  üzem  tisz ta  p r o 
filt!, te ljesen  önálló  m in tak észítő  g y á r , ahol fa-, fém - és  
m ű a n y a g  m in tá k a t, to v á b b á  vas héj szerszám « к a t , v a 
la m in t könnyűfém  k ok illák at g y á rta n a k . Á ltalános b e 
n yom ásu n k  az v o lt , h o g y  az üzem  jó l szervezett, jó l g é 
p esíte tt;  m agas sz ín v o n a lú  m űszak i előkészítő  m u n k á 
v a l b on yo lítja  le  a  g y á rtá s t.

A  m ásik  ü zem látogatásra  B erlinben  k erü lt sor a L u ca s  
m ű vek b en . E bben  az  üzem ben közel t is z ta  profilú fém -  
m in tak észítóssel és k ok illagyártássa l ta lá lkoztunk .

A z üzem  m in t m agánszektor tev ék en y k ed ik , és t a 
lán  ezzel is m a gyarázh ató , hogy ig en  n a g y  je len tő ség et  
tu la jd o n ít az ü z le tk ö té sek  m űszaki elők észítésén ek . A z  
ü zem b en  járva a z t ta p a szta ltu k , h o g y  törekednek a  g é 
p ek  legteljesebb m érték ű  kihasználására. P l. nem r itk a , 
h o g y  egy  szak m u n k ás k ét m ásolóm arógép et is k iszo lgá l. 
A z üzem ben összesen  106 fő dolgozik . A  m unkások óra-  
bérben-norm ában v a n n a k  elszám olva.

Pénzes Im re

A Soproni Helyicsoport 11168. II. féléves rendezvényei
A  M agyar K ém ik u so k  E g y esü le tén ek  Soproni C so 

p o r tja  1968. jú lius 4— 6. között ren d ezte  az E rdészeti és  
F aip ari E gy etem en  im m ár éven k én ti h agyom án yos, IV . 
D u n á n tú li A n a lit ik a i K onferenciát. H ely icso p o rtu n k  
n em csak  a rendezésben  seg íte tt a társegyesü letn ek , h a 
n em  előadásokkal is . J ú liu s  4-én „ A z an a litik a i kém ia és  
az ipari m ű veletek  k ap cso la ta  Sopronban  és körn yék én ”  
c ím en  Gzirjusz M ik ló s  (P etőházi C ukorgyár) —  dr. M a 
cher F rigyes  (Ö V. S op ron i V asön töd éje) —  K iss  J á n o s  
(R ich ard s Sopron) ta r to tt  p lenáris, m íg  július 5 -én  
dr. M acher F rigyes— Glász M ihály  „ T em p erö n tv én y ek  
sz ilíc iu m tarta lm án ak  fotom etriás fé im ik ro  m egh atározá 
sáró l szerzett ta p a sz ta la to k ” cím en ta r to tt  szekció e lő 
a d á st.

J ú liu s  22— 24. k ö z ö tt  a GTE M ű szak i E llen őrzési 
Szak osztá lya , a T T E  és a GTE S zeg ed i T erületi S zerv e 
z e te  „M űszaki e llen ő rzési ta n á csk o zá st” tarto tt S z e g e 
d en . A  H ely icsop ort titk á ra  felkért h ozzászó ló  vo lt K is s  
Im re , az ÖV. S zeged i G yára főm érnökének  „Az ö n tv é n y 
k onstrukció  h a tá sa  a  kész ö n tv én y  m inőségére” c. e lő 
ad ásához.

A  H ely icsoport szep tem b er  11 -ón az őszi m u n k atervet  
b eszé lte  m eg k ib ő v íte tt  vezetőség i ü lésén , am elyen  b e v e 
z e tő ü l a H e ly icso p o rt titkára  ér ték e lte  az elm últ n e 
g y e d é v  egyesü leti m u n k á já t.

A z Országos E n erg etik a i E g y esü le t szeptem ber 19—  
21. k ö zö tt ta r to tta  Sopronban, az Á lla m i Szanatórium  
kultúrterm ében a  I I I .  Országos O la jtü zelési A n k éto t, 
a m ely en  dr. M acher F rig yes  és S zén yi Jenő  tagtársak  fe l 
v á ltv a  v e ttek  részt.

A z M K E Soproni C soportja szep tem b er  24-én ta r to tta  
t isz tú j ító  k ö zg y ű lését. A  H ely icsop ort titk á ra  ism ét ta g ja  
le t t  a  M K E Soproni C soportja v ezető ség én ek . S zep tem 
ber 25-én a M TESZ Sopron Városi S zervezetén ek  e ln ö k 
ség i ü lése  volt, a m e ly en  a  H ely icso p o rt titkára k é p v i 
s e lte  a  csoportot. A z  elnökségi ülés e lsősorban  a M TESZ  
S opron  Városi S zerv ezetén ek  m u n k á já v a l fog la lk ozott.

Salam on N ándor  tag társu n k  a V arsób an  szeptem ber  
25— 26 között r en d e z e tt  nem zetközi kongresszuson v e t t  
részt, am ely  a u to m a tik u s öntödei g ép ek k e l és beren d ezé 
sek k el, ille tve  ezek  p rob lém áival fo g la lk o zo tt.

O któber 11-én K a tu s  László (K G M T I): „ N a g y te lje s ít 
m én y ű  form ázóterek  u tán i fo ly a m a to s tisz tító ü zem  is 
m er te té se” cím m el ta r t o t t  nagysik erű  előadást. A z e lő 
ad ás lényegében  a  K G M T I álta l te r v e z e t t  és Sopronban a  
rekonstrukció  fo ly a m á n  m egépült tisz tító ü zem et ism er 
t e t te . É rthető , h o g y  az előadást h o sszú  v ita  k ö v e tte ,  
m ert a  H ely icsop ort ta g sá g a  a Soproni Ö ntöde sza k em 
bereib ől áll.

Október 19-én egyn ap os ta n u lm á n y u ta t ren d eztü n k  
Ajkára, S zo m b a th e ly  ér in té sév e l. Ajkán m e g tek in te ttü k  
az Ajkai Ü v eg g y á r a t  és az A jk a i T im földgyár és  A lu m í
n ium kohót. M in d k ét ü zem b en  sok  érdekeset é s  ú ja t lá t 
tunk. E zú to n  is szeretn én k  m ég  egyszer m egk öszön n i 
m indkét ü z e m  vezető in ek  a  belépés en g ed é ly ezésé t, a 
szak vezetést é s  a  szíves fo g a d ta tá s t. K ülön is  szeretnénk  
m egköszönni H arm ath T ibor  é s  Harmath J á n o s  k ollégák 
nak a rész le tes, m indenre k iterjed ő  szakszerű  v ezetést. 
A ta n u lm á n y ú to n  részt v e v ő  tagtársa ink  bár fárad tan , de 
sok szép é lm én n y e l, gazd ag  ta p a szta la to k k a l té r te k  haza.

Október 23 -á n  P ető h á zá n , a  Cukorgyár k u ltú rterm é 
ben közös G T E — M IT E — M K E  rendezvény  v o lt , m ely 
nek k eretéb en  szakelőadás, m ajd  g y á r lá to g a tá s  és ezt  
követően G T E  vezetőségi ü lé s  v o lt. Ezen N a g yzsa d á n y i  
Endre és dr. M acher F rigyes  v e t te k  részt n em csa k  m int a 
társegyesü let m eg h ív o tt v en d ég e i, hanem a  G T E — M KE  
vezetőségén ek  tagja ik én t is.

Október 24 -én  a M TESZ Sop ron  Városi S zerv ezetén ek  
elnökségi ü lé se  v o lt , am ely  elsősorban  Sopron város ipar 
bázisának fe j le sz té s i leh e tő ség e iv e l fo g la lk ozott. E g y esü 
letünket a H e ly icso p o rt e ln ö k e  és titkára k é p v ise lte .

Az O M B K E  Ö ntödei S za k o sz tá ly a  ren d ezéséb en , a 
STRICO cég  á lta l október 31-én  tartott e lő a d á so n  H e 
ly icsop ortu n k at Varga I s tv á n  igazgató, dr. Macher 
Frigyes és S zé n y i Jenő  k ép v ise lték .

N ovem ber 8-án titk á r i értek ez le t v o lt , am ely en  a 
H ely icsop ort titk á ra  is r ész t v e tt .

U gya n a zn a p  H ely icso p o rtu n k  rendezésében  László  
P ál—N agy K á lm á n  (B u d a p e st K G Y V ): „ F ek e te tö re tű  
tem p erö n tv ó n y ek et h ő k eze lő  elevátor ren d szerű  ke- 
m eneetelep” c ím m el ta r to tta k  igen értékes e lő a d á st. Az 
előadás g er in cé t a K G Y V  te r v e z te  és Sopronban  üzem be  
helyezendő ú j, v illam os lág y ító k em en cék  rész le tes  is 
m ertetése k ép ez te . Az e lő a d á s t m ost is h o sszú  szakm ai 
v ita  k övette , am elyn ek  az id ő  előrehaladása v e t e t t  kény 
szerű véget.

A H e ly icso p o rt n ovem b er 22— 23-án r en d ez te  az I. 
Soproni T em p erön tési N a p o k a t, am elyről la p u n k  ez évi 3. 
célszám ában a d tu n k  b eszá m o ló t. Az a n k é to t k övetően  
tartotta  m eg  az  Ö ntödei S za k o sz tá ly  v ez e tő sé g i ü lését, 
am elyen H orváth  Ferenc, az  Ö n töd ei S za k o sztá ly  elnöke, 
a két alelnök , Vörös Á rp á d  sza k o sztá ly i t itk á r  és  a veze 
tőség szám os ta g ja  v e tt  rész t.

A M TESZ Sopron V á ro si S zervezetének  E lnöksége  
decem ber 4 -én  ta r to tta  v á la sz tm á n y i ü lését. E z  elsősor 
ban a m u n k ab izottságok  m u n k á já v a l és S op ron  iparfej 
lesztésének  p rob lém áival fo g la lk o zo tt. E zen  a  fontos  
ülésen H ely icsop ortu n k  e ln ö k e  és titkára v e t t  részt.

A L en gyel M űszaki H ét a lk a lm á v a l decem ber 5-én tar 
to t t  b u d a p esti előadáson  H ely icso p o rtu n k a t a  titkár  
képviselte, a k i eg y ú tta l e szek c ió  elnöke is v o lt .

D ecem ber 13-án Salam on Nándor: „L en gyelországi 
élm én yb eszám oló” cím m el ta r t o t t  n agysikerű  előadást. 
A z előadás b ev ezető jéb en  a  szeptem berben V arsóban  
tarto tt kongresszu son  e lh a n g z o tt  főbb e lő a d á so k a t is 
m ertette, m a jd  értékelte  a  ta n u lm á n y ú t a lk a lm á v a l m eg 
lá togato tt ö n tö d é t , am ely b en  so k  érdekes h a za i v iszo n y 
latban is ú jszerű  m ego ld ást lá to tt . Az e lő a d á st követő  
hozzászólások  és  kérdések m é g  sok érdekes sza k m a i és 
ú ti é lm én yt e lev e n íte ttek  fe l.

A II. D ió sg y ő r i M in ta k ész ítő  N apokon, decem ber  
17— 18-án P á lm a i Ferenc ta g tá rsu n k  k ép v ise lte  a  Sop 
roni H e ly icso p o rto t.

A  M TESZ Sopron V árosi S zervezete d ecem b er  28-án  
tartotta  im m á r h a g y o m á n y o s , évvégi baráti ta lá lk o zó 
ját, am elyen  H ely icso p o rtu n k a t a titkár k ép v ise lte .

H ely icsop ortu n k  p én ztá ro sa , M uhi N án dor  tag ja  a 
MTESZ S op ron  Városi S zerv eze tén  belül m ű k ö d ő  Ifjú  
M űszakiak B izo ttsá g á n a k . R endszeresen  r é sz t  vesz a 
B izottság ü lése in , m u n k ájáb an , társas ren d ezv én y ein .

H ely icsop ortu n k  tagjai a z  e lm ú lt félévben is  részt v e t 
tek  a tá rseg y esü letek  m u n k á já b a n , ren d ezv én y ein . A 
GTE v eze tő ség i ü lésein, je le n té se k  e lk ész íté séb en  dr. M a 
cher F rigyes  é s  N agyzsadán yi Endre, m íg az  M K E  Sop 
roni C soportjának  m u n k á já b a n  —  v eze tő ség i tagk én t  
is —  a H e ly icso p o rt titk ára  v e t t  részt.

Dr. M acher F rigyes
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A Kecskeméti Csoport 1908. évi rendezvényei

A z elm últ év i m u n k á t  a m egyei M T E S Z  terü leti e l 
n ö k ség  január 5-i ü lé s e  n y ito tta  m eg . I t t  a  ta g eg y esü le 
te k  az  éves te r v ü k e t , ren d ezvén yeiket é s  szervezeti k ér 
d ése ik e t tárg y a ltá k  m e g .

A  csoport jan u ár 26-án  rendezte m e g  a  „ G ép es íte tt  
fü rd ők ád gyártás”  c ím ű  egynapos a n k é to t , am elyen  a z  
orszá g  ön töd éib ől m in te g y  80 fő v e t t  r é s z t .  A z a n k éto n  
Szabó L ajos  főm érn ö k , a  Csoport e ln ö k e  a  beruházás le 
bonyolításáró l, m a jd  Sövegjártó Z oltán , a z  öntöde ü z e m 
v eze tő je  az új g y á rtá stech n o ló g iá t is m e r te t te . E zu tá n  a  
rész tv ev ő k  g y á r lá to g a tá so n  ism erk ed tek  m eg  az o rszág  
e g y ik  legkorszerűbb öntödéjével.

D é lu tá n  a S z a k o sz tá ly  it t  ta rto tta  m e g  1968. év i e lső  
v eze tő ség i ü lését.

M árcius 8-án a  G épform ázási M u n k a b izo ttsá g  ta r 
to t ta  ü lését, ahol é r té k e lte  a gépsor in d ítá s a  ó ta  ta p a s z 
ta lta k a t  és a to v á b b i technológiai fe j le sz té sek e t h a tá 
rozta  m eg és ja v a s o lta  a  gyár v eze tő ség én ek .

M árcius 15-én a  Z IM  előadóterm ében Szabó L ajos  f ő 
m érn ök : „Az új g a zd aság irán y ítás sz e r e p e  a  g y á reg y ség 
b en  fo ly ó  m űszak i é s  gazdasági é le tre”  c ím m el e lő a d á st  
ta r to tt . A z eg y e sü le ti tagok on  k ívül, to v á b b i 30 fő je le n t  
m eg az igen é r té k e s  tém a m eg h a llg a tá sá ra . A  h e ly i  
M TESZ szervezet e b b e n  a  hóban tá r g y a lta  a  K ecsk em éti 
T ech n ik a  H áza lé te s íté sé r e  alakult m u n k a b izo ttsá g  j e 
le n té sé t, am ely sz e r in t  a  vállalatok fe j le sz té s i a lap ju k b ól 
o ly a n  összeget a já n lo tta k  fel, hogy a  m ű sz a k i és agrárér 
te lm iség  részére o t t h o n t  létesítenek. A  m e g y e  v á lla la ta i 
—  a fe le ttes k ö zp o n ti szervek tá m o g a tá sá v a l e g y ü tt  —  
a  szék h á z  lé treh o zá sá ra  m integy 11 m ill ió  forin tot a já n 
lo t ta k  fel.

Á p rilis 9-én a  C so p o rt vezetőségi ü lé s t  ta rto tt, a h o l  
ér ték e lte  az előző é v  m unkáját és m e g h a tá ro z ta  a  t o 
v á b b i irá n y e lv ek et: tag létszám  b ő v íté s , 100% -os ta g -  
d íjfize tés , a m u n k a b izo ttsá g i m u n k a h a ték o n y sá g á n a k  
n övelése .

A  H om ok m ű i M u n k ab izottság  á p r ilis  12-én ér ték e lte  
a „ S zin tetik u s h o m o k k ev erék  fe lh a szn á lá s ta p a s z ta la ta i”  
c. a n y a g o t. A  h e ly i csop ort titk ára  a  m eg y e i M T E SZ  
szerv eze t m ájus 7-i e ln ö k ség i ülésén s z á m o lt  be a C soport 
e lm ú lt év i m u n k á já ró l. Az elnökség e lism erő en  fo g a d ta  
el a  b eszám olót, é s  a  to v á b b i ered m én y es m unkához fe l 
a já n lo tta  seg ítség ét.

Szabó P á l fő k ö n y v e lő  az új g a z d a sá g i m ech an izm u s  
e lső  n eg y ed év es ta p a sz ta la ta in a k  fe ld o lg o zá sá ró l ta r to t t  
e lő a d á st június 14-én  : „A  gazdaságos term elés p ro b lé 
m á i a  gyáregység  önelszám oló e g y sé g e ib e n ” c ím m el. 
A  C soport m inden t a g j a  m egjelent, to v á b b á  a m e g h ív o t 
ta k  k özü l m ég to v á b b i 13 fő, így ö ss z e se n  43 fő h a llg a 
tó ja  v o lt  az érd ek es előadásnak.

A M TESZ m eg y e i sz e r v e z e t júniusi e ln ö k ség i ülésén  
csoportunk t itk á r á t  fe lk ér ték  a  „ B á cs-K isk u n  m egyei 
M űszaki és A g rá rtu d o m á n y i S zem le” 1. sz á m á n a k  m eg 
szerkesztésére.

Július h ó n a p b a n  M észáros Is tván  oki. k ohóm érnök , 
a LKM k u ta tó m érn ö k e  ta r t o t t  „Ú j form ázási e ljárások ” 
cím en v e t í t e t t  képes e lő a d á st. A  tap aszta la tok  alapján  a 
Csoport a jö v ő b e n  is felkér o ly a n  előadókat, a k ik  az  egyes 
öntészeti te r ü le te k  speciá lis prob lém áival b e h a tó a n  fog 
lalkoznak, ill. fejlesztési é s  k u ta tá s i te v é k e n y s é g e t  fo ly 
tatnak.

A nyári s z ü n e t  után a m eg y éb en  fellépő szá j- és kö 
röm fájás m ia t t  a ren d ezv én y ek et és ö ssze jö v e te lek e t a 
központi sz e r v e k  u ta sítá sá ra  leá llíto ttu k , íg y  néhány  
tervezett e lő a d á s  elm aradt, azon b an  a leg fo n to sa b b a k a t  
m ég m eg ta r to ttu k .

S zep tem b er 23— 30 k ö z ö tt  a  Szakosztály k ü ld ö ttek én t  
a Csoport t itk á r a , Sövegjártó Zoltán  részt v e t t  V arsóban  
a „G ép esítési é s  a u to m a tizá lá s i” szekció ü lé sén  és o tt  
előadást t a r t o t t  a hazai g é p e s íte tt  fürdőkádgyártásról. 
A lengyel k o llég á k  igen n a g y  érdeklődést ta n ú s íto tta k  a 
tém ával k a p cso la tb a n .

O któber h ó b a n  a csop ort 5 tagja  v e tt  r é s z t  a  „K or 
szerű ö n té s z e t”  c. e lőad ássorozaton . Igen  ér té k e s  elő 
adásokat é s  szé le s  körű tá jék o z ta tá st k a p tu n k  E urópa  
jelenlegi ö n té s z e t i sz ín von a láró l.

A soproni kollégák  m eg h ív á sa  alapján v e t tü n k  részt 
a novem ber 22— 23-i I. T em p erön tési N ap ok on . A  tém ák  
időszerűsége, a  hazai a lap a n y a g ellá tá s k érd ései, a szak 
m ai tém á t k ö v e tő  v en d ég lá tá s  tovább b ő v íte t te  kapcso 
latainkat.

Az év  u to ls ó  a k tu sa k én t a  B ács-K iskun m e g y e i III . 
M űszaki H é t  keretében  d ecem b er 9-én ren d e z tü k  meg  
évvégi ta g g y ű lé sü n k e t. I t t  Sövegjártó Z o ltán  „V arsói 
ú tib eszám oló”  cím m el t a r t o t t  előadást, m a jd  értékelte  
az 1968. é v i  m u n k á t.

Az 1969. é v i  terv  m eg tá rg y a lá sa  után a  M T E SZ  m e 
gyei titk á ra , H orváth G yörgy  —  a S za k o sztá ly  jó váh a 
gyása a la p já n  —  tá rg y ju ta lm a t adott á t Szabó L ajos  fő 
m érnöknek, a  Csoport e ln ö k én ek , akit a to v á b b i m unka  
tám ogatására  k ér t fel. A  ren d ezv én y  b aráti b eszélgetés  
és m eg v en d ég e lé s  közben  ig e n  kellem esen f o ly t  le .

Az év  fo ly a m á n  m inden h ó n a p  utolsó h é tfő jé n  a Cso
port titk á ra  r é sz t  v e tt a M T E SZ  ülésén a k ö v e tk e z ő  idő 
szak program ján ak  k ia lak ításáb an , ill. a ren d ezv én y ek  
k oord in á lásáb an .

A C soport ta g ja i leh ető ség e ik h ez  m érten  v e t t e k  részt 
a S za k o sztá ly  k özp on ti ren d ezvén yein , a m e ly e k  igen  ér 
tékes g y a k o r la t i és e lm é le t i ism eretekkel b ő v íte tték  
sza k tu d á su n k a t.

A C soport titk á ra  ren d szeresen  részt v e t t  a  Szakosz 
tá ly  v e ze tő ség i ü lésein.

Sövegjártó Zoltán

Könyvismertetés

D rabek Lajos; Henger, dugattyú, (lugattyúgyűrű.
A  k ö n y v ecsk ét a  T echnológia so r o z a tb a n  a M űszak i 
K ö n y v k ia d ó  a d ta  k i B udapesten  1 9 6 8 -b a n . A m ű te r je 
d e lm e  150 oldal 73 á b rá v a l és 5 tá b lá z a tta l .

Ig e n  örven d etes, h o g y  a belsőégésű  m o to ro k  m ű sza k i 
szak irodalm án  b e lü l m egjelent k ö n y v  ezek n ek  a fo n to s  
m otorszerk ezeti r é szek n ek  nem csak a z  ü zem  k ö zb en i 
szerep év e l és fe lú jítá sá v a l, hanem  a  g y á r tá s á v a l is  fo g 
la lk o z ik . Sajnos a  k ö n y v  rövid te r je d e lm e  nem  te sz i l e 
h e tő v é  az a n y a g n a k  a  három  k ív á n a lo m  szerin ti r é sz le 
te s  feld o lgozását, d e  en n ek  ellenére is  h a szn o s  ism erete 
k e t  tarta lm az m in d  a  gyártó, m in d  a  fe lh a szn á ló  s z a k 
em b erek  részére. A  k itű z ö tt  tém ák n ak  k é to ld a li tá r g y a 
lá sa  leh ető v é  te sz i, h o g y  a gyártó is m e r e te t  kapjon az á l 
ta la  k ész íte tt m o to ra lk a trésze i szem b en  tá m a sz to tt  m ű 
sza k i igényekről, a  fe lh aszn á ló  v iszo n t m eg ism erje  a  g y á r 
tá s  a la p fo ly a m a ta it. E z z e l a szerző e lő s e g ít i  a k ö lcsö n ö s  
m eg értést és eg y ü ttm ű k ö d ést.

A  k ö n y v  ö t  fő részre ta g o zó d ik , am elyek  a  k ö v e tk e 
zők:

1. B e lső ég ésű  m otorok fe jlő d ése  (7— 11. o ld a l) .
2. M otorhenger, h en gerp ersely  (12— 34. o ld a l) .
3. D u g a ty ú  (35— 57. o ld a l).
4. D u g a tty ú g y ű rű k  (58— 134. oldal).
5. K op ás, e lh aszn álód ás (1 3 5 — 147. o ld a l).

A k iv o n a to lt  ta r ta lo m jeg y zék  szerint is érzékelhető , 
hogy a szerző  elsőd legesen  a  d u gatty ú g y ű rű k  m űszaki 
kérdéseit tá rg y a lja , ezért a  könyvecske a  d u g a tty ú 
gyűrűkkel fog la lk ozó  szak em b erek  ig é n y é t  e lég íti ki 
elsősorban.

A k ö n y v e t  a  m o to rö n tv én y ek et gyártó és  felhasználó  
szakem berek  részére, m in t h asznos seg éd eszk ö z t ajánl
juk.

I . J .
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c e n t r o z a P  K ü l k e r e s k e d e l m i  V á l l a l a t

K atow ice — Ligonia 7 — Lengyelország

Posta fiók: 825 

Telefon: 513-401 

Telex: 51-416

Távirat: CENTROZAP Katowice

KIZÁRÓLAGOS JOGGAL EXPORTÁL:

— hengereket

— félig nem esített öntöttvasat

— hőkezelt öntöttvasat

— gömbgrafitos öntöttvasat

— öntöttacélt

— normál kovácsolt acélt

— hőkezelt kovácsolt acélt

— páros kikötőcölöpöket



m a o m á n y a

A HOLNAP 
TECHNIKÁJA

Olvassa rendszeresen műszaki tudományos szaklapjainkat!
Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Bányászati Lapok 
Bőr- és Cipőtechnika 
Elektrotechnika 
Energia és Atomtechnika 
Élelmezési Ipar 

I Építőanyag 
Épületgépészet 
Az Erdő 
Faipar
Finommechanika 
Fizikai Szemle 
Gép
Gépgyártástechnológia 
Hidrológiai Közlöny 
Híradástechnika 
Ipari Energiagazdálkodás 
Ipargazdaság

Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Kép- és Hangtechnika
Kohászati Lapok
Közlekedéstudományi Szemle
Magyar Építőipar
Magyar Grafika
Magyar Kémiai Folyóirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
Mélyépltéstudományl Szemle
Mérés és Automatika
Műanyag és Gumi
Műszaki Élet
Öntöde
Paplri par
Városépítés
Villamosság

FENTI KI ADVÁNYAI NK E L Ő F I Z E T H E T Ő K

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap iroda (József nádor té r  1.) csekkszámlájára vagy átutalással, 
valamint a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság té r  17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K :

V. , Váci utca 10.
VI. , Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti Hlrlapboltokban, 
ugyanitt az 1966-ban eddig megjelent példányok Is beszerezhetők.

H I R D E T É S E K E T  FELVESZ A L A P K I A D Ó  VÁLLALAT H I R D E T É S I  O SZ T Á L Y A ,

VII., Lenin körút 9 -1 1 . I. era. 120. (222-251).
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S Z Á M
№
N r .
N o .

6 ÖNTÖDE
J Ú N I U S
И Ю Н Ь
J U N I
J U N E

1969
Ж У Р Н А Л  ГО РН О ГО  Д Е Л А  И М Е Т А Л Л У Р ГИ И  Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О  

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B ER G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  GIESSEREI 

J O U R N A L  OF M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Сомбати, Э.: Измерение гладкости литых по
верхностей ............................................................ С 121

Значительность гладкости поверхности отливок постепенно возрастает с развитием техники. Основные понятия, методы измерения, а также и измерительные приборы для оценки гладкости обработанных поверхностей считаются решёнными проблемами. В связи с оценкой литых поверхностей нельзя сделать такого заключения.В настоящей работе показано какие понятия, измерительные методы и приборы применимы для оценки литых поверхностей из тех, которые применяются и широко распространены для оценки и измерения гладкости обработанных поверхностей. Другой характер литых поверхностей, однако, требует и новых понятий и исследовательских методов. В настоящей работе сделана попытка для описания этих новых методов и показана необходимость и направления дальнейшего исследования.

Dr. E. Szombathy: Rauhigkeitsmessung; gegossener 
Flächen ..........................................................................  S 121
D ie B ed eu tu n g  der O berflächenrauheit der G u s s 
stücke w ä c h st in  ständiger W eise  m it der E n t 
w icklung der T echnik. B e i d er  A usw ertung d er  
R au h ig k eit bearbeiteter F lä c h e n  kann m a n  d ie  

m it der R a u h ig k e it  zusam m enhängende G ru n d 
begriffe, P rü fu n gsm eth od en  u n d  die M esseinrich 
tungen m eh r od er weniger a ls  g e lö st b e tra ch ten . 
D asselbe k a n n  m an aber a u f  k ein em  Fall b e z ü g 
lich a u f g eg o ssen en  F lächen  behaupten . E s w u r 
den b ezüglich  der R au h ig k eit d . h. m it der R a u 
h igk eitsp rü fu n g  zu sam m enhängenden  jen e —  

auch in d er P ra x is  v erb re ite ten  —  B estim m u n 
gen und Prüfverfahren  b e ib eh a lten , —  die m i t  

entsp rech en d en  E rk lärungen  a u f geg o ssen en  
F lächen ü b ertragb ar sind. In fo lg e  der v e r sc h ie 
denen C harakteristiken  der gegossener F lä c h e n  

sind aber a u ch  n eue B egriffe  u n d  P rü fm eth od en  

notw endig . A u sser  d iesen  B ek a n n tg eb u n g en  

trach tet d ie se  A rb e it auch a u f  d ie  N o tw en d ig k e it  
w eiterer F o rsch u n gsarb eiten , u n d  a u f deren R ic h 
tungen  h in zu  w eisen .

М ареш ал, K-: Некоторые данные по литью самой 
габаритной отливки из цветного металла ___С 129На основе литературных данных описана история изготовления и разрушения самого большого колокола мира „Царь Колокол“. На основе собственного опыта автор считает эту историю не обоснованной практикой. Выдвигает собственный гипотез разрушения колокола, который поддерживается и техникой. Однако, решение спорного вопроса возможно только с помощью основного исследования колокола, не проведенного до настоящего времени.

В арна, Л.: Исследование структурного изменения, 
формовочных смесей, происходящих во время 
литья, оптическим методом................................С 133В работе изложены процессы изменения структуры обычных формовочных смесей, во время литья, уделяя особое внимания изменениям структуры бентонитов, происходящимся под влиянием температуры. Изложен метод для визуального исследования этих изменений. На основе проведенных исследований сделаны выводы, которые не считаются конечными результатами, только некоторыми начинаючимися шагами в области этой темы.

M aréchal, К .: Ergänzungen zu der Geschichte des 
grössten Metallabgusses der W elt....................... S 129
D e r  V erfasser b esch re ib t a u f Grund literarischer  
D a te n  das Giessen u n d  das Z u gru n d egeh en  der 
„Z ar kolokol” g e n a n n te n  grösster G lock e der 
W e lt . L au t seiner e ig en er  Praxis b e z w e ife lt  der 
V erfa sser  die W ah rh eit dieser G esch ich te . B ezüg 
lich  d e s  Z ugrundegehens der G lock e s te llt  der 
V erfa sser  eine H y p o th e se  auf die er  techn ische  
u n te r s tü tz t . Die D isk u ss io n  kann a b e r  nur, nach 
e in er  b is  jetzt noch  n ic h t  d u rch gefü h rten , gründ 
lich er  Prüfung e n tsch ied en  werden.

Barna, L .:  Optische Prüfung der strukturellen Än
derungen bentonithaltiger Sandinischungcn wäh
rend des Giessens..................................................S 133
D er  V erfasser b e a b sic h tig t einen E in b lic k  in  die 
stru k tu re llen  Ä n d eru n g en  zu g eb en , d ie  beim  
G iessen  in  tra d itio n ellen  S an d m isch u n gen  s ta tt 
f in d e n , m it besonderer R ü ck sich t a u f  d ie , infolge 
d er W ärm ew irkung auftretenden  Ä nderungen  
d es B en to n ites . E s  w ird  ein so lch es V erfahren  
b esch r ieb en  m it w e lc h e m  m an d ie Ä n d erungen  
a u f  v isu e ller  W eise fo lg en  kann. E in ig e  F olge 
ru n g en , die auf G rund der erfolgten  V ersuchen  
g e m a c h t  wurden sin d  v o n  w eitem  n ic h t  a ls  E nd 
g ü lt ig  zu  betrachten , sondern nur a ls  anfangs 
S c h r it te  in  diesem T h em ak reis .

I N H A L T



C O N T E N T S

Dr. E . Szombathy: The roughness measuring of cast- 
surfaces ................................... ..........................  P 121
T h e sign ifican ce o f  su r fa ce  roughness o f  ca stin g s  
in crea ses gradually w ith  t h e  d ev e lo p m en t o f  te c h 
n ic s . T h e  fu n d am en ta l id ea s , te s tin g  m eth o d s  
an d  m easuring e q u ip m e n t connected  w ith  ap 
p rec ia t in g  machined su r fa c e s  m ay be con sid ered  
m ore or less as so lved . B u t  th e  sam e ca n ’t  b e  said  
co n cern in g  to  cast su r fa c e s . This p a p er  m a in 
ta in s  o f  th e  several —  in  th e  practice als о e m p lo y 
ed  —  fundam entals, d eterm in a tio n s a n d  te s tin g  

m e th o d s  all those w h ich  a re  b y  su ita b le  e x p la n a 
t io n s  transp lantab le t o  c a s t  surfaces to o . N e v e r 
th e le ss , on  account o f  t h e  different ch a ra cter is 
t ic s  o f  th e  cast su rfa ces, n ew  fu n d a m en ta ls  and  
t e s t in g  m ethods are a ls o  w an ted . T he p a p e r  en 
d ea v o u rs  to  discuss a ll th e s e  and p o in ts a t  th e  n e 
c e s s ity  o f  a further in v e s t ig a t io n  in th is  f ie ld  and  

g iv e s  so m e directions t o o .

M aréchal, K .: Contributions to the history of the 
largest metal casting of the w orld ....................  P 129
T h e  author d escr ib es  on the b a se  o f  literary d a ta  
t h e  easting an d  d e c a y  o f the w o r ld ’s  largest bell, 
t h e  ’’Czar K o lo k o l” On the b a se  o f  h is  own prac 
t ic e  he d oubts th e  a u th en tic ity  o f  th is . H e p u ts  
u p  a h y p o th esis  fo r  the bell’s d e c a y , which n e  
su p p orts tec h n ic a lly . The d ic su ss io n  can be, 
h o w ever se ttled  o n ly  by a th o ro u g h  in vestigation .

B a rn a , L.: Optical investigation of structural chang
es in sand mixtures containing bentonite, in the 
course of pouring.......................... *.................... P 183
T h is  paper w ish  t o  give in sp ectio n  in  the course  
o f  th e  stru ctu ral changes, w h ich  ta k e  place in tr a 
d itio n a l sand m ix tu res  during t h e  pouring p ro 
c e ss  w ith sp ec ia l regard on th e  c h a n g es  o f b en to 
n it e  on th e in f lu e n c e  of heat. I t  is  su ch  a m ethod  
described w h ich  m akes it  p o ss ib le  to  follow th e  
ch an ges v isu a lly . Som e co n c lu s io n s were draw n  
b y  th e ex p er im en ts  carried o u t , b u t  th ey  can b e  
n o t  a t all co n sid ered  as d e fin it iv e s , bu t on ly a s  
in itia l steps m a d e  in  the m a tter  o f  th is  them e.
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Öntött felületek érdességmérése
D r. S Z O M B A T H Y  l i H I L  1  m ű szak i tudom ányok k an d id á tu sa  

B udapesti M űszaki E g y e tem , H íradás- és M űszeripari T echnológiai Tanszék

DK : 621.179.118 : 621.746.015

A  forgácsolt felü leteknél az érdesség kiértékelésé
vel kapcsolatos alapfogalm ak, v izsg á la ti módszerek 
és mérőberendezések többé-kevésbé m egoldottnak te
k inthetők. Nem m ondhatjuk azonban ugyanazt az 
öntött felületekre. J e le n  tanulm ány ezt a  kérdést 
ig yek sz ik  tisztázni ú g y , hogy m egtartja  a  forgácsolt 
fe lü letek  érdességével, i l l. érdességvizsgálatával kap 
csolatos —  gyakorlatban is elterjedt —  alapfogal
m ak , meghatározások és vizsgálati m ódszerek közül 
m in dazt, ami megfelelő értelmezéssel a z öntött felü 
letekre is  átültethető. A z  öntött felületek eltérő jellege 
fo ly tá n  azonban ú j  fogalm akra és v iz sg á la ti mód
szerekre is szükség v a n . A  tanulm ány ezeket igyek 
s z ik  ismertetni és egyben  rámutat a  további kutatás 
szükségességére, a n n ak  irányvonalára.

A technikai követelmények fejlődése az öntvé
nyek előállításakor is m ind fokozottabb igényeket 
támaszt. Az öntvények utólagos megmunkálását a 
gazdaságos termelési módszerek a lehető leg
kisebbre szorítják. Az öntéstechnológia fejlődése 
ma már lehetővé teszi az öntvények anyagminő
ségi és egyéb műszaki tulajdonságainak megjaví
tását. Utóbbiak között egyik legfontosabb tényező 
a felületek érdessége. Sokszor ez dönti el az alak
hűséget, vagyis a méretpontosságot, a korróziós, a 
koptatási és egyéb hatásokkal szembeni ellenálló
képességet, az áramlási viszonyokat, illetve a költ
séges forgácsoló vagy m ásfajta utánmunkálás szük
ségességét. Mindezek megkövetelik az öntvények 
felületi érdességével kapcsolatos fogalmak egysé
gesítését, rendszerbe foglalását és az érdesség ösz- 
szehasonlítását, ill. meghatározását.

Az érdességi fogalmak forgácsolt felületek eseté
ben nagyjából tisztázottak. Bőven találunk szab
ványos előírásokat az alapfogalmakra, meghatáro
zásokra, csoportosításokra, mérési és egyéb mód
szerekre. Ezek ma már általánosságban elfogadott 
és használt előírások. Kívánatos, hogy ezekből az 
öntött felületekre nézve is átvegyük mindazt, ami 
célszerűen és előnyösen alkalmazható. Sajnos az 
öntött felületek jellege a  forgácsolt felületekétől 
lényegesen eltér. Ezért ú jabb fogalmak, rendszerek, 
módszerek bevezetésére is szükség lehet. Jelen ta 

nulmány az ön tö tt felületek kérdését elsősorban 
méréstechnikai szempontból kívánja megvilágítani, 
de ezzel érdemben csak úgy foglalkozhat, ha előbb 
az értékeléssel szoros kapcsolatban álló fogalmi és 
rendszertani meghatározásokra is kritikailag rá 
m u ta t és alkalmazása szempontjából ezeket érté 
kelni igyekszik.

Érdességi fogalmak és rendszerek
Az első és egyben legfontosabb kérdés az hogy 

milyen jellemzőt választunk az ön tö tt felületek ér 
tékelésére? Az MSZ 4722 a felületek osztályozási 
alapjaként az Ra átlagos érdességet jelöli meg. Az 
átlagos érdesség (átlagos aritm etikai eltérés) az 
észlelt profil pontjainak átlagtávolsága a közép
vonaltól az alaphosszon (1. ábra). A középvonaltól 
v e tt eltérések mérőszámát az algebrai előjel figye
lembevétele nélkül kell összegezni. Az átlagos ér 
dességi mérőszám:

ь

a

vagy közeh'tően

i=l

ahol y (yv y2 . . . yn) az egyes ordináták hossza a 
középvonaltól nézve és n az ordináták száma.

A mikronokban (vagyis a mm ezredrészéiben) 
megadott átlagos érdességet röviden érdességnek 
is nevezik.

Az MSZ 4722 szerint a felületi érdesség kivétele
sen Rz az egyenetlenség magassággal is megadható. 
Ez nem más, mint az alaphosszon belül az észlelt 
profil öt legkiállóbb csúcsának és öt legmélyebb 
gödrének a következők szerint vett átlaga (2. ábra) :

гj (^i +  h3+ hb +  A7 +  Ag) — (h2 +  ä 4 +  h6 + hs-{-h10)JXZ —-------------------------------------------------- ,

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam 1969. 6. sz. 1 2 1



A középvonaltól mért egyenetlenség-mélység

I öw -i\

1. ábra. A z  átlagos érdesség fogalm ának szemléltetése

ahol hv h3, hb, hv hÿ a csúcsoknak az alapvonaltól 
mért távolsága, h2, hv h6, h8, h10 pedig a gödrök 
mélysége ugyanattól az alapvonaltól.

Az Ra és Rz tehát egymástól független fogalom és 
szabálytalan, tehát matematikailag nem definiált. 
Tényleges felületek és profilok esetében összefüggés 
közöttük nem adható meg.

Az érdességmérés problémájának mértani magva 
abban áll,-»hogy a valóságos alkatnak az eszményi 
geometriai alaktól való eltéréseiről bizonyos kvanti
tatív kijelentéseket tegyünk. Ez feltételezi, hogy 
van egy célszerűen megválasztott házisrendszerünk 
(vonatkoztatási rendszerünk). A valóságos test
nek azonban nincs olyan eleme, amely alapul szol
gálhatna valamely koordinátarendszer szokásos 
módon való egyértelmű kitűzéséhez. Az érdesség
mérés egyik nehézsége: megfelelő koordinátarend
szer matematikailag szabatos hozzárendelése a 
felülethez.

A teljes felületnek a maga háromdimenziós ki
terjedésében való matematikai kezelése eddig túl
ságosan körülményesnek bizonyult, ezért egyelőre 
előnyben részesítjük a vizsgálat kétdimenziós 
problémává való redukálását, és megelégszünk a 
felületre merőlegesen fektetett profilmetszetekre 
vonatkozó megállapításokkal. Ahhoz, hogy az ér
dességet egyáltalán mérni tudjuk, illetve, hogy 
megmondhassuk, mi az érdesség, felmerül az a nem 
egészen egyszerű feladat, hogy az' egyéb alakhibá
kat fogalmilag szabatosan elválasszuk az érdes
ségtől.

Az elválasztó elem elvileg az alapprofil. Az, hogy 
az alapprofilt hogyan kell megállapítani, csak meg
egyezés útján megállapított szabvány segítségével 
írható elő.

,'i. ábra. A z  E  rendszernél az rz sugarú kör középpontja  
—  gördítéskor  —  К  görbét ír  le

2. ábra . A z  Bz egyenetlenség magasság fogalm ának szem  
léltetése

Ebben különböznek egymástól az egyes országok
ban követett módszerek. Nemzetközi viszonylat
ban különösen két elv kristályosodott ki : a burkoló
profilrendszer (az ún. E  rendszer) és a középvonal 
rendszer (M rendszer).

Az ,,E” rendszernél az észlelt profil mentén r2 
sugarú kört gördítünk le. Ekkor a kör középpontja 
а К  görbét írta le (3. ábra). Ha az ideális mértani 
profil valamilyen egyenes, akkor a teljes közép
pontgörbét az r2 sugárral eltoljuk az észlelt profil 
irányában oly módon, hogy az észlelt profil és az 
eltolt középpontgörbe által bezárt felület a leg
kisebb legyen. Az így keletkező burkológörbe, 
amely az észlelt profilt a mindenkori legmagasabb 
pontokban érinti, képezi a keresett alapprofilt.

H a az eszményi mértani profil valamilyen görbe, 
akkor ha konvex alakról van szó (például tömör 
henger kerületi vonaláról) a középpontgörbe min
den egyes pontja r2 távolsággal eltolódik az ideális 
geometriai profil görbületi középpontja irányában. 
H a az ideális mértani profil konkáv (például furat 
kerületének vonala), akkor а К  görbe pontjait a 
középponttól kifelé toljuk el.

Az előbbiek alapján az alakjába és az érdességi 
hiba már szétválasztható: az alakhiba a burkolóprofil 
eltérése az ideális mértani profiltól, az érdességi lába 
pedig az észlelt profil eltérése az alapprofiltól. A szű- 
kebb értelemben v e tt érdességmérés csak a bur 
kolóprofil és az észlelt profil közötti területtel fog
lalkozik. Adott észlelt profil esetében egyedül a 
burkolókör r2 sugara mérvadó arra  nézve, hogy 
mely eltéréseket kell érdességnek és melyeket alak 
hibának tekinteni. Minél nagyobb az r2, annál több 
alakeltérést mondunk érdességnek. Az r2 megvá
lasztásával mód nyílik, hogy az érdességet a szab 
vány keretében, a fennálló szükségleteknek meg
felelően behatárolják. Természetesen csak oly ér 
tékek hasonlíthatók össze egymással, amelyek

4. ábra. A z M  rendszernél az észlelt profilba  elm életileg  
szabványosított, L  hosszúságúi egyenest fektetnek be
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ugyanazon burkolókör-sugáron alapulnak. Ezért 
r2 a legfontosabb mennyiség, amelyet számszerű
leg szabványosítani kell. Á ltalában r2= 25  mm. 
Amennyiben ez az érték bizonyos célokra nem 
felelne meg (műszeripar vagy gépgyártás), akkor 
a következő értékek megengedettek:

6,3 12,5 50 100 mm

(az R5 szabványos számsorozat értékei).
Ha 25 mm-től eltérő mértéket alkalmazunk, ak 

kor a vonatkozó sugarat az eredményben meg kell 
adni.

Az „M” rendszernél (középvonal rendszer) az 
észlelt profilba szabványosított L  hosszúságú egye
nest fektetünk be úgy, hogy az egyenes fölötti, 
anyag által betö ltö tt terület az egyenes alatti üres 
területtel egyenlő és emellett minimális legyen 
(4. ábra). Ez az egyenes egy koordináta rendszer 
X  tengelyét képezi. A minimalitás feltételét bizto 
sítani kell, m ert tetszőlegesen sok olyan egyenes 
létezik, amelyek a profilt egyenlő területű ré 
szekre osztják.

Az alak- és az érdességi hibák szétválasztása az 
alaphossz megválasztása ú tján  történik. Minél na 
gyobb az L, annál több alakhibát állapíthatunk 
meg érdességként. Az alaphossz az M  rendszerben 
tehát nemcsak a szúrópróba terjedelmét határozza 
meg, hanem az M  rendszerben burkolókör-sugárral 
analóg, alapvető jelentősége van.

Jelenlegi szabványaink az L  választékos hosszú
ságait 0,25, 0,8, 2,5 és 8 mm-re rögzítették. Külön 
feltüntetés nélkül £= 0 ,8  mm értendő. Újabb szab 
ványtörekvések szerint:

Rz= 3,2, 6,3 és 10 g egyenetlenség-magasságú 
felületeknél £ = 0 ,8  mm,

RZ=2D és 40 fi egyenetlenség-magasságú felü 
leteknél £ = 2 ,5  mm,

jRz=80, 160 és 320 fi egyenetlenség-magasságú 
felületeknél £ =  8 mm.

Mérési és egyéb módszerek

Ami a jelenleg használatos felületérdesség mérő 
műszereket illeti, ezek többsége csúccsal tapintja 
a felületet és az észlelt profil alapján legtöbbször

az Ra értéket mutatja ki. Ezt a csúcsot mérés köz
ben — forgácsolt felületeken a barázda irányra merő
legesen — végig kell húzni a felület egy bizonyos 
szakaszán.

Öntött felületeken — egy-két kivételtől elte
kintve — kitüntetett barázdairány nincs. Ebből 
következik, hogy a mérés iránya tetszőleges lehet. 
Az igazi nehézség azonban akkor mutatkozik, ami
kor a csúcsot megpróbáljuk végighúzni a nem gát
szerű, hanem szabálytalan kiemelkedésekkel és 
bemélyedésekkel tark íto tt felületen. Egy kúpszerű 
emelkedés pl. a tapogató tű t haladási irányára 
merőlegesen jelentősen kitérítheti eredeti vontatási 
irányából, ha nem éppen a felező síkban halad 
(5. ábra). A keletkező oldalirányú erők olyan je
lentősek, hogy ezeket kézi erőkifejtéssel ellensú
lyozni nem lehet és a finomtapintó ágyazása, ill. 
vezetőelemei hamarosan tönkremennek. Ugyan
akkor a m utatott érték a valóditól bizonytalanul 
kevesebb.

A Műszaki Egyetem Híradás- és Műszeripari 
Technológia Tanszékén folytatott kísérletek azt 
m utatták, hogy az ön tö tt felületeken a korszerű 
tapintócsúcsos érdességmérők a tényleges érdessé
geknek sokszor csak töredékét mutatják, de min
den esetben kevesebbet annál. A különbség 5—80% 
az érdességtől függően. Nagyobb érdességnél a hiba 
is nagyobb.

Ebből a szempontból érdekes volt pl. néhány 
külföldi öntvény-felületérdességi etalon hazai vizs
gálata. Az eredmények jelentős eltéréseket mu
tattak az etalonokra felvésett hitelesítési értékek
hez képest. A legnagyobb eltérésű etalonokkal vég
zett részletes és hosszadalmas vizsgálatokkal meg
állapították, hogy ezeknek az etalonoknak a ne- 
gatívja tapiptós műszerrel érzékelve éppen a felírt 
érdességet mutatja. Hogy ezek milyen mértékben 
térnek el a ténylegestől, arra  bemutatjuk két cseh
szlovák gyártmányú öntvény-felületérdességi eta 
lon adatait (1. táblázat).

1. táblázat
Csehszlovák öntvény felületérdességi etalon adatai

F e lira t T én yleges

érdesség m ikronokban

Kiterítés
J _ Műszer '
T tapintócsucsa

R a = 4 0  
R z  =  160

Ra — 90. .1 1 0

iránya \  Felületi (  
ykfkiemelkedés

R a =  25  
R  2 =  100

R a = 3 9 . . 42

. / , „ t
I Vontatási irány 

\Öi19-5\

5. ábra . A  tapogató tü  mozgása

Mint látható, a felírt R a és Rz értékek között egy
szerű négyes szorzót használtak az etalonsorozat 
valamennyi tagjánál. Az előzőekben szóltunk már 
arról, hogy a két jellemző, egymástól teljesen kü
lönböző fogalom és az ilyen átszámítások nem in
dokoltak. E zt a megállapítást részletes vizsgála
taink is alátámasztják, amire a későbbiekben még 
kitérünk. Az eddigiek alapján azonban világos, 
hogy a tapintócsúcsos rendszerek öntvény felületek 
érdességmérésére nem alkalmazhatók még akkor sem, 
ha a műszerek és a csúcsok élettartóssága az önt
vények esetében is kielégítő módon megoldható 
lenne.
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6. ábra. A  „fénym etszés” alapján m űködő, ún. kettős 
m ikroszkóp  elvi vá z la ta

A felületi érdességet mérő műszerek másik cso
po rtja  fénnyel, hanggal, levegővel, vagy villamos 
tulajdonságok felhasználásával, esetleg más úton 
érzékeli a felület valamely jellemzőjét. E jellemzők 
alapján elméleti összefüggések vagy tapasztalati 
skála szerint állapítható meg az érdesség, vagy az 
egyenetlenségi magasság számértéke.

Az optikai műszerek közül az interferenciás 
jellegűek öntvények vizsgálatára kevésbé jöhetnek 
számításba, mivel i t t  viszonylag durvább felüle
tekről van szó. Meg kell vizsgálni azonban a „fény
metszés” alapján működő, ún. kettős mikroszkóp 
alkalmazhatóságát, amelynek forgalmazott kivi
tele a  következő elven működik (6. ábra).

E gy V vetítőcsúcs a vizsgálandó felületre a =  
=  45°-os szög a la tt egy keskeny fénycsíkot bocsát, 
amelyet arra merőlegesen az M  mikroszkópon ke 
resztül megfigyelünk. Ha a felületen barázdaszerű 
bemélyedések (és ennek megfelelő kiemelkedések) 
vannak (6b ábra) , akkor a látómezőben a 6c ábrán 
lá tható  fénycsíkot kapjuk. A lá to tt fénycsík széles
ségi méretei a valóságos méreteknek és a mikrosz
kóp nagyításának szorzata, míg a mélységi méretek 
a valóságos mélységi méreteknek N j cos a-szorosai, 
ahol N  a mikroszkóp nagyítása.

A vázolt megoldás főleg olyan esetekben alkal
mazható, mikor az öntvény felülete a forgácsolt 
kokilla felületét tükrözi. Szabálytalan érdességű 
felületek esetén ugyanis torz képet adhat, mivel a 
ferde fénymetszés a kiemelkedések, vagy bemé
lyedések talppontját a felület mentén eltolja (a 7. 
ábrán A-ból B-be ). Az új talppont a ténylegesnél 
magasabbra is, vagy mélyebbre is kerülhet. A két 
értelmű változás következtében a szabálytalan ér
dességű felületeknél a torzítás globálisan közelítően 
kiegyenlített. Ezért — ha viszonylag nagy felület
szakaszt értékeltünk — a kereskedelmi készülékek 
alkalmazása célravezető lehet.

A jobb megoldás érdekében az ism ertetett ké
szülék átalakításra szorul; a V vetítőcsövet a felü
letre merőlegesen helyezzük el a megfigyelés irá 
nyának változatlanul hagyásával. N  nagyítású 
mikroszkóp alkalmazásakor az x tényleges mély
ségi (magassági) méreteknek az előzőekkel szemben 
most csupán az A7 • cos/?-szeres értékeit láthatjuk. 
Ezzel a vizsgálat érzéketlenebbé vált, amit az N  
nagyítási érték fokozásával (objektívcserével) vi
szonylag könnyen kiegyenlíthetünk, hiszen mind
össze kétszeres értékrombolásról van szó az a =  
=45°-os, vetítési irányhoz képest /?=45°-os meg
figyelési irány t feltételezve (8. ábra).

Akár a ferde, akár a függőleges vetítést alkal
mazzuk, jelentkezik egy közös hátrány: a fénycsík 
egyes szakaszait a megfigyelés útjába eső kiemel
kedések eltakarhatják. Az ezzel kapcsolatos mérési 
tapasztalatok azt bizonyítják, hogy a helyenkénti 
takarás a csíknak csak viszonylag rövid darabjaira 
korlátozódik, de ezen belül az interpoláció sem 
jelent különösebb nehézséget annál is inkább, mert 
a fénycsík nem végtelen vékony, hanem véges vas
tagságú, és a csík teljes vastagságának eltakarása 
viszonylag ritkán fordul elő. Azt, hogy részletes 
eltakaráshoz a csík alsó vagy felső széle látszik, a 
gyakorlott megfigyelő teljes biztonsággal megkü
lönbözteti. Az optikai felületérdesség mérés első
sorban az Rz számszerű meghatározására jó. A mé
rés lefolytatásához szükséges idő azonban hosszú,

7. ábra. A  szabá ly ta lan  
érdességű felület to rz  képet 

a d  kettős m ikroszkópon
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8. ábra. A  viszonyok akkor, ha a kettős 
m ikroszkópon  a V  vetítőcsövet 

m erőleges helyzetbe hozzák

9. ábra. P n eu m atiku s felületérdesség  
mérő elvi vázlata



a berendezés külső behatásokra kényes, így csak 
laboratóriumi használatra alkalmas, főleg fejlesztői 
vizsgálatokhoz.

Egészen kivételes igényeknél, a=90°-os vetítés
kor a megfigyelő mikroszkóp csöve a vetítőcső körül 
forgathatóra képezhető ki. Ilyen megoldással az 
eltakarási hibák teljesen megszüntethetők és meg
felelő okulármikromérők segítségéve] a szelvény 
szélességi és mélységi méretei jól megállapíthatók, 
a tárgyasztal mikromérős elmozdításával pedig ki
rajzolható a szelvény tényleges alakja is. A kirajzolt 
szelvény már jól értékelhető, planiméteres in
tegrálással pedig az Ra a szükséges pontossággal 
meghatározható. Egy-egy jellemző ily módon való 
meghatározása több ó rá t igényel és magasabb 
szakképzettséget kíván. A módszer létjogosultsága 
mégis nyilvánvaló, mert jelenleg ezzel lehet a leg
pontosabb és legáttekinthetőbh képet kapni az 
öntvények érdes felületéről. Főleg hitelesítő célokra 
alkalmazható.

Üzemi mérésekhez — az eddigi eredmények 
szerint — a pneumatikus módszer bizonyult a leg
megfelelőbbnek. Lényege a következő : H a  állandó 
nyomású térből levegőt vezetünk á t k é t — vi
szonylag kis méretű — nyíláson, akkor a  nyílások 
közötti térben a levegő nyomása a nyíláskereszt
metszetek arányától függ. Ha az első nyílás nagy
ságát a munkadarab felületérdessége valamilyen 
módon befolyásolja, akkor a felületérdesség mérését 
nyomásmérésre vezethetjük vissza. Egy ilyen mérő
berendezés elvi vázlata a 9. ábrán látható.

Az állandó pt tápnyomású térből a levegő az A, 
nyílású fejfúvókán át а К  kamrába jut, m ajd innen 
a mérőfúvóka homlokfelülete és a munkadarab 
felülete közötti A2 kivezetőnyíláson á t a pa nyo
mású atmoszférikus térbe. Irodalmi adatok szerint 
a kamra p  nyomása és az A 2 kivezetőnyílás között 
pa—l a ta  atmoszférikus nyomású levegő (x=l,4) 
feltételezésével, a következő összefüggés érvényes :

A2 Í+Pt :
í + P ]

l l+ Pt J
í + p ] 

l 1 + p t )
A1 1 +  0,25 .pt (1 + p )0'57 — (1 +7?)0’28

11. ábra. P neum atikus felületérdesség m érő  z,  m agasságú  
kivezető nyílással

Az összefüggésben szereplő pt tápnyomást és p 
kamranyomást túlnyomásokban keli értelmezni. 
E z t a függvénykapcsolatot grafikusan a 10. ábra 
szemlélteti.

Mivel az /1, állandó, A 2 pedig a kérdéses munka
darab felületérdességével van összhangban, ezért 
a  p  kamranyomás is végeredményben a felület
érdességtől függ. Ezek után könnyen belátható a 
közölt jelleggörbe kedvező volta, hiszen ez nem 
lineáris, görbtiltsége pedig olyan, hogy а II. sza 
kasz egyre laposodó része a nagyobb felületérdes
ségeknél használatos. Ezen a részen p változása 
ugyan kicsiny, ez azonban mégis kielégíti a méré
sek megkívánt pontosságát, minthogy a felület
érdesség szabványos mérőszámai nagyjából geo
m etriai sorrendben követik egymást. Lineáris bon 
tá s t feltételezve ez logaritmusos léptékrendszert 
jelent, de ebben a rendszerben az előbbi jellegörbe 
m ár kedvezőbb alakot vesz fel. A görbék I. szakaszá
nak alakja mérési szempontból nem érdekes, mert 
az ideális, tökéletesen sima felület elérhetetlensége 
következtében A 2 értéke sohasem lehet zérus, de 
némi nyílást mindig kell hagyni márcsak azért is, 
hogy a levegőnek a rendszeren keresztül való áram 
lása ne szakadjon meg.

Mindig biztosítani kell tehát egy állandó z1 
magasságú kivezetőnyílást (11. ábra), hogy az em 
lí te tt  szempontoknak eleget tegyünk abban az 
esetben is, ha a mérendő felület érdessége igen k i 
csiny. A kivezetőnyílás tehát két részből tevődik 
össze: az A2=d2-n -z1 nagyságú elsődleges rész
ből és a barázdák közötti A2 kiáramlási felületből, 
amely utóbbi kiszámítható. Ha ugyanis a közép
vonalat a szokásos módon értelmezzük, — amely
nek két oldalán a profilgörbe és a középvonal 
á lta l bezárt minimális területek algebrai összege 
zérus —.akkor a barázdák közötti kiáramlási felü
le te t egy olyan hengerpalást alakú felületnek is 
felfoghatjuk, amelynek magassága z2, átmérője 
pedig megegyezik a mérőfúvóka átmérőjével.

A 12. ábra szerint tehát:

z2= ü -r r ,

Fedofelület

Ö119-ii\

10. ábra. A  pneum atikus felületérdesség m érő p t tág 
nyom ásának és p  kam ranyom ásának összefüggése

12. ábra. A  z2 — R  — rc összefüggés érzékeltetése
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ahol Л az érdességmélységet, az rc pedig a közepes 
egyenetlenségi magasságot jelenti.

Bevezetve a

formaiénvezőt, az előbbi képlet a következő alakú 
lesz :

A pneumatikus mérési eljárással tehát 

z2=R — kR —R( 1 — к)
közvetlenül a középvonalnak a fedővonaltól mért 
távolságát határozhatjuk meg. Ebből azonban 
csak akkor lehet következtetni az Rz vagy Ra ér
tékre, ha a felületprofil geometriai form áját ismer
jük. Mivel integrális mérést végzünk, amelynél 
végtelen sok mérés számtani átlagát kapjuk, re
ményünk van az Ra értékének meghatározására. 
Ehhez azonban különböző öntvénytípusoknál a 
formatényező alakulását kell megvizsgálni. A ka
pott eredmények örvendetesek, mivel az egyes önt
vények adatai egymás között messzemenő össz
hangot mutatnak. Nézzük meg pl. négy különböző 
homoköntvény és három kokillaöntvény forma
tényezőjét :

Homoköntvényeknél: £=0,40; 0,39; 0,43; 0,41.
Kokillaöntvényeknél : £=0,42; 0,42; 0,43.
Az optikai vizsgálattal nyert adatok számtani 

középértéke: £=0,413, az ettől való legnagyobb 
eltérés (£=0,39 esetén) mindössze 5,5%. Feltéte 
lezhető, hogy nagyobb számú öntvény vizsgálata 
esetén a legnagyobb eltérés nagyobb lesz, de ez — a 
sokszor száz százaléknál nagyobb bizonytalanságú, 
egyéb mérési eljáráshoz viszonyítva — mégis ki
elégítő eredménynek tekinthető.

Az öntvények érdessége általában oly nagy, hogy 
zx—0 távolságnál is már elegendő nagy kiáramlási 
felületet kapunk, vagyis a 10. ábrán látható  jelleg
görbének meredek szakaszán dolgozunk. Ez gya
korlatilag azt jelenti, hogy a mérőfúvóka homlok
felülete a vizsgálandó felületre simult. Az alap
hossz, amelyen az integrálást végezzük:

L —d2 ■ л

egy kör alakú vonal. Mivel az ilyen elhelyezés ki
sebb felületdarabot igényel, a pneumatikus méréssel 
kisebb darabok felületérdessége is ellenőrizhető, 
illetve az alaphosszúság a megbízhatóbb átlagérték 
képzése érdekében lényegesen növelhető anélkül, 
hogy ez nagyobb felületet igényelne.

R -̂311/U  ̂ Ra -96/U

13. ábra. A z  alaphosszúság m egváltoztatásának jelentősége

Az alaphosszúság a mérésekre befolyással lehet. 
Kívánatos tehát ennek szabványban való rögzítése. 
A már közölt — főleg tapintócsúcsos műszerekre 
ajánlo tt — választékok öntvények szempontjából 
nem minősíthetők megfelelőnek, m ert a túl kicsiny 
értékek itt egyáltalán nem használhatók, a további 
lehetséges lépcsőzés pedig túl durva; egy-egy továb 
bi fokozatra való átugrás — éppen az öntvény
felületek szabálytalan jellege m iatt — nem adna 
megbízható összehasonlítási alapot. Kívánatos 
volna egy finomabb lépcsőzésű geometriai halad- 
vány alkalmazása. A 2. táblázatban látható javas 
lat a <p=l,6-os fokozati tényezővel felépített 
Renard 5-ös szabványos számsor értékeit ta rta l 
mazza, amelyet a méréstechnikai gyakorlat oly 
sokszor alkalmaz. Jó l látható, hogy az előbbi össze
függés szerint az ezek megvalósításához szükséges 
mérőfúvókák átm érője viszonylag kerek érték, 
amely technológiailag aránylag könnyen biztosít
ható.

2. táblázat

Renard 5-ös szabványos számsor értékei a mcrőfúvóka 
átmérőjére

A l a p h o s s z ú s á g o k  a z  R  5
s z á m s o r  s z e r i n t ,  m m  . . 2 ,5  4  6  1 0  1 6  2 5

M é r ő f ú v ó k a  á t m é r ő j e ,  m m  0 , 8  1 , 3  1 , 9  3 ,2  5  8

A vastagon bekeretezett értékek a különböző 
öntvénytípusok területét jórészt lefedik, így első
sorban ezek ajánlottak annál is inkább, mivel gya 
korlati kivitelezésük kényelmesen és egyetemlege
sen használható műszerhez vezet. A 2,5 és 4 mm-es 
alaphosszúságok durva felületek esetén nem hasz 
nálhatók. A nagyobb alaphosszúságok — Ra é rté 
kelése esetén — minden tartományban használ
hatók, de a 25 mm-es alaphosszúság már kényel
metlen elrendezéshez vezet, amelynek használata 
a kisebb öntvényfelületek vizsgálati lehetőségét 
kizárja.

Az alaphosszúság megváltoztatásának jelentő 
sége jól kivehető a  13. ábrából, ahol hosszadalmas 
elemzéssel egy ön tö tt alkatrész tényleges felület
szelvényét rajzoltuk fel. A vízszintes tengelyen a 
szelvény hosszúságát kótáztuk, a függőlegesen pe 
dig a tényleges magasság és a vizsgálat nagyításá
nak szorzatát (jelen esetben egy számozott beosz
táshoz tartozó tényleges magassági értéket, i= 0 ,19  
mm). A különböző helyeken A =  8 mm alaphosszú
ságon megállapított Rz értékek: 183, 275 és 220 
mikron; L=  13 mm alaphosszúságnál pedig 311 
mikron. Ugyanezeken a felületszelvény darabokon 
az R„ értékek grafikus integrálással meghatározva 
m ár jóval kevésbé szórnak. 8 mm alaphosszúság 
esetén: Ra= 98, 118 és 98 mikron, 13 mm alap 
hosszúságnál pedig 96 mikron.

Még szembetűnőbb a helyzet egy i?2=40 mikro 
nos névleges egyenetlenségi magasságra készített 
öntvényetalon esetében (14. ábra), ahol az érvény 
ben levő szabványaink szerint az alaphosszúság 
megválasztásának határhelyzetében vagyunk. Még 
érvényes az L — 2,5 mm-es alaphosszúság, de 
R z= 40 felett m ár 8 mm hosszan kellene mérni.

Az L=  2,5 mm esetén Лг= 48,2 és 51 mikron, 
L = 5 mm alap hosszúságnál pedig m ár 86,2 mikron.
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14. ábra. A z  alaphosszúság m egválasztásának határ- 
helyzete

16 m - i 5 \

15. ábra. A z L  alaphosszúság és l l z névleges egyenetlenségi 
m agasság összefüggése

L = 8 mm-rel pedig még ennél is nagyobb mérési 
értéket kapnánk, mivel nagyobb alaphosszúság 
esetén a kiválasztható szélső értékek különbsége 
mindig nagyobb (15. ábra). Az Ra értékek L =  2,5 
mm esetén 26,1, illetve 32,0 mikron, L —5 mm alap 
hosszal pedig 30 mikron.

Végezetül még egy öntvény tényleges felület
szelvényét m utatjuk be (16. ábra). Rendre nö 
vekvő alaphosszúságok esetén i?s=104, 130 és 160 
mikron, illetve R a= 42, 40 és 39 mikron.

Mint láttuk, R z értékei a növekvő alaphosszúság 
mentén számottevően növekednek. Ez megköveteli 
az alaphosszúság igen szigorú előírását, méghozzá 
különböző érdességeknél másokat, hogy a felület 
különböző helyein nyert adatok lényegében hason 
lítsanak egymáshoz. De éppen ez az, ami egyben 
káros is, mivel sohasem tudhatjuk  előre, hogy 
milyen érdességet mérünk, másrészt a kapott é rté 
kek alapján sem tudunk más alaphosszúsággal 
ismételni, m ert ennél az alaphosszúságnál az Rz 
érték még nagyjából sem egyezik az előzővel.

Az előbbi ellentmondást csak az R„ jellemző 
használata oldhatja fel. Az R„ meghatározása annál 
megbízhatóbb, minél nagyobb az alaphoz. Ez jól 
látható a 16. ábrán is, ahol 13,5 mm alaphosszú
ságra vonatkoztatott Ra= 39 mikron átlagos érdes 
séget az L=  8 mm-rel 40 m ikron jobban megkö
zelíti, mint az L —2,5 mm-rel meghatározott és a 
felületnek csak kicsiny szakaszát figyelembe vevő 
Ra—42 mikron. A szórás azonban még így sem 
számottevő.

Megállapítható tehát, hogy az öntvények felüle 
teinek értékelése Rz értékekkel nem lehetséges. R a

16. ábra. A z  alaphosszúság megválasztása tényleges önt
vényen

Ojlmm vastag 
rugalmas anyag

Keménygumi

! ö -из-17 \

17. ábra. M ódosított mérőfej

Elzáró i  
szelep

, Fej fúvó ka-tér
Allitogomb zorócsavarja

_______

2 - 8  o tt  

Tápegység Méröfáváka —

Lefúvató csavar Vizsgálandó felület

\gm-jsJ

18. ábra. P neum atikus ön tvén y felület érdességmérő műszer

értékek használata pedig az alaphosszúságok meg
választása szempontjából nem kényes és pneuma
tikus mérési módszer alkalmazásával biztosítható. 
A mért eredmény annál megbízhatóbb és reprodu- 
kálhatóbb, minél nagyobb az alaphossz, de ezt már 
L=  6 mm-től felfelé biztosítottnak vehetjük. Szük
ség esetén különösen nagy alaphosszúságokat való
síthatunk meg kis területen a mérőfejek a 17. ábrán 
látható kialakításával. A mérőfúvóka átmérőjének 
növelése helyett a nagyobb kerületet i t t  a felület
ből kiemelkedő kiképzésével biztosítjuk (pl. mara
tással). H a a fúvókát m agát rugalmas anyagból (pl. 
keménygumiból) készítjük és egy vékony, borotva- 
penge vastagságú acéllemezt vulkanizálunk rá hom
lokfelületként, úgy az ilyen mérőfej a mérendő fe
lület makrogeometriai egyenetlenségét — kb. 20 
milliméternél nagyobb átmérője henger görbület- 
ségét is — követni tudja.

H átránya a pneumatikus megoldásnak, hogy az 
öntvény felületén levő — és az átlagos szintből ki
emelkedő — pontok a mérést jobban befolyásolják, 
mint az ilyenfajta mélyedések. Ilyen esetben cél
szerű a felületen több mérést végezni.

A fenti meggondolásból a B. M. E. Híradás- és 
Műszeripari Technológia Tanszéke a Vasipari Ku
tató Intézet Öntödei Osztályával együttműködve 
elkészítette a pneumatikus öntvényfelület érdes
ségmérő műszer egy példányát. A kapott eredmé
nyek a közölt téziseket igazolták. A mérési tarto 
mány i?a—1,5 mikrontól 200 mikronig terjed há-
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rom fokozatban. Az átváltás, vagyis a műszer á tté 
telének megváltoztatása, egyszerű fejfúvóka cseré
vel lehetséges. A szükséges táplevegő 2 . . .  8 a tt kö 
zött tetszőlegesen ingadozhat. A stabilitást és a le
vegő szűrését egy közbeiktatott tápegység bizto 
s ítja  (18. ábra). A kézi használatú műszer öntödei 
körülmények között biztonsággal használható.

Szólni kell még az öntvényfelületeknek etalonok
hoz való összehasonlító kiértékeléséről. A kopásálló 
és nem rozsdásodó, meghatározott érdességű etalo 
nok jó segítséget jelenthetnek a gyártó üzemek és 
konstruktőrök számára. Ezek hazai bevezetésével

jelenleg a KGM öntészeti Szabványosítási Központ 
foglalkozik. Kívánatos, hogy a  vonatkozó szabvá- 
nyok-és az etalonok minél hamarabb kidolgozásra 
és bevezetésre kerüljenek.

IR O D A L O M

1. Dr. Szom bathy E m il:  M echanikai műszerek és  m éré 
sek. E g y e te m i jegyzet, B p . 1967 .

2. Dr. Szom bathy E m il: F e lü letérd esség  m érés k o rsze 
rűsítése p n eu m a tik u s m ód szerrel. F in om m ech an ik a , 
V I. évf. 3. sz á m . 1967.

3. Magyar N ép k öztársaság i O rszágos S zab ván yok . MSZ 
4721, 4722 , 9656 .

Az ICEM IX. Tudományos Tanácskozása

A  rom án K oh ászati K u ta tó  In téze t (ICEM ) B u k arest 
b en  1969. január 16— 18-án  ta r to tta  m e g  IX . T u d om á 
n y o s  T an ácskozását, a m ely en  m e g v ita ttá k  a k oh ászati 
k u ta tá so k  eddigi ered m én y e it és m eg h a tá ro ztá k  a t o 
v á b b i felad atok at. A  T u d om án yos T anácskozásra  a ro 
m á n  k u ta tási és o k ta tá s i in tézm én yek , k o h á sza ti v á lla la 
to k  m in teg y  880 k ép v ise lő jén  k ívül a  k ü lfö ld i tá rs in téze 
te k , egyetem ek , fő isk o lá k  k ép v ise lő it is  m egh ívták . A  
T an ácsk ozás 34 k ü lfö ld i résztvevője  k ö z ö t t  a V asipari 
K u ta tó  In téze te t n é g y ta g ú  delegáció, m íg  a B á n y á sza ti 
K u ta tó  In téze te t e g y  k ü ld ö tt  k ép v ise lte .

A  kohászati k u ta tá so k  egészét ér in tő  prob lém ákat és  
a z  IC E M  tev ék en y ség é t a V i l i .  T u d o m á n y o s T an ácsk o 
z á s tó l e lte lt  id ő sza k b a n  plenáris ü lésen  v ita tták  m eg , 
m a jd  e z t  követően  a  T an ácsk ozás az IC E M  tago zó d á sá 
n a k  m egfelelően  n ég y  szek ció  és töb b  a lszek ció  keretében  
fo ly ta t t a  m unkáját.

A  szekcióü léseken  tö b b  m in t 100 tu d o m á n y o s e lőad ás  
k eretéb en  szám oltak  b e az elért eredm ényekről. A z  
IC E M  részéről 59, a  n a g y  kohászati v á lla la to k  k ö zp o n t 
ja i részéről 27 sz ín v o n a la s  előadás h a n g z o tt  el, m íg a k ü l 
fö ld i résztvevők  19 e lő a d á s t  ta rto tta k .

A z ön tészeti k u ta tá s i ered m én yek et a  „V as és az ö n té -  
s z e t” szekció k eretéb en  ism ertették . A  szek ció  v e ze tő sé 
g é t  A lexandra, M ., A v ra m , C., Cosneanu, C ., Sofroni, L . és  
V a n d , Oh. a lk ották , m íg  titk ára  Tocu, P .  v o lt. A  k ét n a 
p o n  keresztü l ta rtó  ta n ácsk ozáson  18 előad ás h a n g zo tt  
e l, tém akörük  tü k rö zi az  ICEM  ö n té sz e t i k u ta tási fe la d a 
ta i t ,  am elyek  a n yers- é s  az ö n tö ttv a s  m in őség i p ro b lé 
m á i, elsősorban a m ó d o s ítá s  és m o d ifik á lá s  problém ái, 
v a la m in t az ö n th ető  form ázó  k ev erék ek  problém ái k öré  
csop ortosíth atók . A  rom án ia i k o h á sza ti k om binátok , 
en erg etik a i k özp on tok  n agyarán yú  fe j le sz té se , to v á b b á  a  
ro m á n  au tógyártás b e in d ítá sa  nagy  m en n y iség ű  a cé lm ű i 
k o k illá t , hengerm űi h en g ert, tu rb in á k a t igényel, e z e n 
k ív ü l a legk ü lön b özőb b  tem per- és g ö m b g ra fito s ö n tv é 
n y e k  egész  sorának g y á r tá s á t  tesz i szü k ség essé . A z ö n té 
s z e t i kutatások  tém a k ö re  is ezek k öré a  feladatok  k öré  
csop ortosu l. A k ü lfö ld i résztv ev ő k  e lő a d á sa i u gyan csak  
szerv esen  k ap cso lód tak  ezekhez a tém á k h o z . Az e lh a n g 
z o t t  előadások  k ö zü l a  legérdekeseb b ek  a  k ö v etk ező k  
v o lta k  :

A vram , C.— A ta n a s iu ,’ Oh. és m u n k a tá rsa ik  (IC EM ) : 
A  kokszfelhasználás csök k en tése  ö n tö t tv a s  gyártásak or  
m e tá n  befú vatássa l.

Sporen, J . és m u n k a tá rsa i (P o litech n ik a i In té z e t ,  
T im isoara) : Ö n tészeti nyersvasak  m ik road alék ain ak  h a 
tá s a  az ö n tvén yek  m in őségére.

Schönberger, F .— J u r j iu , C. (V icto r ia  Calan, K o h á 
sza ti M űvek) : Az ö n tö t tv a s  k én te len ítése .

M itrofan , M .— M arghescu , M . (V ic to r ia  Calan, K o h á 
s z a t i M űvek) : P er lite s  ö n tö ttv a s  g y á r tá sa , fo lyék on y  m ó 
d o sítá s .

Creton, E . (S v á jc , Lausanne) : G yorselem ző m ód szerek  
és berendezések  acélok, ö n tö ttv a sa k , zsu gorítm án yok  és 
ércek ö ssze té te lén ek  m eghatározására.

Löhberg, К .  (B erlin— C harlottenburg): A  fo ly é k o n y  
vas ox id á c ió já n a k  folyam ata.

Cosneanu, C .— Sofroni, L . é s  m unkatársaik  (IC E M ) : 
A célm űi k o k illá k  göm bgrafitos ön tö ttv a sb ó l.

Langer, N .  (U sin es „ O te lu l R o su ” ): K a lc iu m -sz ilí 
cium m al m ó d o s íto t t  hengerm űi hengerek  g y á rtá sa .

Sofroni, I j . — Cosneanu, C . é s  m unkatársaik (IC E M ) : 
H engerm űi h en g erek  m in őségén ek  javítása.

Andreescu, C .— Sofroni, L .  (ICEM): G ra fito s ító , 
kom plex m ó d o s ító  anyagok v iz sg á la ta .

Petrescu, V .— Cohn, E . (IC E M ) : Önthető fo rm á zó k e 
verékek k é sz íté se .

Cohn, E .— S zabó  A . (IC E M ): K ö tésm ech a n izm u s az 
önthető  form ázók everék b en .

Cosneanu, C .—-Sofroni, L . é s  m unkatársaik  (IC E M  és 
V ictoria C alan) : Ö nthető form ázókeverékek  a c é lm ű i ko- 
killákhoz.

A fö ld gázza l történ ő , v a la m in t a  folyékony m ó d o s ítá s  
kevéssé ism er t, új eljárások, a m ely ek  új leh e tő ség ek e t  
nyitnak a m in ő ség ja v ítá s  terén . A z önthető fo rm á zó k e 
verékek e lm é le tén ek  to v á b b fejlesztése , a g y á r tá s tech n o 
lógia fe jle sz tése  terén  elért ered m én y ek  leh ető v é  te tté k , 
hogy hazai a lap an yagok b ól, c em en t- v ízü v eg -a la p ú  ke 
verékekből k é sz ü lt  form ákban 10— 25 ton n ás acélm ű i 
kokillát g y á r tsa n a k .

Az e lh a n g z o tt  előadásokat é lé n k  v ita  k ö v ette , a m e ly 
ben a m in isztér iu m , a ku tató  és  o k ta tá si in tézm én y ek  és 
az üzem ek k ép v ise lő i egyarán t a k tív a n  r e sz tv e ttek .

A ta n á csk o zá so n  néhány n a g y o n  szép, sz ín es  rö v id 
film et is lá th a ttu n k , a m elyek  a  földgáz m eta llu rg ia i 
h aszn o sítá sá v a l és az ön th ető  form ázókeverékek  g y á r tá 
sával és fe lh a szn á lá sá v a l v o lta k  kapcsolatosak .

A IX . T u d o m á n y o s T a n á csk o zá s záróülésén p o z it í 
van  érték elték  a z  egyes szek c ió k  m unkáját, k ü lö n ö sen  az 
ICEM és a z  ü zem ek  szoros k a p cso la tá t, am ely  leh e tő v é  
teszi a k u ta tá s i eredm ények g y o r s  üzem i b e v e z e té s é t . A 
hozzászólók ism éte lten  le szö g ez ték , hogy az e g y e s  k u ta 
tá s i tém ák k id olgozásáh oz fe lté tle n ü l hozzá k e ll ta r to z 
n ia  az ipari b ev ezetésn ek  is, m iv e l  a k u ta tó m u n k a  csak  
íg y  éri el c é ljá t  és így  g a zd a sá g o s . A  T an ácsk ozás szín 
vonalának to v á b b i javítása  cé ljá b ó l a plenáris ü lé s  úgy 
határozott, h o g y  a jövőben h o ssza b b  kutatási p eriódus  
után k é té v e n k é n t fognak b eszá m o ln i az e lért ered m é 
nyekről, íg y  a  X . T u d o m á n y o s T anácskozást k é t  év  
m úlva ren d ez ik .

Az ICEM  I X .  T udom ányos T anácskozás tö b b i szek 
ciójának m u n k á já ró l a K o h á s z a ti Lapokban szá m o lu n k  
be.

V  né
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Adalékok a világ legnagyobb fémöntvényének történetéhez
M A R É C H A L  K Á R O L Y  o k i .  m é r n ö k

A szerző irodalm i adatok a lap ján  ism erteti a  
világ  legnagyobb harangjának  —  a  cár kolokol —  
öntésének és pusztu lásának történetét. Sajtit g yakor 
la ta  alapján kétségbe vonja u tóbbi valódiságát. A  
harang pu sztu lására  hipotézist á llít fel, amit m ű 
szakilag a lá tám aszt. A  vitát azonban csak a harang  
eddig el nem végzett, alapos v izsg á la ta  dönthetné el.

A „leg” összetételekkel kifejezett fogalmak, a 
„legkisebb” , „legnagyobb” , „legkönnyebb” , „leg 
súlyosabb” stb. mindig felkeltik az emberek érdek 
lődését.

Ilyen többek között a moszkvai Kreml udva 
rán látható harang. A „cár kolokol” , mint a világ 
legnagyobb fémöntvénye tarthat érdeklődésre szá 
mot. Eltekintve a haranggal kapcsolatos egyházi 
funkcióktól, kizárólag a harang elkészítésének tö r 
ténetével és a haranggal kapcsolatos mende-mon- 
dákkal kívánunk foglalkozni.

A „cár kolokol” néven ismert harangöntvényt 
az 1. ábrán láthatjuk. A harang mellett elhelyezett 
magyarázótábla szerint (2. ábra) ,,a cár kolokol” a 
18. századbeli orosz öntészet nagyszerű alkotása. A 
harangot 1733— 1735-ben a Kreml-beli Ivanovszki- 
téren öntötték azzal a céllal, hogy Nagy Iván h a 
rangtornyába szereljék. 1737. május 29-én aKrem l- 
ben tűzvész pusztított. A formázó gödörben vissza
m aradt harangon az egyenlőtlen hűlés következté
ben több repedés keletkezett. A harang egyébként 
100 évnél hosszabb ideig a gödörben volt, ahonnan 
1836-ban emelték ki. Kiemelés közben a harangról 
egy 11,5 t-s darab levált. A harangot szép, dombor
művű írás, díszítés, arcképek és ikonok díszítik.

it

1. ábra. A  „cár kolokol” és a kiemelése közben, a harang  
testéről levá lt kb. 11 t sú lyú  töredék

A harangon látható, egyik felirat szerint (3. 
ábra) a harangot Iván F. Motorin és fia, Mihail 
Motor in orosz öntőmesterek öntötték.

A harang súlya 200 t, alsó átmérője 6,60 m, 
magassága 6,14.

A harang anyagának összetétele 84,51% réz, 
13,2% ón, 1,25% kén, 1,3% egyéb szennyező, 
cink, arzén és egyéb.”

Ennyit mond a táblán levő magyarázó szöveg. 
A hivatalos, talán azt mondhatni, hogy a szemlélődő 
turisták érdeklődését kielégíteni kívánó magyará
zaton kívül több olyan szempont is van, ami az 
öntőszakembert is érdekelheti.

Az előzményekhez tartozik Danilevszki [2] 
szerint, hogy 1701. június 19-én tűzvész pusztította a 
Kremlt. Az akkori harang-királyt, a „cár kolokol”-t 
(sorban a második) tartó gerendázat is tüzet fogott, 
és a harang a mélybe zuhanva eltörött. Űj, na 
gyobb harang öntését határozták el.

A Politechnicseszkij Muzej igazgatóságának
[1] írásbeli közlése szerint Motorinék a harang ön
téséhez 14124 púd és 29 fönt rezet, 1000 púd ónt 
kaptak a harang újraöntéséhez. Ehhez a mennyi-

2. ábra. А  „ cár kolokol” előtt elhelyezett m agyarázó tábla

k '  ;  i d . S l - T

3. ábra. A h arang pártázatán elhelyezett Jelirat, m ely  sze 
r in t a zt Motor in a p a  és f ia  öntötték
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séghez felhasználták a még 1654-ben öntött és 
1706-ban megrepedt, ill. eltörött harang darabjait 
8000 púd súlyban (1 pud=16 kg).

A haranghoz felhasznált primér nyersanyag 
mennyisége tehát megközelítette a 400 t-t, amit a 
moszkvai Politechnicseszkij Muzej közlése szerint 
négy kemencében olvasztottak meg.

Más forrás szerint [4] a harangot kétszer kel
le tt leönteni. Az első harangot az apa, Ivan Fedoro- 
vics Motorin formázta és öntötte. Az anyag megol
vasztására négy kemencét épített. Két kemence 
alapzata az olvasztás folyamán megrepedt, a benne 
levő egyenként 26 t  fém jelentős része megszökött. 
Ivan F. Motorin a még működő két kemence teljes 
kapacitását kívánta kihasználni és a meghibásodott 
két kemencében még megmaradt fémet a két mű 
ködő kemencébe mérette. A kísérlet nem sikerült. 
A mennyiségében megnövekedett folyékony fém a 
tűzhidat áttörte és a tüzelőtérbe zúdult.

A kemencéből kiömlő folyékony fém kiterjedt 
tűzkárt okozott.

A harangot viszont cári utasításra le kellett 
önteni. A másodszori formázáshoz Iván fia, Mihail 
Motorin fogott hozzá. Nyilván apja (talán saját) 
hibáin tanulva, fáradságát siker koronázta. 1735. 
november 25-én öntötték a világ eddig ismert leg
nagyobb és legsúlyosabb fém-, ill. bronzöntvényét.

A harang díszítése művészi kézre [1] vall. 
Az öntőmesterek a harangtestet, valószínűleg a 
közreműködő képzőművészek javaslatára, körben 
négy részre osztották. A két szemközti oldalon, 
közvetlenül a harangváll díszítése alatt két ikon 
látható. Az egyik peredtecsi Szent Péter apostolt 
ábrázolja, a vele szemben levő oldalon Szent Anna 
reliefje látható. A két másik negyed szektorban 
Mihajlovics Alexej cár, a vele szembeni szektorban 
felesége, Anna Ivanovna cárnő teljes nagyságú 
reliefje látható.

A harangot egyébként művészi kézre valló d í 
szítések jellemzik.

A harang leöntése és toronyba húzása között 
még sok, különféle munka elvégzésére volt szükség. 
К munka közben, máris a felhúzás gondolatával 
foglalkozva, nemzetközi pályázatot hirdettek. 
Az eredménytelen pályázat u tán egy Samsurenko 
nevű orosz mesterember által szerkesztett emelő
művel kívánták a harangot a toronyba húzni.

1737. május 29-én kitört tűzvész alkalmával 
az öntőgödör fölé helyezett faépítmény is tüzet fog
hatott. Az égő gerendázat valószínűleg a harangra 
zuhant, és félő volt, hogy a harang esetleg a hő ha 
tására megolvad. Ennek megakadályozására oltó 
vízzel locsolták a gödörre is kiterjedő tüzet. Állító 
lag az ilyen locsolásból eredő egyenlőtlen hűtés 
okozta volna a harang repedését.

Véleményünk szerint az oltóvíz nem érhette a 
harangot, mert az az égő-izzó gerendázaton elgőzöl- 
gött. A hűtés következtében történő repedés híre 
napjainkig ta r tja  magát, és az irodalom is így is 
merteti.

A harangot, különösen a nagyméretűeket, m a 
gában a formázógödörben sablonnal formázzák. 
A sablonforgatás beállítása, ill. a tengely rögzítése 
után, az öntés közben keletkező nagy nyomások 
ellensúlyozására kőből, téglából magot építenek a

€ L . ,

Az emeléberendezés elhelyezésére 
I szolgáló gerendázat

Köpeny 
(a harang külső 
formája) 

Sablonorsá 
L 4  gerenda

. A 'részlet

Harangtzarda : 
Agyagrétet 

Falazat

Mérettartás és 
diláálás

4. ábra. H arangform a elhelyezése a form ázó gödörben 
(  m etszetben )

harang belső üregének, alakjának és méretének 
megfelelő nagyságban. A felhajtó erő ellensúlyozá
sára a magot beburkoló köpeny (felső rész) helyze
tét megfelelő körüldöngöléssel biztosítják. Öntés 
után—m int pl. a ,,cár kolokol” esetében is — 6—15 
nap múltán kezdik a harangköpenyre döngölt föl
det bontani, mert kb. ennyi idő alatt hűl le annyira, 
hogy a bontás munkakörülményei elviselhetők le
gyenek (4. ábra).

A 200 t  körüli fémtömeg dermedése nem egyen
letesen m ehetett végbe. Az ütőgyűrű falvastagsága 
600 mm, míg 600—800 mm-rel magasabban a 
borda már csak 260 mm. A harangborda vastag
ságváltozása, aránylag rövid távolságon belül, nagy. 
A falvastagság a váll a la tt állítólag csak 100 mm.

A harangtesten ezek szerint több dermedési 
övezet képződhetett, melynek során egymáshoz vi
szonyítva nagy feszültségkülönbség keletkezhetett.

Ha a mag nem eléggé szilárd, akkor dermedés 
közben a középtengelyhez viszonyítva eltolódás 
keletkezhet, a harang szája oválisra deformálódhat. 
Ha pedig tú l szilárd, — és abban az időben ezt 
csak becsülni tudták — előállhat, hogy ha a mag 
nem eléggé szilárd, az öntvény a magot összerop- 
pantja, vagy mint jelen esetben a túl szilárd mag 
következtében a dermedő fémnek kellett engednie 
akkor, amikor a szilárdsága még a legkisebb. Ilyen 
repedések a harang kerületén majdnem egyenletes 
távolságban 1,0—1,6 m magasságig szabad szem
mel is láthatók.

Az 5. ábrán látható az állítólag kiemelés köz
ben k itört bordarészlet. A legvastagabb helyen az
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5. ábra. A  harangról levált töredékdarab keresztmetszete és mérete

anyag ritkult, kb. 100—150 mm-rel felette a töret 
már kagylósnak látszik.

Az oltóvíz okozta repedés feltevése azért sem 
valószínű, mivel az ónbronz, a harangfém (13,3% 
óntartalomig) nagyobb hőmérsékleten főleg homo
gén a-szilárdoldatból áll; 520°C-ig a réz ónoldóké
pessége még fokozódik, 520°C alatt a+  b összeté
telű szövetszerkezet képződik, mely már kissé ri 
degebb tulajdonságú. Ha a bronzokat hőkezelik 
— pl. homogenizálják—, akkor az 580°C hőmérsék
let körüli izzítás és a gyors lehűtés következtében 
lágy állapot áll elő, mely rögzíthető. H a pl. 
78%Cu + 22%Sn — tehát klasszikus összetételű 
harangbronzot — 650°C-ról vízben hűtenek [5], 
akkor a szövetben ot + ß fázis keletkezik. Nagyobb 
hőmérsékleten, pl. adott esetben a 13,2%-os ón
bronz hosszabb hevítés és az ezt követő közvetlen 
hűtés következtében sem reped meg (hacsak előtte 
vagy közben valami erős mechanikai behatás nem 
érte a harangot). Ezt egyébként a hőkezelt bronz
öntvények is igazolják.

A toronytüzek harangáldozatait vizsgálva, 
rendszerint azok a harangok sérülnek meg, amelye
ket a tűz alig vagy egyáltalán nem ért.

Az 500—600°C-ra izzott harangok ritkán re
jlődnek meg (de hangjukat teljesen elvesztik). 
A lezuhanás körülményei szerint a fasisak (a ha 
ranghúzó készülék) égése közben a harang felső ré 
sze erősebben hévül fel. A zuhanás közben inkább 
összerogy.

A „cár kolokol” esetében a helyzet más. A ha 
rang a gödörben stabilan állt, valamilyen alapza 
ton, felette egy — valószínűleg puhafából — ácsolt 
tetőzet, melynek gerendái égtek. Ezek az égő ge
rendák bizonyára a harangra is rázuhantak, ott 
tovább égtek, részlegesen vagy egészében felheví
tették a harangöntvényt (lágyult). Ha a gödörben 
erős volt a tűz, akkor az oltóvíz alig érhette a ha 
rangot, (ha pedig érte, csak rögzítette a lágy álla 
potot).

I. Miklós cár 1836-ban, a közben mindenfélével 
megtelt gödörből a harangot kiemeltette és egy 
gránitkockákból készült alapzatra helyeztette. 
Ez korábban 20 főt befogadó kájmlna volt, jelenleg 
a Kreml egyik látványossága mint a világ legna
gyobb harangja (és egyúttal a világ legnagyobb 
fémöntvénye is).

(Az In turist idegenvezetője nagy hallgatóság 
előtt elmondotta, hogy a harang hangja 300 km-re

is elhallatszott. Ez valószínűleg a messziről jött 
embereknek szólhatott. A harang sohasem szólt, de 
nem is szólhatott, mert az öntőgödörből nem is ke
rült haranglábra.)

Nem állja meg helyét az a hír sem, hogy a ha
rang a toronyba húzásakor egy bizonyos magas
ságból visszaesett volna és 2 (két) méterre a földbe 
fúródása közben csorbult volna ki [6].

Műszakilag azonban érdekes, hogy a moszkvai 
Technológiai Múzeum nem ismeri az olvasztásra 
használt kemencék alakjait és rendszerét, de meg
emlékezik, hogy a kemencék építéséhez (és való
színűleg a harang öntéséhez, a gödör falazásához) 
1 214 000 db téglát használtak fel. A harangnak 
kétszeri öntéséről orosz források nem emlékeznek 
meg, csak francia forrásban esik róla szó [4].

Az akkori francia, német és svájci harangöntők 
kizárólag lángkemencéket használtak. A 6. ábra 
egy svájci, a 16. századból származó ellij>szis alakú 
medencét ábrázol. A franciák rendszerint kör alakú 
kemencét használtak [7].

Oroszországban van még néhány harang, 
melynek súlya jelentősen túlszárnyalja a többi 
európai és tengerentúli ismert nagy és legnagyobb
nak vélt harangok súlyát.

6. ábra. E g y  17. századbeli harangolvasztó kemence 
metszete
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IR O D A L O Mígy  Rosztov városában 1689-ben öntötték a 
Sziszoj nevű 2000 púd  súlyú harangot, mely még 
ma is szól, de kuriózumképpen meg kell említeni, 
hogy Novgorod ban 1100 körül már használtak ha 
rangot, sőt 1554-ben egy 650 kg súlyú öntöttvas
harangjuk is volt [8].

A „cárkolokol” a maga nemében kétségtelenül 
világ legnagyobb fémöntvénye, melynek értéké
ből m it sem von le, hogy francia forrás szerint két
szer kellett önteni, így a  mai állapota szerint harang 
célra alkalmatlan.

A harang jiontos súlymegállapítása érdekes 
volna, ugyancsak a harangtestben látható  repedé
sek valamilyen műszeres vizsgálata sem volna fe
lesleges fáradozás.

[1 ] A  m o szk v a i P olitech n ik a i M úzeum  levele . 1966. 
m ájus 25.

[2 ] D a n ilevszk ij: A z  orosz tech n ik a  története. N é p sz a v a ,  
1950.

[3 ] G iessereitechn ik , 1. (1955 .) 4. sz. M eisterw erke
altrussischer G iessereikunst im  Krem l.

[4] Az ap o ld a i D D R  H aran gm ú zeu m  tá jék o z ta tá sa :  
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A fémöntő szakcsoport hírei

A z 1969. március 6 -á n  ta r to tt  k lu b n ap on  Tarján Béla 
o k i. kohóm érnök e lő a d á s a  h angzott e l , ,A  belföldi ü ze 
m e in k b en  használt g á z ta la n ítá s i m ó d szerek  és prepará 
tu m o k  h a ték o n y sá g á n a k  m egállap ítására  irányuló  ösz- 
szeh a so n lító  k ísérletek ered m én y ei” c ím m el.

A z e lőad ás első része  ism er te tte  a h a za i v iszo n y la tb a n  
szá m ítá sb a  jöhető k ö n n y ű fé m  g á zta la n ító  szerekkel v é g 
z e t t  k ísérletek  er e d m é n y e it , utána n a g y o n  szem léletes  
tá b lá z a tb a n  ö sszefo g la lv a  h a so n líto tta  ö s s z e  ezek fo n to 
sa b b  m ű szak i és g a z d a sá g i jellem zőit, m e ly e k  a haszná 
la tu k ra  irányuló d ö n té s  a lap jáu l szo lg á lh a tn a k .

A z előad ás után az  á p rilisb an  soron k ö v e tk ező , sza k 
o sz tá ly i és egyesü leti v eze tő ség v á la sz tá s  e lőzm én y ek én t  
a S zak csop ort v eze tő ség én ek  ú jjá v á la sztá sá ra  került sor. 
A z a la p sza b á ly  ér te lm éb en  Óvári László  t i tk á r  rövid b e 
s z á m o ló t  tartott a S za k cso p o rt e lm ú lt id őszak b an  v é g 
z e t t  m unkájáról, m a jd  E rnőd Gyula e ln ö k  k érte a lek ö 
szö n ő  vezetőség  fe lm e n té s é t . E zután S z á s z  József szak 
o s z tá ly i alelnök —  m in t  korelnök —  v e z e té s é v e l za jlo tt  
le  a  v á la sztá s.

A  h atározatk ép esség  m egállap ítása  u tá n  dr. P ilissy  
L ajos  ism ertette  a S za k cso p o rt tagja i k öréb en  v ég ze tt  
k ö zv élem én y k u ta tá s ered m én y ét, a m e ly  szer in t az ü ze 
m ek k e l va ló  szorosabb k a p cso la t ta r tá sa  érdekében k í 
v á n a to s  a  vezetőség lé tszá m á n a k  n égy  fő re  történő em e 

lé se . Az ed d ig  elism erten  jó l d o lg o zó  vezetőség  (E rnőd  
G yula, Óvári L ászló , Tarján B é la )  k iegészítésére V itá n y i  
P á l  tag társa t ja v a so lta . V itán yi P á l  oki. koh óm érn ök , a 
legn agyob b  h a za i fém ön töd én ek , a Csepel F ém m ű  For- 
m aö n tö d eg y á rá n a k  fő tech n o lógu sa . A  je len levők  a  j e 
lö ltek et t itk o s  szavazással, egyh an gú n ak  m o n d h a tó  
eredm énnyel m eg v á la sz to ttá k  (eg y etlen  e llen sza v a za t  
vo lt).

A  to v á b b ia k b a n  Ernőd G yula  e ln ök  vázolta  a  v e z e tő 
ség  terveit és m u n k a m eg o sztá sá t. T arján  Béla a  n e m z e t 
k ö z i k a p cso la to k k a l és n ag y ren d ezv én y ek k el, Ó vári 
László  a sz ín esfém ö n tészet, V itá n y i P á l a k ö n n y ű fém -  
ö n tészeti p rob lém ák k al fog fo g la lk ozn i. U tó b b ia k  fo g 
la lkoznak  szak terü letü k n ek  m egfele lően  a S za k cso p o rt  
v id ék i hely i csop ortja in ak  szerv ezésév e l, m elyek  k ö z ü l az 
ap ci már m eg a la k u lt, és rem élh ető en  a jövőben  tö b b  is 
k ö v e ti a p é ld á t.

A  Szak csop ort külön szek ció b a n  szerepel az V . M a 
g y a r  Öntő N a p o k o n .

A  to v á b b ia k b a n  az eddigi szo k á st k övetve h a v o n ta  
tartu n k  k lu b n a p o t, lehetőleg  a  h ó  utolsó csü tö r tö k én . 
R en d ezv én y e in k re  a jövőben  is  m inden  esetben  m e g h í 
v ó t  küldünk. A z  új vezetőség  k ér i az érdeklődő ta g tá r 
sak  tá m o g a tá sá t, jav a sla ta it!

Óvári L ászló

Külföldi öntészeti hírek

A z E g y esü lt Á lla m o k n a k  a n y o m á so s  alum ínium - 
ön tv én y -term elése  az  1 9 6 7 . évi 460 0 0 0  rö v id  tonnáról 
1968-b an  16,3% -kal 5 3 5  0 0 0  rövid to n n á r a  n ö vek ed ett  
az A m erican  D ie C a s tin g  In stitu te  je le n té se  szerint. 
A n y o m á so s m a g n éz iu m ö n tv én y -term elés v á ltozatlan u l 
1 0 5 0 0  rövid  tonnát t e t t  k i az em líte tt k é t  évb en . Az I n 
s t i tu t e  kedvezőnek je lz i  a z  1969. é v i te r m e lé st is és a  
v á rh a tó  nyom ásos a lu m ín iu m ö n tv én y -term e lé st 545 000  
rö v id  tonnára becsüli. E g y  rövid ton n a  9 0 7 ,2  kg.
A lu m ín iu m , 1969. 2. sz . 134. old.*

A  kanadai Chrysler C a n a d a  Ltd. T o ro n tó b a n  to v á b b 
fe j le sz t i a lu m ín iu m ö tö d éjét 9 m illió k a n a d a i dollárral.

A  vá lla lat te lje s ítm én y e  k étszeresére  növekszik , e g y é b 
k én t is a leg n a g y o b b  volt a m a g a  terü letén  K a n a d á b a n . 
A z egyesü lt á lla m o k b eli és k a n a d a i Chrysler g é p k o c s ik 
h oz  gyártan ak  m otor- és ü zem alk atrészek et.

*

Az A lcoa k iv á ló  ön tv én y ek  gyártására eg y  a lu m í 
n iu m ön töd ét é p ít  Coronában (Califox'nia, E g y e s ü lt  Á l 
lam ok). A  b eru h á zá s költsége tö b b  m illió dollárt te s z  ki. 
A z üzem  1 9 7 0 -b en  indul m eg.
A lum ínium , 1969 . 2. sz. 136. o ld .

K réta i J ó zse f

132 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam 1969. 6. sz.



Bentonitot tartalmazó homokkeverékek öntésekor végbemenő 
szerkezeti változások optikai vizsgálata

I J A I I N A  L Á S Z I . Ő  o k i .  k o h ó m é r n ö k  

Ö n t ö d e i  V á l l a l a t

DK : 621.742.4 : 535.8.001.4

A  dolgozat betekintést k íván  nyújtani a  hagyom á 
nyos homokkeverékekben öntéskor végbemenő szerke 
zeti változások fo lyam ata iba , különös tekin tettel a 
bentonitnak hő hatására történő változását illetően. 
O lyan módszert ismertet, am ellyel a változások v izu á 
lisan  nyom on követhetők. A z  elvégzett kísérletek a la p 
já n  levont néhány következtetés korántsem tekinthető  
véglegesnek, csupán a tém akörben tett kezdeti lépé 
seknek.

1. IJevezetés

A formázókeverékekben a folyékony fémmel 
való érintkezés során fizikai és kémiai változások 
mennek végbe. A bentonitot tartalmazó öntödei 
homokkeverékek öntéskor tágulnak, elvesztik sza
bad, Ш. kö tö tt nedvességüket, a forma-fém érint
kezési felülethez közel elhelyezkedő kvarcszemcsék 
a nagy hőterhelés következtében repedeznek, a fe
lületükre tap ad t kötőanyagréteg részben megolvad. 
A kvarcszemcse felületéhez a megolvadt bentonit 
hozzátapad, növeli ennek méretét. E zománcszerű 
kötőanyaghártya kis olvadási hőmérséklete miatt 
rontja a homokkeverék tűzállóságát. A túlhevített 
bentonitnak az a része, amely nem olvad meg, el
veszti vízfelvevő képességét és mint por alakú al
kotó, illetve iszap marad a homokban. Az ismételt 
homokvisszaj aratás során regenerálásra kerülő ho- 
mokkeverékben az iszaptartalom növekedése és a 
szemcsedurvulás jelensége is megfigyelhető. Ezek
nek a folyamatoknak részletesebb ismertetésére a 
későbbiekben kitérünk. A bentonitos zománchár- 
hártyának az öntvény minősége szempontjából 
fontos jelentősége van. Sok esetben felületi önt
vényhibát, néha kis gázáteresztése folytán gázlyu- 
kacsosságot okoz.

Ha a bentonitos homokkeverékek egyéb adalékot 
is tartalmaznak —- kőszénliszt, melasz stb. — , ak 
kor ezek a hő hatására történő kémiai változások 
során elbomlanak, elgazosodnak, befolyásolják az 
öntvény felületi minőségét, a bentonitos zománc
hártya kialakulását.

A homokkeverékek szerkezetét, öntés során tör 
ténő változásait napjainkban egyre inkább ásvány 
tani módszerekkel vizsgálják. Az egyes alkotók el
térő ásványtani jellegük folytán megkülönböztet
hetők egymástól. A szerkezetváltozások közelebbi 
ismeretében a homokregenerálás, az öntvények fe
lületi minőségét befolyásoló kérdések új megvilágí
tásban állnak előttünk.

2. A szerkezetváltozások tanulmányozásának 
módszere

A homokkeverékek alkotói ásványtanilag több 
nyire az egy, ill. két optikai tengelyű anizotrop 
kristályok csoportjába tartoznak. Ezekre a kristá 
lyokra a kettőstörés jelensége jellemző. Polarizált 
fényben az izotróp anyagok elsötétülnek, az anizo- 
trópok láthatók maradnak. H a  a jelenségek megfi

gyelésére mikroszkópot használunk, akkor célszerű 
lineárisan polarizált fényt alkalmaznunk.

Az egy optikai tengelyű kristályok csoportjába 
tartoznak a hexagonalis, tetragonalis rendszerben 
kristályosodó ásványok, a két optikai tengelyűek 
csoportjába a rombos, triklin és monoklin rendszer
beli kristályokat soroljuk [1, 2]. A kvarc trigonális 
rendszerben kristályosodó anyag, ezért polarizált 
fényben világít. A bentonit, bár ásványtanilag a 
kőzet fogalmával jelölhető meg, szintén világos
színű marad polár fényben, mert fő tömegét a mo
noklin rendszerben kristályosodó, ezért két optikai 
tengelyű montmorillonit alkotja. A folyékony fém
mel érintkező ásványtani anyagok optikai vizsgá
latának alapjaival Bakó Károly egy korábbi tanul
mányában [3] részletesen foglalkozott.

Az öntéskor végbemenő szerkezetváltozások 
mikroszkópi tanulmányozása céljára megfelelően 
előkészített homokpróbára van szükség. A homok 
mikroszkópi előkészítése során arra kell törekedni, 
hogy képe lehetőleg éles legyen, a szerkezet lénye
ges tulajdonságait egyértelműen mutassa, a szem
csék felületén elhelyezkedő kötőanyag a próbaké
szítés során is megmaradjon.

A pusztán üveglapra szórt homokszemcséken a 
mikroszkópi vizsgálat során nem lehetett megfi
gyelni lényeges változásokat. Az irodalomban em
lített eljárás [4] —• pár /.i vastagsági! csiszolt hár
tyák készítése — hosszadalmas és körülményes. 
A próba készítésével szemben tám asztott követel
ményeket megfelelően elégíti ki, és egyszerűsége 
folytán előnyösen alkalmazható az alább bemuta
to tt próbakészítési eljárás. Lényege a következő:

A homokszemcséket egészen finom grafitporral 
(ha a homokkeverék egészen sötét színű anyagot is 
tartalmaz, akkor színes fedő festékkel) kevert 
Dentakryl műgyantába ágyaztuk be, majd az így 
elkészült próbát 24 órás szilárdulás u tán  csiszoló
porral megcsiszoltuk, végül políroztuk. A grafit 
szemcsézett alakban a max. 180 X -os nagyításban 
nem látható. Alkalmazásának az a célja, hogy a 
csiszolt felület alatt elhelyezkedő, a mikroszkópi 
kép értékelhetőségét zavaró kvarcszemcséket elta 
karja. A leírt módon előkészített homokcsiszola- 
tokról visszavert fényben a felületen elhelyezkedő 
homokalkotók éles határvonallal emelkednek ki a 
fekete vagy egyéb színű háttérből.

3. A vizsgálat leírása és az eredmények 
értékelése

A fent leírt vizsgálati módszert alkalmazva arra 
voltunk kíváncsiak, hogy a bentonitos homokkeve
rékben többszöri használat után milyenek a kötő
anyaggal bevont kvarcszemcsék; mi az oka az ön
tödék homok-körforgalmában résztvevő kvarc
szemcsék átlagos méretnövekedésének; hogyan be
folyásolja a bentonit minősége a kötőanyaghártya
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tulajdonságait; az adalékoknak — kőszénliszt, me
lasz — , valamint öntvénytisztítástól visszatérő ho
mokba ju tott egyéb kötőanyagoknak — vízüveg, 
furán — milyen szerepük van a bentonitos zománc- 
olvadék-hártya kialakulásában.

A kísérleteket 0,31 mm átlagos szemnagyságú 
59,8 finomsági számú homokkal végeztük.

Ismeretes, hogy a bentonit duzzadóképessége 
szódaadagolással növelhető. A nagyobb duzzadó
képességű, aktivált bentonittal kevert homok szi
lárdsága jobb, mint a nem  aktivált, bentonitos ho
moké. A szóda mennyiségének növelése csak egy 
bizonyos határig emeli a bentonit duzzadóképessé
gét, az optimálisnál nagyobb mennyiség már csök
kenti azt.

Vizsgálataink során kezdetben ON-bentonitot 
használtunk, bentonitos olvadékhártya fázist azon
ban nem tapasztaltunk. Az ON-bentonithoz a to 
vábbiakban annyi szódát adagoltunk, amennyi a 
maximális duzzadás eléréséhez szükséges. Ez a szó
damennyiség 4%-nak adódott (1. ábra).

További kísérleteinket ilyen bentonittal folytat
tuk.

A homokkeverékeket két hőmérsékleten, az 
öntvényfelülethez közel eső réteg átlagos hőmér
sékletének megfelelő 1000°C-onés a távolabb elhe
lyezkedő helyeken megfelelő 500°C-on vizsgáltuk. 
Az 500°C-os zónában egy esetben nem jött létre 
bentonitos zománchártya. A kiinduláshoz előké
szített homokkeverék 7% bentonitot és 5% vizet 
tartalm azott. A homokcsiszolatokat villamos ke
mencében történt 4 órás izzítás után „Pohni A” 
mikroszkópon vizsgáltuk.

A vissza járatott homok állapotát ismételt izzítá- 
sokkal reprodukáltuk. A homokkeverékekhez az 
egyes izzítások előtt 3 —3% friss bentonitot ada
goltunk. Az egyéb adalékok és kötőanyagok hatá 
sát úgy vizsgáltuk, hogy a kiinduláshoz elkészített 
homokba kevert ük bele ezeket . E kísérletsorozattal 
párhuzamosan — üzemben leöntött formafal köze
léből származó homokból is — készítettünk homok
csiszolatokat.

3.1. Bentonitos, adalékanyag nélküli homokkeverékek
A csak bentonitot tartalmazó homokkeverék 

nyomószilárdsági értékeit és gázáteresztőképessé-

1. ábra . A  szó d a ta r ta lo m  hatása a z O N -benton it
d u z z a d ó  képességére.

2. ábra. A fén yk ép  egyetlen kvarcszemcse részletét m u ta tja . 
A  kvarcszemcse perem én megolvadt bentonitos kötőanyagba  
ágyazott apró kvarcszemcsék és szilánkok láthatók. P o la r i 

zált fény N  —180  X

gét — izzítások előtti állapotban vizsgálva — az
1. táblázat tartalmazza.

A nyomószilárdság kezdeti csökkenése után a ne
gyedik keverés után kismértékű javulást figyeltünk 
meg. Ez véleményünk szerint annak a következ
ménye, hogy a homokszemcsék felületéről keverés
kor lepattogzott, önálló fázist alkotó bentonitos 
zománchártya, illetve a hevítés során lerepedező 
kvarcszilánkok a nagyobb kvarcszemcsék között 
helyezkednek el, ezért az újonnan adagolt bentonit 
jobban össze tud ja  kötni a keveréket. A 2. ábra il
lusztrálja az elmondottakat. A nagy kvarckristály 
peremén bentonitos zománchártyába ágyazott 
apró kvarcszemek helyezkednek el.

A gázáteresztő képesség a harmadik keverés 
után érte el a maximumot. Növekedése valószínű
leg a szemcsék méretének növekedésével függ 
össze, csökkenésének oka közös eredetű a nyomó
szilárdság javulásának okával.

A homok ötödik keverése és izzítása után a kiin 
dulási 0,31 mm átlagos szemnagyság 0,47 mm-re 
nőtt. Ez a változás a homokcsiszolatok képein is 
nyomon követhető.

Kezdetben izzítás után a kvarcszemcsék felüle
tén még össze nem függő bentonitos zománchártya 
további izzítások során mindinkább összefüggővé, 
folytonossá vált. Kellő megvastagodás u tán  a 
kvarckristályokhoz előbb cseppkőszerűen tapadtak 
hozzá az apró kvarc- és lepattogzott kötőanyagszi
lánkok. További bentonit adagolása következté-

1. tábláza t
Hentonittartalmú homokkeverckek jellemzői
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3. 3-szor k e v e r t  . . 180 200 13 5
4. 4-szer k e v e r t  . . 180 185 16 5
5. 5-ször k e v e r t  . . 190 175 19 5
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ben és izzítások hatására a kvarcszilánkok közötti 
teret is mindinkább kitöltötte a megolvadt bento 
nitos kötőanyag (3—6. ábrák).

A fent leírt jelenséget csak megfelelő lúgosságú 
bentonitok alkalmazásakor lehetett megfigyelni. 
A bentonit lúgosságának növelése, az aktiválás fo
kozása növeli a bentonitos olvadékhártya képződés 
mértékét. A N a2C03 mint oldószer lecsökkenti a 
bentonit olvadáspontját és megkönnyíti a savanyú 
Si02-re való tapadását. Az olvadáspont csökkenésé
nek következménye a homokkeverék tűzállóságá- 
nak romlása.

A bentonit aktiválásának fokozása végeredmény
ben egy bizonyos határig jav ítja  ugyan a homokke
verék szilárdsági tulajdonságait, azonban a túlzott 
aktiválás különösen a nagy olvadáspontú ötvöze
teknél a penetráció veszélyének növekedését okoz
za. Hazai, gyengén aktivált Ca-bentonitjainkban a 
bentonitos zománchártyaképződés kisebb m érték 
ben megy végbe, mint azt az irodalmi adatok alap 
ján várhatnánk.

Az ilyen bentonittal kevert homokban a porkép 
ződés is nagyobb mértékű. A túlhevített bentonit 
ismételt homokelőkészítéskor lepereg a kvarc 
szemcsék felületéről és a homok 0,06 mm alatti 
szemcseállományát növeli.

3. ábra. A homokkeverék képe, m ásod ik  izzítás u tán. A  n y i 
lakkal jelölt helyeken egyenlőtlen vastagságú  bentonitos kö 

tőanyaghártya látható. P o la rizá lt fény. N  =  140  X

3.2. Adalék- és kötőanyagok hatása
A formafelület közelében levő néhány mm-es ré 

tegben a bentonitos zománchártya létrejöttét 
öntvénytisztításkor a bentonitos homokba került 
egyéb kötőanyagok, valamint a bentonitos homok 
adalékanyagai is befolyásolják. Vizsgálatainkból 
általánosan megállapíthattuk, hogy azt késleltetik. 
Ezirányban a kőszénliszt, a melasz, a furán és a 
vízüveg hatását vizsgáltuk. Ezek közül a kötő
anyagok közül leginkább a vízüveg, majd sorrend
ben a melasz és a furán is késleltetik a zománchár
tya létrejöttét. A kőszénliszt használatakor ezt 
nem tapasztaltuk. Homokkeveréskor a kőszénliszt 
elkülönült a bentonittól. A kvarcszemcsék felületén 
bentonit, felette pedig hidrofób kőszénlisztes réteg 
volt látható a színes homokcsiszolatokon. Ez az oka 
annak, hogy a kőszénliszt az aktivált bentonit meg
olvadását és a kvarcszemcsékre való tapadását nem 
korlátozta. A leírt jelenség a csiszolatok színes fel
vételein a különféle színhatások alapján egyértel
műen megfigyelhető volt.

A hatodik homokizzítás után a melaszos-hentoni- 
tos homokban a bentonitos zománchártya átlagos 
vastagsága 0,02 mm, a furános-bentonitos homok
ban 0,03 mm, kőszénlisztes bentonitos homokban 
0,05 mm volt.

5. ábra. A  kisebb szem csék cseppköszerűen tapadnak a 
négyszer izzíto tt bentonitos zom ánchártyával bevont kvarc

szemcsékhez. P o la r izá lt fény. N  =  140  X

4. ábra. A  homokcsiszolat a homok harm adik izz ítá sa  u tán  
készült. Polarizált fé n y . N  =  140X

6. ábra. Ö tször izzított hom ok fényképe. A  bentonitos olva
dék a nagyobb szemcsékre ta p a d t kis szem csék közötti teret 

is  kitölti. P o la r izá lt fény. N  =  140  X
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A 7. ábra a kőszénlisztes bentonitos és a vízüve
ges bentonitos homokkeverék átlagos szemnagysá
gának az izzítások számának függvényében való 
változását tünteti fel. A diagram nem a hagyomá
nyos módon — a szitaelemzések alapján —, hanem 
a csiszolatok képein az átlagos zománchártya vas
tagság meghatározása ú tján  készült [5].

Az öntvény felületről származó, üzemi homokok
ban — bár a kisebb mértékben laboratóriumi kö
rülményeknél — szintén létrejön a bentonitos zo
mánchártya a szemcsék felületén. A 8. ábra acél
öntvényre tapadt héjból készített homokcsiszolat 
képét mutatja. A zománchártya a homokszemcsé
ken egészen vékony.

Kivégzett kísérleteink alapján végeredményben 
közelebb jutottunk a bentonitos homokkeverékek
ben öntéskor lejátszódó folyamatok ismeretéhez. 
Megállapítottuk, hogy az öntvényfelülethez közeli 
kvarcszemcséken, melyek homokkeveréskor kötő
anyaghártyával vonódnak be, a bentonit egy része 
megolvad. Ennek az olvadékhártyának a vastag
sága az ismételt felhasználások során nő. Vastagsá
gának növekedését a bentonit aktiváltsági foka
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7. ábra. A homokszemcsék méretének az izzítások  
függvényében  való növekedése

8. ábra. A célöntvény form ájának felületéről szárm azó ho
m ok csiszolati képe. A  számokkal je lö lt szemcséken vékon y  
kötőanyaghártya látható. Sok o lyan  szemcse is m eg fig ye l 
hető, amelyeken kötőanyaghártya n incs. Polarizált fé n y .  

N = 1 2 0 X

egyéb kötő- és adalékanyagok, az üzem homokfor
galma, az öntési hőmérséklet, az öntvény nagy 
sága mint legfontosabb tényezők befolyásolják. 
Hasznos lenne e vizsgálati módszerrel üzemi viszo
nyok között a kísérleteket ellenőrizni.
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Szakosztályi hírek
A Csepeli Helyicsoporl hírei

A z O M BK E Ö n tö d e i S za k o sztá ly á n a k  Csepeli C so 
p o rtja  1969. január 2 2 -én  ta rto tta  szo k á so s  éves záró- 
g y ű lésé t.

A  m egjelentek  e lő t t  S z ilá g y i Im re  t itk á r  szám olt be az  
1968-ban v ég zett m u n k á ró l.

A  Csepeli C soport az  e lm ú lt évben  ü n n ep e lte  fennállá 
sán ak  10. év fo rd u ló já t. A  ren d ezvén yek  elsősorban a  
v á lla la t legfontosabb  felad ata in ak  m eg o ld á sá t célozták .

A z e lm ú lt év i ta g g y ű lé se n  e lh a n g zo tt javasla tok b ó l 
tö b b e t  valóra v á lto ttu n k  :

—  T agtársaink tö b b , m in t 90% -a ta g d íjá t  k özp on ti 
la g  lev o n v a  fizeti be.

—  Toborzással ig y ek ez tü n k  n öveln i ta g lé tszá m u n k a t. 
L én y eg es em elk ed ést n e m  értünk el, je len leg  64 fő c so 
p ortu n k  létszám a, v is z o n t  a  m in ta k ész ítő k  közül sajnos  
csak  4 tagunk  van .

—  T agjaink to llá b ó l az elm últ év b e n  13 különféle  
cikk , beszám oló, ism e r te té s  je len t m eg  8 szerzőtől.

A  „korszerű tech n o ló g iá k  a C sep eli V as- és A c é lö n tő d é 
b e n ” sorozat 7. fü zete , am ely a  h o t-b o x  m a g k ész ítésse l 
és  a  nagy m a n gán tarta lm ú  lá n c ta g -ö n tv én y ek  h ő k e z e lé 
sév e l fog la lkozik , februárban je le n t  m eg.

—  A csepeli M TESZ eln ök ség  1968 m ájusában é r té 
k e lte  a Csoport m u n k áját, és a z t  p ozitívan  íté lte  m eg .

Több e lő a d á st tartottu n k :

— a m eleg-m agszokrényes m agkészítésről,
—  a fo rg a tty ú sh á z  gyártástechnológ iájáró l a  K ISZ  

részére,
—  a rek o n stru k ció s lé tesítm én yek rő l,
—  a hom okelőkészítésről,
—  a hálózati frekvenciás, c sa to rn á s  indukciós k e m e n 

cékről,
—  a G IF Á -ról,
—  a 35. N e m z e tk ö z i Öntő K ongresszusról,
—  a v á lla la t gazd asági tev ék en y ség érő l,
—  az új h o m ok vizsgá ló  m ű szerek ről.
A  m in ta k ész ítő k  is ta rto tta k  2 előadást.
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R en d ez 
v é n y e k
sz á m a

R észt 
vevők
szám a

T a g g y ű lé s ............................................... 1 30
V ezető ség i ülés .................................... 7 45
E lő a d á so k  ............................................. 12 294
E g y éb  ren d ezvén yek  ........................ 19 265

T anulm ányutak
H a za i

t ő l ü n k .................................................. 11 48
n á lu n k  ............................................... 17 52

K ü lfö ld i
t ő l ü n k .................................................. 11 21
n á lu n k  ............................................... 24 72

102 827 fő

A z előadó az 1968-as év r en d ezv én y e it , ezek lá t o g a 
to ttsá g á t tá b lá za tb a n  foglalta ö s s z e  :

Tagtársaink k ö z ü l többen rész tv eszn ek  a k ö z p o n ti  
rendezvények  szervezéséb en .

1969-ben to v á b b  fo ly ta tju k  a  h a za i üzem ek, g y á r a k  
lá togatását, h iszen  a  műszaki fe j le sz té s  n é lk ü lözh etetlen  
tám o g a tá st kap  ez á lta l.

F igyelm ü n k et a  to v á b b ia k b a n  is  a vállalati fe la d a 
to k ra  ö sszp on tosítju k , és ig y ek szü n k  a vállalati if jú sá g o t  
is  m inél jobban m eg n y ern i cé lja in k n a k .

A  h ozzászó lások  u tá n  került so r  a  Csoport e ln ö k én ek  
m egválasztására . A  tagság  e g y h a n g ú la g  Kelemen L a jo s, 
m űszak i ig a zg a tó h e ly e tte st  v á la s z to t ta  meg, a k i é r té 
k e lte  az eddig e l t e l t  10 év  m u n k á já t, m ajd a f ia ta lo k  h a 
ték on yab b  b ev o n á sá ró l szólt. M eg em líte tte , h o g y  a  v á l 
la la t  a jövőben  k ü lö n  is fogja  h on oráln i m u n k a tá rsa i 
c ik k eit. Célul tű z t e  k i a záró je len tések  olyan fo k ú  e lk é 
sz íté sé t, hogy k ö zö lh e tő k  leh essen ek .

Bakó K á r o ly

Helyi csoporl megalakulása az apci Qualital Könnyűfémipari Feldolgozó Vállalatnál
K ö zism ert, hogy A p co n  az ország leg n a g y o b b  alum í

n iu m ö n tö d éje  van k ia lak u lób an . A  n a g y a rá n y ú  fejlesz 
té s  k ö v etk eztéb en  a v á lla la t  m űszaki g á rd á ja  jelentősen  
m eg erő sö d ö tt. E z a k é t  tén y ező  v á lto tta  k i, m ind a v á l 
la la t m ű sza k i dolgozói, m in d  pedig E g y esü le tü n k  Ö ntö 
dei S za k o sztá ly a  részéről a z t az óhajt, h o g y  kívánatos 
vo ln a  m ega lak ítan i az a p c i h e ly i csop ortot.

E z  az óhaj több h ó n a p o s fon to lgatás , e lőkészítés és 
szervező  m u n k a u tán  1969. m árcius 6 -án  ö ltö tt  testet, 
m ikoris 29  m űszaki d o lg o zó  jelen létéb en  Szabó József 
m ű szak i ig a zg a tó h e ly e ttes  n y ito tta  m eg  a  h e ly i csoport 
a lak u ló  ü lését. Ü d v ö zö lte  az Ö ntödei S za k o sz tá ly  k épvi
se le téb en  m egjelent dr. P il is s y  Lajost, Görög M ártont, 
T arján  B élát és Im re Ján ost.

E z t  k övetően  az E g y e sü le t  elnöksége, va lam in t az 
Ö ntödei Szak osztá ly  v eze tő ség e  nevéb en  dr. P ilissy  L a 
jo s  ü d v ö z ö lte  a m eg je len tek et. B e je le n te tte , hogy az 
E g y e sü le t  elnöksége —  legu tób b i ü lésén  —  tudom ásul 
v e tte  az ap ci m űszak iak  h e ly i csoport a la k ítá si szán 
d ék át. R ö v id en  ism erte tte  az E g y esü let cé lk itű zése it és 
h a g y o m á n y a it, m ajd az Ö ntödei S za k o sz tá ly  és ezen be 
lül a  h e ly i csoportok fe la d a ta it . R á m u ta to tt  arra, hogy  
az a p c i h e ly i csoport m ik é n t tá m o g a th a tja  —  m int tár 
sad a lm i te s tü le t  —  a v á lla la t ig a zg a tó sá g á t sokrétű  fej 
lesztő  m unkájában  és a  k o llek tív a  jó sze llem én ek  kiala 
k ítá sá b a n .

K érte  a  vá lla la t ig a zg a tó sá g á t, hogy  szellem iek b en  és 
a n y a g ia k b a n  egyaránt tám ogassa  a m ű szak iak n ak  az 
O M B K E  égisze a la tt v a ló  töm örü lését é s  k ialakulóban  
lev ő  m u n k á já t. V égül a  h e ly i csoport v ez e tő sé g e  m egvá 
la sz tá sá n a k  szab álya it ism ertette .

T a rjá n  B éla  a F ém ö n tő  Szakcsoport v ez e tő sé g e  n evé 
ben ü d v ö z ö lte  a m eg je len tek et. K érte, h o g y  m unkájuk 
kal tá m o g a ssá k  a S zak csop ort cé lk itű zése it, a  m agyar 
fém ö n tésze t fe lv irá g o zta tá sá t. Majd a F é m ö n tő  Szak 
csop ort 1969. évi k ö zp o n ti m u n k atervét ism er te tte .

E z u tá n  —  előzetes k ö zv é lem én y k u ta tá s  alapján —  
F ogarasi B éla  te r jesz te tte  elő  a ja v a so lt v eze tő ség  n év 
sorát, S za n y i Jenőt az e ln ö k i, Paló B áfaelt a  titkári és 
Vészics I llé s t ugyancsak  titk á r i funkcióra.

A  je len lev ő k  titk o s sza v a zá ssa l —  eg y  e llen sza v a za t 
ta l —  m eg v á la sz to ttá k  a  fen ti ö sszetéte lű  vezetőséget, 
am ely n ek  n evében  S za n y i Jenő, a h ely i c so p o r t újonnan  
m e g v á la sz to tt  elnöke m eg k ö szö n te  a b iza lm a t és kérte a 
tagság  a k t ív  tá m o g a tá sá t.

A  v eze tő ség v á la sz tó  ü lé s  u tán  a b u d a p esti küldöttek  
az új v ezető ség g e l m eg tá rg y a ltá k  a ta g tob orzássa l, a 
m unkaprogram m al, a b u d a p esti k ö zp o n tta l va ló  kap 
c so la tta r tá s  és a ta g d íjfiz e té s  problém áit.

A z a láb b iak b an  a h e ly i csop ort 1969. é v i g a zd a g  m un 
k ap rogram ját közöljük:

1. V ezető ség i ü lést 6 h e ten k én t ta rta n a k .
2. E z  ó v  szep tem b eréb en  egynapos a n k é to t  szervez 

nek A p co n , m elynek k eretéb en  k ét e lő a d á s hangzik  el:
a ) A  beruházás h e ly ze térő l és célja iró l. A  vállalat 

h e ly ze térő l és fe lad ata iró l a  hazai a lu m ín iu m ön tészet- 
ben. A  v á lla la t e lő tt álló  ex p o rt felad atok ról s  az e téren 
elért ed d ig i eredm ényekről.

b) A  n yo m á so s ön töd e szerv eze térő l és az ú jo n n a n  
b eá llíto tt T R I U L Z I gépek ü zem e lte té s i ta p a sz ta la ta i 
n a k  kiértékeléséről.

c) A  két e lő a d á s u tán  v itá t ta r ta n a k .
d )  Végül az ü zem  csoportos m eg tek in té se  k ö v etk ez ik .
3. Szakmai e lő a d á so k  és m u n k aértek ezletek :
M árcius 6.: A la k u ló  ülés.
A  m unkaterv ism ertetése  és m eg v ita tá sa  és m e g s z a 
vazása, a cso p o rtv eze tő ség  m eg v á la sztá sa .

Á p rilis :  E lőad ás a  m aglö v ő g ép ek rő l. A z a lk a lm azott g é 
pek, tech n o ló g iá k  ism ertetése. A  héjm agk észítés b e 
rendezései és a  g y á rtá si ta p a sz ta la to k . E lőadó B akó  
K áro ly  oki. k ohóm érnök . A z e lő a d á st k lubnap k ö 
veti.

M áju s:  K okillák  é s  nyom ásos ön tőszerszám ok  é le t ta r 
tam ának n ö v e lé se . A nyagaik , a z  a lk a lm azott te c h n o ló 
giák, a szerk esz tési irányelvek  tisz tá zá sa  és m e g v ita 
tá sa . E lőadó V észics Illés o k i. kohóm érnök. A z  e lő 
ad ást klubnap k ö v e ti .

J ú n iu s:  E lőadás a  kok illaöntés ü z e m e n  belüli h e ly z e té -  
tóról. K ü lön ös tek in te tte l a  nagym éretű  d a ra b o k  
gyártásakor fe lm e r ü lt  ta p a sz ta la to k ra . E lőad ó: P a l 
lós Endre ok i. kohóm érnök. K lu b n a p .

J ú liu s:  E lőadás a  v á lla la t v ízgazd á lk od ása , k ü lö n ö s t e 
k in tette l a tá p v íz -e lő k ész íté s  é s  a  nyom ásos ö n tő g é 
peknél a lk a lm a zo tt fúróolaj-v íz  em u lzió  e lő á llítá sá ra  
és  gazdaságos felhasználására . E lő a d ó : Vécsi B a rn a 
bás oki. k oh óm érn ök . K lubnap.

Szeptember: A  n y o m á so s  ö n tő g ép ek  karbantartásakor  
felm erülő p ro b lém á k  és ta p a sz ta la to k . A gépek jó sá g i  
fokának m eg á lla p ítá sa . E lőad ó : Csernek János m ű v e 
zető . K lubnap.

Október: E lő a d á s: B eszám oló a  ta n u lm án yu tak ró l. 
K lubnap.

November: E lő a d á s a  vá lla lat o lvasztób eren d ezése irő l, az  
alkalm azott tech n o lóg iák ró l é s  a z  elért ered m én y ek 
ről. A  m eg o ld a n d ó  fe lad atok  m egv ita tása . V ita ,  
klubnap.

December: Az 1969 . év b en  elért ered m én y ek , a h e ly i c s o 
p ort m unkájának  értékelése, a  jö v ő  é v i feladatok m e g 
beszélése. K lu b n a p .

Tervezett tanu lm ányutak
H aza i tudom ány u tak:  Soproni V asön töd e (4 fő ) , a  

M osonm agyaróvári Ö ntöde (4 fő ), a  S zeged i KTSZ (3 fő) 
m egtek in tése , a  G anz-M ÁV AG  Ö n töd éjén ek  m e g te k in 
t é s e  (5 fő).

A  győri M. A . N . ö n tvén yek  ta p a sz ta la ta in a k  m e g b e 
sz é lé se  és k iérték elése .

K ülfö ld i tanulm ányutak: A v á lla la t  vezetősége a  le h e 
tő ségek h ez k é p e st korlátozott szám b an  b iz to s íta n i 
ig y ek sz ik  külföldi ta n u lm á n y u ta k a t m in d  válla lati, m in d  
eg y esü le ti szin ten  szerv eze tt  u ta k ra .

A z E gyesü let e ln ö k ség e , az Ö n tö d e i Szakosztály , v a la 
m in t  a F ém öntő S zak csop ort v e z e tő s é g e  e helyről is  s z e 
r e te t te l köszönti az  a p c i öntő k o llé g á k a t a helyi c so p o r t  
m egszervezése a lk a lm á b ó l és m u n k á ju k h o z  sok s ik e r t  
k ív á n .

P y
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A 36. Nemzetközi Öntő Kongresszus hírei
Belgrad, 1969. szept. 7 — 12.

\Ö 1 S S - tI

A 36. N e m z e tk ö z i Öntő K o n g resszu st a ju g o s z lá v  fő 
városban, B elgrád b an  rendezik  1969. szep tem b er 7— 12. 
k özött.

A 36. N Ő K  fővédnöke J o s ip  B roz Tito, a  J u g o sz lá v  
S zocia lista  S zö v etség i K ö ztá rsa sá g  elnöke.

A K on gresszu s m ottója:
„ A z  öntészet fejlődése az em ber szolgálatában”

A K o n g resszu st a Ju g o sz lá v  Ö n tő  E g y esü le tek  Szö 
vetsége szerv ez i ö t szo c ia lista  k öztársaság ö n té sz e ti  
eg y esü letén ek  k özrem ű k öd éséve l.

A  K o n g resszu s h ivata los n y e lv e  : angol, fran cia , n ém et. 
V alam en n yi e lő a d á s e n y e lv ek re  leford ítva  p á rh u za m o 
san  hangzik  el.

A  részv éte li díj 60 dollár, k ísérő k n ek  40 d o llár .
A je len tk ezések et az O M B K E  Ö ntödei S za k o sz tá ly á n  

keresztü l k e ll lebonyolítan i.
A k on gresszu s program ja :
1969. szep tem b er  7., vasárn ap :
—  k on gresszu si iroda m eg n y itá sa ;
—- a v o lt  e ln ö k ö k  tan ácsán ak  ü lése;
—  a v o lt  e ln ö k  és elnökségi ta g o k  ebédje;
—  az e ln ö k ség i ülés;
—  a h iv a ta lo s  kü ldöttek  fo g a d á sa .

1969. szep tem b er  8., hétfő:
—  ü n n ep i m egn yitó;
—  városn ézés;
—  sz ín h á zi előadás.

1969. szep tem b er  9., kedd:
—  előadások;
—  a n em zetk ö z i m u n k a b izo ttsá g o k  ülései.

1969. szep tem b er  10., szerda:
—  eg észn a p o s ü zem látogatás.

1969. szep tem b er  11., csü tö rtö k  :
—  belgrád i gyárlátogatások ;
—  előadások;
—  a C IA T F  közgyűlése;
—  zá ró b a n k ett.

1969. szep tem b er  12., p én tek :
—  előadások;
—  záróü lés.

1969. szep tem b er  13., szom b at:
—  a K o n g resszu st k ö v ető  iizem lá to g a tá si program  

kezdete.
A 36. N Ő K  Szervező B iz o ttsá g a  a h agy o m á n y o k n a k  

m egfelelően  ga zd a g  ü zem lá to g a tá s i p rogram ot á llíto tt  
össze a K o n g resszu st k ö v e tő en . A  résztvevők  3 ú tirán y  
k özött v á la sz th a tn a k  :
A )  program  :

Id ő ta r ta m : szeptem ber 13— 19.
Ú tirá n y : B elgrád — N is:— S zk o p je— B ito la — O hrid és 

vissza.
A p rogram b a fe lv e tt ü zem ek  :
1. „G eorgi N a u m o v ” e ln e v e z é sű  gyár —  B ito la . 

A gyár h ű tő b eren d ezések et á ll ít  elő . Az ö n tö d e  g y á rt 
m ányai k ö zé  kom presszor ö n tv é n y e k  és v e g y e s  k eresk e 
delm i szü rk eö n tv én y ek  ta r to zn a k .

2. „ J a streb a c” F ab rik a-P u m p i —  N is. K ü lö n b ö z ő  fo 
lyad ék ok  szá llítá sá ra  a lk alm as sz iv a tty ú k a t g y á r t . Ön
tödéje szü rk ev a s , acél és sz ín esfém  ö n tv én y ek e t á l l í t  elő.

3. „ M IN ” M asinska In d u str ija  -— Ni§. K ü lö n fé le  gé 
peket és beren d ezések et g y á r t  a  v a sú t szá m á ra . Ö ntö 
déje szü rk ev a s és színesfém  ö n tv é n y e k e t  á llít  e lő .

Az ü zem látogatások on  k ív ü l gazd ag  k u ltu rá lis  prog 
ram várja  a  részvevők et. A lk a lo m  nyílik  a  B ito lá b a n  

‘ levő, 1396-ban  ép ü lt A jd ar-gazi m ecset, a X V . szá za d 
ból szárm azó  Isak-m ecset, a  X V I . századból szárm azó  
E v i-m ecse t m egtek in tésére. N is  a b izánci K o n sta n tin  
császár szü lő fö ld je . A  város h ív e n  őrzi a b izá n c i kultúra  
nyom ait.

B ) p ro g ra m  :

Id ő ta r ta m : szep tem b er  13— 19.
Ú t ir á n y  : B elgrád— T u zla — Szarajevó— M osztar—  

D u b r o v n ik — M akarszka— S plit— Sibenik— Zadar— P lit-  
v ice— Z á g rá b .

A  p rogram ban  szerep lő  üzem ek :
1. A  tu z la i „L ipos” m ű v e k  öntödéi és e g y é b  ü zem ei.—  

T uzla .
2. 2 e le z a r a  „Ilija s”  —  Ilijas. Az ö n tö d e  kok illa  és v íz 

v e z e té k e s ő  gyártásáva l foglalkozik .
3. L iv n ic a  „ E n e r g o in v e st” —  S za ra jev ó . Az üzem  

k ü lö n b ö ző  g ép a lk atrészön tvén yek et g y á r t  szürkevasból.
4. T v o rn iea  „ M eta lp la stik a ” —  M akarszka. V illa 

m o sip a r i sz ín esfém ö n tv én y ek et és a rm a tú ra  ö n tv én y e 
k et g y á r ta n a k .

E  program on k ív ü l Szarajevó tö r tén e lm i em lékm ű 
v e iv e l —  a török u ra lo m  idejéből szá rm a zó  Trazai-m e- 
cse tte l, A ja-B eg  m e c s e tte l ism erkedhetnek  m eg a rész 
v ev ő k .

D u b ro v n ik , az ó k o ri róm ai város E p id a u ru s helyén  
fe lé p ü lt  fürdőhely, a  X V I I .  század h a n g u la tá t  idézi. K i 
v á ló  ég h a jla ta , tö r té n e lm i n evezetességű  em lékm űvei 
v ilá g h írű  idegenforgalm i központtá  te t té k .

A  ró m a i b irodalom  S a lo n a  nevű v á ro sá n a k  helyén  a  
V II . század b an  ép ü lt S p lit  nem k ev ésb é  ism ert idegen- 
fo rg a lm i n ev ezetesség  Ju goszláv iáb an . D io c le tia n u s I I . 
szá za d b a n  épült p a lo tá ja  és a Jupiter te m p lo m  a város 
n ev eze te sség e .

A  cso d á la to s  k ö rn y ezetb en  levő 16 p litv ic i  tó  m eg lá 
to g a tá sa  ugyancsak  a  p rogram  értékes r é sz é t  képezi.

C) p ro g ra m :

Id ő ta r ta m : szep tem b er  13— 19.
Ú t ir á n y  : B elgrád— O sijek — Zágráb— P litv ic e —R i- 

j ek a— P o s to  jna— L j u b l j a n a — Store— B le d .
A  p rogram ba fe lv e t t  üzem ek :
1. „O sjeék a  L jev a o n ica  i tvorniea s tr o je v a  „OLT” —  

O sijek . I t t  m ezőgazd aság i gépgyártás cé lja ira  szolgáló  
szü rk eö n tv én y ek  g y á r tá s a  folyik. É v i te r m e lé s  12 000 t .

2. T v orn iea  m otora  i m otornik  v o z ila  „T orpedo” —  
R ije k a . D iesel-m otor é s  D iese l-sz iv a tty ú , valam int k ü 
lö n leg es  gépgyártás. A z  öntöde szü rk ev a s és göm bgra 
f ito s  ö n tv én y ek e t g y á r t .

3. T v o rn iea  d iza lica  i  livn ica „ V u lk a n ”  —  R ijek a . 
D aru , szá llítóeszk öz é s  ipari berendezések gyártása , v a la 
m in t h a jó ép ítés  fo ly ik .

A z  ön töd ék b en  sz é n - , gyengén  és erősen  ö tv ö zö tt acél- 
ö n tv é n y e k e t  gyá rta n a k .

4 . B rod ograd iliste  „ 3  M áj” — R ijek a . H a jó ép ítést és  
D iese l-m o to r  g y á r tá s t v ég ez . Az ö n tö d éb en  szürkevas- 
és b ro n zö n tv én y ek e t g y ártan ak .

5. T ito v i zavodi „ L ito s tr o j” —  L jlu b lja n a . G épgyár 
tá s , tu rb in a g y á rtá s é s  ip ari berendezések e lőállítása  k é 
p ezi a  g y á r  term elési program ját. A  g y á r n a k  szürkevas  
és a cé lö n tö d éje  van  a  gépgyártásnak  m egfe le lő  v á la sz 
ték k a l.

6. É elezara  „ R a v n e ”  i „Store” . „ R a v n e ”  : egyedi, k is- 
so ro za tú  és n a g y so ro za tú  a cé lö n tv én y g y á rtá s, kis, k ö 
z ep es  é s  nagy  d a ra b sú lly a l, 2 0 tonnáig . „ S to re” : szürke- 
v a sö n tv é n y e k  és k ü lö n leg es ö n tv é n y e k  : hengerm űi, 
m a lo m ip a ri, tex t ilip a r i hengerek; a c é lm ű v i kokillák; 
g ö m b g ra fito s  ö n tv én y ek .

A  g a zd a g  ü zem lá to g a tá s i program on k ív ü l jut idő az  
e g y e s  városok  tö r tén e lm i n evezetességű  em lék m ű vein ek  
m eg tek in tésére  is.

Z ágráb  középkori to r n y a i, tem plom ai, barokk p a lotá i 
és k o rszerű  épü letei harm onikus e g y sé g e t  képeznek és  
g y ö n y ö rk ö d te tik  a  lá to g a tó t .
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R ijek a  u tán  a v ilá g h írű  Postojna-i cseppkőharlang  
m eg lá to g a tá sa  a program  eg y ik  n evezetes része.

A P litv ic e - i tavak sz é p sé g e  és L ju b ljan a , E m ana ró 
mai kori városra ép ü lt erőd ítm én ye n y ú jt ja  a további 
lá tn iv a ló k a t.

A S zerv ező  B izo ttság  a  K ongresszussal párhuzam osan  
n em zetk ö zi öntészeti k iá llítá s t  szervez, a m e ly  iránt igen

n a g y  érdeklődés n y ilv  ánul m eg. A  részv ev ő k  a K o n g resz-  
sz u s  egész idejére szó ló  lá togatási je g y e t  kapnak.

A z előzetes p ro g ra m  alapján k ia la k íto tt  v á z la to s  k ép  
is  arról ta n ú sk od ik , hogy  ju g o sz lá v  kollégáink k ö r ü l 
te k in tő  szervező m u n k á ja  révén  szak m ai szem p o n tb ó l 
ig en  hasznos és e m e lle t t  é lv eze tesen  szép  ren d ezv én y  
le sz  a 36. N em zetk ö z i Ö ntő K on gresszu s.

Vörös Á rp á d

V. Könnyűfémöntő Napok az NDK-ban

A K a m m er  der T ech n ik  keretén belül m ű k ö d ő  „K öny- 
n y ű fém ö n tő  Szakcsoport”  1968. n o v em b er  13— 15-én 
ren d ezte a z  V. K ö n n y ű fém ö n tő  N apokat, kü lföld i részt 
v ev ő k k el. A  rendezvény  h e ly e  Tabarz (T hüringia) volt, 
ahol az elszállásolás és a z  előadások is az  F D G B  „Theo 
N eu b a u er” n evű  ü d ü lő jéb en  történt. E g y esü le tü n k  kép 
v ise le téb en  Emud G yula  é s  Tarján B éla  o k i. kohómér
nökök, e g y é b  külföldi e g y esü le tek  részéről p e d ig  lengyel, 
osztrák, francia , angol é s  amerikai fé m ö n tő k  vettek  
részt az Ö ntő N apokon . A z  összes r é sz tv e v ő k  szám a  
260 fő v o lt .

A  K D T , a külföldi résztv ev ő k  szá m á ra  november 
12-én g y á r lá to g a tá st sz e r v e z e t t , am inek a lk a lm á v a l a lip 
csei V E B  M etallgussw erk  öntödéjét te k in te ttü k  meg. 
A K ö n n y ű fém ö n tö d e  eg y m á ssa l p árh u zam osan  elhe 
ly eze tt k é t  3 0 x 1 1 0  m -es  csarnokból áll. A z  egyik  csar
nokban a  h o m o k elő k ész ítés, formázás, o lv a s z tá s  és ko- 
killaön tés történ ik . A  m á s ik b a n  a h ő k eze lé s t , pácolást, 
k ik ész ítést, ellenőrzést é s  szállítást v é g z ik . A z üzem  
kb. 200 to n n a  k ö n n y ű fém ö n tv én y t gyárt h a v o n ta , m ely 
nek 6 0 % -a  kokillában k észü l. Az ö n tö d ék b en  rendet és 
t isz ta sá g o t ta p a szta ltu n k . F ejlesztésük  irá n y á ra  jellem 
ző, h o g y  tö b b ek  között ü zem b e  h elyeztek  e g y  ikerkokil- 
lás o lasz d u g a tty ú ö n tő  a u to m a tá t, am ely  m űszak on k én t  
850 d u g a tty ú t  gyárt.

A g y á r lá to g a tá s  u tá n  a z  üzem  v e z e tő sé g e  vendégül 
lá tta  a  résztv ev ő k et, a h o l kötetlen  b eszé lg e té s  form ájá 
ban k icseré ltü k  ta p a szta la ta in k a t, m ajd  m ikrobusszal 
fo ly ta ttu k  a z  u ta t T ab arzb a , ahol D. R am pke, a  Fém öntő  
S zak csop ort vezetője fo g a d ta  a résztv ev ő k et.

Az e lő a d á so k  részletes ism ertetése e lő t t  m egem lítjük, 
hogy T ab arz az Öntő N a p o k  színhelye, m a g y a r  viszony 
latban  S zilvásvárad h oz, v a g y  L illa füredhez hasonlít 
ható. A  ren d ező b izo ttsá g o t a  hely k iv á la sztá sá b a n  az a 
cél v e z e tte , h o g y  3 n a p o n  keresztü l ö ssz e ta r tsa  az öntő 
szak em b erek et, am itől a z t  rem élték, h o g y  a z  előadások  
m eg h a llg a tá sa  m ellett k o lleg á lis  k a p cso la to k  és közvet 
len sza k m a i v iták  a la k u ln a k  ki. E zt a c é lju k a t a legtel
jesebb m érték b en  e lér ték , k ezd em én yezésü k  követésre- 
m éltó.

A m e g n y itó t  D. R a m p k e  m ondta el. A  rendezvényen  
a k ö v etk ező  előadások h a n g z o tta k  el :

E . Arnbos: K ö n n yű fém ön tvén yek  fe jlesztésén ek  né 
hány sú ly p o n ti kérdése.

E lő a d á sá b a n  k ife jte tte , h o g y  m ilyen n a g y  jövő áll a 
k ö n n yű fém ön tészet e lő t t .  A  k ö v ete lm én y ek  a  felhasz 
nálók részérő l mind n a g y o b b a k  lesznek, a m it  céltuda 
tos, n a g y  ü tem ű  fejle sz tésse l lehet csak k ie lég íten i. E lő 
adását szá m o s tá b lá za tta l, ábrával illu sz trá lta .

R. M a i:  A dalékok b e fo ly á sa  a fém o lv a sz tó  tégelyek  
elhasználódására.

K ü lö n b ö ző  takaró- é s  t isz tító só k  h atásáró l szám olt be.
A k ísér le te k e t SiC és g r a f i t  tégelyekkel v é g e z te .
J . W eller: A  k ö n n yű fém ön tvén yek  b e lső  szerkezeté 

nek b e fo ly á sa  a szilárdsági értékekre.
A m a g n éz iu m  b e fo ly á sá t vizsgálta a G A lSiC u ö tv ö 

zetre. F ő le g  a  hőkezelés k örü lm én yeit és e n n e k  befolyá 
sát e lem ez te .

IF. T h u ry  és K . H . C hrist: A Si és F e  hatása az 
öA lC u4TiM g ötvözet tu la jd on sága ira .

Az a lu m ín iu m ö n tv én y ek tő l egyre n a g y o b b  nyú lást és 
ü tő m u n k á t kívánnak. A  S i és Fe ezek et a z  értékeket 
csökkenti. A  k ísérleteket kok illa - és h o m o k ö n tv én y ek 
kel v ég ez ték . A v izsg á la to k  kiterjedtek a  hőkezelésre és

a z  öntés körü lm ényeire is, a tá p lá lá s és az irá n y íto tt  d e r 
m ed és összefüggéseire.

G. Runge és W . H agen: A lu m ín iu m olvasztó  v illa m o s  
kem encék .

A  hálózati frek v en c iá s  in d u k ciós o lv a sz tó k em en cék 
k e l foglalkoztak ezen  belü l a k em en cék  o lvasztási t e l j e 
s ítm én y é t és g a zd a sá g o ssá g á t b e fo lyáso ló  té n y e z ő k e t  
vizsgá lták .

J . Wall és W . K o rb :  K o k illaön tőgép ek  és a u to m a tá k  
alkalm azása.

A z előadásban sz ín es  film en b em u ta tta k  n éh án y  k o r 
szerű  angol— a m erik a i k ok illaön tőgép et, m elyek en  s z á 
m o s  autom atikát a lka lm aznak .

Weiland: K ö n n y ű fém o lv a d ék  sa jto lá s .
E lőadásában az  o lv a d ék o k  m in ő ség év e l, a fo rm a k i 

tö lté sse l, a szerszám k ia lak ítássa l, lu n k erk ép ződ éssel és  
gázporozitással, a  sa jto lá s  tech n o ló g iá já v a l és a g a z d a 
ságossággal fo g la lk o zo tt .

J .  Parisien: A z ö n tö d e i kok illák  h őegyen sú lya .
A z előadás té m á ja  a kokillák m egfele lő  m eleg ítése  és  

h ű tése , va lam int a z  a u to m a tizá lt h őm érsék let-ta rtá s  
v o lt .

W . Hilgenfelt: A  k ö n n y fifém ö n tv én y ek  g y á r tá s tech n o 
ló g iá i.

E lőadásában az  o p tim á lis  ö n té s i fe lté te lek  v iz sg á la 
tá r ó l szám olt be, a m ely ek k el k ü lö n b ö ző  tech n o ló g iá k k a l 
b izto síth a tó  az ö n tv é n y  m éretp on tossága , m űszak i j e l 
lem ző i és gazd aságossága .

C. Adam ski és tá rsa i:  A lu m ín iu m ö tv ö zet ipari sz e r e l 
v é n y e k  gyártására.

Ú j, cinktartalm ú a lu m ín iu m ö tv ö zete t do lgoztak  k i, 
a m e ly  ipari szere lv én y ek  gyártására  jó l b evá lt és k it ű 
n ő e n  h e ly e tte s íth e tő k  vele a sárgarézön tvén yek . S z i 
lárd sága  22— 24 k p /m m 2, n yú lása  5— 6% , B rin ell-k e-  
m én y ség e  75— 85 k p /m m 2. Jól ö n th e tő  és p o líro zh a tó  
ö tv ö z e t .

T arján  Béla: A lu m ín iu m o lv a d ék o k  gáztarta lom  m e g 
határozásának ü zem i ta p a szta la ta i.

Szilu m in -o lvad ék ok  gáztarta lm án ak  D ardel-készü- 
lé k k e l történő m eg h a tá ro zá sá v a l fo g la lk o zo tt . K ü lö n 
b ö z ő  k em encetípusok  és tech n o lóg ia i tén y ező k  h a tá s á t  
v izsg á lta , am iből az  üzem i g y a k o r la t szám ára is é r v é 
n y e s  összefüggéseket h atá ro zo tt m eg . (A z előadás te lje s  
terjedelm ében  m e g je le n t az Ö ntöde 1968. év i 12. s z á 
m á b a n .)

F . Hüllerei: Ú j tű zá lló a n y a g  a k oh ászatb an .
E lőadásában a  k em én y  és n a g y o n  jó tű zá llóság i!  

S i3N 4 előá llításával é s  felhasználási terü le te iv e l fo g la lk o 
z o t t .  Főleg tűzá lló  v éd ő csö v ek  k ész ítésére  aján lotta .

S . Kunze: R eg ressz ió s  és k orrelációs szám ítások  az  
ön töd ék b en .

E lőadásában a  szá m ító g ép es a d atfe ld o lgozás és az  
ü g y v ite lg ép esíté s  ö n tö d e i leh ető ség e it vázo lta .

A z előadások n a g y  részét élénk v ita  k iv e t te . K ü lö n ö 
s e n  nagy érdeklődés k ísérte és sok  kérdés k övette  a m a 
g y a r  részről e lh a n g z o tt előadást.

E zú to n  is k ö sz ö n e té t m ondunk  az N D K  te s tv é r e g y e 
s ü le t  vezetőségének  és  a rendező b izo ttsá g n a k  a k ifo g á s 
ta la n  rendezésért é s  baráti v en d ég lá tá sér t. E g y ú tta l k ö 
s z ö n e té t  mondunk, az  O M BK E vezető ség én ek  a ta n u l 
m á n y ú t lehetővé té te léér t.

E . G y.— T . B .
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2. Öntödei Gépesítési Napok
Lipcse, 1969. február 5—7.

A  „K A M M E R  D E R  T E C H N IK ” ren d ezéséb en  1969. 
február 5— 7. k ö zö tt L ip cséb en  került sor a  2. Ö ntödei 
G épesítési N ap ok  m egta rtá sá ra . A z e lő a d á so k  k ere tté 
m ája: „ Ö n tö d ék  a u to m a tizá lá sá n a k  p ro b lém á i” . E zen  
belül a  k ö v e tk ező  tém ák  k erü ltek  előadások  form ájáb an  
m eg v ita tá sra  :

■—  B eren d ezések  gyors, h id eg en  kötő  m a g k ész ító sh ez
—  K o k illa ö n tö d e  és h éjform ázó  berendezései
—  A z o lv a sztó ü zem  k orszerű  berendezései
—  P n eu m a tik u s h o m o k szá llítá s
—  M eglevő  ö n töd ei b eren d ezések  ésszerű b b é  té te le
—  A  g ép es íté s  m u n k a v éd elm i és m u n k a p sz ich o ló g ia i 

prolém ái
A  ren d ezv én y en  a k ö v e tk e z ő  országok k é p v is e lte t té k  

m a g u k a t: Szovjetu n ió , L engyelország, J u g o sz lá v ia , 
M agyarország, Svédország, A u sztria  és N D K .

A  m a g y a r  delegáció ta g ja i:
S áfár L ászló  (K G Y V ) és  Slaridler A n drás  (K G M T I) 

m in t az O M B K E  Ö n töd ei S za k o sztá ly á n a k  k ü ld ö tte i, 
va la m in t R ozgonyi M ik lós  m in t  a K G Y V , C sapó  Sándor  
és dr. M acher F rigyes  m in t a z  Ö ntödei V á lla la t, S zilá g y i  
Im re  és G yőrök György m in t  a  C sepeli V as- és A c é lö n tö 
dék, v ég ü l Tóth K áro ly  m in t  a  G anz-M A V A G  k ü ld ö tte .

A  p rogram : 1969. február 3-án utazás, 4 -én  v á ro sn é 
zés, б -én  m eg n y itá s  és e lő a d á so k , 6-án e lő a d á so k , üzem - 
lá to g a tá s  é s  fogadás, 7-én  egész  napos ü zem lá to g a tá s , 
8-án v á rosn ézés , 9-én v issza u ta zá s .

A  k ö v e tk ező  előadások  h a n g zo tta k  el:
C. D ietel:  Ö ntödei b eren d ezések  form a- és sz ín k ia la k í 

tá sa
R . C hudzik ievicz: Ö m lesz th ető  fo rm ázóan yagok  g ép e 

s íte tt  b eren d ezései.
H . C rucius: Gyors, h id eg en k ö tő  h o m o k k ev erék ek  e lő 

k észítése az  A M D-6 fo ly a m a to s  keverőn.
E . F röhlich: A z a u to m a tik u s  form ak észítés g a zd a sá 

gossága ja v ítá sá n a k  ú tja i.
S . T . Behrens: G yorsan cserélh ető  in d u k to ro k  vas- és 

acél h őn ta rtá sá ra  és tú lh ev íté sére  szolgáló c sa to rn á s  k e 
m en cék b en .

H . D om m enz: T égelyes in d u k ció s o lv a sz tó  k em en cék .
L. B arischeivski: A  kupolók em en céb en  tö r té n ő  o lv a sz 

tá s fo ly a m a tá n a k  sza b á ly o zá sa  szám ítógép ek  se g ítsé g é 
vel.

W . F riedel: K upolók  k ü lö n  fű tö tt  rek u p erátora i.
J . Serbitzer: A la p v ető  v izsg á la to k  a fo rm á zó g ép ek  és 

a u to m a ta  form ázók za jcsö k k en tése  terü letén .
L . L in de:  N a g y seb esség ű  du rva  k öszörü lés ö n tö d ék 

ben.
A z e lő a d á so k  közül k ü lö n  em líté st érd em el a z  A SE A  

cég „G y o rsa n  cserélhető  in d u k torok  vas- és a c é l h ő n ta r 
tására és  tú lh ev ítésére  szo lg á ló  csatornás k em en cék b en ” 
cím ű e lő a d á sa . A  csatorn ás, h á ló za ti frek v en c iá s  k em en 
cék in d u k to ra it régebben a  k em en cetesten  b e lü l kép ez 
ték  ki. A  k ívü lrő l fe lszerelh ető  induktorok  k ife jlesztése  
leh ető v é  t e t t e  m ind a te lje s ítm én y , m ind a  b e fo g a d ó k é 
pesség  n ö v e lé sé t. Az A S E A  cég  legújabb k em en cé ib ő l az 
in d u k torok  a kem ence m eg fe le lő  b u k ta tá sa  u tá n , a m a 
radék fém  lecsap olása  n é lk ü l üzem  közben  cserélh etők . 
Ily en  rendszerrel m ár 125 t  b efo gad ók ép ességű , ille tv e  
50 t/ó ra  tú lh ev ítés i, v a g y  106 t/ó ra  o lv a sz tá s i te lje s ít 
m én yű  k em en cék et is  ép íten ek . A z e lő a d á st f ilm v e títé s  
k ö v ette , a m ely  az e lő a d á sb a n  e lh a n g zo tta k a t szem lé l 
te tte .

K iá llí tá s
A z „ A rtu r  N a g e l” k u ltú rh á z  e lő a d ó term éb en  k iá llí 

tá s t  is sz e r v e z e tt  a ren d ező ség .
A k iá llítá s  legérdekesebb  része eg y  „ E o r o m a tic ”  gép 

rendszer m a k e ttje  v o lt , a m e ly  lényegében  e g y  rö v id  kon- 
vejorral e l lá to tt  rendszer. É rdekessége, h o g y  a z  ö n tv é 
n yek  h filó se  nem  h fítő a la g ú tb a n  történ ik , h a n e m  az ö n t 
v én y ek e t a  h om okkal e g y ü t t  k inyom ják a  form aszek- 
rén yb ől, é s  a  vég leges h ű lés eg y  külön h ű tő te r ü le te n  tö r 
tén ik .

T ab lón  szerep elt eg y  80 m /sec . kerületi se b e ssé g ű  k ő 
v e l d o lg o zó  á llv á n y o s k öszörű gép , m ely n ek  érd ek essége  
az, h o g y  a  tá rg y a szta l m eg fe le lő  á llítá sáva l a  k erü le ti se 

b esség  á llandó érték en  tartható . E z á lta l a  köszörülési 
te lje s ítm é n y  a h a g y o m á n y o s  gépekkel szem b en  lényege 
sen n ö v ek sz ik . E z e n k ív ü l m eg tek in th ető k  voltak  N D K  
a la p a n y a g b ó l e lő á llíto tt  C old-B ox tech n o ló g iá v a l készült 
m agok .

A  g y á rtá s i te ch n o ló g ia  annyiban tér  e l  a  hagyom á 
n y o s C o ld -B ox e ljá rá stó l, hogy a k a ta liz á to r t  nem gáz  
form ájáb an  ju tta tjá k  a  m agszekrénybe, h a n e m  előre b e 
m ért és b ek evert k a ta lizá to rra l e llá to tt h o m o k o t lőnek a  
m agszek rén yb e. A z erre a  célra á ta la k íto t t  m aglövőgóp  
sa jn o s csak  tab lón  v o lt  lá th ató .

Üzem látogatások

1. V E  В  G IE S S E R E IA N L A G E N , M Ö L B E N
A  m ag y a r  d elegáció  1969. február 6 -á n  d u . m egtekin 

t e t te  a  M ölbeni K o k illa ö n tö d ét. A v á lla la t  különböző  
a la k o s ö n tv én y ek , v a la m in t  szü rk eö n tv én y  p rofilok  ko- 
k illáb an  történő  g y á r tá s á v a l fog la lkozik . É v i term elés 
20 000  t ,  ebből 15 0 0 0  t - á t  gyárt k o k illá b a n , 5000 t -á t  
p ed ig  eg y  v ízsz in tes elrendezésű , fo ly a m a to s  öntőberen 
dezésen .

A  g y á r to tt  p rofilok  átm érője 18 m m -tő l 200 m m -ig  
terjed . E zen k ív ü l k ü lö n b ö ző  profilrudakat is  gyártanak.

A z o lv a sztó m ű  k é t  900-as hideg sze les  kupolókem en- 
céb ő l á ll. A z a d a g o k a t m érlegkocsival m érlegelik . A  le 
v eg ő m en n y iség et és a  csapolási h ő m érsék le te t fo lyam a 
to sa n  m érik  és reg isztrá ljá k .

A  k ok illák  n y itá sa  és  zárása p n eu m a tik u s. A  zárást 
k ézi vezér lés (g o m b n y o m á s), a n y itá st a  derm edési idő  
fig y e lem b e  v é te lév e l, időrelé sza b á ly o zza . A  kokillát 
ö n tv én y k ilö k ő  b eren d ezésse l látták  el, a  leh u lló  ön tvén y  
lem ezta g o s szalagra k erü l. A kihordó sz a la g  végén az  
ö n tv é n y e k e t  fa jtá n k én t, kézzel ládákba rak ják .

2. V E B  F E I N G U S S  W E R K , L O B E N S T E IN
1969. február 7-én  a  résztvevők  eg észn a p o s üzem lá 

to g a tá so n  v ettek  r é sz t , m elynek során m eg tek in tették  
a L o b en ste in i P rec íz ió s  Ö ntödét. Az ü z e m  1968-ban in 
d u lt  41 m illió  M b eru h á zá si kö ltséggel. A  beruházási 
k ö ltség  három  fő cso p o r tra  oszlott:

20  m illió  M az ö n tö d e  beruházási k ö ltsé g e ,
10 m illió  M a fö ld g á z  30 km tá v o lsá g r ó l való oda- 

v eze té se ,
11 m illió  M a lab oratóriu m ok  k ö ltség e .

A m eg térü lési id ő t 11 é v re  tervezték.
A z ü zem  te r v e z e tt  term elése 1000 t / é v .  Jelenleg 450  

fős lé tszá m m a l és 6 5 % -o s  kapacitással d o lgozik . K ét é v  
a la t t  akarnak fe lfu tn i 100% -os szintre. A z  em eleten h e 
ly ezk ed ik  el az ö n tö d e , a  földszinten ra k tá ra k  vannak. 
E z t  az ép ü le te t zárt fo ly o só  köti össze a z  irodaépülettel, 
a m ely  három  sz in tes . A  földszinten v a n n a k  a laborató 
r ium ok, az első e m e le te n  a  szociális in tézm én y ek , m áso 
d ik  em ele ten  p ed ig  a z  irod ák . Az o lv a sz tó m ű  5 db eg y en 
k én t 100 kg-os in d u k c ió s  kem encéből á ll;  egy  kem ence  
ta rta lék .

A  v ia szm in tá k a t 80%  visszatérő és 2 0 %  friss m ontán- 
v ia szb ó l készítik  a u to m a ta  sa jto lógép ek en . Csak az in 
d ítá si im p u lzu s tö r té n ik  kézzel, a v ia s z n a k  kokillába  
v a ló  sa jto lá sa  és a szerszá m  nyitása  a  d erm ed ési időnek  
a u to m a tik u s b e á llítá sá v a l történik.

A  v ia szm in tá k a t e z u tá n  kézi erővel sorjázzák  és ra 
g a sz tjá k  a beöm lőre. A  kész fürtöket fü g g ő p á ly á n  sz á l 
lítjá k  a  bem ártó h e ly r e . Az e tilsz ilik á to s keverék fe lv i 
te lé t  három szori b em á rtá ssa l végzik; m in d e n  bem ártás- 
hoz d u rváb b  szem cséjű  hom okot h a szn á ln a k . A v ia sz t  
a u to k lá v b a n  gő zze l o lv a sz tjá k  ki. A  fü r tö k e t  alagútke- 
m en céb en  izz ítják  k i. A  fürtöket k ö z v e tle n ü l a kem encé 
b ő l tö r tén ő  k iv é te l u tá n , m ég izzó á lla p o tb a n , hom okba  
v a ló  b eágyazás n é lk ü l leön tik , am it is m é t  alagútkem en- 
céb en  v a ló  hűtés k ö v e t . E zután a fü r tö k e t  kézi hom ok 
fú v ó  b eren d ezések b en  tisz títjá k . A  d a ra b o k a t a fürtről 
v ib rá lta tá ssa l törik  le . U to lsó  fázisk én t a  darabokat k ö 
szörü lés u tán  ak n á s h ők ezelő  k em en cék b en  hőkezelik. 
A  ren dezőségnek  ez  ú to n  is k öszön etét m ondunk  a sz í 
v é ly e s  fo g a d ta tá sér t é s  vendéglátásért.

G yőrök György
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III. Villamos Hőtechnikai Konferencia

A  M agyar E lek trotech n ik a i E g y e s ü le t  (M EE) k e r e té 
b en  m űködő v illa m o s H őtech n ik a i Szakbizottság

1969. június 16— 18. k ö zö tt

rendezi a m agyarországi III . V illa m o s H őtechn ikai K o n 
ferenciát, a m e ly n ek  célja, h o g y  a z  1964-ben ta r to tt  le g 
u tó b b i k on feren cia  ó ta  a v illa m o s h őtechn ikában  elér t  
ered m én yek et összefog la lja  és m eg tá rg y a lja  a jö v ő  fe j 
lő d és  k ilá tása it.

A  M EE a S za k b izo ttsá g  révén  ta g ja  a N em zetk özi V il 
la m o s H ő tech n ik a i U nió  (U IE ) szerv ezetén ek , a m ely n ek  
e g y es  nem zeti b izo ttsá g a i m ár b eje len te tték , h o g y  rész t  
v eszn ek  a I I I .  V illam os H ő te c h n ik a i K onferencia  t a 
nácskozásain . A  K onferencia  k ü lfö ld i résztvevői e lő a d á 
sa ik b an  és hozzászó lása ik b an  é r in te n i fogják a v illa m o s  
h őtech n ik án ak  a  sa já t  országukban  legaktuálisabb  k ér 
d ése it, am elyek  íg y  a K on feren cián  széles körben m e g 
tárgyalásra  k erü lh etn ek .

T ek in tette l arra , hogy  a v illam osen erg ia  a k o h á sz a t 
b a n  és ezen b e lü l az  öntészetben  n a g y  je len tőséggel bír 
és jelen tősége napról-napra n ő , e z é r t  tagtársa in k  v á r 
h a tó  érdeklődésére va ló  te k in te tte l az alábbiakban k ö 
zö ljü k  a I I I . V illa m o s H ő tech n ik a i K onferencia p ro g 
ram ját:

A  konferencia időbeosztása

J ú n iu s  16., de. 9— 13 óra. „ A ” szekció
K onferencia m egn y itása .
1. G azdaságossági kérdések é s  ú j technológiák . 

J ú n iu s  16., du. 1 5 — 17 óra. „ A ” szekció
2. ív k em en cék .

J ú n iu s  16., du. 1 5 — 17 óra. , ,B ” szekció
3. E lm életi k érd ések .

J ú n iu s  17., de. 9 — 13 óra. „ A ” szekció
4. E llen á llá sfű tésű - és in frak em en cék  

J ú n iu s  17., du. 1 5 — 17 óra. „ A ” szekció.
4. E llen á llá sfű tésű - és in frak em en cék  (fo lytatás). 

J ú n iu s  17., de. 9 — 13 óra. ,,B ” szekció.
5. Indukciós é s  dielektrom os fű té s  

J ú n iu s  17., du. 15— 17 óra, , ,B ” szekció
6. K om m u n ális villam os fű tőb eren d ezések  

J ú n iu s  18., de. 9— 13 óra. „ A ” szekció
7. A u to m a tizá lá s és szabályozás  

J ú n iu s  18., de. 9 — 13 óra. „ B ” szekció
8. E lm életi k érd ések  (fo lytatás).

J ú n iu s  18., du. 15 — 17 óra.
K erekasztal m egb eszélések  

J ú n iu s  18., du. 1 7 — 18 óra.
A  k onferencia  zárása.
A  II I . M a g y a r  Villamos H őtechn ikai K onferencia  

tervezett előadásai (1969 . június 16— 18.)
J ú n iu s  16., délelőtt 9 — 13 óra.

M egnyitó e lő a d á s .
A  k onferenciát S z i l i  Géza n eh éz ip a r i m in isz terh e ly e t 

te s  n y itja  m eg.
Szepessy S ándor, a V illam os b io tech n ik á i B iz o ttsá g  

e ln ö k e  : A v illam osen erg ia  term ikus felhasználásának  a k 
tu á lis  kérdései.

1. G azdaságossági kérdések és ú j  technológiák

1.1 Futó I s tv á n  (M agyarország): A  v illam osenergia  
term ik u s felh aszn álásán ak  a la k u lá sa  M agyarországon.

1.2 Bozsik F erenc  (M agyarország): V illam os h ő fe j 
le s z tő  berendezések  üzem ének b e fo ly á sa  a villam os e n e r 
giarendszer gazdaságosságára.

1.3 Dr. Ing . D . T redup  (N D K ): P lazm aégők  ip ari a l 
ka lm azásának  v iz sg á la ta .

\A P ro f . Dr. I n g . Th. Bűmmel (N S Z K ) : Fém ek o lv a s z 
tá s a  n agyáram erősségű , n a g y n y o m á sú  parázsfénykisü- 
lések k el.

1.5 Stanislav D oksansky, Zdenëk Storkán, J in d f  ich 
W ild  (C sehszlovákia) : Acélok e lek tro sa la k o s és v á k u u m 
o lvasztása .

1.6 K . Schm idt (N D K ): E lek tron su garas o lvasztás és 
elgőzölögtetés.

Június 16 ., délután 15— 17 óra. , ,A ” szekció

2. ívkem encék

2.1 G áti Géza (M agyarország): ív k em en cék  ad agveze 
tésének  m ód osításáva l e lér h e tő  gazdasági eredm ények.

2.2 J . F rolov  (S zovjetu n ió) : A célo lvasztó  ívkem encék  
szerkezeti sajátosságai.

2.3 D r. V itá lyos László  (M agyarország) : E lek tro n ik u s 
h idrau likus ívkem ence sza b á ly o zó .

2.4 D r. in z. Aleksy K u rb ie l  (L engyelország) : H árom 
fázisú ív k em en cék  fáziste ljesítm én yein ek  szim m etrá lása .

Június 1 6 ., délután 15— 17 óra. , ,B ” szekció

3. E lm életi kérdések

3.1 G itgarz D . A ., P rosztjakov A . A . és M nuchin  
(SZU) : M ű szak i gazdasági szem pontok  e g y fá z isú  v illa 
m os h ő fe j le sz tő  b erendezések  sz im m etrá lásán ál.

3.2 H . H ocher (NSZK) : T öbbrétegű , h en g eres  elrende 
zések e llen á llá stén y ező je  e lek trom ágn eses m ező b en .

3.3 T evá n  György (M agyarország): In d u k c ió sá n  h ev í 
te tt  ferrom ágn eses csövek  im p ed an ciá ján ak  szám ítása.

3.4 D r. A sztalos Péter (M agyarország): In d u k c ió s  k e 
m encék tá p lá lá sá ra  szo lgá ló  k özép frek ven ciás gen eráto 
rok rö v id zá r la ti jelenségei.

3.5 T erén y i Gyula (M agyarország) : H ő sz ig e te lő  tű z 
á llóan yagok  alkalm azása és  eg y es  tu la jd on sága i.

Június 1 7 ., délelőtt 9— 13 óra. , ,A ” szekció

4. E llenállásfűtésű és infra kemencék

4.1 S o lym o si János (M agyarország): V illa m o s h őtech 
nikai b eren d ezések  a lk a lm azásán ak  és fe jlő d ésén ek  új 
irányai M agyarországon.

4.2 T a k á cs László (M agyarország) : Ü zem i ta p a sz ta la 
tok  az a lu m ín iu m ip ar v il la m o s  kem encéinél.

4.3 R . L ebek  (N D K ) : A  v illa m o s hő a lk a lm a zá sa  acél
huzalok  p aten tírozásak or.

4.4 K örtvé lyessy  László  (M agyarország) : A  hőterek  
kü lön b özősége so rozatgyártású  v á k u u m tech n ik a i és 
fé lv eze tő -g y á rtó  gépsorok kem encéiben .

4.5 F ra n tisek  K osár és V la d im ir  H ubka  (C sehszlová 
kia) : V illa m o s kem encékkel v é g z e tt  k ü lö n leg es hőkeze 
lések.

4.6 E . K am m eyer (N SZ K ) : B eton elem ek  rése in ek  v illa 
m os fű té se  té l i  ép ítkezéseken .

4.7 W a llis  János (M agyarország): In frak em en cék  
m eg v á la sz tá sa  és szab á lyozási problém ái.

Június 1 7 ., délután 15— 17 óra. „ A ” szekció

4. E llenállásfűtésű és infrakem encék (fo ly ta tá s )

4.8 L en kei György (M agyarország) : V illa m o sfű tésű  ke 
m encék a  fin om k erám ia-ip arb an

4.9 D r. О. Rubisch és E . Buchner (N SZ K ) : Szilícium - 
karbid és  m olibdénszilic id  fű tő te s te k  fe lh a szn á lá sa  és a l 
k a lm azásán ak  határa.

4.10 D r . В . M agnusson  (Svédország): M olibdénszi 
licid fű tő te s te k  és fe lh aszn á lásu k  az iparban.

4.11 L ászló  P á l (M agyarország): A u to m a tiz á lt  kétke- 
m encés tem p erg y á rtá s sa já to ssá g a i.

4.12 S zék e ly  Zoltán  (M agyarország): A u to m a tizá lt  
v o lfra m csö v es kem encék.

Június 17 ., délelőtt 9— 13 óra. „ B ” szekció

5. Indukciós és dielektrom os fű tés

5.1 V á ri Jó zsef  (M agyarország) : In d u k ciós kem encék  
a m agyarország i v a sg y á rtá sb a n  különös te k in te tte l  a 
duplex eljárásra .

5.2 P rosz tjakov  A . A ., L eonova  E . P . és K a lin in  Sz. I . 
(SZU): In d u k c ió s  o lvasztók em en cék  a S zo v jetu n ió b a n .

5.3 D r. S te fán  M ihály és N a g y  Tibor (M agyarország): 
V illa m o sfű tésű  o lva sztó k em en cék  a fém k oh ászatb an .

5.4 V. l ly b á r  (C sehszlovákia) : T irisztorokkal táp lált 
k özép frek ven ciás o lvasztók em en cék .
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5 .5  A . Mühlbauer (N S Z K ): E g y fá z isú  indukciós t é 
g e ly  eskem en cék  o lv a d ék á b a n  fellépő erők  és áram lások.

5 .6  J . Hada és dr. D . F rydek  (C sehszlovák ia) : In d u k 
c ió s  h e v íté s  m elega lak ításh oz. G azd aságossági á tte k in 
té s .

5 .7  D r. Jarom ir P au kn er  (C seh szlovák ia): Ipari d ie- 
Iek tro m o s hőkezelés.

J ú n iu s  17., délután 15— 17 óra. , ,B ” szekció

6. K om m unális villam os fűtőberendezések

6.1 K is s  Ferenc (M agyarország) : V illa m o s nagy k o n y 
h á k  te lep ítése in ek  id ő szerű  kérdései.

6 .2  P a p  István, F á y  G yuláné és T ü dős T ibor  (M agyar- 
o rszá g ) : A  hőtárolós h e ly iség fű tés  m agyarországi a lk a l 
m a z á sa  és fejlesztési leh ető ség e i.

6 .3  R iba  Dezső (M agyarország): Ú jszerű  villam os h ő 
tá ro ló  k á lyh a  M agyarországon.

6 .4  0 .  Todnem -Johansen  (N orvég ia ): V illam os h e ly i 
s é g fű té s  N orvégiában .

6 .5  D r. In g . R yska  (C seh szlovák ia): N a g y  ép ü letek  
v illa m o s  visszaáram lásos fű tése a  légk on d icion álás k i 
h a szn á lá sá v a l .

J ú n iu s  18., délelőtt 9— 13 óra. , ,A ” szekció

7. A u tom atizá lás és szabályozás

7.1 Prof. W. K . R oots  (A nglia): V illa m o s h őtech n ik ai 
sza b á ly o zá so k  k u ta tá sa  a  b irm in gh am i A sto n  E g y e te 
m en .

7 .2  H aas A ndrás  (M agyarország) : S za b á ly o zo tt v il la 
m o s  kem en cék  term ik u s eredetű  h ő m érsék le t hibái.

7.3 B . Geeraert (B e lg iu m ) : K am rás k em en ce á tm en eti 
fü g g v én y én ek  a lkalm azása i.

7 .4  K ön n yű  László  (M agyarország) : K orszerű h ő te c h 
n ik a i á llásos sza b á ly o zó k  és v issza v eze tések .

7.5 Tüdős T ibor  (M agyarország) : V illam os e llen á llá s-  
fű tésű  k em en cék  hőm érsék let-szabályozásának  p ro b lé 
m ái.

7.6 J . S p a l  (C sehszlovákia) : V illam os k em en cék  kót- 
állású sza b á ly o zá sá n a k  d in a m ik á  járól.

7.7 Dr. I n g . R einke  (N SZ K ) : Ind u k ciós ed ző b eren d e 
zések au to m a tizá lá sá n a k  je len leg i állása.

Jú n ius 18., délelőtt 9—13 óra. „ B ” szekció

3 . E lm életi kérdések (fo lyta tás)

3.6 S z ilá g y i L a jos  (M agyarország) : Z ellik -m ódszer a l 
kalm azása n a g y h ő m érsék letű  kem encék  tervezések or.

3.7 Dr. I n g . Iren a  Z aw adska  (L engyelország) : E lle n 
á lláshuzalok  ü z e m i v iszonyok  k ö z ö tt i elhasználódásának  
vizsgálatai.

3.8 F om in  V . N .  (SZU): R é te g e s  szigetelésű  e llen á l 
lásfűtésű  vák u u m k em en cék  fe jlesztésén ek  főb b  irán yai 
és szerkezeti sa játosságai.

3.9 P avle Jovanovic  (J u g o sz lá v ia ) : Ú j m eg o ld á s ív k e 
m encéknél a  m ed d ő  te lje s ítm é n y  kom penzálására és a 
flik k er-effek tu s csökkentésére.

3.10 P er-E ric  Torseke (S véd ország): ív k em en cék  
okozta  h á ló z a t i feszü ltségzavarok  Svédországban.

3.11 K o zen y  (C sehszlovákia): A  k em en cek öp en y  fe- 
nékrészének h a tá s a  ív k em en cén él az in d u k tív  k everés  
m ágneses m ezejére .

3.12 D r. I n g .  Ruth Chatterjee és Dr. In g . habil О. 
Schaaber (N S Z K ) : N éh án y g o n d o la t  gá zcem en tá ló  ke 
m encéknél e g y e n le te s  b e té ted zés  elérésére.

3.13 W ojciech Rusakiewicz (L engyelország) : N a g y fr e k 
venciás g en erá to ro k  terh elésén ek  önm űködő b eá llítá sa  
áram ot n em  v eze tő , nagy té r fo g a tú  anyagok d ie lek tro -  
m os m eleg ítések o r .

Könyvismertetés
V inzenz von R eim er: D ruckguss. (N y o m á so s ön tés. 2. 

á td o lg o z o tt  kiadás.) K ia d ta  a Carl H a n ser  Verlag M ü n 
c h en b en  1968-ban 248 o ld alon  181 á b rá v a l és 31 tá b lá 
z a tta l. A  könyv  ára te lje sv á szo n  k ö té sb en  48,—  DM.

K is  darabok tö m eg g y á rtá sá b a n  a  nyom ásos ö n té s t  
g y a k ra n  m int a leg g azd aságosab b  e ljá rá st em lítik  és  
m in d  tö b b e t a lk a lm azzák . É ppen ezér t csaknem  m in d en  
ip a r i országban en n ek  a z  ö n tőeljárásn ak  igen gyors f e j 
lő d ése  figyelh ető  m eg . E z é r t szá m íth a t a  jeles n yom ásos  
ön tőszak em b ern ek , v o n  R eim ern ek  a  k ö n y v e  hazán k b an  
is  é lén k  érdeklődésre a  szakem berek  körében . A szerző  
a  m ű  közelm últban  m eg je len t 2. k ia d á sá t teljesen  á td o l 
g o z ta , b ő v íte tte , m u n k á ja  a m ű szak i fejlőd és je len leg i 
h e ly z e té t  tükrözi.

A  m ű  1958-ban m e g je le n t 1. k ia d á sá h o z  képest m o s t  
új a  k isn yom ású  ö n tv é n n y e l, a n y o m á s a la tti k r is tá ly o 
so d á ssa l, az a u to m a tizá lá ssa l fo g la lk o zó  fejezet. A  szerző  
a z  u tób b ib an  a te lje sen  a u to m a tik u s ön tő g ép ek  k ilö k ő i 
v e i, ro b o tb eren d ezéseivel, szá llító  lá n c a iv a l stb . fo g la l 
k o z ik , k itér ezzel k a p cso la tb a n  a  te lje s ítm én y a d a to k ra  
is . A  k ön yvb en  a n y o m á so s  ö n tésze t e lm é le te  u g y a n csa k  
k ieg ész ítv e  és k o rszerű sítv e  ta lá lh a tó , a z  előző k ia d á s 
h o z  k ép est.

A  m ű  felép ítése a  k ö v e tk ező  :
1. B evezetés.
2. A  nyom ásos ö n té s  ö sszeh a so n lítá sa  m ás tö m e g 

gyártó  e ljárások k al.
3. N yom ásos ö n tv é n y  v a g y  fr ö c c se n te tt , ill. s a j to lt

m űanyag?
4. N yom ásos ö n tő g ép ek .

4 .1 . N yom ásos ö n tő g ép ek  fe lo sz tá sa .
4 .2 . N yom ásos ö n tő b eren d ezések  (m eleg- és h id e g 

kam rás).
4 .3 . A  form ahordó rész.
4 .4 . T eljesen a u to m a tik u s g é p e k  és  kiszolgáló b e 

rendezések .
4.5. V ákuum os n y o m á so s ö n tő g ép ek .
4 .6 . M unkam ód a  korszerű n y o m á so s  ö n tő g ép ek 

nél.

5. A  n y o m á so s  öntéshez h a so n ló  öntő e ljárások .
5.1. A  n y o m á s a la tti m egderm edés.
5.2. K isn y o m á sú  ö n tés .

6. N y o m á so s  öntészeti ö tv ö z e te k .
6.1. K is  o lvad ásp on tú  n eh ézfém ö tv ö zetek .
6.2. N a g y  o lvad ásp on tú  k ö n n y ű fém ö tv ö zetek .
6.3. N a g y  o lvad ásp on tú  n eh ézfém ö tv ö zetek .

7. O lv a sz tó  és hőntartó k em en cék .
7.1. K ö v ete lm én y ek  a  n y o m á so s ö n tö d ék b en  levő  

k em en cék k el szem b en .
7.2. K ü lö n leg es  k em en cék  m a g n éziu m ötvözetek  

szám ára .
7.3. F é l-  és teljesen  a u to m a tik u s k a m ra tö ltésű  

hidegkam rás n y o m á so s  öntőgépek k ü lön leges  
k em en céi.

8. H őm érsék letm érés.
9. O lv a sztó tég e ly ek .

10. O lv a sz tó - és ön tőszerszám ok .
11. A  n y o m á so s  ö n tv én y ek  k ialak ítása .

11.1. A  n yom ásos ö n tv é n y  rajza.
11.2. A n y a g k iv á la sz tá s .
11.3. Irá n y e lv ek  a k ia la k ítá sra .
11.4 . B e ö n tö tt  a lk a trészek .
11.5. M egm unkálási szem p o n to k .
11.6. M éretpontosság .

12. A  n y o m á s o s  öntőform a.
12.1. A  form atöltés e lm é le te  (áram lási v iszo n y o k , 

n yom áseloszlás, form atö ltés, á ra m lá si se 
b e sség  és n y o m á s s tb .) .

12.2. A  beáram lási je lle m z ő k  m eg á lla p ítá sa  (meg- 
v á g á s  stb.).

12.3. A  nyom ásos ö n tő fo rm a  hőm érlege.
13. A  n y o m á so s  öntőform a szerk ezete  (fe lép ítése).

13 .1 . F orm afajták .
13.2 . F orm aelem ek.
13.3 . M agok.
13.4. K ilök ök .
13.5 . M en etek  b eö n tése .
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13 .6 . B eö n tö tt a lk a trészek .
13 .7 . A  kilökök m o zg a tá sa .
13 .8 . A  m ozgó a lk a trészek  cseréje.

14. A  n y o m á so s ön tő form a előállítása.
14 .1 . A  nyom ásos ö n tő fo rm a  an yaga .
14 .2 . A  nyom ásos ö n tő fo rm a  kezelése.

16. A  n y o m á so s ön tés tech n o lóg iá ja  (a n y o m á so s  ön 
tő fo r m a  felfogása é s  kipróbálása, a  k e n é s , a for 
m ah őm érsék let, a  fo rm á k  jav ítása , a  nyom ásos 
ö n tv é n y e k  v izsg á la ta , h ibajelenségek , e z e k  okai és 
e lh á r ítá su k , n y o m á so s öntödék  szerv ezése ).

16. N y o m á so s  öntödék  g ép esítése .
17. Á rk a lk u láció  (an yagár, a n y a g v esz teség , a forma 

é le tta r ta m a  stb .).
18. B a lesetv éd elem .
Irod a lom jegyzék .
T á rg y m u ta tó .

R eim er  o ly a n  gyak orla ti k éz ik ön yvet a d o t t  közre, 
am elyet a  n yom ásos ö n tő , szerszám szerk esztő , nyom á 
sos ö n tő g ép ek e t gyártó szak em b erek  és a  felhasználók  
egyaránt jó l tudnak h a szn á ln i m indennapi m un k áju k 
ban. P y

Szabványosítási hírek
Ú J S Z A B V Á N Y T E R V E Z E T E K :
MSZ 7 6 3 2 /3 . lap  T (az M SZ 5734— 53 h e ly e t t ) .  Öntő 

m in ta -k ész le tek . I lle sz tő csa p .
A  sza b v á n y terv eze t lé n y e g e s  v á lto z ta tá so k a t tartal 
m az a  j e len leg i sza b v á n n y a l szem ben : e lm a ra d  a sima 
illesz tő csa p , a  h orn yo lt k iv ite ln é l a v á la s z té k  négy  
m éretre csök k en . Ú j a  m e n e te s  illesztő csa p ra  és gya 
k orla tilag  u gyancsak  új a  tárcsás ille sz tő csa p ra  vo 
n a tk ozó  vá laszték .

MSZ 6 7 3 2 /3 . la p  T (az MSZ 6 7 7 3 — 62 h e ly e tt) . Ö ntőm inta  
k észletek .
L azító  é s  k iem elő  elem ek.
A  sza b v á n y terv eze t ö tfé le  k iem elő  és la z ító  e lem  (kör 
alakú m en ete s , tárcsás m en e te s , horgos, k iem e lő , kom 
b in ált szö g le te s , k iem elő-, la z ító - és tá r c sá s  lazító ) és 
a k iem elő  szerszám  e lő írása ira  von atk ozik .

S Z A B V Á N Y O K  H A T Á L Y T A L A N ÍT Á S A  :
MSZ 2698— 67 S zü rk ev a sö n tv én y  a v á k u u m tech n ik a  ré 

szére. M ű szak i k ö v ete lm én y ek .
MSZ 6722— 57 B elsőégésű  m o to ro k  henger- hengerfej-, 

fo rg a tty ú h á z  v a sö n tv ó n y e i.
MSZ 7379— 62 K éregöntésű  páncéllap  őr lőm alom h oz.
MSZ 7378— 62 K éregöntésű  h en ger a fe s ték ip a r  részére.

Ú J  S Z A B V Á N Y O K :
MSZ 2592— 68 (az MSZ 2 5 9 2 — 63 h elyett) A célh u llad ék  

és v a s ö n tv é n y  töredék.
A sz a b v á n y  az ö tv ö ze tlen  és az ö tv ö z ö t t  vasalapú  
h u lla d ék o k  és töredékek  fe lo sz tá sá t és m ű s z a k i szál
lítá si e lő írá sa it ta rta lm a zza . B ő v ü lt a h u lla d ék típ u 
sok szá m a  és  ennek fo ly tá n  m eg v á lto zo tt  a  jelölési 
rendszer is . A  táb lázatos csoportosítás n a g y o n  m eg 
k ö n n y íti a z  á ttek in tést.

MSZ 3713— 68 (az MSZ 3713— 66 helyett) Ö tv ö z ö t t  alu 
m ín ium  ö n tv én y ek .
A n y a g m in ő ség ek .
A  sz a b v á n y  m ód osítására  a  KGST F ém k o h á sza ti 
Á. B . á lta l e lfogad ott sza b v á n y a já n lá ssa l v a ló  egyez 
te té s  m ia t t  k erü lt sor. A z  ú j szab ván yb ól k im a ra d t az 
öA !S il2C u l jelű  m inőség, az  öAlSi6Cul k é t  m inőségre  
b o n tó d o tt (öAlSi7Cul é s  öA lSi5C ul), sz ű k e b b  vegyi 
ö ssze té te li határokkal.

MSZ 5712— 68 Ö ntödei d a ru ü st.
A  sz a b v á n y  a  norm ál ö n tö d e i daruüstök te r v e z é s i, k i
v ite lezési, karbantartási é s  h aszn álati e lő ír á sa it  tartal 
m azza. A z  ü stö k  névleges b efogad ók ép essége 0 ,1 — 2,5 
ton n a  fo ly é k o n y  vas v a g y  a cé l.

MSZ 10882— 68 Ö ntödei d o b ü st .
A  sz a b v á n y  és a dob a la k ú  v asön töd e  ü stö k  tervezési, 
k iv ite lezési é s  használati előírásaira v o n a tk o z ik . Az 
üstök  n é v le g e s  befogadóképessége 160— 1 0 0 0  kg fo 
ly ék o n y  v a s .

J o b b  m i n ő s é g e t ,
s e le j tc s ö k k e n é s t ,
n a g y o b b
g a z d a s á g o s s á g o t  
é rh e t  el k é m i a i 
technikai, ö n tö d e i  
k é s z í tm é n y e in k k e l

Szállítunk:

Nehéz- és könnyűfémek ol
vadékainak kezeléséhez 
szükséges készítményeket. 
Öntödék és acélművek szá
mára exoterm keverékeket, 
öntöttvashoz ötvöző adalé
kokat,
formák, magok és kokillák 
bevonásához szükséges 
anyagokat,
acélművek számára salak
képző adalékot.

Információt nyújt: 
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Demokratikus Köztársaság

V E  В F a c h a n s t a l t  
fii r G i e ß e r e i  w e s e n  
D D R - 8 2 5 2  
Coswig/Bez. Dresden 
Német
Demokratikus Köztársaság

Eu r o p a  l e g r é g i b b  
s p e c i a l i z á l t  ü z e me .
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WKM-10 típusú rázórostély

Működési elve:

A rázórostélyt azok a vibrációk működtetik, 

amelyeket egy körbenfutó, dinamikusan ki 

nem egyensúlyozott tömeg hoz létre. Ezt a 

töm eget a rostély munkaasztalára erősítik 

fel. A vibrációk ütés alakjában érik a for

mázószekrényt és ezáltal választják szét a 

homokot az öntvénytől. A vibrációkat elő

állító gépezet a rezonancia-frekvenciákon 

automatikusan kiegyensúlyozódik. Meghaj

tását közvetlenül az elektrom otortól kapja.

M űszaki adatok:

A rázórostély típusa ....................................... ....................WKM 10 — 1625 WKM 10-2025

Teherbíró képesség, kg ................................. 10 000

Munkaasztal hossza, m m ................................. 2 500

Munkaasztal szélessége, mm ........................ ...................... 1600 2000

Motor teljesítménye, k W ............................... 30

Motor fordulatszáma, ford/perc ................... 1470

Üzemi feszültség, V ......................................... ...................... 3 X 380/220

Súly, kg ............................................................ ...................... 5300 5920
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É R T E S Í T É S

Az OMBKE Titkársága fe lh ív ja  a vállalatok, tervező 
és kutató intézetek, műszaki könyvtárak, egyetem i tan
székek és egyéb intézm ények figyelmét arra, hogy az 
alábbi könyvek és kiadványok korlátozott szám ban kap
hatók az Egyesület Titkárságán:

1. Bányászati és K ohászati Lapok tartalommutatója 
1868—1950. 152 old. 80 F t

2. Bányászati Lapok tartalommutatója 1951—1967. 
110 old. 70 Ft.

3. Országos Bányamérő Konferencia teljes előadás- 
sorozata. 187 old. 50 Ft.

4. A Kőolajbányászat hidraulikai kérdései. 228 old. 
100 Ft.

5. A m angánérc termelés dúsítás, mangánötvözetgyár- 
tás, felhasználás kérdései 237 old. 40 Ft.

6. Alsómagyarország bányam űvelésének története III. 
1650—1750. Sajtó alá rendezte: K o s á r y  D o m o k o s .  1246 
old. (3. kötet) 390 Ft.

7. Selm eci bányavállalatok története II. 1650— 1750. 
Sajtó alá rendezte: K o s á r y  D o m o k o s .  645 old. 200 Ft.

8. Legújabbkori fém kohászat története. Írták: K u n  
B é la ,  H a r s á n y i  I s tv á n ,  T ö r ö k  F r i g y e s ,  G o n d a  L a j o s ,  D r .  
H e g e d ű s  Z o l t á n ,  S k r ib a  Z o l t á n ,  P o h l  K á r o l y ,  K u t a s  A n 
d o r ,  K o l o s s y  E r n ő  és L o m n i c z y  D e z s ő . Szerkesztette: 
Dr. B e c k e r  E r v i n .  195 old. 180 Ft.

9. V. Bányavízvédelm i K onferencia tárgyalási anyaga 
1965. 97 old. 40 Ft.

10. 1960. é v i Bányászati Kongresszus (a Budapesten  
tartott kongresszus teljes anyaga). 4 kötetben 40 Ft.

11. 1968-i K ovács Konferencia előadásainak rövid ki
vonatai. 20 Ft.

12. „Mi nótáink” Kivonatos szöveggyűjtem ény. 8 Ft.
13. Bányászati segédanyagok gépesített mozgatása an 

k é t  előadásai 1965. 129 old. 25 Ft.
14. Különleges rézötvözetek ankét (az előadások te ljes  

anyaga) 76 old. 25 Ft.
15. Műszeripari, híradás és elektronikai fém fé lgyárt 

m ányok  ankét (az előadások teljes anyaga) 72 old. 25 Ft.
16. III. Magyar öntőnapok  előadásai. Szerkesztették: 

K á l m á n  L a jo s  és K e l e m e n  L a jo s .  451 old. 40 Ft.
17. IV. Magyar öntőnapok  előadásai. Szerkesztő: D r .  

V a r g a  F e r e n c . 320 old. Fűzve 100, k ö tv e  120 F t
18. „Korszerű Ö ntészet” műszaki inform ációs előadás- 

sorozat teljes anyaga, nyugati cégek öntödei szakem be
re in ek  előadásával. 8 Ft.

19. Rudabánya ércbányászata, 419. old. +  5 db térkép-  
m ellék let, 50 Ft.

Fentieken kívül beszerezhető m ég a „Bányász-kohász 
d alok ” c. hanglemez, am elyen a következő dalok szere 
p eln ek :

B ányász himnusz
T isztelet a bányász szaknak
Im hol a föld alá
K ohász himnusz
ELTE Egyetemi É nek- és Zenekar közrem űködésével. 

A ra 26 F t
A  felsorolt könyvek, illetve a hanglem ez levélben m eg 

rendelhetők az OMBKE Titkárságán (Bp. V., Szabadság 
tér 17. III. 306.). Közületeknek a könyveket csekkel 
küld jü k  és azt átutalással lehet egyenlíteni. A könyve 
k et a  rendelések sorrendjében expediáljuk.

O M B K E  T i t k á r s á g a

MIR-I.

TECHSZNABEXPORT

t í p u s ú
r ö n t g e n  k o n t r a s z t  
m i k r o s z k ó p

Ajánlatkéréseiket a következő címre várjuk: 

V/ O „TECHSZNABEXPORT”

M o s z k v a ,  G - 2 0 0 ,  S z o v j e t u n i ó  

T e l e f o n :  2 4 4 - 3 2 - 8 5 ,

T e l e x :  2 3 9

—  A l k a l m a z h a t ó :

a  m e t a l l o g r á f i á b a n  

f iz ik a i  k é m i á b a n  

b io ló g iá b a n

—  É l e s f ó k u s z ú  r ö n t g e n c s ő  0 , 5 - f - 1 , 0  m i k r o n  f e l 

b o n t ó k é p e s s é g g e l

—  R ö n t g e n  n a g y í t á s  1 0 X + 1 5 0 X

—  C s e k é l y  s ú ly



C E n t n O Z a P  K ü lk e r e s k e d e lm i  V á l la la t

K atow ice — Ligonia 7 — Lengyelország

Posta fiók: 825 

Telefon: 513-401 

Telex: 51-416

Távirat: CENTROZAP Katowice

KIZÁRÓLAGOS JOGGAL EXPORTÁL:

— hengereket

— félig nemesített öntöttvasat

— hőkezelt öntöttvasat

— gömbgrafitos öntöttvasat

— öntöttacélt

— normál kovácsolt acélt

— hőkezelt kovácsolt acélt

— páros kikötőcölöpöket
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SZÁM
№
Nr.
No.

7 Ö N T Ö D E
JÚ LIU S
ИЮ ЛЬ
JU L I
JU L Y

1969
Ж У РН А Л  ГО Р Н О ГО  ДЕ Л А  И М Е Т А Л Л У Р Г И И  Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О  

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  G IESSEREI 

J O U R N A L  OF M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Такач, Т .— Штенцел, И .: К оксо-газовая вагранка  
на литейном заводе в местности К иш варда . . .  С 150

Авторами описаны предвормтелыше исследова
ния в связи с выработкой коксо-газовой вагран
ки и описана установка, внедренная в произ
водство. Достигнутые очень хорошие техниче
ские и экономические данные показывают, что 
решение этой задачи, которой специалисты за
нимаются уж е в течение 50 лет, является ус
пешной.

Бако, К.: Новый метод —  метод „к ол ьд-бок с“  — 

для изготовления с т е р ж н е й ................................... С 157

При изготовлении стержней методом „кольд- 
бокс“ стержневая смесь, стрелённая в стержне- 
вый ящик, с помощью катализатора, распылён
ного воздухом, затвердевается в холодном со
стоянии за очень короткое время. Описаны обо
рудования для изготовления стержней и собст
венные опыты.

Л он га , В.: К оличественное изображ ен и е величины  
соотнош ения при веденной толщ и ны  стенки при 
бы ли к приведенной толщине стенки отливки 
для различных родов при бы лей ............................ С 160

В работе теоретическим и экспериментальным 
образом обоснован метод определения величины 
прибыли, соответствующей приведенной толщи
не стенки отливки. Выведенное уравнение (7) 
связывает величину соотношения приведенной 
толщины стенки отливки с типом материала 
прибыли, свойствами металла (величина М/, оп
ределённая формулой 8) и выхода — U .  Графи
ческим изображением зависимости (7) являются 
кривые, представленные на рис. 1. Из восхода 
кривых следует, что для определённого состава 
прибыли, величина соотношения приведенной 
толщины стенки прибыли к приведенной тол
щине стенки- отливки возрастает по мере роста 
выхода металла U, причём для выхода металла 
ниже 50% этот рост является линейным и очень 
медленным, а при выходе металла выше 50% уве
личивается очень интенсивно.

■ В работе представлены также выводы относи
тельно точности методов расчета величины при
были.

I NHALT

D r. Т . T akács— 1. Stenczel: Kupolofen mit Öl-Zu- 
satzfeuerung in der Eisengiesserei Kisvárda . . . S 150
D ie V erfasser  beschreiben  im  Z usam m enhang  

m it der E n tw ick lu n g  d er  Ö l-Z usatzfeuerung des 
K u p o lo fen s durchgeführte V orversuche u n d  die, 
in den P ro d u k tio n sv er la u f eingestellte  E in r ic h 
tung. D ie  erreichten seh r  g u ten  feu eru n g stech 
n ische u n d  w irtsch aftlich e R esu lta te  b e s tä t ig e n  
dass d ie  A u fgab e, die b e r e its  seit 50 J a h r e n  die  

F a ch leu te  b eschäftig te, m it  E rfolg g e lö st w u rd e.

Bakó К .:  Das „Cold-Box“ Verfahren; eine neue 
Methode zur Herstellung von Kernen ..................S 157

B eim  „ C o ld -B o x „  V erfahren  erfolgt d ie  B in d u n g  
der im  K ern k a sten  gesch ossen er  S an d m isch u n g  

durch e in em  m it L uft zerstä u b ten  K a ta ly sa to r  

im  k a ltem  Zustand, in  k u rzer Zeit. E s  w o rd en  
die E in rich tu n g , und zu m  S ch lu ss die e ig e n e n  E r 
fahrungen beschrieben.

W ladyslaw  Longa: Bestimmung des Verhältnisswer- 
tes der reduzierten Wanddicken von Steiger und 
Gusstiick für verschiedene Steiger.................... S 160

D ie  M ethode d er W a h l der r ich tig en  Grösse von  
S teigern  en tsp rech en d  dem  W ert d er  reduzierten  
W anddicke des G u sstü ck es w urde th eo retisch  und 
exp erim en tell b eg rü n d et. D ie G le ich u n g  ( 7)r er 
fa s s t  den W ert d e s  V erhältn isses zw ischen  den  
reduzierten  W a n d d ick en  des S te ig ers  und des  
G usstückes in  A n h ä n g ig k eit v o n  d er A rt des  
S teigers, den E igen sch aften  des M eta lls  (Grösse 
И , definiert d u rch  F orm el 8) so w ie  v o n  M etall 
er trag  U . D ie in  B ild  1 d argeste llten  K u rven  der 
G leichung (7) z e ig e n , dass für e in e n  gegebenen  
S te ig er  der W ert d es  V erhältn isses d er  reduzier 
t e n  W anddicken d e s  Steigers und d e s  G usstückes 
m it  der S teigerung d es M eta llertrages grösser 
w ird  wobei für E r trä g e  unter 50%  d ie  Vergrös- 
seru n g  des W ertes  lin ear und seh r lan gsam  ver 
lä u f t  dagegen b e i E rträgen  über 60  % sehr in ten 
s iv .  Sch lussfolgerungen  über die G en a u ig k eit von  
B erech n u n g sm eth o d en  der G rösse v o n  Steigern  
w u rd en  gegeben.



C O N T Е N T  S

Dr. T .  Takács—S. Stenczel: Supplementary oil-hea- 
tcd cupola furnace in the iron foundry at Kis- 
várda ................................................................. P 150
T he a u th o rs describe th e ir  p rev ieu s ex p er im en ts  
co n n ected  w ith  th e d ev e lo p m en t o f  th e  s u p p le 
m en ta ry  o il-h eated  cu p o la  and th e eq u ip m en t  
in sta lled  in  th e p ro d u ctio n  line. T he o b ta in ed  

very  go o d  h eatin g  tech n ica l- and eco n o m ica l 
resu lts  ju s tify  th a t th e y  h a v e  su ccesfu lly  carried  
o u t th e  ta sk  w hich o ccu p ied  since 50 y ea rs  th e  

exp erts .

К  Bakó: The “Cold-Box” process; a new core mak 
ing method . . . ................................................ P 157
In  th e  course o f  th is  m eth o d  th e sand m ix tu r e  
sh o t in  th e  core box is b o u n d  in a  sh ort tim e  in  

cold co n d itio n  w ith an air-carburated  c a ta ly sa -  
tor  m ist . T he author d escrib es th e  eq u ip m en t and  

h is o w n  exp erim en ts w ith  it .

W la d ys la w  Longa: Evaluation of the ratio between 
the reduced wall thicknesses of the feeder head 
and the casting for various feeder heads ....... P 100

T h e  m ethod  fo t th e  se lection  o f th e  p ro p er  size o f 
th e  feeder head a cco rd in g  to th e  v a lu e  for the 
red u ced  wall th ic k n e ss  o f  the ca s t in g  w a s subs
ta n t ia te d  th eo retica lly  and ex p erim en ta lly . Equa 
t io n  (7j expresses th e  ratio betw een  t h e  reduced 
w a ll th icknesses o f  th e  feeder head  a n d  th e cas 
t in g  in  relation to  th e  kind o f  th e  feed er  head 
u sed , th e  properties o f  th e  cast m e ta l (quantity  
M , d efin ed  b y  fo rm u la  8) and to th e  m e ta l yield 
U . T h e curves in  F ig . representing eq u a tio n  (7) 
sh o w  th a t for a g iv e n  feeder head th e  v a lu e  for the 
ratio- betw een th e  reduced  wall th ick n esse s  o f the 
feed er  head and th e  casting b ecom es greater as 
th e  m eta l yield  in creases; w ith y ie ld s  u n d er  50% 
th e  increase in th e  v a lu e  is linear a n d  very  slow  
b u t  v ery  rapid w ith  y ie ld s  over 50% . C onclusions 
w ere  presented con cern in g  the a c c u r a c y  o f the  
m e th o d s  used in ca lcu la tio n s o f th e  s iz e  o f  feeder 
h ea d s .
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20. évíolyam  7. szám 1969. július

Az Öntödei Szakosztály vezetőségválasztó ülése 
az O M B K E  61. Küldött Közgyűlése alkalmából

Az Öntödei Szakosztály 1969. április 24-én ta r 
to tta  61. tisztújító  ülését az Egyesület helyiségé
ben.

Az ülés elnökségében helyet foglalt Horváth 
Ferenc szakosztályi elnök, Szász József szakosz 
tályi alelnök, JáncLi Géza vezetőségi tag, dr. N án 
dori Gyula vezetőségi tag és Vörös Árpád szakosz 
tályi titkár.

Az ülést Horváth Ferenc szakosztályi elnök nyi
to tta  meg. Üdvözölte a résztvevőket és ism ertette 
a szakosztályi ülés programját. Az elnök ezután 
javaslatot te tt a  különböző bizottságok vezetőinek 
és tagjainak megválasztására. A javaslatokat a 
szakosztályi ülés egyhangúlag elfogadta.

Jelölő bizottság: vezetője: Szy Gém, tag jai: 
Szász István, Sövegjártó Zoltán.

Szavazatszedő bizottság: vezetője: Nagyzsa- 
dányi Endre, tagjai: Óvári László, dr. Macher Fri 
gyes.

Korelnök : Szász József.
Határozat-szövegező bizottság: vezetője: dr. Pi- 

lissy Lajos, tag ja i: Deák Attila, Barna László.
A jelölő bizottság megkezdte munkáját és ezt 

követően Vörös Árpád szakosztályi titkár m eg tar 
to tta  a Szakosztály vezetőségének beszámolóját a 
60. közgyűlés ó ta  végzett munkáról.

Tisztelt Szakosztályi Ülés!

Az OMBKE 61. Küldött Közgyűlése és ennek 
megfelelően Szakosztályunk ülése az ország gaz 
dasági életében, a bányászat és kohászat életében 
végbemenő lényeges változások időszakának kö
rülményei között végzett műszaki-tudományos 
munka eredményeiről számol be és meghatározza 
a további feladatokat.

A gazdasági élet irányításának tudományosan 
megalapozott, a  marxizmus— leninizmus ta n ítá 
sain és a szocialista gazdaságépítés tapasztalatain 
nyugvó, az MSZM P kezdeményezésére és irányításá 
val megvalósított reformja m ind az előkészítési, 
mind a megvalósítási időszakban szükségszerűen

előírta az egyesületi m unka tartalmának, formái
nak változását.

E zeket a változásokat, ha csak körvonalaiban 
is, de megfogalmazták az OMBKE 60. Küldött 
Közgyűlésének és az Öntödei Szakosztály ülésének 
határozatai, majd az 1967. évben ta r to t t  vezető
ségi ülések.

A 60. Küldött Közgyűlés határozatai előírták 
feladatainkat a szocialista építőmunka fejlesztésé
ben, az egyesületi é let szervezésében, a nemzet
közi kapcsolatok bővítésében, a haladó hagyomá
nyok ápolásában és az egyesületi élet egyéb kér
déseiben.

Az Öntödei Szakosztály határozatai a 60. Köz
gyűlésen és végrehajtásuk:

1. ,,Az egyesületi m unka hatékony formája a 
helyi csoportokban végzett munka. Ezért szük
séges, hogy a Szakosztály vezetősége növelje ezek 
számát, bővítse működési területüket és fokozot
tan vegye igénybe ezeket a Szakosztály célkitűzé
seinek megvalósításában. Szükséges továbbá, hogy 
a Szakosztály vezetősége állandó személyes kap
csolatot tartson a helyi csoportok vezetőségével” .

Az elte lt három év a la t t  ezt a feladatot a Szak
osztály vezetősége teljes mértékben végrehaj
totta.

— Ú j helyi csoportok alakultak: Kisvárdán, 
Apcon és az Öntödei Vállalat központjában.

— Ú jjá  alakult a Mintakészítő Szakcsoport, 
rendszeres, színvonalas és sokszínű m unkát vég
zett.

— A Szakosztály vezetőségének tagjai rendszeres 
személyes kapcsolatot alakítottak ki a  helyi cso
portokkal , Részt vettek fontosabb rendezvényeiken 
és azokon az MTESZ Intéző Bizottsági üléseken 
amelyeken a helyi csoportok munkáját értékelték.

Részt vettek valamennyi helyi csoport vezető
ségválasztó ülésén.

—- A Szakosztály vezetősége segítséget nyújtott 
és tám ogatta  a helyi csoportok adottságainak, a 
helyi igényeknek legjobban megfelelő munka ki
alakítását.
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—  Sopron: CIATF temper bizottság, Temper- 
öntési Napok.

— Kecskemét: Fejlesztési kérdések.
—  Csepel: Rekonstrukciós stb. kérdések.
2. ,,A Szakosztály Vezetősége alakítson ki szoro

sabb személyes kapcsolatot a vállalatok és az 
öntőszakember-képzést végző intézmények veze
tőivel, segítse azok munkáját és vonja  be ezeket a 
szerveket a Szakosztály előtt álló feladatok meg
oldásába.”

Örvendetes javulás következett be a feladatok 
megvalósításában :

—  A vállalatok vezetői aktív és jelentős anyagi 
tám ogatást nyújtanak Szakosztályunk munkájá
hoz.

—  Úgy érezzük jó, az öntőmérnök-képzést és a 
fitalok egyesületi munkába való bekapcsolódását 
segítő kapcsolat alakult ki az NME Öntészeti 
Tanszékével.

-— Bekapcsolódott Oktatási Bizottságunk a szak- 
középiskolák tantervének bírálatába és az öntő 
szakember képzését elősegítő javaslatokat ju t 
ta to tt  el az illetékes szervekhez.

3. ,,A Szakosztály vezetősége az öntőszakember 
továbbképzés formáit vizsgálja felül és ennek ered
m ényét vezetőségi ülésen tárgyalja meg.”

E feladat megvalósítása nem átfogó felmérés, 
hanem néhány konkrét részfeladat megoldásával 
megtörtént.

4. ,,Az „Öntöde” szerkesztő bizottsága építsen 
ki jobb kapcsolatokat a vállalatokkal és intézmé
nyekkel, ezen keresztül tegye folyamatossá a lap 
cikkellátottságát és szervezettebbé a lapszerkesztés 
m unkáját.”

E  feladat megoldása azzal érzékeltethető, hogy 
az elmúlt 3 év a la tt a lap cikkhiánnyal nem küsz
ködött.

A szerkesztő munkájának megkönnyítését és a 
szerkesztési munka javítását szolgálta a szerkesztő- 
helyettes funkció kialakítása.

5. ,,Az „Öntöde” szerkesztő bizottsága alakítsa 
ki az Egyetemi hírek című rovatot.”

Ez megvalósult és egyben örvendetesen emelke
d e tt az Öntészeti Tanszék m unkáját ismertető 
közlemények száma, többek között egyetemi cél
szám keretében is (1968. évi 2. szám).

6. „Az Öntödei Szakosztály vezetősége vizs
gálja meg és tegyen javaslatokat a fiatal öntő- 
szakemberek egyesületi munkába való fokozott be 
vonására, elsősorban a helyi csoportokon keresz- 
r ü L ”

Örömmel állapíthatjuk meg, hogy e feladat 
eredményesen megvalósult.

Az iparba kerülő fiatalok döntő többsége be 
kapcsolódik az egyesületi munkába:

—  Az aktív tagság átlagéletkora jelentősen csök
kent.

—  Legsikeresebb rendezvényeink kezdeménye
zői, szervezői a fiatalok közül kerülnek ki. Ugyan 
akkor nem jelentkezett elkülönülés a  korosztályok 
között, hanem egészséges együttműködés a la 
ku lt ki.

7. ,,A felvételre javasolt tag társakat a Szakosz
tá ly  vezetősége hívja meg ülésére, amikor felvé
telükről dönt.”

Ez a határozat nem valósult meg. N éhány új 
tagot ugyan így  vettünk fel, de a jelentkezők tö b b 
ségét a helyi csoportok javasolják, így felvételük 
ről elsősorban o tt döntenek, illetve ott ism ertetik 
meg az egyesületi munkával.

8. „A Szakosztály vezetősége a rendezvények 
időpontját a választott tém a, a várható érdeklő 
dés, a hallgatóság összetétele függvényében ese
tenként határozza meg.”

E határozat teljes mértékben a közgyűlésen 
felvetett szempontok szellemében valósult meg. 
Szakítottunk az évek során kialakult, de csökkenő 
érdeklődést és látogatottságot vonzó egysíkú ren 
dezvények, az ún. csütörtöki előadások rendsze 
rével.

A lebonyolítás módját a tém a  fontossága, a  tá r 
gyalás célja és mélysége figyelembevételével vá 
lasztottuk m eg és az igen eredményesnek bizo 
nyult.

9. „A Szakosztály vezetősége a fejlődő külföldi 
kapcsolatokat kétoldalú szerződések kötésével kí
sérelje meg bővíteni.”

A külföldi kapcsolatok ápolásában, bővítésében 
ennél tovább mentünk. Sokrétűbbé váltak ezek 
a kapcsolatok és az eredmény sem maradt el.

Legfontosabb kapcsolatformák a következők :
— CIATF : rendszeresen résztvettünk a kong 

resszusokon, előadásokkal is. Résztveszünk a  nem 
zetközi szervezet temper, kötőagyag, folyékony 
keverékek, történeti, alap homok munkabizottsá 
gának munkájában és renszeresen megkapjuk 
ezeknek, valam int a többi nemzetközi m unkabi
zottság munkájáról szóló jelentéseket. E zeket a 
jövőben a lapban  rendszeresen közzétessziik.

— A b a rá ti országokban működő egyesületek 
rendezvényein rendszeresen résztveszünk csereala 
pon vagy sa já t  költségen. E rre  jó lehetőséget biz
tosít a MTESZ a devizamentes utazás feltételeinek 
biztosításával, amit a vállalatok, intézmények szí 
vesen vesznek igénybe.

— Külföldi szakembereket hívunk meg rendez 
vényeinkre.

— Fogadtunk és szakmai programot biztosí
tunk nagyobb létszámú külföldi csoportoknak (ju
goszláv, lengyel, német stb.).

A 60. közgyűlés határozatainak értékelése alap 
ján megállapítható, hogy Szakosztályunk vezető 
sége fontos kötelezettségének tekintette e ha táro 
zatokat és céltudatosan törekedett ezek végrehaj
tására.

Mindez az útkereséssel já ró  számos probléma 
okozta nehézség közepette tö rtén t, és a vezetőségi 
ülések tanúsítják , hogy a szakosztályi m unka ha
tékonyabb végzésére irányuló vitáink és ha táro 
zataink, ille tve ezek alapján a végzett m unka ér
tékelése hasznosnak bizonyult, és megfelelt a  gaz
daságirányítási reform előírta követelményeknek.

Az elmúlt három év folyam án a vezetőségi ülé
sekről, a szakosztályi, szakcsoport- és helyi cso
port-rendezvényekről a tagságot a lapban rend 
szeresen tájékoztattuk.

Ezért ezek felsorolásától és a rendezvényeket jel
lemző statisztikai adatok ismertetésétől eltekin 
tünk. Részletesebben kell azonban foglalkoznunk 
azokkal a célkitűzésekkel, amelyek az elm últ idő-
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szakban a vezetőségi üléseken kialakultak és ame
lyek végrehajtását az ún. szűkebb vezetőség irá
nyította, valamint értékelni kell a végrehajtás 
eredményességét is.

Az ilyen jellegű értékelést a következőkben lehet 
elvégezni :

Az Öntödei Szakosztály vezetősége az új gazda
ságirányítási rendszer bevezetésével kapcsolatban 
a változott körülményeket messzemenően figye
lembe vevő, a bevezetést erőnkhöz mérten elő
segítő célkitűzések kialakítását határozta meg, 
szem elő tt tartva a 60. Közgyűlés határozatait. E 
célkitűzések a következők voltak:

— A vállalatok és intézmények munkájában be
következő változások ösztönzően fognak hatni az 
egyesületi munkára.

— A vállalatok érdeklődése fokozódni fog az 
Egyesület nyújtotta lehetőségek iránt.

— A korszerű eljárások széleskörű ismertetése 
és megvitatása, a hazai tapasztalatok ismertetése 
ankétok és klubnapok keretében a műszaki fejlesz
téshez, a technológiai színvonal emeléséhez komoly 
segítséget nyújtanak.

-—- A Szakosztály széleskörű külföldi kapcsolatai 
közelebb hozzák termelő üzemeinkhez a külföldi 
eredményeket. Közvetlen szakmai kapcsolatok ki
alakítására van lehetőség a külföldi és a hazai 
szakemberek között.

— Szakosztályunk tag jai a műszaki tudományos 
munka eszközeivel elősegíthetik a m unka terme
lékenységének és gazdaságosságának növelését.

—- Közreműködhetnek a műszaki színvonal fej
lesztésében a munka- és üzemszervezés javításában.

— Szakosztályunk fontos szerepet kaphat a mű
szaki propagandában. Ebben nagy szerepe van a 
konferenciák, ankétok, előadások, szakmai viták 
szervezésének.

— Kiadványok készítésével ezeknek a rendez
vényeknek az anyaga mindenki számára hozzá
férhetővé válik.

— A műszaki fejlesztés hatékony eszközei a pá
lyázatok. Az egyesületi keretek tág lehetőséget 
biztosítanak pályázatok kiírására és eredményes le
bonyolítására.

— A szakmai továbbképzés minden szintű meg
valósítása egyik legfontosabb együttműködési te 
rület lehet a vállalatokkal.

E célkitűzések megvalósítását a következőkkel 
jellemezhet jük :

— A helyi és szakcsoportok munkájának aktivi
tása fokozódott, saját szakterületükön jelentkező 
konkrét, a termelő m unkát, a műszaki fejlesztést, a 
technológiai színvonal emelését segítő feladatokat 
oldottak meg, ill. megoldási javaslatokat bíráltak.

— A vállalatok, intézmények részéről megnyil
vánult érdeklődés kielégítésére egy-egy jelentős 
témakör részletes megvitatását biztosító egy-két 
napos ankétok igen sikeresen zajlottak le.

— Óriási érdeklődés kísérte a legkorszerűbb kül
földi berendezések és eljárások ismertetésére szer
vezett több napos információs ankétot.

—- Szorosabb kapcsolat alakult ki a Szakosztály 
és a vállalatok, intézmények között.

— Színvonalas kiadványokkal maradandóvá vál
tak a sikeres rendezvények előadásai.

— Aktív, a szakosztályi munka egyes feladatait 
önállóan megoldó fiatal gárda alakult ki.

— Tartalmas nemzetközi kapcsolatok jöttek 
létre és eredményes volt a korábban kialakított 
kapcsolatok alapján végzett munka.

— Rendszeressé vált a vezetőség foglalkozása a 
helyi csoportokkal.

— IJj helyi csoportok megalakulásának feltételei 
alakultak ki.

— Eredményesek voltak a rendezvények lebo
nyolítását elősegítő anyagi eszközök biztosítására 
irányúló törekvések.

— A vezetőség a kiemelkedő egyesületi munkát 
erkölcsileg és a lehetőségekhez m érten anyagilag is
elismerte : 
ennek formái :

külföldi utak .......................................  50 fő,
korm ánykitüntetés............................... 1 fő,
egyesületi é re m ..................................... 5 fő,

Kohászat Kiváló Dolgozója
kitüntetés .........................................  14 fő,

pénzjutalom .........    40 fő.

Az elmúlt év munkájának értékelésekor meg 
kell állapítani:

— a vezetőség minden fontos kérdést vezetőségi 
ülésen megtárgyalt;

— a Szakosztály, a helyi csoportok és szakcso
portok évenként összeállított és vezetőségi ülésen 
jóváhagyott m unkaterv alapján dolgoztak (a rész 
letesebb ismertetésre felkérjük a csoportok veze 
tőit);

—- a Szakosztály vezetősége biztosította az ak 
t ív  egyesületi m unka anyagi feltételeit.

Az elmúlt időszakban elért eredmények és prob 
lémák alapján néhány kérdésben a szűkebb veze
tőség tapasztalatai a következők :

— Az aktív egyesületi munkát a helyi és szak 
csoportok munkája, a központi rendezvények szer
vezése és egyes bizottságok működése jelenti. E 
munka irányítói ismerik a feladatokat, problémá
k a t és az alapszabály szerint a Szakosztály veze
tőség tagjai: így a helyi és szakcsoport elnökök, 
titkárok. Ezek száma ma már nagy. Ennek követ
keztében ezeknek kell alkotni az aktív vezetőség 
gerincét. Ezért célszerű a helyi csoportok számá
nak  növekedése ellenére a vezetőség létszámát 
azonos szinten tartan i.

— A nemzetközi kapcsolatok szervezését, bőví
tését, a szakosztályi munka jó ismeretét biztosító 
titkárhelyettesi funkcióban célszerű összefogni.

— A lapszerkesztés színvonalának tovább jav í 
tá sa  érdekében a szerkesztő bizottság bővítése és a 
szerkesztő helyettesi választott funkció kialakítása 
szükséges.

— A nagyobb rendezvények sikeres lebonyolí
tá sa  az egyesületi apparátus m unkáját jól ismerő, 
állandó szervező bizottságot tesz szükségessé, 
amely a vezetőségnek rendszeresen beszámol m ű 
ködéséről.

—- A helyi és szakcsoportok sa já t szakmai te rü 
letükön lehetőleg rendszeresen országos rendezvé
nyeket szervezzenek. Központi szervezésben csak 
a szélesebbkörű rendezvények, jelentős külföldi

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam 1969. 7. sz. 147



részvétellel lebonyolított ankétok és általános té 
májú rendezvények (pl. oktatás) legyenek.

— A helyi és szakcsoportok vezetőségei munká
jának támogatására a tapasztalatok kicserélésére 
rendszeres összevont titkári értekezletek tartása 
szükséges és célszerűnek látszik a vezetőségi ülések 
helyi csoportoknál történő lebonyolítása.

— Jav ítan i kell a vállalatok, intézmények, irá
nyító szervek igényeinek megismerésére vonat
kozó felmérő munkát, és célszerű egyes kérdések 
megvitatásába ezen szervek vezetőinek bevonása.

*

A titkári beszámolót követően a Szakosztály 
elnöke a KGM és az OMBKE Elnöksége nevében 
kiemelkedő egyesületi munkájukért Deák Attilá
nak, Horváth Ferencnek, Pénzes Imrének és Vörös 
Árpádnak átadta „A K ohászat kiváló dolgozója” 
kitüntetést.

(Egyesületünk Elnöksége több éven keresztül 
végzett kiemelkedő egyesületi munkájáért dr. P i
lissy Lajosnak a „Kerpely Antal” , dr. Nándori 
Gyulának a „Wahlner A ntal” emlékérmet ado
mányozta, melyek átadására 25-én, az egyesület 
küldöttközgyűlésen került sor.)

A titkári beszámolót követő vitában a követ
kező hozzászólások hangzottak el:

Dr. Macher Frigyes bejelentette a II . Temper- 
öntési Napok megrendezését és meghívta a Szak
osztály tagságát e rendezvényre.

Cseh Miklós az eddiginél gyorsabb tájékoztatást 
kért a Szakosztály vezetőségétől az egyesületi élet 
eredményeiről.

Bucz Endre ismertette az 1968. július 5-én ala
kult K isvárdai Csoport eddigi munkáját, célkitű
zéseit és megköszönte az eddigi támogatást.

Tóth András felhívta az Öntödei Szakosztály 
tagjait az Öntészeti Múzeum megnyitásához szük
séges anyagi eszközök minél gyorsabb megterem
tésére.

Pénzes Imre ismertette a Mintakészítő Szakcso
port m unkáját. Bejelentette, hogy az V. Öntő Na
pok keretében önálló mintakészítő szekciót szer
veznek és kérte ennek támogatását.

Soproni csoport :
Csepeli csoport :
Kisvárdai csoport: 
Kecskeméti csoport : 
Debreceni csoport: 
Öntödei Váll. csoport: 
Győri csoport:
Apci csoport:
M intakészítő szakcsoport : 
Fémöntő szakcsoport:

A szavazás eredményének ismertetése után 
Horváth Ferenc, az ú jjá  választott szakosztályi 
elnök, az új vezetőség nevében megköszönte a tag
ság bizalm át és az OMBKE Elnökségének nevében

Ling  sch Béla ismertette az eddig szervezett 
szakmai tanfolyamok eredményeit, és hasonlóak 
szervezését javasolta öntödei karbantartás téma
körben.

A hozzászólásokra Horváth Ferenc, szakosztályi 
elnök adott választ, majd kérte a vezetőség fel
mentését.

A felmentés után Szász József korelnük vette át 
a szót és felkérte a jelölő bizottság vezetőjét, ismer
tesse a leköszönő vezetőség és a jelölő bizottság 
javaslatát az új vezetőségre. A jelölés elvégzése 
u tán  dr. Nándori Gyula, tanszékvezető egyetemi 
tanár tarto tt előadást a következő címmel: A  
szürke öntöttvas dermedésekor fellépő térfogatnöve
kedés hatása az öntvények pórusosságára.

(Az előadás lapunk szeptemberi számában jele
nik meg.)

Az előadással kapcsolatban elhangzott hozzászó
lások után került sor a szavazásra, amelynek ered
ményeként a szakosztályi ülés a következő össze
tételű vezetőséget választotta:

E lnök: Horváth Ferenc.

Alelnök: Dr. Varga Ferenc, Szász József.

T itkár: Vörös Árpád.

Titkárhelyettes: Győrök György.

A z  Öntöde szerkesztője: Feiner Sándor.

Szerkesztőhelyettes: Dr. Pilissy Lajos.

Vezetőségi tagok: Gál Zoltán, Narancsik Pál, 
Dr. Nándori Gyula, Pintér András, Sáfár László, 
Solti Márton, Szende György, Szy Géza.

Az Öntödei Szakosztálynak az OMBKE 61. K ül
döttközgyűlésen megválasztott tisztségviselői :

Választmányi tagok: Feiner Sándor, Dr. Nán 
dori Gyula, Dr. Pilissy Lajos, Sáfár László, Szász 
József, Szilágyi Imre, Szy Géza, Dr. Varga Ferenc.

Választmányi póttag: Óvári László.
Fegyelmi bizottsági tag: Gál Zoltán.
Számvizsgáló bizottsági tag: Bánki Gyula, Tóth 

András.
Az Öntödei Szakosztály helyi és szakcsoportjai

nak vezetői:

Elnök

Nagyzsadányi Endre 
Kelemen Lajos 
Makláry Lajos 
Szabó Lajos 
Kincses István 
Deák Attila 
Kovács Dezső 
Szanyi Jenő 
Trajlcovics József 
Ernőd Gyula
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Titkár

Dr. Macher Frigyes 
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V itányi Pál

Szász József szakosztályi alelnöknek 41 éves egye
sületi tagsága alkalmából á tnyú jto tta  a „Zor- 
kóczy Sámuel” emlékérmet. A szakosztályi ülés 
résztvevői szűnni nem akaró tapssal köszöntötték



a kiemelkedő egyesületi munkája alapján m éltán 
népszerű és köztiszteletnek örvendő szakosztályi 
aj elnököt.

Ezt követően dr. Pilissy Lajos az ülés résztvevői
nek felolvasta a határozattervezetet, melyet a  je 
lenlevők a következő szövegezésben egyhangúlag 
fogadtak el:

Az Öntödei Szakosztály vezetőségválasztó 
ülésének határozatai javaslata

A vezetőségválasztó taggyűlés nagyra értékelve 
a vezetőség eddig végzett tevékenységét az ú j v e 
zetőség munkája irányvonalának kialakítására az 
alábbi javaslatokat teszi:

1. A Szakosztály vezetősége törekedjen arra , 
hogy az egyesületi munka minden eszközével se 
gítse a népgazdaság öntészeti vonatkozású cél 
kitűzéseinek. különösen az új gazdaságirányítási 
rendszer kapcsán az öntészetre háruló műszaki és 
gazdasági feladatoknak a megvalósítását.

2. A Szakosztály vezetősége m unkája során t a r t 
son fenn szoros kapcsolatot és hathatósan m ű 
ködjön együtt a KGM megfelelő szerveivel, a M a
gyar Vas- és Acélipari Egyesüléssel, a Nehézipari 
Műszaki Egyetemmel, az Öntödei Vállalattal, a 
Csepel Vas- és Fémművekkel, valamint az egyéb 
nagyobb öntödékkel.

3. Tekintettel a  Szakosztály taglétszámának nö 
vekedésére, valam int öntészetünk decentralizált 
voltára, az aktív szakosztályi m unka súlypontját 
a szak- és helyi csoportok, valam int munkabizott
ságok tevékenységére kell alapozni.

4. A szakcsoportok, helyi csoportok és munka- 
bizottságok szervezzenek országos és helyi jellegű 
szakmai vonatkozású ankétokat, rendezvényeket.

A nagyobb jelentőségű és külföldi részvételű kon
ferenciákat, ankétokat központilag kell megszer
vezni.

5. A nagyobb jelentőségű konferenciák és ren
dezvények előkészítésére és lebonyolítására állandó 
jellegű szervezőbizottságot kell fenntartani.

6. A helyi és szakcsoportok vezetőségei munká
jának támogatására, koordinálására és a  tapaszta 
latok kicserélésére célszerű rendszeresen összevont 
titkári értekezleteket ta rtan i.

7. Az eddigi jól bevált gyakorlatnak megfelelően, 
a jobb kapcsolatok kiépítésére a Szakosztály veze- 
ségi üléseinek legalább égy részét a helyi csoportok 
székhelyén célszerű megtartani.

8. Az „Öntöde” kibővített szerkesztő bizottsá
gának el kell érnie, hogy az eddigi spontán jellegű 
szerkesztési munka helyett mind nagyobb jelen
tőséget kapjon az irányíto tt szerkesztés.

Nagyobb figyelmet kell fordítani az aktuali
tásukat elvesztő anyagok átfutási idejének rövidí
tésére.

9. A Szakosztály O ktatási Bizottsága a  szak- és 
helyi csoportok vezetőségével szoros együttm űkö 
désben ind ítsa  be központosán és szükség esetén 
decentralizáltan is az öntőtechnikus-továbbkép-
zést.

10. Kívánatosnak lá tju k  a szak- és helyi cso
portokon belül gazdasági felelős funkció kialakí
tását abból a célból, hogy csökkenjenek a  hiányzó 
tagdíjfizetésből eredő lemorzsolódások.

A határozat elfogadása után Horváth Ferenc 
szakosztályi elnök értékelte a szakosztályi ülés 
munkáját és az ülést berekesztette.

V. Á.

Szakosztálvi hírekj

Az  Ö ntödei S z a k o sz tá ly  vezető ség e  1969. május 1 5 -é n  
az E gyesü let h e ly iség éb en  vezetőség i ü lé s t  tartott. A v e 
z e tő sé g i ülésen a  k ö v e tk ező  n a p iren d i pontok sz e r e p e l 
te k  :

—  Az O M BK E 6 1 . K üldött K ö zg y ű lésén ek  röv id  é r 
ték e lése .

—  A z V. M agyar Ö n tő  Napok sz e r v e z é s i problém ái.
—  E gyebek.

A z O M B K E  61. Küldött K özgyűlésének  
rövid  értékelése

H orváth Ferenc sza k o sztá ly i e ln ö k  bevezetőben  ü d v ö 
z ö lt e  az újonnan m eg v á la sz to tt v e z e tő s é g e t  és jó m u n 
k á t  k íván t az e lk ö v etk ezen d ő  h á ro m  évre. A zirányú r e 
m é n y é t  fejezte ki, h o g y  a szak osztá ly i é le t  a jövőben m é g  
a k tív a b b á , sz ín eseb b é  fog válni. A  S za k o sztá ly  k ö s z ö n e 
t é t  to lm ácso lta  a  le k ö sz ö n t v eze tő ség n ek  az elm últ id ő 
sza k b a n  végzett á ld o za tk ész  m u n k á já ér t.

A z V . M agyar ön tő  N a p o k

A z V . Magyar Ö n tő  N apok e lő k ész íté sérő l a S ze r v e z ő  
B iz o ttsá g  vezető je , B akó Károly ta g tá r su n k  szám olt b e .

A z  V . M agyar Ö n tő  Napok 1969 . m áju s 27— 30. k ö 
z ö t t  kerül m egrendezésre. Az e lő a d á so k a t főként m a g y a r  
szakem berek  ta r tjá k . A  mai napig b eérk eze tt  43 e lő a d á s  
ö t  szekcióban h a n g z ik  el, a k ö v etk ező  m egoszlásban.

„A” szek c ió  —  o lv a s z tá s ...................................  13 előadás
,,B ” szek c ió  —  form ázás, m a g k ész íté s  . . . .  7 előadás
„C” szek ció  —  fé m ö n t é s z e t ............................  13  előadás
,,D ” szek c ió  —  m in ta k é s z íté s .........................  5 előadás
,,E ” szek c ió  ■—  egyéb s z a k t e r ü le t .................  5 előadás

Az e d d ig i jelen tkezések  a la p já n  közel 3 0 0  fő  részvé 
telére le h e t  szám ítani. A k ü lfö ld i tá rseg y esü letek  előre 
láthatólag m in te g y  25 fő v e l képviseltetik  m a g u k a t .

Az У. M a g y a r  Öntő N a p o k  előzetes p ro g ra m ja  a kö 
vetkező :

Május 2 7 -é n :  Ü n n ep ély es m egnyitás. „ A ”  és „C” 
szekció e lő a d á sa i.

Május 2 8 -á n :  „A ” , , ,B ” , ,,C ” szekció e lő a d á s a i.
Május 2 9 -é n :  ,,C”, „ D ” , , ,E ” szekció e lő a d á s a i.
Május 3 0 -á n :  T a n u lm á n y ú t a  ZIM K e c s k e m é ti G yár 

egységébe, a z  autom ata k á d ö n tö d e  m eg tek in té se .

Egyéb kérdések
Feiner S á n d o r , az Ö n töd e szerkesztője, a  szerk esztő -  

bizottság h e ly ze térő l sz á m o lt  be. A m unka ered m én y e 
sebbé té t e le  érdekében a szerk esz tő b izo ttsá g  b őv ítésére  
tett ja v a s la to t . A  ja v a s la to t k ö v ető  v itá b a n  S zá sz  Jó 
zsef, S á fár L ászló , Horváth Ferenc, Vörös Á r p á d  és dr. 
Pilissy L a jo s  v e ttek  részt. A  v it a  ered m én y ek én t a v e 
zetőség a  sz erk esz tő b izo ttsá g  bővítésére t e t t  ja v a s la to t  
elfogadta.

A v e z e tő s é g i ülés ezu tán  ta g fe lv é te li ü g y e k k e l foglal
kozott, 96 ú j tagunk  n év so rá t eg y ik  k övetk ező  szá m u n k 
ban k ö zö ljü k . O y. Gy,
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Olaj póttüzelésű kupolókem ence a Kisvárdai Vasöntödében
D r .  T A K Á C S  T I B O R  t u d o m á n y o s  m u n k a t á r s ,  S T E N C Z E L  I S T V Á N  m ű s z a k i  ü g y i n t é z ő ,

K G M  T ü z e l é s t e c h n i k a i  K u t a t ó  I n t é z e t ,  M i s k o l c - E g y e t e m v á r o s

DK 621 .745 .34-62-66

A  szerzők a z olaj póttüzelésű kupoló k ife jle sz 
tésével kapcsolatos élőkleérteteket és a  termelésbe be 
állított berendezést ismertetik. A z  elért nagyon jó 
tüzeléstechnikai és gazdasági eredm ények azt ig a 
zolják, hogy a  feladatot, am ely 50  éve fog la lkozta tja  
a szakembereket, sikerrel oldották meg.

1. Bevezetés

Az öntöttvas előállítási költségeinek csökkentése 
az öntödei szakemberek fontos feladata. Ez a tö 
rekvés az öntödei olvasztás folytonos korszerűsí
tési törekvéseiben, az olvasztóberendezések szerke 
zetének fejlesztésében és a technológia javításában 
nyilvánul meg.

A kupolótechnológiában mindig súlyponti szem 
pontként szerepelt a kokszfogyasztás csökkentése. 
Különösen élesen vetődött fel ez a kérdés az utóbbi 
10—15 évben az öntödei koksz világpiaci árának 
emelkedése miatt, az Öntödei kokszot külföldről 
beszerző államokban, így hazánkban is. Az ön tö 
dék — a nagy olvasztóművekhez hasonlóan — k u 
ta tn i kezdték a kokszfelhasználás csökkentésének 
lehetőségeit. A nagyolvasztói technológiai megol
dásokhoz hasonlóan a kupolókemencék esetében is 
felmerült a forró szél, oxigéndúsítás, szénhidrogén - 
befúvás lehetősége, de nem jöhetett számításba az 
elegyelőkészítés jelentős javítása, mely a nagyol
vasztóban olyan kedvező eredményeket hozott.

A kokszfogvasztás-csökkentés leghatásosabb 
eszközének a póttüzelőanyagok, ezek között is az 
olaj, felhasználása ígérkezett. Ez a  megoldás m ár 
évtizedek óta foglalkoztatja a szakembereket, de a 
kísérletek csak az utóbbi évtizedben hoztak ked 
vező eredményeket.

Stoughlon[ 1] az ÜSA-ban már 1915-ben próbál 
kozott olajnak a fúvókákon át való bevezetésével, 
de kísérleteit nem követte gyakorlati felhasználás 
és évekig nem foglalkoztak a kísérletek továbbfej
lesztésével. Stoughton vizsgálatait később Guil- 
lermic ún. melegmodell vizsgálatokkal tám asztotta 
alá. A földgázpóttüzeléssel végzett eredményes k í 
sérletek [2, 3, 4, 5, 6] alapján Apthorp [7, 8, 9] az 
amerikai Ohio államban olajpóttüzeléssel kísérle 
tezett és jelentős tüzelőanyag-költség megtakarí
tásról tudósít. Az USA-ban és Angliában további 
kísérleteket ha jto ttak  végre, de sikertelen kísérle 
teiketnem publikálták. Glow [10] a fúvósík felett e l 
helyezett olajégőkkel kísérletezett, nem meggyőző 
eredményekkel.

Az olajat általában a fúvókákon á t vezették be, 
ahogy ez a nagyolvasztóknál is történt. Grimm 
[11] szerint az olaj bevezetésnek ez a módja a koksz- 
fogyasztás csökkentése, valamint az olajfelhaszná
lás és levegőmennyiség növelése révén sem hoz lé 
nyeges javulást. A VEB Leipziger Eisen- u n d  
Stahlwerke-ben 1951-ben barnakőszén-kátránnyal 
végeztek hasonló olvasztási kísérleteket [12]. Á l 
landó nehézségekkel küzdöttek, a kátrány melegí
tése többletköltséggel járt és az optimális kokszfo

gyasztást póttüzelés néküli üzemben érték  el. 
Leyshon és Coates [ 13] hideg szeles, 730 m m  belső 
átmérőjű kísérleti kupolókemencén végeztek kísér
leteket. Azt tapasztalták, hogy az olaj befúvásakor 
a teljesítmény csökkent. A vas hőmérséklete is 
csökkent, m íg a torokgáz melegebb lett. A 2,8% 
kéntartalmú olaj használata következtében nőtt 
az öntöttvas kéntartalma.

Teljesen olajtüzelésű kemencét Belgiumban fej
lesztettek ki [14]. Ebbe az ún. Elaven-kemencébe 
2—3% koksszal keverve adagolták a fémes beté
tet. A teljesítmény 1—5 t /h  között változott, az 
acélbetét nem  szenítődött fel.

Loyer [15] földgázt és o la ja t is fúvatott a fúvó
kákon át. Szovjet kísérletek alapján dolgozott, de 
eredményesebbnek ítélte meg a levegőelőmelegí
tés, illetve az oxigéndúsítás alkalmazását.

Berry, Haberl és Meyer számolnak be a  legsike
resebb olajpóttüzelésű kupolóról [16]. A kísérletek 
első szakaszát Dél-Walesben végezték. Berende
zésük olaj- és levegőellátásának vázlatát az 1. ábra 
szemlélteti. A kupoló 10 t /h  teljesítményű hideg 
szeles kemence volt. A kokszfogyasztást 11,2%-ról 
8,75%-ra csökkentették, m ialatt az olvasztási tel
jesítmény 19%-kal növekedett. Gázolajat használ
tak, a vashőmérséklet némileg emelkedett.

A forró szeles kísérleteket az NSZK-ban végez
tek. A kísérletekhez 3 db savanyú bélésű kupolót 
használtak, amelyeknek teljesítménye 6,5 t/h , fú- 
vósíkátmérője 900 mm, aknaátmérője 1200 mm 
volt. A kemencéken 6—6 fúvóka és velük egy szin-

1. ábra. A  w alesi olajpóttüzelésű  kupolókem ence táp 
vezetékei (1 6 )

150 Bányászati é s  Kohászati L a p o k  — ÖNTÖDE 20. évfolyam  1989. 7. sz.



ten 3—3 olajégető volt elhelyezve. A használt koksz 
fűtőértéke 7000 kcal/kg; az olaj fajsúlya 0,835 
g/ml/m; kéntartalma 0,65%; fűtőértéke 10 200 
kcal/kg volt.

12—15 1/t vas olajfelhasználással a kokszfogyasz
tás 7—-8%-ot, a vashőmérséklet 1410— 1460 °C-ot, 
az olvasztási teljesítmény 8—10 t/h értéket ért el. 
Az összes tüzelőanyagköltség csökkent. Olajpóttü- 
zeléssel a  vas összetétele lényegében nem változott, 
a  szilíeiumleégés kissé nő tt, a kéntartalom kissé 
csökkent. Azonos teljesítményre vonatkoztatva 
olajjal n ő tt a torokgáz CO-tartalma.

A fúvókákon történő olaj bevezetéssel egymás
nak ellentmondó eredményeket értek el. Felvető
dött annak lehetősége, hogy az olajat a  fúvósík fe
lett égetőkkel, a tökéletes elégetés u tán  kell csak a 
kemencébe bevezetni, hogy égéshőjét teljes mérték
ben lehessen hasznosítani. Az ilyen szerkezeti meg
oldások elsősorban a Szovjetunióban kezdtek el
terjedni [17, 18]. Ilyen megoldással dolgoztuk ki a 
TÜKI-ben a földgázpóttüzelésű kupolókemencét
[19] és hasonló elgondolás szerint kívántuk az 
olajpóttüzelésű kemencét is létrehozni.

2. Elméleti megíontolások

Az olajfelhasználással nyert kezdeti eredmények 
arra ösztönöztek, hogy a  nagyolvasztóhoz hasonló 
módon vizsgáljuk a kupolókemencét. A fúvósíkban 
képződő C 0 2 itt is gyorsan CO-dá alakul és Beiden
[20] szerint a gáz C02-tartalm a a kupoló olvasztási 
zónájában 1—18% között változik. Ez az érték 
gyorsan növekszik, am in t a fúvólevegő az alap
koksszal intenzíven érintkezik. Az olvasztó sza
kasz hőmérséklete kb. 1700 °C. Egyensúlyi állapot
ban e hőmérsékleten a CO/C02 keverékben szilárd 
karbonnal érintkezve а СО mennyisége 99%, a C02 
mennyisége pedig 1%. Az egyensúlyi helyzet soha 
sem érhető el, ezért az olvasztási szakaszban a gáz 
mindig több  C02-ot tartalm az, mint az egyensúlyi 
érték.

A nagyolvasztóhoz viszonyítva a kupolókemen- 
cében a fúvósíkot elhagyó gázban sok a széndioxid. 
Ennek az az oka, hogy i t t  a kokszarány sokkal ki
sebb, és kisebb az a té r  is, ahol а С ч-С 02—>2C0 
reakció megfelelő hőmérsékleten lejátszódhat. 
Ezért a C 0 2 koksszal történő redukciója lassúbb, 
mint a nagyolvasztóban.

Az olajnak a fúvókákon át történő bevezetése a 
következők miatt hozott kedvezőtlen eredménye
ket. A fúvósíkba beporlasztott olaj elégése növeli a 
hőmérsékletet, de leköti az oxigén egy részét. A ma
radék oxigén a kokszot égeti, de rosszabb hatásfok
kal, mint kokszos üzemmódban és több  szénmo- 
noxid, illetve kevesebb széndioxid képződik. Az ak
nában kevésbé előmelegedett koksz az égési zóná
ban elégve sugárzással, érintkezéssel és vezetéssel 
kevesebb hő t közöl a környezetével. A hidegen be
vezetett olaj viszont a nagy feleslegben jelenlevő 
levegővel tökéletesen elég, de égésterméke nem su
gároz csak az érintkezéses hőátadást jav ítja  az ol
vasztószakaszban. Az ilyen olajbevezetés tehát 
csökkenti a hőmérsékletet az olvasztószakaszban 
és növeli a z t a torokban, mivel a hőátadás ideje rö
vid. Ilyen módon nagy lesz a torokgázveszteség.

Mind az irodalomban [21], m ind a gyakorlati 
szakemberek körében elhangzott olyan vélemény, 
hogy ha ugyanazt a  levegőmennyiséget, ami az olaj 
égéséhez kell, többletként a kokszra fuvatjuk, ak 
kor az olajra nincs is szükség, mivel több levegő 
több  kokszot éget el és nő a teljesítmény. Ez egy 
határig érvényes, de ezen túl a  nagymennyiségű 
levegőnek az izzó kokszágyba való bevitele m ár 
kedvezőtlen. Ismeretes ugyanis, hogy ha a fúvóle
vegő mennyiségét az optimum fölé növeljük, az 
égési szakasz felfelé kiterjed. Az aknában romlik a 
hőátadás, a torokgáz melegebb lesz és az olvadt 
vas a nagymennyiségű beáramló hideg levegőtől 
lehűl. A fenti érvelés ellen szól az is, hogy az olaj 
használatának elsődleges oka nem  is a teljesít 
m ény növelése, hanem  a koksz helyettesítése.

A fenti meggondolásokból és a  kísérleti eredmé
nyekből az alábbi következtetéseket vontuk el :

—  Az olajat lehetőleg közel sztöchiometriai le 
vegőmennyiséggel tökéletesen el kell égetni mie
lő t t  a kupolókemencébe bevezetnénk, hogy m axi
mális hőmérsékletű füstgáz keletkezzék.

—— Az olaj füstgázát nem a fúvósíkban kell a ku- 
polóba bejuttatni, hanem a fúvósíktól olyan távol 
ságban, ahol már a  fúvósíkban képződött gázkeve
réknek elég nagy C 0 2-tartalma van.

A távolságot úgy kell meghatározni, hogy a k é t 
nagy  hőmérsékletű szakasz között lehűlés ne kö 
vetkezhessen be.

—  Az olaj elégetéséhez szükséges levegőt a fúvó 
levegőtől függetlenül kell az égetőkhöz vezetni.

—  Az olvasztandó betét egyenletes felmelegítése 
érdekében viszonylag kis teljesítményű, különálló 
égetőket kell az akna körül egyenletesen elosztva 
alkalmazni.

Célszerű megkülönböztetni a  fúvósíkba való 
olajbefúvással dolgozó kupolókemencét a fenti t a 
nulságok alapján létrehozott „olajpóttüzeléses” 
kupolókemencétől. Ez utóbbiakban a fúvósík és az 
égetők síkjának legkedvezőbb helyzetét a kemence
átmérő, a levegő és az olaj-füstgáz hőmérséklete és 
mennyisége befolyásolja.

3. A kísérletek
A leírt elvek alapján építendő olajpóttüzelésű 

kupolókemence megtervezése e lő tt , ,melegmodeller ’ 
végeztünk előkísér leteket. A „melegmodeU” segít
ségével vizsgáltuk meg az olaj égetők elhelyezésé
nek  lehetőségeit, ezek üzemét a  kupolóban u ra l 
kodó túlnyomással szemben, valam int a hőmérsék
letnek a magasság szerinti változását a póttüzelé- 
ses kupolókemencében. A modellt az LKM terüle 
té n  állítottuk fel. A  fúvósík átm érője a modellben 
340 mm, az olajégetők száma 4, az akna átmérője 
460 mm volt. Az olaj elégetésére TÜKI-rendszerű 
ún. ,,füstgázgenerátor”-okat használtunk, a mo 
dellt Ulmer-rendszerű sugárzó rekuperátorral is 
felszereltük. A levegőszolgáltatást Roots-fúvóval 
biztosítottuk.

A „melegmodellen” végzett biztató olvasztási 
kísérletek után az LKM vasöntödéjében 800 mm 
fúvósíkátmérőjű ipari kemencén vizsgáltuk a k í 
sérleti kemencékhez tervezett füstgázgenerátoro
k a t, valamint a póttüzeléshez szükséges egyéb be 
rendezéseket. A rövid kísérleti időszakban 4 db,
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egyenként 40 kg/h olajmennyiségre méretezett 
füstgázgenerátorral, 7% száraz adag kokszmennyi
séggel terveztük az üzemet. A kemence megviselt 
állapota és a közelgő átépítés miatt csak a legfon
tosabb technológiai jellemzők megfigyelésére és a 
berendezések működésképességének ellenőrzésére 
volt alkalmunk.

A két kísérlet során a következő fontosabb ta 
pasztalatokat szereztük :

A TÜKI-rendszerű füstgázgenerátor alkalmas a 
kupolókemencék olajpóttüzelésére.

A füstgázgenerátorok begyújtását és égésellen
őrzését automatikával kell végezni.

A nagyolvasztó-szerű kemence-profil megfelel az 
olaj pót tüzelés követelményeinek.

Az előkísérletek befejezése után, 1967 őszén 
kezdtük el a Kisvárdai Vasöntöde szürkevasöntö
déje 3. sz. hideg szeles kupolókemencéjének átala
kítását. A kemence fő jellemzői az átalakítás előtt:

a fúvósík átm érője.................................  800 mm,
a kemence olvasztási teljesítménye 2,7— 2,8 t/h, 
a csapolás módja: szakaszos, előgyűjtővel.
Az átalakíto tt kemence vázlatát a 2. ábra mu

tatja. A folyamatos csapolás megvalósítása érdeké
ben csapolószifont építettünk a kemencéhez. A le
vegőt külön körvezetékről szolgáltattuk a fúvókák- 
hoz és a füstgázgenerátorokhoz. A várható  telje
sítménynövekedés és a levegőventillátorok kis tel
jesítménye miatt a fúvósíkot leszűkítettük. A füst
gázgenerátorok begyújtásához e célra átalakított 
segédégőket, illetve propán-bután gázvezetéket 
szereltünk fel.

Az átalakíto tt kemence legfontosabb jellemző
adatai :

a fúvósík átmérője: .......... 700 mm,
az akna átmérője: ............ 900 mm,
hasznos aknamagasság: . . . 3600 mm,
a fúvókák száma: .............. 4,
a füstgenerátorok száma : . . 4, 
egy füstgenerátor névleges

olajfelhasználása: .........  40 kg/h,
az olaj minősége : ................ T 10/30,

könnyű
tüzelő o la j.

Az olvasztási kísérleteket 1968 februárjában 
kezdtük el. Az első olvasztások során még kisebb 
átalakításokat végeztünk, majd a kemence bejára
tása, a kezelőszemélyzet begyakorlása u tán  elő
vizsgálatokat tartottunk.

2. ábra . A k isvá rd a i olaj póttüzelésű kupolókemence

A hivatalos mérések előtti utolsó négy olvasztás 
a d a ta it az 1. táblázatban foglaltuk össze.

A névleges — 160 kg/h — olajmennyiséget a le 
vegőmennyiség elégtelensége m iatt nem lehetett a 
kemencébe betüzelni. Az olajpóttüzelés időtartama 
a teljes olvasztási időnél rövidebb volt, mivel indu 
láskor és leálláskor a póttüzelést nem üzemeltet
tük , valamint azért, mert a folyékony vas elszállí
tá sa  nehézségeket okozott.

A kísérleti olvasztások után 1968. március 1-én 
és 4-én a tiszta koksztüzeléses, márc. 6-án, 12-én és 
13-án pedig az olajpóttüzeléses méréseket végeztük 
el. A fémes betétet a pontos és könnyű kiértékelhe
tőség érdekében azonos összetétellel adagoltuk. 
A fémes betét sok nyersvasat és ferroszilíciumot 
tartalm azott. Az elégető levegő mennyiségét kok- 
szos és olajpóttüzeléses kemencében is a lehető leg
nagyobb értéken tartottuk, az utóbbi esetben a le 
vegő kevésnek bizonyult, és emiatt a  torokgáz ösz- 
szetétele kedvezőtlenebb volt, m int elegendő leve-

V 1. táblázat

O l v a s z t á s I . I I . I I I . I V .

A z  o l v a s z t á s  i d ő t a r t a m a ,  h  ........................................................... 4 , 4 1 ■5 ,2 6 4 , 7 0 4 , 9 0
O l v a s z t á s i  t e l j e s í t m é n y ,  t / h ........................................................... 6 , 2 5 5 , 4 0 6 , 8 0 7 ,0 5
A z  a d a g k o k s z  m e n n y i s é g e ,  k g / h  .............................................. 7 5 0 6 5 0 6 8 0 5 7 0
O l a j m e n n y i s é g ,  1 /h  .................................................................................. 1 2 0 1 2 3 1 3 6 1 4 8
Ö s s z e s  l e v e g ő m e n n y i s é g ,  N m 3/ h .............................................. 4 8 0 0 4 9 0 0 5 0 5 0 5 2 0 0
E b b ő l  a z  o l a j - é g é s l e v e g ő ,  N m ’ / h  ........................................... 1 4 0 0 1 4 5 0 1 5 5 0 1 6 0 0
V a s h ő m é r s é k l e t ,  ° C  ............................................................................... 1 4 8 0

( á t l a g )
1 4 3 0 — 1 4 9 0 1 4 2 0 — 1 4 8 0 1 4 2 0 — 1 4 8 0

F a j l a g o s  o l a j  f o g y a s z t á s ,  k g / t  b e t é t ........................................ 1 8 , 5 1 9 , 6 1 7 , 4 1 8 ,4

F a j l a g o s  a d a g k o k s z f o g y a s z t á s ,  %  ........................................ 1 2 1 2 1 0 8
A z  o l a j p ó t t ü z e l é s  i d ő t a r t a m a ,  h ................................................. 3 , 5 8 4 , 0 0 3 , 9 0 3 , 8 0
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gővel lehetett volna. A mérések során —  az előze
tes olvasztásokhoz hasonlóan — nem lehetett a ke
mencét teletartani a felvonó lassú járata és az ada
golás egyéb nehézségei m iatt. Emiatt a torokgáz 
hőmérséklete nagyobb, a  hőkihasználás rosszabb 
volt, m int folytonosan teletarto tt kemence eseté
ben lett volna. A kisebb elegyoszlopmagasság ter
mészetesen azt eredményezte, hogy a kupolóba be
vitt levegő mennyisége —  az ellenálás csökkenése 
következtében — némileg nagyobb volt, mint 
egyébként.

A kiértékelés szempontjából előnyös le tt volna 
hosszabb olvasztásokat végezni, ele a kemence nagy

termelékenysége m ia tt a folyékony vasat néhány 
órás olvasztás u tán  már nem tu d ta  az öntöde fo 
gadni.

A betétanyagok, a salak és a javítóanyag mennyi
ségét helyszíni mérlegeléssel állapítottuk meg a ke 
mencéből leeresztett maradékanyagok gondos visz- 
sz amér ésével.

4. Kiértékelés

A fémes betét összetétele a koksztüzeléses (KT) 
és olajpóttüzeléses (ОРТ) kísérletekben azonos, és 
a következő volt :

c  b % Si&% Mnft% p í>% Sft% Ee&%

4 ,1 2 3 ,4 1 0 ,6 4 7 0 ,121 0,033 91,669

Az öntöttvas összetétele a  két mérési szakaszban :

C ß% S iö % Mn<5% P a* °/ * 0  /0 s 0-% PöA-°/ -Г L 0  /0

KT 3 , 7 0 .................. 3 ,1 3 0 ,0 0 6 0 ,1 6 6 0,068 92,328
ОРТ 3,76  ............ 3 ,0 3 0 ,4 5 0 0 ,0 8 3 0,060 92,716

2. táblázat

S o r 
s z á m

M e g n e v e z é s M é r t é k e g y s é g K T О Р Т

í . F a j l a g o s  s z á r a z  k o k s z f o g y a s z t á s  ................. k g / 1 0 0  k g  f .  b .* 1 6 ,8 2 1 0 ,1 9

2 . K o k s z ö s s z e t é t e l  : h t  m u  .............................................

k é n  ....................................................

i l l ó a n v a g ....................................

s z a b a d  0  .................................

0 //0
0 /
/0

0
/0

0 /
/0

9 , 1 8

0 , 3 1 6

1 ,8 9
8 8 ,6 7

1 0 ,6 6

0 , 6 1 7
1 ,1 3

8 8 ,9 1

3 . F a j l a g o s  o l a j f e l h a s z n á l á s  ....................................... k g / 1 0 0  k g  f .  b . — 2 ,2 2

4 .

5 .

M é s z k ő f e l h a s z n á l á s  ....................................................... k g / 1 0 0  k g  f .  b . 4 , 9 5 7 2 , 6 8 7

S a l a k m e n n y i s é g  .................................................................. k g / 1 0 0  k g  í .  b . 5 , 5 2 2 ,9 9

6 . A  t o r o k g á z  ö s s z e t é t e l e :  С О . , .................................

с о " .................................

H 2 ....................................

0 /
/о

0
/0
0 /
/0

1 3 ,3 1

9 , 8 0
0 , 5 0

1 0 ,4 1

1 3 ,8 7

0 , 8 7

7 . A  t o r o k g á z  h ő m é r s é k l e t e  ....................................... ° c 4 3 2 4 1 6

8 . A  j a v í t ó a n y a g  m e n n v i s é g e .................................... k g / 1 0 0  k g  f .  b . 2 ,9 7 1 ,4 5

9 . A  f ú v ó l e v e g ő  m e n n y i s é g e .................. .................... k g / 1 0 0  k g  f .  b . 1 1 1 ,1 8 1 ,5

1 0 . Á t l a g o s  v a s h ő m é r s é k l e t  .......................................... ° C 1 4 5 7 1 4 7 2

1 1 . F o l y é k o n y  v a s  k i h o z a t a l  ....................................... % 9 9 ,2 0 9 8 , 9 0

1 2 . A  k í s é r ő e l e m e k  v á l t o z á s a :  C  ..............................

S i ..............................
M n ...........................

%0/0
0//0

— 1 0 ,9 4

— 8 , 8 0
— 7 ,1 2

— 9 ,7 3  

—  1 2 ,3 3  

— 3 1 , 2 8

1 3 .

14.

A  t o r o k g á z  m e n n y i s é g e  .......................................... N m 3/ 1 0 0  k g  f .  b . 1 3 3 ,2 9 4 9 3 , 0 9 4

A  kú p ok ) term ikus h a tá s fo k a  .................... 0//0 2 5 ,5 0 3 2 , 1 5

* = f. b . =  fém es betét
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A két olvasztási kísérletsorozat jellemző adatait 
a 2. táblázatban foglaltuk össze.

Az olajpóttüzeléshez használt olaj jellemzői:
Az olaj minősége . . .  T  10/30, könnyű tüzelőolaj
Sűrűsége .................  d 2O=0,8678 g/ml
Viszkozitása ...........  2,276 °E 20 °C
Izzítási maradéka . . 0,47%
Fűtőértéke .............  10 150 kcal/kg
K é n ta r ta lm a ...........  1,96%
V íz tarta lm a.............  0,70%

3 . táblázat

M egn evezés
K T О РТ

GOu
xn

k g / 1 0 0  
k g f . b . %

k g /1 0 0  
k g  f .b .

0//0

1.
I .  Bevétel 
F é m e s  b etét. 1 0 0 ,0 0 0 41,49 1 0 0 ,0 0 0 49,58

2. K o k s z ............ 1 6 ,8 2 0 6,97 1 0 ,1 9 0 5,05
3. O laj .............. — — 2 ,2 2 0 1,10
4. M észk ő  . . . . 4 ,9 5 7 2,06 2 ,6 8 7 1,29
5. J a v ító a n y a g 2 ,9 7 0 1,23 1 ,4 5 0 0,72
6. F ú v ó lev eg ő  . 1 1 1 ,1 0 0 46,10 8 1 ,5 0 0 40,39
7. V íz g ő z  . . . . . 5 ,1 7 5 2,15 3 ,7 7 0 1,87

1.
I I .  K ia d á s  
F o ly é k o n y  

v a s ............ 9 9 ,2 0 0 40,80 9 8 ,9 0 0 49,22
2. S a la k  ............ 5 ,5 2 0 2,27 2 ,9 9 0 1,48
3. T o ro k g á z  . . 1 3 3 ,2 9 4 55,02 9 3 ,0 9 4 46,30
4. V í z g ő z ......... 4 ,6 5 3 1,91 6 ,0 6 5 3,00

koksztüzelés pillanatnyi hőmérsékleteit, illetve a  
napi átlagértékeket jelöltük.

A torokgáz hőmérséklete olajpóttüzelés esetén 
némileg kisebbnek adódott, m int koksztüzeléskor. 
E z  nyilvánvalóan azzal van összefüggésben, hogy 
póttüzelés esetén kisebb a fajlagos torokgázmennyi-

60 120 180 240 300 
Olvasztási idő, perc

\Ö 128-1, I

4 . ábra. A  torok gázhőmérséklet változása az o lva sz tá s  
folyam án

A két méréssorozat anyagmérlegét a 3. táblázat
ban foglaltuk össze. A javítóanyag-felhasználás 
pontos kiértékelése érdekében minden javításkor 
ellenőriztük, hogy a kemence belső m éretei megfe
leljenek az előírásoknak. A falazat kopása a me
dence felső szélénél —  ahol a szelvény felfelé bő
vülni kezd —-, volt a legnagyobb mértékű. Olajpót- 
tüzeléses olvasztás u tán , a kisebb salakmennyiség
nek megfelelően, az egységnyi vasmennyiségre vo
natkoztatott javítóanyag-felhasználás kisebb volt.

Az öntöttvas összetétele a két üzemmóddal lé
nyegesen nem tért el egymástól, csupán a mangán
leégés volt lényegesen nagyobb olajpóttüzelés ese
tén. Az öntöttvas hőmérséklete mindkét olvasztási 
móddal viszonylag nagy  volt. Koksztüzeléssel ál
talában 1420—1460 °C, olajpóttíizeléssel pedig 
1440— 1490 °C között változott, de az utóbbi eset
ben gyakori volt az 1510— 1520 °C-os vashőmérsék
let is. A vashőmérséklet változását egy-egy olvasz
tás folyamán a 3. ábrán láthatjuk. Folytonos vo
nallal az olajpóttüzelés, szaggatott vonallal pedig a

3. ábra. A  vashőmérséklet változása az o lvasztá s folyam án

ség, és így fizikai hőtartalma is kisebb. A torokgáz 
hőmérsékletének változását egy-egy olvasztás so 
rán  a 4. ábra szemlélteti. Folytonos vonallal a p ó t 
tüzelés, szaggatottal a koksztüzelés adatait áb rá 
zoltuk. Vegyestüzeléses üzemben csökkent a torok- 
gáz széndioxid-tartalma, növekedett a hidrogén- és 
szénmonoxid-tartalom.

Az 5. ábrán a  koksztüzeléses, a 6. ábrán pedig az 
olajpóttüzeléses üzemmód hőfolyamábráját tü n 
te ttü k  fel. A k é t ábrát összehasonlítva megállapít
ható, hogy olajpóttüzelésnél a torokgáz kémiai hő- 
tartalm a nagyobb, fizikai hőtartalm a kisebb, m in t

Óv. hőtartalma 
24,98

Salak hótartalma 
175

Mészkőbontás hók 
1.57

Nedv. elgóz. hőig.
0,88

Vas és kísérő- 
elemeinek 
leégése 

№

grpjigáz fiz.
' 'хл hőtartalma

15,33

Torokgaz kém . 
hőtartalma 

3116

ó  x/í ' . » Sugárzási es 
l tárolási 
veszteség 

24,33

/ ^Salakká g zó - 
dési hő 

0.42
IÖ128- 5 I

5. ábra. A  koksztüzelésű üzem  hőfolyamábrája
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Ov. hétarta/má 
31,13 Уу

Salak hotartalma 
1,15

Nészkébontás hóig-
m

Nedv- elnéz, hón 
0,65

Vas és kísérő- ,,  
elemeinek 
leégése 

2,93

;gázfíz.
irtalma
13,03

Torokgéz k é m . 
hotartalma 

37,86

Sugárzási é s  
y /£  tárolási 

, s , X  veszteség
^  A15

\ 4  Salakképző -

s sz . [ u iu K u r u o n  у  >.\i
hótartalma у  Olaj H, tgrta l-
У/ 88,1к ' У / / /  тапок eg è s-

'  ?  \ù$ie-e\

6. ábra. A  póttüzeléses üzem  höfolyamábrája

az alapesetben. Ez az eredmény nem kizárólag a 
tüzelési mód sajá tja , hanem az is okozta, hogy p ó t 
tüzeléses olvasztáskor fokozatban jelentkezett az 
elégető levegő hiánya. A tárolási és sugárzási veszte 
ség póttüzeléskor 9% -kai kisebb, ami a nagym ér
tékű teljesítménynövekedésből logikusan k ö v e t 
kezik.

A hőmérleg minden tételét összevetve k itűnik , 
hogy a TÜKI-rendszerű, olaj póttüzelésű kupolóke- 
mence hőgazdálkodása kedvezőbb, mint a koksztü 
zelésűé, amit leginkább a 100 k g  fémes betétre fel 
használt hőmennyiség jelentékeny csökkenése ig a 
zol.

A földgázpóttüzeléssel szerzett tapasztalatok 
alapján az olaj póttüzelésű kupolókemence te ljesít 
ménynövekedését előzetesen 40— 45%-ra becsül 
tük. A mérések idején a teljesítmény koksztüzelés
sel 4,53 t/h, olajpóttüzeléssel pedig 6,26 t/h volt, 
ami 38%-os növekedésnek felel meg. A kísérletek 
a la tt meggyőződtünk azonban arró l, hogy a kem en 
cével elérhető 50%-nál nagyobb teljesítménynö
vekedés is, amennyiben a névleges olajmennyiség
nek megfelelő levegőmennyiséget biztosítani lehet. 
A levegőhiány ellenére is előfordult a kísérleti ol
vasztások folyamán (főleg akkor, amikor az elegy- 
szint süllyedt), hogy a teljesítmény huzamosabb 
időre meghaladta a  7 t/h értéket.

Az anyagmérleg tételeiből kiolvasható, hogy 
100 kg fémes betétre  koksztüzeléskor 16,82 kg, 
olaj póttüzeléskor pedig 10,19 kg  száraz kokszot és 
2,22 kg olajat használtunk fel. Ezek szerint 1 kg 
olajjal 3,13 kg kokszot helyettesítettünk. Az o la j 
nak ilyen mértékű kedvező h a tásá t valószínűleg az 
olaj nagy égéshőmérséklete és az égősíknak a föld- 
gázpóttüzeléses kemencéknél is kedvezőbb h e ly 
zete okozza.

A kísérleti eredmények alapján megállapítható, 
hogy olajpóttüzeléssel a kupolókemencék te ljesít 
ménye 40—50%-kai növelhető, az adagkoksz-fo- 
gyasztás pedig 40— 60%-kai csökkenthető. A k í 
sérleti kemence kedvező eredményeiben kétségkí

vül közrejátszott a kemence nagymértékű műsze
rezettsége és az olvasztások gondos, szakszerű irá
nyítása.

Az elégtelen levegőmennyiség miatt az optimális 
levegőmennyiség meghatározására nem volt lehe
tőség. Az azonban bizonyos, hogy mindig az opti
mum a la t t  dolgoztunk, mivel a levegőmennyiség 
fokozatos növelése mindig kedvező értelemben befo
lyásolta az olvasztás jellemzőit.

ő. Gazdasági értékelés

Az öntödei olvasztókoksz részleges helyettesí
tése olajjal a következő gazdasági előnyökkel jár:

a) Népgazdasági szinten:
— az olajjal helyettesített kokszmennyiséggel 

arányos devizamegtakarítás,
— a koksz és olaj szállításának költségkülönbö

zete.
b) Ü zem i szinten:
— a kisebb kéntartalom miatt az ön tö tt vas me

chanikai tulajdonságai jobbak,
— csökken a javítóanyag-felhasználás, a mészkő

felhasználás és a salakmennyiség,
— az olaj fűtőértékének a koksz fűtőértékénél 

nagyobb hatásfokú hasznosítása gazdaságilag elő
nyös,

— kisebbek a vállalaton belüli anyagmozgatási 
költségek,

— a koksz és olaj árkülönbözetéből eredő megta
karítás,

— a termelésnövekedés m iatt kisebbek az állan
dó költségek (villamos energia, karbantartás, mun
kabér stb .).

Mindezekkel az előnyökkel szemben áll a ke
mence átalakítási költsége. A Kisvárdai Vasöntöde 
és a T Ü K I utókalkulációi szerint az átalakítás 
442 200 E t-b a  került. A koksz 50%-át olajjal he
lyettesítve, T 10/30 könnyű tüzelő olaj használata 
esetén 5800, az olcsóbb pakura  használatakor pedig 
43801 h ideg betét olvasztása alatt térül meg az épí
tési költség. Napi 8 órás olvasztási időt, 6 t/h  telje- 
sítményt és havi 25 munkanapot számolva, a meg
térülési idő, kizárólag a tüzelőanyag költségmegta
karítása alapján — T 10/30-as olajra 4,83 hónap, 
pakurára pedig 3,66 hónap. Két vagy több ke
mence együttes átalakításakor a műszerezés költ
sége egy kemencére szám ítva kisebb, így a megtérü
lési idő is csökken.

6. Köszönetnyilvánítás
Ezúton mondunk köszönetét a K isvárdai Vas

öntöde igazgatóságának és dolgozóinak a kísérleti 
kemence elkészítésében és kísérleteiben nyújtott 
segítségükért.

Köszönetét- mondunk továbbá a Lenin Kohászati 
Művek vasöntödéje műszaki vezetőinek, akik lehe
tővé te tté k  az előkísérletek elvégzését üzemi ke
mencén.
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Könyvismertetés

D r. I n g . Udo B echer: G asbeheizte Industrieöfen u n d  
W ärm eanlagen . (G áztü zelésű  ipari k em en cék  és b eren 
d ezések .) K iadta  a  V E B  D eu tsch er V erlag  für G ru n d 
sto ffin d u str ie  L ip cséb en  1968-ban 348  oldalon, 180 á b 
r á v a l és 48 tá b lá za tta l.

U . B echer professzor m u n k áját az N D K  egyetem ein  és  
fő isk o lá in  ta n k ö n y v k é n t h aszn álják  a  gázelosztás é s  
fe lh a szn á lá s  tém a k ö r  ok ta tására . A  m u n k át a zo n b a n  
k itű n ő en  h a szn o síta n i tu d já k  a te r v e z ő k  és ü zem m ér 
n ö k ö k  is, m ert ta r ta lm a , rend szerezése  és m élysége a  
leg szé leseb b  ig én y ek e t is k ielégíti.

A  szerző az 1. fe jeze tb en  az a la p fo g a lm a k a t tá rg y a lja , 
m in t  az ipari k em en ce  foga lm a és fa jtá i, a  gázok e lég é se  
és  en n ek  kém iai a la p ja i, a  gázok  e lég ésén ek  szá m ítá sa , 
a  lég fe les leg tén y ező  fo g a lm a , az e lég é s  fa jtá i, a g á z lá n g  
s tb .

A  2. fejezetben  a  g á zég ő k k el fo g la lk o z ik , ezek fe la d a 
tá v a l ,  fa jtá iva l e lő k ev er és  n élkü l é s  é lő k é  veréssel. L e 
ír ja  az égőfajták  h a tá s á t  a lá n g térfo g a tra . Ism erteti a  
k ü lö n leg es  ég ő fa jtá k a t, á lta láb an  az  égők  je llem ző it. 
K ité r  az ég ő k iv á la sz tá s  szem p on tja ira , az égési té r  é s  
lá n g tér fo g a t v iszo n y á ra , az áram lási jelenségekre.

A  3. fejezetet a  g á zég ő k  szá m ítá sá n a k  szenteli, k ü 
lö n  v á la sztv a  az e lő k ev erő s kis te lje s ítm én y ű , az e lő -  
k ev erő s  ipari és az elők everő  n é lk ü li égőket. E g y -e g y  
t íp u sr a  különböző szerző k  szá m ítá s i m ódszereit is  i s 
m e r te t i, többek  k ö z t  sa já t  m ód szerét is.

R észletesen  leírja  az égők e lrend ezésén ek  és b e é p í 
té s é n e k  m ódját a  4 . fe jezetb en , k ité r v e  ezzel k a p cso la t 
b a n  az elégés h atá sfo k á ra .

Az 5. fe je z e tb e n  a gázok  cserélh etőségével ío g la lk o  
zik. K ülön a lfe jeze te t szán k o r u n k  egyik tü z e lé s te c h n i  
kai p rob lém áján ak , a fö ld g á ztü ze lésre  való á ttéré sre  
A 6. fe je z e te t  a  fölgáz e ltü z e lé s e  tárgyalásának szenteli.

A 7. fe je z e tb e n  a g á z tü z e lé sű  ipari k em en cék  és be
rendezések ép ítőanyagairól o lvash atu n k , íg y  a  tűzálló  
és fém es ép ítőanyagokról, v a la m in t ezek k iv á la s z tá 
sáról. A 8. fe jeze tb en  a g á z tü z e lé sű  ipari k em en cék  részei
vel ism erk ed h etü n k  meg: a  kem encefallal, a  b o lto z a t 
ta l és fü g g ő b o lto za tta l, a k em en ceajtók k al, a  fü stg á ze l-  
vezetőkkel, a  fü s tg á zv eze ték k e l, a kém énnyel, a  füst 
gázok h a rm atp on tjáva l, az  áram lási v is z o n y o k k a l a 
kém ény sz á já n á l.

A 9. fe je z e tb ő l a tüzelőb eren d ezések  ta r to z é k a iv a l  
kapcsolatos ism ereteinket eg ész íth e tjü k  ki: lev eg ő e lő -  
m elegítők, m érő - és sz a b á ly o z ó  berendezések, b izton 
ságtech n ik ai berendezések, rob b an ásvéd elem .

A 10. fe je z e tb e n  az ip ari kem encék ü zem érő l tájé 
k ozód h atu n k : a  gázok á ra m lá sá ró l, a h őfo lyam atok ról, 
m in tp l. a  h őátad ásró l, a fü stg á z-h a szn o sítá sró l, a  kem en 
ceh atásfok ról, a  hőm érlegről, a  védőgázról, a  k em en ce 
ajtók k iszo lgá lásáró l és a fü s tg á z to la tty ú  b eá llítá sá ró l.

A l l .  fe je z e tb e n  a szerző g y ak orla ti p é ld á k a t  közöl, 
m íg az u to ls ó , 12. fe jezetb en  a  gáztüzelésű k em en cék  
p ersp ek tív á já t ecseteli.

Az ér ték es  m unkát 213 ir o d a lm i h iv a tk o zá s, a  TGL 
szab ván yok  jegyzék e és tá r g y m u ta tó  zárja le.

T e k in te tte l a  gáztüzelés h a z a i  rohamos té r h ó d ítá 
sára, a k ö n y v e t  minden ö n t ö d e i  tü ze léstech n ik á v a l fog
lalkozó sza k em b er  figyelm ébe ajánljuk.

Py
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A magkészítés új módszere: 

a c o l d - b o x  e l j á r á s
l i A K Ó  K Á R O L Y  oki. ko h ó m érn ö k ,

C sep el Vas- és A célöntödék

D K  : 621.743.56 : 66 .047 .8

A cold-box eljárás során  a  magszekrénybe lőtt 
homokkeveréket levegővel porla szto tt katalizátor köd 
del hideg állapotban , rövid id ő  alatt kötik m eg . L e 
írja  a berendezést, végül sa já t tapaszta la ta ika t.

1 .Bevezetés

A legújabb magkészítő eljárás szerves kötőanya 
gokat alkalmaz. A magok kötése szobahőmérsék
leten, műanyag-, fa-, vagy alumínium magszek
rényben másodperceken belül megy végbe. A m a 
goknak nagy a hajlítószilárdsága, a méretpontos
sága, a tömörsége, jó a gázátbocsátó képessége és 
sima a felülete. Nem morzsolékonyak, öntés u tán  
könnyen szétesnek.

A magkészítés az elmúlt 20 év alatt óriási fejlő 
désen ment át. Hazánkban 1949-ben ismerkedtünk 
meg a héjmagokkal, 1957-ben a  vízüveges, 1962— 
63-ban pedig a hidegen és melegen kötő furán- 
gyantás homokkeverékkel. A gyorsan kötő cem en 
tes magok az 50-es évek végén csak kevés üzemben, 
a  2—3 éve ismeretes önkötő folyékony magkeveré
kek alkalmazása pedig egyáltalán nem terjedt el.

A különböző vegyi anyagokat felhasználó e ljá 
rások alkalmazásának egyik feltétele, hogy a 
hazai vegyipar milyen lehetőségekkel rendelkezik 
ezeknek az anyagoknak a gyártására, másik, hogy 
az eljárás gazdaságos értékesítéséhez szükséges gépi 
berendezések importja, vagy hazai gyártása m ikép 
pen oldható meg. A harmadik feltétel a megfelelő 
minőségű homok biztosítása.

Az új eljárások tették öntödei segédanyagok к á a 
vízüveget, a széndioxidot, a foszforsavat, a furán- 
gyantát. Szükségessé tették héj homokot előállító 
gyár létesítését. Kialakultak a hideg és meleg m ag 
szekrénnyel dolgozó maglövőgépek, keverő-töltő 
gépek. A legújabb, teljes nevén ISO-CURE- 
COLD-BOX magkészítő eljárást először az 1968-as 
GIFA-n m utatta be az Ashland Oil and Refinig 
Company (USA).

A hideg úton, nagysorozatban való magkészítés 
az egész világon régóta fokozott figyelemmel k ísért 
kutatási téma. Az olaj- és vízüvegkötésű magok — 
bár hazánkban is nagy számmal készülnek —, olyan 
hátrányokkal rendelkeznek, amelyeknek kiküszö 
bölésére évek óta folynak kísérletek.

Az új eljárás alkalmazásával kis és közepes m a 
gokat sorozatban a hot-box magkészítéshez hasonló 
ütemidővel állíthatunk elő. Mivel a maggyártás 
szobahőmérsékleten történik, olcsóbb műanyag- 
magszekrénveket is felhasználhatunk, amelyek le 
hetővé teszik kisebb sorozatok gyártását is. Az el 
járás költségmegtakarítást, jobb munkakörülmé
nyeket (pl. nem alkalmaz meleg magszekrényeket) 
biztosít. A magok egyenletesen tömörek, ami jobb  
öntvényfelületet eredményez.

2. A homokkeverék

2.1. A  felhasználandó homok
Az eljáráshoz 45—60 finomsági szám ú, mosott, 

osztályozott, szárított homokot használnak fel. A 
finomabb homok a nagy  tömörség következtében 
fellépcí rossz gázátbocsátóképesség m ia tt nem meg
felelő. A homok 0,1 súlyszázalék nedvességtartalma 
a szilárdságot még nem csökkenti. Nagyobb alkáli 
szennyezőtartalom (CaC03) hatása a kötőanyag-fel
használás növekedésében jelentkezik.

2.2. A kötőanyagok
A homokkeverék kétalkotós szerves kötőanyag

rendszert tartalmaz. Ezek egymáshoz viszonyított 
aránya 1:1.  Mindkettő fajsúlva 1,06 körül mozog, 
viszkozitásuk a vízéhez hasonló, am ely lehetővé 
teszi a szivattyús adagolást és az automatikus, tér- 
fogatos mennyiségszabályozást.

Az első alkotórész alkid-csoportokat tartalmazó, 
világos színű műgyanta, amelynek tárolhatósága 
szobahőmérsékleten 6 hónap. A másik alkotó edző 
hatású, sötétbarna folyadék, amely z á rt edényben 
korlátlanul tárolható.

A katalizátor 10-es pH -jú , többértékű, térháló- 
sító amin, tehát lúgként kezelendő. Ez a nyálka
hártyára, nagyobb mennyiségben belélegezve a tü 
dőre is, káros hatással v an . Bőrre kerülve bő vízzel 
mosandó le. A szemekbe ju tva  2%-os bórsavoldat
tal kell eltávolítani. M ind a kísér Jeti, mind az 
üzemi alkalmazása csak megfelelő elszívás esetén 
lehetséges.

2 3. A homokkeverék előállítása
Első lépésben a száraz homokhoz tetszés szerint 

bármelyik kötőanyagrészből kb. 1 súlyszázaléknyi 
mennyiséget adagolunk. A  mag végső tulajdonsá 
gait az adagolás sorrendje nem befolyásolja, vi
szont a keverési idő h a tá sa  erős. Egy perces ke
verés u tá n  kerül a hom okba a másik rész ugyan
csak kb. 1 súlyszázaléknyi mennyisége. A keverési 
idő ebben az esetben is kb . 1 perc. A kötőanyagok 
kis viszkozitása egyszerű keverő alkalmazását is 
lehetővé teszi. A homokkeverék nagyon jól folyik, 
a keverés u tán  károsodás nélkül kb. 3 ó ra  hosszat 
tárolható.
Az elméleti hajlítószilárdság.......  35—35 kp/cm2,
a kötés u tá n  30 perccel................ 50—55 kp/cm2.

3. A magkészítés

A cold-box magkészítést vázlatosan az 1. ábrán 
mutatjuk be. A magok előállítása bárm ilyen — 
megfelelően átalakított —  maglövőgépen történ
het.
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Maglövőgép

Löyp-
ntp/asok

Folyékony katalizátor 

^  Porlasztó
Szabadba

Ataramlönyilasok

Oldat

1 . ábra . A cold-box magkészítés e lv i vázla ta

\ 0115-1]

A maglövőgépen a magszekrénybe lőjük a ho 
mokkeveréket. E zután zárt rendszerben a lövő 
nyílásokon keresztül 1,5—2 atü nyomású sű ríte tt 
levegő segítségével porlasztott katalizátorködöt 
ju tta tu n k  a magba. A folyamat néhány másodper
cig ta rt. Ezután kerül sor 4—6 a tü  nyomású leve 
gővel a katalizátornak a magban való eloszlatá
sára. A távozó levegővel a magszekrényt elhagyó 
katalizátort savas oldatban semlegesítjük, vagy ő r 
láng alkalmazásával elégetjük a  füstgázok egy 
idejű elvezetésével.

A 2. ábrán Röper-gyártmánvú cold-box maglövő
gépet láthatunk. A gép a bal oldalán látható gene
rá torban különbözik a vízüvegkötésű magokat

gyártó berendezéstől. A generátor segítségével 
állítjuk be a  katalizátor mennyiségét, a  szállító, 
ill. öblítő levegő nyomását. A generátor autom ati
kus üzem esetén a gép ütemidejével szinkron dol
gozik.

A gép a következőképpen működik : a háromré
szes — ké t oldal- és egy fenékrészes — műanyag- 
magszekrény osztósíkja gumizsinórral töm íte tt. Zá
rás után a  magszekrényt az emelő henger a  lövő
laphoz szorítja, megtörténik a lövés. A magszek
rény eredeti helyzetébe süllyed vissza, m ajd  a gép 
hátoldalától egy lemezből készült üreges téglatest, 
kerekeken, vezetősínek segítségével begördül. Nyí
lásai elfedik a  magszekróny lövőnyílásait. Az emelő-

2. ábra . R öper-gyártm ányú  cold-box m aglövőgép
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henger újból emel, a lövőlap és a magszekrény közé 
szorítja a  szintén gumiszigetelésű téglatestet. Eb
ben a helyzetben kerül sor a katalizátor befúvatá- 
sára, m ajd  a levegővel történő öblítésre. A kötési 
folyamat végeztével a  magszekrény ú jra  lesüllyed, 
a téglatest kigördül, a  magszekrény ny it. A magot, 
illetve magokat a fenéklap kikönnyítő részeiről le
vehetjük. A magok rögtön  a formába helyezhetők.

A többi eljáráshoz használt magszekrényekkel 
szemben az itt felhasznált magszekrények a követ
kezőkben különböznek:

1. A magszekrények osztósíkja töm ített,
2. A  magszekrényeket úgy kell légzőkkel ellátni, 

hogy az átöblítés során a katalizátor minden mag
részt elérjen.

4. Ü zem i kísérlet 
a Csepeli Yas- és Acélöntödékben

A KERNFEST KG cég közreműködésével öntö
dénkben cold-box magokat, ezek felhasználásával 
pedig öntvényeket gyártottunk. Mind a magokat, 
mind az öntvényeket az 1968. október 1—4 között 
megrendezett Korszerű Öntészet előadássorozaton 
he is m utattuk.

A homokkeveréket hazai, 0,3—0,6-os mosott- 
osztályozott, szárított homokból KERNFEST kö
tőanyagokkal 5 literes laboratóriumi kolleron ál
lítottuk elő. Az ISO-CURE 1. kötőanyagból 1,2 
súlyszázalék beöntése u tán  1 percig, majd az 
ISO-CURE 2. ugyancsak 1,2 súlyszázaléknyi meny- 
nyiségének beadagolása után 1,5 percig kevertük. 
A homokkeveréket maglövőgéppel, alumínium mag
szekrényekbe lőttük. Lövés után egy leszorító fa
lapon keresztül a KERNFEST-cég generátorának 
segítségével katalizátort, majd átöblítésre levegőt 
bocsátottunk a magszekrénybe. A katalizátor erős, 
kellemetlen szagú. A kb. 1 percig ta r tó  átöblítés 
után a magot a szekrényből kiemeltük. A magok 
elvileg azonnal felhasználhatók voltak. Felületük 
sima, egyenletes, az éleken morzsolékonyság szá
mottevően nem jelentkezett.

Az öntési kísérletet úgy hajtottuk végre, hogy 
felhasználtunk éghető fekeccsel bevont és fekecse-

letlen magot. A magok öntést követően igen jól 
omlottak, könnyen lehetett az öntvényeket ü rí 
teni. A belső felület a fekecselt mag esetében jobb 
nak  mutatkozott, de megfelelő homokkeverék k i 
alakításával a fekecseletlennél megfigyelt durvább 
felület bizonyára javítható.

Az eljárás előnyei:

— rövid keverési idő,
— a homok jó ömleszthetősége,
— kisebb lövőnyomás esetén is optimális tö 

mörség,
— durvább homok felhasználhatósága,
— műanyag-, fa- és alumínium magszekrények 

alkalmazhatósága,
— kismértékű morzsolékonyság,
— sima magfelület, ezáltal jó öntvényfelület 

fekecsetlen magok esetén is,
— hosszú tárolási idő és
— a magok az öntést követően könnyen szét 

esnek.
A cold-box eljárás beruházási költségei kiseb 

bek, mint a meleg magszekrényes eljárások eseté 
ben, ami az olcsóbb magszekrényekből következik. 
A drágább kötőanyagokból kevesebb szükséges. 
H átrány a mérgező hatású katalizátor.

IR O D A L O M

C O L D -B O X -V E R F A H R E N  (A sh la n d -Prozess) —  e in  
n eu es V erfahren  zur K ern h erste llu n g . Sonderdruck  
au s: „D ie G iesserei-Ind u strie  u n d  ihre H elfer” 1968  
(In d u striesch au -V erlagsgesellsch aft m b H  D A R M 
ST A D T ).

K E R N F E S T  T ech n isch e  In form ation  : 2. 2. C o ld -B o x -  
V erfahren (A sh lan d -P rozess). V D G — R  100: 7b.

D r . Lawrence I .  T oriello  and D r. J a n ie  Robins: C old -  
B o x  P rocess-Sand  and M etal P erform an ce . A sh la n d  
Chem ical C o m p a n y , 10701 L n y d a le  A venue, S o u th  
M inneapolis, M in n eso ta  55420.

O. Schneider : É p ítő szek rén y  e lven  k ife jle sz te tt  és s z e r 
k e sz te tt  gép ek  é s  berendezések a u to m a ta  m a g g y á r 
tá sh o z . K orszerű  Ö ntészet M ű szak i In form ációs E lő 
adások , B u d a p est, 1968. okt. 1— 4. 7. sz . előadás.

A „ S k o d a ex p o rt” K ülk eresk ed elm i V á lla la t  m egál
lapodást k ö t ö t t  a Svéd „ M a lc u s” céggel, m e ly  szerint az 
öntödei g é p e k  és b eren d ezések  gyártásában  világhírne 
v e t s z e r z e t t  svéd v á lla la t form ázób eren d ezések et szál
lít a T a tr a  K oprivnieei ü z e m b e . A  szá llításra  kerülő be
ren d ezések  a  Tatra teh erg ép k o cs ik  nehéz m o to rö n tv é 
nyeinek  g y á rtá sá ra  leszn ek  alkalm asak.

K ie m e lh e tő  a berendezések  közül az a 2 0 0  ton n a  saj
to lóerővel form ázó gép , a m e ly  önm űködő m intalap 
cserével v a n  megoldva, e z z e l  alkalmas a z  a ls ó  és felső 
form afelek  gyártására.

A  form ázógép —  terv eze tt a d a ta i szer in t —  a 800 X 
1 4 0 0 x 4 0 0 /4 0 0  m m  m éretű  form ázó szek rén yek k el e g y  
ó r a  a la tt  120 fo rm á t e l fog  tudni k é sz íte n i. A  form ázógép  
term észetesen  a m ű k ö d éséh ez  szü k ség es  egyéb  b eren d e 
z é sek k e l egészül k i, m ely ek  a h om ok  szá llítá sá tó l a  fo r 
m á k  ürítéséig k ív á n t  m ű v eletek et fo g já k  elvégezn i. A z  
ü z letk ö tésb en  fo g la lt  berendezések ö ssze sen  kb. 1 700 0 0 0  
s v é d  korona ér ték ű ek , m elynek  eg y  k is  h án yad át a  le n 
g y e l  Centrozap cég  fo g ja  szállítani.

F . S .
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A tápfej és az öntvény redukált falvastagsága közötti arány kiszámítása
különféle tápfejek esetében

W L A D Y S L A W  L O N G A  
(Lengyelország)

DK 621.746.41/.5

A  dolgozat a táp fe j nagyságának m egválasztására  
irán yu ló  módszer á lta lán os jellemzését a d ja  az önt
vény redukált fa lvastagsága  szerint. Egyenletet 
közöl a  tápfej és az ön tvény redukált fa lvastagsága  
közötti arány k iszám ítására  különféle tápfejek  és 
homokformában m egszilárdu ló  öntvények esetében. 
A  levezetett egyenlet k ísérle ti ellenőrzését ad ja . Fel
so ro lja  a  tápfejek nagyságának k iszám ításához al 
ka lm azott módszer pon tosságát érintő javasla tokat.

A homokformában megszilárduló öntvény táp 
fejének nagyságát az öntödei gyakorlatban gyak
ran választják úgv, hogy redukált falvastagsága 
kissé nagyobb legyen, m int a hőhalmozódás, ill. a 
táplált öntvény redukált falvastagsága, vagyis fenn 
kell állnia a következő egyenlőtlenségnek:

K n> R 0, vagy ~ >  1, ( 1 )

ahol Rn a tápfej redukált falvastagsága,
R 0 az öntvény redukált falvastagsága.

Az öntészeti irodalomból azonban hiányzik az az 
elméleti alap, amely egyértelműen meghatározná e 
módszer alkalmazásának feltételeit a tápfej nagy
ságának kiszámításakor, továbbá, amely lehetővé 
tenné a tápfej és az öntvény redukált falvastagsága 
közötti arány kiszámítását a különféle tápfejek 
esetében. A tápfej és az öntvény redukált falvas- 
tagsága közötti arány nem állandó érték, hanem 
bizonyos határok között változik. A tápfejek nagy
ságának kiszámításakor természetesen el lehetne 
fogadni az R n : R 0 maximális arányát, ami az öntö
dei gyakorlatban előfordul, s így biztosítani az önt
vény kitáplálásának megfelelő feltételeit. Viszont 
ez a módszer nem volna gazdaságos, ugyanis a táp 
fej térfogata (Vn) (a hengeres tápfej esetében ennek 
egész alsó felszíne összeköttetésben van az önt
vénnyel), a tápfej karcsúsága (m„) (a tápfej magas
ságának és átmérőjének aránya) és ennek redukált 
falvastagsága (Rn) között a következő összefüggés 
állapítható meg:

* + B Í  (2)Vn=~

A  (2) összefüggésből kiszámítható, hogy a tápfej 
redukált falvastagságának 10%-os növelése térfo
gatának 33%-os növekedését eredményezi. Éppen 
ezért gazdasági okokból a lehető legpontosabban 
meg kell határozni a tápfej és az öntvény redukált 
falvastagsága közötti arány optimális értékét.

Az irodalomban találhatók adatok, amelyek a 
közönséges tápfejek [1] egyenlőtlenség értékeit 
érintik. Ezeket táblázatban, diagramokban, vagy 
képletek alakjában közük. Ezeknek az adatoknak 
a kritikai értékelése a rra  a következtetésre vezet, 
hogy a táp  fej-öntvény rendszer különféle paramé
tereinek az Rn : R 0 arány értékére gyakorolt hatá 
sának problémáját számszerűen nem oldja meg, 
sőt egyik-másik félrevezet. A szokásostól eltérő

tápfejekre vonatkozó Rn : R0 a rány t tartalmazó 
adatok viszont teljesen hiányoznak.

N. K. Ipatov és V. A. Fatiejev [1 ] a tápfej és az 
öntvény redukált falvastagsága közötti viszonyra 
a következő empirikus összefüggést állították fel, 
amely igaz a közönséges, zárt tápfejekre, melyek 
karcsúsága m„= 1,5 (könnyen eltávolítható tápfej 
esetén) :

R„=((),92 -R0i- 3,2) mm. (3)

A (3) összefüggés a közepes széntartalmú öntvé 
nyekre vonatkozik, ami azt eredményezi, hogy ha 
az R0 érték 40 mm a la tt van, a tápfej redukált fal- 
vastagsága nagyobb lesz az öntvény redukált fal- 
vastagságánál. H a i?o=40 mm-rel, a tápfej redu 
ká lt falvastagsága egyenlő lesz az öntvény redu 
kált falvastagságával. Viszont ha Rn 40 mm-nél na 
gyobb, ez esetben a tápfej redukált falvastagsága 
kisebb lesz az öntvény redukált falvastagságánál, 
aminek közönséges tápfej esetében nem szabad elő 
fordulnia. Ezért (3) összefüggés csak a 40 mm-nél 
kisebb redukált falvastagságú öntvények esetében 
alkalmazható. A (3) összefüggés további korlátja a 
fémkihozatal meghatározott intervallumának kor 
látozása, mivel a tápfej nagysága a táplált öntvény 
megszilárdulásának idejétől (Rn értékkel jellemez
hető), továbbá ennek térfogatától függ. Ugyanis 
ism ert tény, hogy két ugyanolyan megszilárdulási 
idejű öntvény, (melyeknek redukált falvastagsága 
ugyanaz), de különféle térfogatúnk, kitáplálásúk
hoz különféle nagyságú tápfejet [2] igényelnek.

J. A. Nyehendzi több öntvény tápfej nagyságá
nak kiszámítási módszerét értékelte és megállapí
to tta :

—  az Rn : Ro arány értéke közönséges tápfejek 
esetében az egységnél nagyobb legyen,

— a zárt tápfejek, valamint kis és közepes önt 
vények esetében az R„ : Ro arány értéke 1,2 körül 
legyen,

— vastagfalú, tömör öntvények esetében az 
Rn : R„ arány értéke 1,1 körül legyen,

— az R„ : Ro hányados értéke a fém bevezetési 
módszerétől függ, szifon módszernél az előbbi 
arányt nagyobbra veszi. A fenti megállapítást alá 
lehet támasztani a tápfej-öntvény rendszer meg
szilárdulási folyamatának értékelésével.

Az alábbi tanulmány célja a táj)fej és az öntvény 
redukált falvastagsága közötti arány kiszámításá
nak elméleti és gyakorlati kidolgozása különféle 
fajtájú tápfejekre és homokformákban megszilár
duló öntvényekre.

A következő kérdésekre szándékozik választ 
adni :

— mikor lehet a  tápfej nagyságát az öntvény 
redukált falvastagságának értékétől függően kivá 
lasztani,
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— milyen paraméterektől függ az R n : R0 arány 
értéke és a hányadosnak az egyes paraméterekre 
gyakorolt befolyása milyen jellegű,

— továbbá milyen az Rn : Ro arány értékét kife
jező összefüggés matematikai alakja.

A tápfej nagyságának megválasztása az öntvény re
dukált falvastagságának értékétől függően és e mód

szer alkalmazhatóságának hatása
A táp  fej nagyságát az öntvény redukált fal- 

vastagsága, az öntvény megdermedési ideje, ezenkí
vül a dermedési intenzitás határozza meg, amely az 
öntvény és tápfej esetében 0,1-nél nem lehet na
gyobb [4]. A kívánt megdermedési intenzitás adott 
a homokformában való megdermedéskor, továbbá 
a megfelelő vastagságú hőszigetelő bevonattal ellá
tott fémformákban való megszilárduláskor.

Ebben a dolgozatban csak a homokformában 
megdermedő öntvények problémáit tárgyaljuk.

Az egyszerű alakú öntvények redukált falvas- 
tagságának kiszámítása nem okoz nehézséget, mi
vel ez az öntvény térfogatának a dermedési felü
lethez viszonyított aránya. A bonyolultabb alakú 
öntvényeknél viszont figyelembe kell venni a redu
kált falvastagság esetében az egyes részek egy
másra gyakorolt hőhatását, továbbá a formaho
mok túl vékony rétege által, vagy a formában a hő
elvezetés által okozott, az öntvény felületének 
egyes részein nem egyformán jelentkező lehűlési 
feltételeket. Ebben a munkában a bonyolult alakú 
öntvények dermedési idejét (hőhalmozódási góco
kat) a relatív  redukált falvastagsággal jellemezzük, 
amelynek fizikai értelmét és számítási módját az 
[5, 6] munkában ismertettük.

A tápfej redukált falvastagságának az öntvény redu
kált falvastagságára vonatkoztatott arányának elmé

leti összefoglalása
A [7, 8, 9] munkában ismertettük a különféle 

alakú, fa jtá jú  és különféle összetételű öntvények 
optimális tápfej nagyságának kiszámítását lehe
tővé tevő egyenleteket. A homokformában der
medő öntvények, továbbá a relatív redukált fal- 
vastagsággal jellemzett dermedési idejű öntvények 
és a tápfejek különleges eseteiben ez az egyenlet a 
következő alakot veszi fel :

Rn- R ozM 1— ~ = 0 ,  (4)
r  n

ahol Roz az öntvény relatív  redukált falvastagsága 
egyszerű alakú öntvények esetében. Ez 
megegyezik az R 0 redukált faivastagság
gal, amely az öntvény térfogatának a fe
lülethez viszonyított arányából számít
ható,

M x a  tápfej fa jtá já t, a betáplált fém egyes 
tulajdonságait, a  dermedés mechanizmu
sá t stb. összefoglaló kritérium,

Vnz az öntvényben fellépő zsugorodási üreg 
feltöltéséhez szükséges fém térfogata,

Fn a  tápfej felülete.

A (4) egyenletben az F n helyébe V„. : R n kifeje
zést helyettesítve (ahol V„ a tápfej térfogata), á t 

alakítás után kapjuk:

Rn
Rcz

M i
V„
Vn

(5 )

Az (5) egyenlet fejezi ki a tápfej és az öntvény 
relatív falvastagsága, továbbá az egyéb param é 
tereket összefogó, általunk keresett összefüggést. 
Az (5) egyenletet átalakítjuk, ha bevezetjük a 
fémkihozatal (U) fogalmát, am it a következő kép 
lettel fejezhetünk ki:

U  =
v„

Vo+ Vn
1 0 0 , ( 6 )

ahol Vo az öntvény térfogata.
A (6) egyenletből kiszámítjuk a Vn értékét és be 

helyettesítjük az (5) egyenletbe, egyidejűleg a 
Vnz helyébe a V0-Ez kifejezést helyettesítve az 
egyszerűsítések u tán  a következő képletet kapjuk:

R n  M i

Roz U - E z  ’

1 0 0 - и

( ? )

ahol Ez= l,2 (E c+Ek)=zl,2Fj,
ahol Ec %-ban kifejezett összehúzódás folyékony 

állapotban,
Ek %-ban kifejezett összehúzódás a megszi

lárdulás alatt,
1,2 a tápfejben levő folyékony fémtartalék 

együtthatója.

A (7) egyenlet értékelése

A (7) egyenletben előforduló M , együttható a 
következő egyenlettel fejezhető ki :

ahol

Mr
( 1 + Ej) • kTw

k w  * к о д  • T]
y>, ( 8 )

ip a fémnek a tápfejből az öntvénybe folyó 
képességét meghatározó tulajdonság, az 
egységnél nagyobbnak tételezzük fel, 

у a megszilárdulási idő és a  tápfej táplálásá 
hoz szükséges idő viszonya (az egységnél 
nagyobb, vagy az egységgel egyenlő é r 
ték),

kw a tápfej és az öntvény közötti hőhatást 
összefoglaló kritérium; kölcsönhatás h iá 
nyában a k w= I : ha a tápfej hőt veszt az 
öntvény javára, akkor a kw értéke kisebb 
az egységnél, ha az öntvény melegíti a táp - 
fejet a k w értéke az egységnél nagyobb.

код az öntvény és a tápfej dermedési sebessége 
közötti viszony, amely a  tápfej fajtájától 
függ; a tápfej és az öntvény dermedési se 
bességének azonossága esetén коя— 1, a 
lassabban megdermedő tápfej esetén (pl. 
egzotermikus tápfej használatakor) a k„„ 
értéke nagyobb az egységnél; ha a tápfej 
dermedési sebessége nagyobb, mint az 
öntvény dermedési sebessége, a kog értéke 
az egységnél kisebb.

krw a tápfej és öntvény alakjának befolyását 
veszi figyelembe a dermedési időre vonat 
koztatva (a 0,1-nél kisebb dermedési in 
tenzitásnál); a vasötvözetekből készült
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öntvények esetében krw—\; a nem fémes 
elemek ötvözeteiből készült öntvények 
esetén kru- egyenlő a kr.n : kT.„ arány érté 
kével (ahol km a tápfej jellemzője, a  kro az 
öntvény alakjának jellemzője). Az utób 
biak értékei a hengeres öntvények és táp 
fejek esetén 1,1, a gömb alaki! öntvények 
és tápfejeknél pedig 1,15.

Az M x értékét meghatározó egyes jellemzők vál
tozása azt eredményezi, hogy az M1 értéke az egy
séggel egyenlő, ill. annál nagyobb, vagy kisebb is 
lehet.

Elemezzük ki, hogy a (7) egyenlet értéke az M1 
értékétől függően hogyan változik, továbbá a 
konstans E z értéke mellett az U fémkihozatal ho
gyan változik.

Az 1. ábrán négy M 1 é rték  és két Ez é rték  (7) 
egyenlet szerint átszámított értékei láthatók.

1. ábra. A  tá p fe j és az öntvény redukált fa lva sta g sá g a  kö
zötti arány fü ggése az U fém kihozataltól és a z E z össze

húzódástól

Az 1. ábrán látható görbék lefutásának értéke
lése az alábbi következtetés levonását teszi lehe
tővé :

a) A tápfej redukált falvastagságának az önt
vény redukált falvastagságához viszonyított értéke 
(vagyis a Wit értéke) az egységgel lehet egyenlő, ill. 
ennél kisebb vagy nagyobb, és függ az U, M v to 
vábbá az Ez értékétől.

b) A közönséges tápfejek esetén, továbbá —  >  1

ötvözetek esetén (a legtöbb ötvözet kielégíti a

— >  1 követelményt) a W r  értéke az egységnél 
V

nagyobb.

c) 50%-nál kisebb fémkihozatal esetén a (7) ösz- 
szefüggés egyenessel ábrázolható, és a Wr  értékei 
nagyon lassan emelkednek. 50% fölötti fémkihoza
tal esetén a W r  értékei gyorsan nőnek, és a függ
vény lefutása parabola alaki!.

d )  A W r  arány értéke nagymértékben függ az 
Ez értékétől, amit a folytonos és szaggatott görbék 
lefutása közötti különbség bizonyít.

A fenti következtetéseket még kiegészítik az Ez 

(7) és a  — értékeinek vizsgálatából levont követ- 

keztetések.
Szembetűnő, hogy egy meghatározott ötvözetre 

vonatkozóan ezek az értékek egy bizonyos határon 
belül változnak, amely kapcsolatba hozható a fém 
túlhevítési fokának és más tulajdonságainak válto 
zásával. Éppen ezért az 1. ábrán látható  görbét a 
WR érték  szórásának közepes értékeként kell figye
lembe venni. Az ism ertetett következtetések lehe
tővé teszik az N. K . Ipatov és V. A. Fatiejev elmé
leti kutatási eredményeinek megértését [1], ame
lyek a  (2) összefüggéshez vezetnek, melyben nem 
fordul elő a fémkihozatal. Az em lített szerzők k í 
sérleteik során hengeres próbatestet öntöttek, ahol 
a fémkihozatal 30— 60% között volt, s ebben az 
esetben a W r  oly kismértékben változott, hogy 
ennek az értéknek a  fémkihozataltól való függése a 
gyakorlati eredmények szórásánál kisebb, tehát el
hanyagolható.

A kísérleteknél alkalmazott öntvény kis Ez ér 
téke nem tette lehetővé olyan összefüggés felfede
zését, amelynek lefutása az 1. ábrán levő görbékhez 
hasonlít.

A (7) összefüggés kísérleti ellenőrzése
A (7) összefüggés kísérleti ellenőrzése céljából be 

m u tatjuk  a kísérleti adatokból kiszámított W r  ér 
téket, melyet egzotermikus és közönséges tápfejjel 
kaptunk. Az 1. táblázatban felsoroljuk a henger 
alakú közönséges tápfejekre vonatkozó W r  értéke
ket az U fémkihozatal függvényében, a 2. táblázat
ban pedig ugyanezeket a kúp alakú öntvényekre.

A 3. táblázatban összeállítottuk a közönséges táp- 
fejekkel végzett vizsgálatok eredményét, amikor 
az öntvények lemez és ék álakúak voltak, ami nagy 
fémkihozatal elérését tette lehetővé. A 4. táblázat
ban bemutatjuk a W r  érték vizsgálatának eredmé
nyét, amely az egzotermikus hengeres tápfejek és 
hengeres öntvények fémkihozatalának a függvé
nye. A vizsgált fémkihozatal szűk intervalluma

1. táblázat

A tápfej és az öntvény redukált falvastagsága közötti arány értéke függőlegesen öntött hengerekre. 
Közönséges, nyitott és hengeres tápfejek esetében, melyek karcsúsága 1,25— 1,5 határok között mozog

V izsg á lt j M i n t a s z á m
p aram éter 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

H0 m m  .......... 13,8 1 7 ,0 20,0 2 4 ,0 16,0 1 9 ,6 23,0 2 7 ,7 16,7 20,2 23,8 28,4
К в m m  ........... 15,2 18 ,5 21,4 2 5 ,2 17,9 2 1 ,6 24,8 2 9 ,5 18,9 22,3 26,0 31,0
Wí  =  R n/i? 0 . . 1,10 1 ,09 1,07 1 ,0 5 1,12 1 ,1 0 1,08 1,07 1,13 1,10 1,09 1,09
u  % ............. 39,8 5 9 ,6 41,6 3 2 ,0 50,0 5 1 ,5 53,6 3 5 ,3 59,0 60,8 45,0 48,0
F  ém v a sta g sá g  

a  tá p fe jb en , 
l m m  . . . . 31,0 2 9 ,5 12,5 3 0 ,7 22,5 2 9 ,0 21,5 2 6 ,0 31,5 69,5 40,2 45,5
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. . 2. táblázat
A tápfej és az öntvény redukált falvastagsága közötti arány értéke függőlegesen öntött hengerekre.

Az 1—8. sz. minták kúp alakú, felül szélesedő, míg a !t—12. sz.'minták a felfelé szűkülő tápfejre vonatkoznak

M i n t a s z á m
paraméter 1 2 3 1 4 5 6 7 8 9 10 11 12

JR0 mm 16,0 19,6 23,0 27,7 16,7 20,2 2 3 ,8 16,0 19,6 23,0 27 ,7 20.2
Un mm 18,3 21,6 25,0 29,5 20,0 21,8 25 ,8 18,4 2 1 ,9 24,9 3 2 ,4 22,5
W n=Bn/R„ 1,15 1,10 1,09 1,12 1,17 1,17 1,08 1,14 1,12 1,15 1,17 1,11
U %
F  ém vastagság

47,8 51,7 59,1 57,3 59,9 61,5 6 1 ,5 48,6 5 0 ,6 52,3 5 5 ,5 59,8

a tápfejben, 
l mm 22,0 46,0 34,5 81 67 63 68 41 34 96 96 34

3. táblázat
A tápfej és az öntvény redukált falvastagsága közötti arány értéke lemez alakú öntvények esetében

A v iz s g á lt  param éter

Az ö n tv é n y  é s  tápfej a la k ja , a  fém ö n tésén ek  m ódja R 0
m m

Rn
mm

05IIk
J

Cr u
0//0

l
mm

1. N edves fo r m á b a , v ízszintesen  ö n tö t t  4 0 0 x 2 0 0  X 25 mm  
méretű le m e z  ....................................................................................... 12 ,5 15,4 1,235 8 0 ,0 5'

2 . Az 1. p o n tb a n  ism ertetett le m e z , tápfeje fe lfe lé  szűkülő  
tölcsér ....................................................................................................... 12 ,5 17,6 1,41 8 2 ,0 8

3. Száraz fo rm á b a , vízszintesen ö n t ö t t  4 0 0 x 4 0 0 x 5 0  mm  mé
retű lem ez, tá p fe je  nyitott, fe lfe lé  bővülő tö lc sé r  ................ 2 5 ,0 29,9 1,20 72 ,7 0

4. 720 mm m a g a s , 360 mm sz é le s , a lu l 45 mm, fe lü l  90 mm  
fa lvastagságú  ék  függőlegesen ö n tv e , n y itott, fe lfe lé  bővülő 
tölcsérszerű tá p fe jje l .......................................................................... 2 7 ,7 36,2 1,31 78 ,2 32

4. táblázat
A tápfej és az öntvény redukált falvastagsága közötti arány értéke a függőlegesen öntött hengerekre. Hengeres egzo- 
termikus tápfej. A kísérletben az egzotermikus köpeny térfogata a tápfej térfogatához viszonyítva állandó volt, 
ez az arány 0,9. Az egzotermikus keverék összetétele súly°/0-ban: alumínium forgács 19,7%, alumínium por 2,3%, 

NaN03 2,8% , vasreve 44,2% , víziiveg 4,8%, őrölt magnezit 2(5,2%

Vizsgált M i n t a s z á m
paraméter 1 2 Q 4 5 6 7 8 9 10 11 12

R„ mm 2 5 ,0 23,1 2 0 ,5 23,4 3 0 ,7 26,4 4 3 ,1 33,3 3 5 ,0 32,9 3 4 ,7 34,5
/in mm 17,1 17,1 17,1 17,1 2 0 ,2 20,2 30,1 23,6 2 3 ,6 23,6 2 3 ,6 23,6
WB=Sn/R0 0 ,6 8 4 0,742 0 ,8 3 4 0,731 0 ,6 5 2 0,756 0 ,6 9 8 0,708 0 ,6 7 5 0,717 0 ,6 8 0 0,684
U % 77 ,8 83,0 8 4 ,2 85,8 7 8 ,3 76,0 7 2 ,5 73,8 7 5 ,7 76,7 79 ,2 82,0
l m m 16 14 5 4 16 16 32 35 17 10 18 l 14

ebben az esetben az egzotermikus tápfej alkalmazá
sának az eredménye. Az 1—4. táblázatban bem u 
ta to tt eredményekkel kapcsolatban Mx és Ez v á lto 
zásának intervallumát kísérletileg határoztuk meg 
(közepes széntartalmú öntvényre). Ezeknek az ér 
tékeknek a nagysága a következő határok között 
változik :

M l közönséges tápfejek esetében 1,03— 1,09, 
M , egzotermikus tápfejek esetében 0,57—0,60, az 
E z viszont m indkétfajta tápfej esetében 0,03— 0,06 
határok között változhat.

A 2. ábrán a  Wn változásának területét szemlél
te tjük  a közönséges és egzotermikus tápfejekre. 
Ugyancsak felrajzoltuk az 1— 4. táblázatban össze 
gyűjtött kísérleti eredményeket is. Látható, hogy 
a kísérleti eredmények az egyes tápfejek esetében 
szűk mezőben szórnak, ami a (7) egyenlet létjogo 
sultságát tám asztja  alá.

Hangsúlyoznunk kell, hogy a  kísérleti adatokból 
levont következtetések általános jellegűek, m ivel 
az eredményt dimenzió nélküli számokban dolgoz
tu k  ki, és a kísérletekben alkalmazott öntvények 
átmérője és karcsúsága nagy intervallumban v á lto 

zott. A kísérleti adatokból levont következtetése
ket összegezve megállapíthatjuk, hogy az elméletileg 
felállított (7) egyenlet a tápfejek számításának

Hengeres táp fej (4. tábl) 
a — Kúpos tápfej (2. tábl.) 
x -  Kúpos táp fej lemezek 

résiére (3. iá bt.)

U-0,06 
100-U

□  O  Rq  "  tní'H'11a a Rn -  20,2mm 
a a  Rp-30,1 mm 
00 Rn -23,6 mm

г I 0,60u-aű6
100-U
0,574 „ U-0,03 
100-U

’30 40 50 60 70 80 90
Fémki hozatal, U°/o L5 200-s]

2. ábra. A  W r  értékének szó rá sa  a kísérletekben alkalm a 
zott táp fe jek  fa jtá já tó l és a  közepes széntartalm ú olvadék 

összetételétől függően a  kihozatal függvényében
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alap ját képezheti az öntvények redukált faivastag
ságának értékétől függően.

E  munkában bem utattuk azt az egyenletet, 
amely lehetővé teszi tetszőleges fajtájú  tápfejek és 
homokformában megdermedő öntvényekre vonat
kozó redukált falvastagság-arány kiszámítását. Ez 
alapja lehet a redukált falvastagságú öntvények 
szerinti tápfejek nagysága kiszámításának. Pl. 
a (7) egyenletből a Wr  érték megkapása után ki
szám ítjuk az öntvény redukált falvastagságát 
(Rn— W r  -Roz), majd a tápfej méreteit, amely már 
az elfogadott tápfej méreteitől fog függeni. Tetsző
leges karcsúságú hengeres tápfejek esetében a tápfej 
redukált falvastagsága és átmérője között a követ
kező összefüggés [11] áll fenn:

ahol mn a  tápfej magasságának és átmérőjének 
aránya,

dn a tápfej átmérője.
A (9) egyenlet arra  az esetre vonatkozik, amikor 

a tápfej alsó része teljes egészében kapcsolatban 
van az öntvénnyel. Más alakú tápfej vagy az önt
vénnyel más feltételek közötti kapcsolat esetén az 
R n és a tápfej jellegzetes méretei közötti összefüg
gések mások lesznek. Ennél a módszernél a Wr  ér 
tékét egy feltételezett U fémkihozatalra számítjuk 
ki, ami azt jelenti, hogy a tápfejek méreteinek ki
szám ítása után ellenőrizni kell, hogy a feltételezett 
kihozatal a tápfej megállapított méretei alapján 
kiszám ított valóságos kihozatalt megközelíti-e.

E  munka alapján az öntödei gyakorlatban fontos 
fémkihozatal-problémával és a tápfejek nagysága 
kiszámítási módszerének pontosságával kapcsola
tos általános következtetések vonhatók le. Az (1) 
egyenletből kitűnik, hogy mennyire lényeges az 
Rn érték befolyása a tápfej térfogatára (a tápfej 
térfogata a tápfej redukált falvastagságának har 
m adik hatványától függ), és ezért az Roz és a Wr  
nagyságának kiszámítási pontossága — amelyek
től az Rn függ — alapvető fontosságú. Mindkét ér 
ték  kiszámítása bizonyos pontatlanságokkal te r 

hes, amely az R (z értéket tekintve azon alapszik, 
hogy maga a redukált falvastagság fogalma egy 
megközelítő fogalom és ennek az értéknek a kiszá 
mítási pontossága csökken az öntvény bonyolult
ságának növekedésével. Továbbá megjegyezzük, 
hogy az Roz érték  kiszámításának pontossága a  szá
mítást végző technológus felkészültségének is 
függvénye. Viszont a Wr  érték  kiszámításának 
pontossága behatárolható, mivel ez az M 1 és Ег 
változásának intervallumával kapcsolatos, melyek 
a gyakorlatban előforduló fémtulajdonságok inga 
dozásainak függvényei.

Az előbbiekből következik, hogy a tápfejek ösz- 
szehúzódásakor keletkező üregek elkerülése céljá 
ból az Rn felső értékét kell kiszámítani, ami viszont 
lényegesen csökkenti a fémkihozatalt. A fémkiho- 
zatal minden egyes öntvény esetében az R n érték 
ingadozásával meghatározott határok között vál
tozik.

Befejezésül ismertetünk két műveletet, am ely a 
tápfejek nagyságának csökkenésére vezet :

a) az Roz é rték  kiszámítási pontosságának növe 
lése, ami a technológusok számításbeli jártasságát 
tételezi fel,

b) az öntvénynél lassabban megdermedő tápfe 
jek alkalmazása, pl. egzotermikus tápfejek.
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A
A  tanu lm ányi em lékérem  a ra n y , e z ü st és bronz fo k o 

z a tá t  m árcius 1 9 -én  nyilvános k ari tanácsülésen  d r . K i s s  
E rv in  dékán a d ta  á t  a kiváló ta n u lm á n y i ered m én y t, 
p éld am u tató  e m b e r i m agatartást é s  széles körű t á r s a 
d a lm i m unkát v é g z ő  kohóm érnök-hallgatóknak.

A  tanu lm ányi em lékérem  a ra n y  fokozatát, o k le v e le t  
é s  1500 F t  p é n z ju ta lm a t kaptak :

Borossay B éla  I V .  éves öntész sz a k o s ,
Im re József IV . é v e s  k o h ásztech n o lógu s és 
Sillinger N á n d o r  IV . éves v a s- é s  fém kohász s z a k o s  

k m h .

A tanulm ányi em lékérem  ezüst fo k o za tá t, o k le v e le t  és  
1 0 0 0  F t p é n z ju ta lm a t kaptak:

Oerván János  I I .  év es,
K erek István  I V . év e s  kohásztech n ológu s,
P ala jtay  M á r ia  I V .  éves vas- é s  fém kohász,
Polgár László  V . é v e s  k oh ásztech n ológu s.

A  tanu lm ányi em lékérem  bronz fok ozatát és 5 0 0  F t  
p én zju ta lm at, o k le v e le t  kaptak:

A n ta l Ágnes I V . év e s  k oh ásztech n ológu s,
Zom bori Ferenc I I I .  éves vas- é s  fém kohász és 
K ó n ya  János I I .  é v e s  kmh.

*
M árcius 20-án ta r to ttá k  meg a  v a lé tá ló  k o h ó m érn ö k 

h a llg a tó k  h a g y o m á n y o s  sza la g a v a tó  sza k esté ly ü k et. 
A szakestélyen  m eg je len tek  az a la p tá r g y i és sz a k ta n sz é 
k e k  professzorai é s  oktatói, h a z a i  kohászati n a g y 
ü zem ein k  k ép v ise lő i. A jó h a n g u la tú , pezsgő h u m o r ú  
sza k esté ly  ü n n ep é ly esség ét em elte  a  gyűrűalapító o k 
le v é l felolvasása, a m it  dr. Verő J ó z s e f  akadém ikus a lá 
írá sá v a l h ite le s íte t t . A  valétáló k o h ó m érn ö k -h a llg a tó k  
t isz te le tü k  és m eg b ecsü lésü k  je léü l d r . Verő József a k a 
d ém ik u sn ak  és" dr. K is s  Ervin d é k á n n a k  k oh á szg y ű rű t  
a d ta k  át.

,,A  gyűrű v ise lé sé r e  jogosult m in d e n  k ohóm érnök , 
a k i a  N ehézipari M ű szak i E g y e tem en , vagy annak j o g 
e lő d jén , a B án y a m érn ö k i és E rd őm érn ök i F ő isk o lá n  
kohóm érnöki o k le v e le t  szerzett, v a la m in t  azok a v é g z ő s  
h a llg a tó k , akik a  kohóm érnöki K a r  valam ely t a n s z é 
k é tő l d ip lom aterv felad ato t k a p ta k , illetve a k ik e t  a 
m indenkori K o h á sz  V a léta b izo ttsá g  a  kohászgyűrű v i 
se lésére  feljogosít. A  jogosultaknak igényüket a  m in 
d en k ori K ohász V a lé ta b izo ttsá g h o z  kell b en y ú jta n i, 
a m e ly  B izottság  a  lehetőségek m ér leg e lése  után m e g 
h a tá ro zo tt szám ú g y ű rű  vásárlását engedélyezi. A  v a 
lé tá ló  hallgatók t isz te le tü k  jeléül m in d e n  évben k é t  d b  
g y ű r ű t  a d o m á n y o zn a k .” A gyűrű r a jz a  az 1. ábrán  l á t 
h a tó . *

A  K ohóm érnöki K a r  hallgatói m in d ig  szép e r e d m é 
n y e k e t  értek el a  T u d om án yos D iá k k ö r i konferenciákon . 
A szaktanszékek  o k ta tó i m esszem en ő  segítséget n y ú j 
ta n a k  a tu d o m á n y o s m unka iránt érd ek lőd ő  h a llg a tó k 
n a k . A  T u d om án yos D iákkörben d o lg o z ó  hallgatók  j á 
ra to sa k  lesznek a  k u ta tóm u n k áb an , m egtanulják  a s z a k -  
irod alom  h a szn á la tá t, a mérések m egszervezését é s  a z  
ered m én yek  h e ly es  k iértékelését. A  hallgatók a  t a n 
a n y a g o n  tú lm en ő en  o lyan  ism eretek re  tesznek s z e r t ,  
m e ly e k  a k ésőb b iek  folyam án a m u n k ah elyen  v á ln a k  
ig a z á n  hasznossá. A z  elm últ év ek h ez  hasonlóan az id é n  
is  ü nnepélyes k e r e te k  között t a r t o t t á k  meg m á r c iu s

2G-án a  T u d o m á n y o s D iá k k ö r i K on feren ciá t. A  beérke 
zett 37 p á ly a m ű  közül 1 5 -ö t  k oh óm érn ök -h allgatók  ad 
tak be. A  15 dolgozat k ö z ü l az öntész sz a k o s  kohómőr- 
n ö k -h a llg a tó k  hetet k é s z íte tte k .

A d o lg o z a to k  közül a b ír á ló  bizottság d ö n té s e  alapján

I . d íja t k a p tak :

B en esch  Ferenc V. é v e s  öntész szak os h a llg a tó  : 
O n té s z e t i  a lu m ín iu m ötvözetek  d e r m e d é s  közben  
fe llé p ő  duzzadásának v izsgá la ta .
D óra  J á n o s  V. éves ö n té s z  szakos kohóm érn ök -h all-  
g a tó  :
A fo rg á cs-szen n y eze ttség  hatása a tö m b ö s ít e t t  alu 
m ín iu m ö tv ö zetek  gázta rta lm á ra .

II . d íja t k a p ta k :

S ta u d t Sándor—Rácz I s tv á n  IV . éves ö n té s z  szakos 
h a llg a tó k  :
N e d v e s  form ázók everék ek  gázátb ocsátó  k ép ességé 
nek  v iz sg á la ta .
Z s ig o v ic s  FerencV. é v e s — J a g icza Is tvá n  I V . éves—  
V irá g  Ferenc IV. é v e s  ö n tész  szakos k oh óm érn ök -  
- h a llg a tó k  :
D ik a lc iu m sz ilik á t-ta r ta lm ú  vízüveges form ázók e 
v e r é k e k  tu la jd on sága in ak  vizsgálata.
Gaál M arian n a— V ízv á r d y  Endre IV . é v e s  öntész 
sz a k o s  k m h . :
S z ilik á tzá rv á n y o k  az ö n tö ttv a sb a n .

I I I . d íja t k a p ta k :

E g e rv á r i Ferenc IV . é v e s  öntész sz a k o s  kohóm ér- 
n ö k -h a llg a tó  :
F orm ázók everék ek  n e d v e s  sz ilárd ságán ak  és be 
fo ly á s o ló  tényezőinek  v izsg á la ta .
S za la g  G yula  IV . é v e s  ö n tész  szakos k o h ó m érn ö k 
h a llg a tó  :
N e d v e s  form ázók everék ek  töm örsége é s  g á zá tb o 
c sá tó  képessége k ö z ö tt i  összefüggések v izsg á la ta .

*

„S zak m ai v eté lk ed őt” r e n d e z e t t  a K o h ó m érn ö k i Kar 
március 2 6 -á n . A v ersen y ző k n ek  az á lta lá n o s  m érnöki 
in te lligen ciáró l kellett ta n ú b izo n y sá g o t te n n iü k . A  bí
ráló b izo ttsá g b a n  a kar p ro fesszo ra i fog la ltak  h e ly e t . Az 
első d íjat S z a la y  Gyula IV . é v e s  öntész szak os, a  m ásodik  
díjat P a lla g h y  András IV . é v e s  vas- és fé m k o h á sz  sza 
kos, a h a r m a d ik  díjat Im re  J ó zse f  IV. év es  k o h á sz te c h 
nológus n y e r t e  el.

*

Dr. N á n d o r i Gyula e g y e te m i tanárt, a  m ű s z a k i tu d o 
m ányok k a n d id á tu sá t, az Ö n tésze ti T an szék  v eze tő jé t  
a Munka É rd em ren d  ezü st fo k o za tá v a l t ü n t e t t é k  ki h a 
zánk felszab ad u lásán ak  2 4 . évfordulóján m a g a ssz in tfi 
„ o k ta tó -n e v e lő ” -, tu d o m á n y o s, kutató és  társad a lm i 
m unkájáért.

*

A IV . é v e s  ön tőágazatos k oh óm érn ö k -h a llg a tó k  dr. 
Nándori G y u la  ta n szék vezető  eg y etem i tanár v e ze té sév e l  
május 2 -á n  m eg lá togatták  a  H egyaljai Á sv á n y b á n y a  
mádi fe ld o lg o z ó  üzemét. J ó n á s  P á l
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A  C sepel Vas- é s  F ém m ű v ek  Q u a lita l K önnyűfém - 
ip ari F eldolgozó  V á lla la ta  a hazai a lu m ín iu m h u llad ék  
fe ld o lg o zá s leg je len tő seb b  üzeme. E z  a z  ü zem  B u d ap es 
te n  I I I .  k ategóriába so r o lt  vállalat, e z é r t  itten i fe jlesz 
té se  záro lt. A K G M  a z  A pci F é m te r m ia  V álla latnál 
1965-b en  m eg szü n te tte  a  ferro ö tv ö zet-g y á rtá st és a  v á l 
la la to t  a  Q ualitalba o lv a sz to tta . A  Q u a lita l b e in d íto tta  
a sza b a d d á  v á lt d o lg o zó ló tszá m  fo g la lk o zta tá sá ra  A p co n  
az  a lu m ín iu m  k o k illa ö n tó st. 1967 v é g ére  m ár 2000 t o n 
n ás te ljesítm én y ű  k ok illaön töd e m ű k ö d ö tt  A p co n . 
A  Q u a lita l m u n k a terü le te  a járm űipar fe jlesz tésév e l b ő 
v ü lt , m ert a „M A N ” program hoz k b . é v i  1000 to n n a  
k ö n n y ű fém  fo r m a ö n tv é n y  kell. 1 9 6 8 -b a n  ehhez jö t t  a  
n y o m á so s  a lu m ín iu m -ö n tv én y g y á rtá s profiljának á t v é 
te le  a  Csepeli F é m m ű  K önnyűfém  F o rm a ö n tö d éjétő l, 
u g y a n is  a  Csepeli K ö n n y ű fé m  F o rm a ö n tö d e  a hazai é s  
k ü lfö ld i (lengyel) m o to r fo r g a tty ú sh á z -g y á r tá s  cé lö n tö d é 
jé v é  a la k u lt.

A  Q u alita l m ég a lu m ín iu m d a rá t és s ín h eg esztő  p o rt is  
g y á r t . E zekhez já r u lt  m é g  a hu llad ék feld olgozás fe j le sz 
té se  is . A  g y á rtm á n y fe jle sz té s  k ö zp o n tja  A pc lett, e z é r t  
a  v á lla la t  k özp on tja  1 9 6 8  január e ls e jé v e l Apóra k erü lt. 
F e jle sz te n i kell a b u d a p e s t i részleg h u lla d ék -tö m b ö sítő -  
jén ek  és fo rm a ö n tö d éjén ek  te lje s ítm é n y é t  is. A fe n t ie k 
b en  e lm o n d o tta k  f ig y e le m b e v é te lé v e l a  Qualital 1968 . 
é v i fé lk észá ru term elése  tonnában a  k ö v etk ező k ép p en  
a la k u lt  :

Á r u  nem e 1968 1967

Ontészeti a lu m ín iu m tö m b .................. 10 480 9 060
D ezoxidációs a lum ín ium  töm b  . . . . 1 300 950
K önnyűfém  fo r m a ö n tv é n y ................ 3 068 2 009
A lurnínium dara .................................... 894 868
Sínhegesztő p o r  .................................... 408 343

Ö sszesen . . . 16 150 13 230

A  fenti k ö n n y ű fé m  form aön tvén y-term elés a la k u lá sa  
ö n tv én y fa jtá n k én t a k ö v e tk ező  :

Ö n tv én y fa jta 1968 1967

K önnyűfém  h o m o k ö n t v é n y .............. 467 402
K önnyűfém  k o k il la ö n tv ó n y .............. 1756 1607
K önnyűfém  n y o m á so sö n tv én y  . . . 845 —

Ö sszesen  . . . 3068 2009

K ré ta i J ó z s e f

Könyvismertetés

Techniques o£ Metals Research. Volume 1. Techni
ques of Materials Preparation and Handling, Part 1.
(A  fém ek  k u ta tá sá n a k  eljárásai, I . k ö t e t .  Az a n y a g o k  
e lő k ész íté sén ek  és k eze lé sén ek  e ljá rá sa i, 1. rész.) S zer 
k esz tő  Bunshah, It. F .,  k iadta 1 9 6 8 -b a n  a John W ile y  
a n d  S on s Ltd. k ia d ó  v á lla la t  (B affin s L a n e , C hichester, 
S u ssex ) „In tersc ien ce  P ublishers” o s z tá ly a .

A  sorozat —  m e ly n e k  ez a m ű az e ls ő  kötete — , n e m  
k iseb b  cé lt tűz ki, m in t  a fém ek és ö tv ö z e te k  k u ta tá sá 
b a n  a lk a lm azott m ű szerek , k észü lék ek , eljárások é s  
m ó d szerek  átfogó ism e r te té sé t.

A z u to lsó  20 é v b e n  a  fém ek k u ta tá sá b a n  új fiz ik a i é s  
k ém ia i m ód szerek et v e z e tte k  be, és n a g y  teret k a p o tt a  
m a tem a tik a  is. A  k ö zö n ség es  és sz é lső sé g e s  feltételek  k ö 
z ö t t  v ég ze tt  k ísér le te k b en  speciális ism eretek , b eren d e 
zé sek  és  eljárások szü k ség esek . A  sz erk esz tő  a n a g y sz á 
m ú , különböző je lle g ű  eljárás ren d szerezésére és m ó d sz e 
res összefog la lására  tö rek ed ett. Az e g y e s  tém ákat k iv á ló  
szak em b erek  c ik k ek  form ájában d o lg o z tá k  fel, o ly a n  
részletességgel, h o g y  a b b ó l a k u ta tó k  a  használható e l 
já rá so k  közül k iv á la sz th a ssá k  az a d o t t  feladathoz l e g 
m eg fe le lő b b  m ó d sz e r t , m egism erh essék  ennek le h e t ő 
s é g e it  és korlátáit. A  k iv á la sz to tt e ljá r á so k  m eg v a ló s ítá 
sá h o z  részletes iro d a lo m jeg y zék  ad se g ítsé g e t .

A  sorozat te r v e z e t t  felosztása  a k ö v e tk e z ő  :
I . rész (3 k ö te t). A z  anyagok e lő k é sz íté se  és k eze lé se ,
I I .  rész (2. k ö te t ) .  A  szövet és a n y a g h ib á k  k ö z v e tle n  

m eg fig y e lése ,
I I .  A ) rész. S ztereo g ra fik u s p ro jek c ió  és a lk a lm azása ,
I I .  B ) rész. E lek tro n m ik ro szk ó p ia ,
I I .  C) rész. M eta llo g rá fiá i e ljárások .
I I I .  rész. F ém ek  é s  ö tvözetek  e le m z é se .

III. A) r é sz . Villam os e lle n á llá s  és H a li-e ffe k tu s  mé
résé.

IV. rész. F iz ik a i-k ém iai m é r é s e k  a fém ek k u ta tá s á 
hoz.

V. rész. M ech an ik ai tu la jd o n sá g o k  mérése.
VI. rész. F iz ik a i tu la jd o n sá g o k  mérése.
VII. rész . Szélsőséges k ö rü lm én y ek  k ö z ö tt  v ég ze tt  

vizsgálatok . R on cso lás n é lk ü li vizsgálatok. K o m p ju te -  
rek a lk a lm a zá sa .

Végül az  e g é sz  sorozatra v o n a tk o zó  r é sz le te s  tarta 
lom jegyzék je le n ik  meg k ü lö n  k ötetb en .

A m ost m e g je le n t első k ö t e t  4 0 0  oldalas, a  k ö v e tk e z ő  
fő fejezetek et tartalm azza:

I. 1. V ák u u m tech n ik a
II. 2. H őm érsék letm érés é s  szabályozás
3. G yors h ő m é rsék le tv á lto zá so k  mérése
III. 4. A  h e v ít é s  m ódszerei
5. G yors h e v íté s  k o n d en zá to r  kisütéssel
6. G yors h e v ít é s  laserrel
7. A g y o r s  h ű té s  eljárásai
8. H ő k eze lé sek

Az eg y es  fe jezetek  a tá r g y a lt  eljárások e lm é k 1.té t , be
rendezéseit é s  az eljárás lev e z e té sé n e k  m ó d já t ism erte 
tik, k itérve é s  példákat a d v a  alkalm azására, fe lté te le ire , 
valam int k ü lö n leg es  esetekre is .

A so ro za t előreláthatóan  h ézagp ótló  lesz a z  anyag 
kutatásban é s  vizsgálatban, a z  ezen a te r ü le te n  dolgo 
zók m u n k á já n a k  fontos seg éd eszk ö ze .

G . M .
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F . Kohlrausch: Praktische Physik zum Gebrauch für 
Unterricht, Forschung und Technik. (Gyakorlati fizika 
az oktatás, kutatás é s  technika számára.) K i a d t a  G .  

L a u t z  é s  R .  T a u b e r t .  S z e r k e s z t e t t e  H .  F r a n z ,  W .  F r i t z ,  

R .  H o n e r j ä g e r ,  W .  K a l l e n b a c h ,  H .  K ö r t e ,  H .  M i n t r o p ,  

U .  S t i l l e  és E .  Z i n n .  A  2 2 . ,  ú j o n n a n  á t d o l g o z o t t  é s  b ő 

v í t e t t  k i a d á s  á t d o l g o z á s á b a n  r é s z t v e t t  s z á m o s  m u n k a 

t á r s .  M e g j e l e n t  a  B .  G . T e u b n e r  K i a d ó  g o n d o z á s á b a n  

S t u t t g a r t b a n  1 9 6 8 - b a n .

Bánd 1. A llgem eines über M essungen  und ihre A u s 
wertung; M echanik; Akustik; W ärm e; Optik. (1. kötet. 
Általában a mérésekről és kiértékelésükről; M echanika; 
H a n g ta n ; H őtan; Fénytan.) 6 2 1  o l d a l o n  3 3 4  á b r á t  é s  

s z á m o s  t á b l á z a t o t  t a r t a l m a z .  A r a  6 6 , —  n y u g a t n é m e t  

m á r k a .

B and 2. E lektrizitä t und M agnetism us; K orpuskeln  
u n d  Quanten, S tru k tu r  der Materie. (2 . kötet. V illamosság  
és mágnesség; Részecskék, kvantum ok és az anyag szerke 
zete.) 7 0 0  o l d a l o n ,  5 0 5  á b r á v a l  é s  s z á m o s  t á b l á z a t t a l .  

A r a  7 6 , —  n y u g a t n é m e t  m á r k a .

B and 3. Tafeln zu r Praktischen P h y s ik . (3. kötet. T á b 
lázatok a Gyakorlati fizikához.) 2 1 0  o l d a l ,  2 9  á b r a ,  1 6 9  

t á b l á z a t .  A r a  3 6 , —  n y u g a t n é m e t  m á r k a .

A  „ K o h l r a u s c h ” , a  n é m e t n y e l v ű  f i z i k a - i r o d a l o m  k l a s z -  

s z i k u s a ,  i m m á r o n  2 2 .  k i a d á s á t  é r t e  m e g ,  t e r m é s z e t e s e n  

a l a p o s  á t d o l g o z á s ,  k o r s z e r ű s í t é s  u t á n .  A  „ K o h l r a u s c h ”  

k o m o l y  t e k i n t é l y t  v í v o t t  k i  m a g á n a k  a  n e m z e t k ö z i  

k ö n y v p i a c o n ,  e l s ő s o r b a n  a  f i z i k a i  m é r é s t e c h n i k a  t e r ü l e 
t é n  f ő l e g  k é z i k ö n y v  j e l l e g e  k ö v e t k e z t é b e n .  A  k é t  ú j  k i 

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

z á s a  n é l k ü l  v e g y é k  f i g y e l e m b e ,  a m i  a  f i z i k a i  i s m e r e t -  

a n y a g  l a v i n a s z e r ű  g y a r a p o d á s a  m i a t t  c s a k  a z  a n y a g  v á l o 

g a t á s a  r é v é n  v o l t  k e r e s z t ü l v i h e t ő .  A  v á l o g a t á s  a z t  a  c é l t  

s z o l g á l t a ,  h o g y  a z  o l v a s ó  a  n a p i  g y a k o r l a t  m é r é s t e c h n i 
k a i  p r o b l é m á i n  t ú l  a  s a j á t  s p e c i á l i s  t e r ü l e t é r ő l  i s  s z e r e z 

h e s s e n  ú j  i n f o r m á c i ó k a t .  A  t o v á b b i  e l m é l y ü l é s t  a z  ö s z -  

s z e s  f e j e z e t  v é g é n  m e g a d o t t  b ő  i r o d a l m i  h i v a t k o z á s  t e s z i  

l e h e t ő v é .  A  „ K o h l r a u s c h ”  a z o n b a n  n e m  a  f i z i k a i  j e l e n 

s é g e k  t a n k ö n y v e ,  h a n e m  h a s z n o s  s e g í t ő  a  m u n k a h e l y e n ,  

a  g y a k o r l a t i  e m b e r  s z á m á r a  a  k í s é r l e t e k n é l .
A z  á t f o g o t t  n a g y  a n y a g  g y a k o r l a t i  h a s z n á l h a t ó s á g á 

n a k  m e g k ö n n y í t é s é r e  a  k o r á b b i  k i a d á s o k b a n  a  k é t  k ö t e t 
b e n  k ö z ö l t  t á b l á z a t o k a t  e g y  ö n á l l ó  h a r m a d i k  k ö t e t b e n  

t e t t é k  k ö z z é .

A z  e g y e s  k ö t e t e k  t a r t a l m a  a  k ö v e t k e z ő  :

1. kötet:

I .  Á l t a l á b a n  a  m é r é s e k r ő l  é s  k i é r t é k e l é s ü k r ő l  

F o g a l o m m e g h a t á r o z á s o k  é s  m é r t é k r e n d s z e r e k  

A  m e g f i g y e l é s e k  k i é r t é k e l é s e

I I .  M e c h a n i k a  

M é r l e g e l é s

H o s s z - ,  f e l ü l e t - ,  s z ö g -  é s  t é r f o g a t m é r é s
A  s e b e s s é g  é s  g y o r s u l á s  m é r é s e  —  E g y s z e r ű  r e z g é s e k
m é r é s e

M é r é s e k  f o l y a d é k o k  é s  g á z o k  á r a m l á s a k o r  

E r ő  é s  f o r g a t ó n y o m a t é k  m é r é s e  é s  e l ő á l l í t á s a  

D e f o r m á l h a t ó  t e s t e k  m e c h a n i k a i  j e l l e m z ő i n e k  m é r é s e

I I I .  H a n g t a n  

Á l t a l á n o s s á g o k

H a n g f o r r á s o k .  R e z g é s g e r j e s z t ő k  

H a n g f e l f o g ó k .  L e n g é s m é r ő k  

H a n g t é r - j e l l e m z ő k  m é r é s e  

A  h a n g  j e l z é s e ,  r e g i s z t r á l á s a  é s  t á r o l á s a  

H a n g a n a l í z i s

H a n g s e b e s s é g  é s  - a b s z o r p c i ó  f o l y a d é k o k b a n  é s  g á 
z o k b a n

T é r -  é s  é p ü l e t a k u s z t i k a  

R e z g é s m é r é s t e c h n i k a  

H a n g e r ő s s é g -  é s  z a j m é r é s

I V .  H ő t a n

A  h ő m é r s é k l e t  

A  v á k u u m  é s  n y o m á s

F a j t é r f o g a t  ( s ű r ű s é g ,  h ő t á g u l á s ,  k o m p r e s s z i b i l i t á s )  

H ő m e n n y i s é g  ( K a l o r i m e t r i a )
E g y e n s ú l y o k

A n y a g -  é s  e n e r g i a t r a n s z p o r t  

H ű t ő f i z i k a  é s  h ű t ő t e c h n i k a

V. F é n y ta n  
G eom etr ia i fénytan  
Sugárforrások . Sugárzásm érések  
In ter feren c ia  és elhajlás  
O ptikai spektroszkóp ia  
O ptikai polarizáció és a k t iv itá s  
T á rg y m u ta tó

2. kötet:
VI. E lek tro m o ssá g  és m á g n esség  
E g y en á ra m
K isfrek v en ciá jú  v á lta k o zó á ra m  
N a g y frek v en ciá jú  v á lta k o zó á ra m  
M ikrohullám ok
E llen á llá s  váltakozó á ra m n á l, in d u k tiv itá s  és kapa 
citás
M ágneses m ező e lő á llítá sa  é s  mérése 
V illam os é s  m ágneses a n yagá llan d ók  
E lek tro n ik u s ép ítőelem ek
V II. R é sz e c sk é k  és k v a n tu m o k , az a n y a g  szerkezete  
Ion izá ló  sugarak
A tom - é s  m olek u lasu garak
T öm egspektroszkóp ia
S p inrezonancia
S zerk ezetv izsgá la tok
A p la z m á v a l kapcsolatos m érések
T á rg y m u ta tó

3. kötet:
169 tá b lá z a to t  ta rta lm az a  fizika egész terü letérő l. 

É rdekesek a  dim enzió é s  m a tem a tik a i tá b lá z a to k , az 
utóbbiak k ü lön ösen  a k ieg y en lítő szá m ítá s ős nom ogra- 
mok terü le térő l.

Ezt a  je le s  m unkát m érn ö k ö k , m éréstech n ik u sok , 
ipari f iz ik u so k , a fizika e lő a d ó i és tanulói ré szére  ajánl
juk az ip a r  m inden  terü le tén , fizikai és k u ta t ó  in téze 
tekben, lab ora tó r iu m o k b a n , főiskolákon é s  eg y e te m e 
ken . P y

Technisches Handbuch Dieselmotoren. (D iesel-m oto 
rok. M ű szak i k ézikönyv .) U . B eyer és К . K ik e l m in t szer 
kesztők 25  fő s  szerző k o llek tív a  m unkáját ir á n y íto ttá k .  
K iadta a  V E B  Verlag T ech n ik  1966-ban B erlinben . 
A 2. k iad ás 4 9 4  oldalon 321 á b r á t  és 63 tá b lá z a to t  tarta l 
maz egész v á sz o n  kötésben . A  m ű ára 35.—  k ele tn ém et  
márka.

H azai ö n tésze tü n k n ek  —  és  ezen belül m in d  a vas-, 
mind p ed ig  a  fém ö n tészetn ek  —  egyik  leg fő b b  gyártási 
területe a  D ie se l m oto ra lk a trészek  öntése. E z é r t  időn 
ként nem  fe les leg es  lap u n k  hasáb ja in  o ly  k ö n y v e k e t  is 
ism ertetni, a m ely ek  a fe lh a szn á ló k  ig é n y e iv e l, szem 
pontjaival ism erte tik  m eg a z  ö n tő sza k em b erek et, annál 
is inkább, m e r t  a D iese l-m o to ro k  jelentősége a  h azai te 
hergépkocsi-, m ozdony-, h a jó -  és m ezőgazd aság i gép 
gyártásban eg y a rá n t nő.

A k ö n y v  fő b b  fejezetei a  k ö v etk ező k  :
1. A D ie se l-m o to r  fe j lő d éstö r tén ete  és a D ie s e l m otor- 

gyártás fe j lő d é se  az N D K -b a n .
2. A D iese l-m o to r  m u n k am ód szere (k ö rfo ly a m a t, 

elégető levegő  viszony, te lje s ítm é n y , k ö zép n y o m á s, 
ütem , k ev erő k k ép ző  e ljá rá so k ).

3. A D ie se l-m o to r  fe lép íté se  és kivitele (k ik óp zésm ó-  
dok, fő a lk a trészek , h a jtó a n y a g  befecskendező beren d e 
zések, sza b á ly o zá s , hűtés, k en és, ind ítób eren d ezések , 
irányító b eren d ezések ).

4. A fe l tö lt é s  (célja, e lő n y e i, alkalm azási te r ü le te , e l 
járásai, h a tá r a i, a négy- é s  k é tü tem ű  m otor fe ltö lté se , 
eredm ényei).

5. D iese l-m o to ro k  tá v v e z é r lé se  és a u to m a tizá lá sa .
6. T e lje s ítm é n y  és üzem an yagfelh aszn á lás.
7. A D iese l-m o to ro k  ü zem a n y a g a i.
8. A D iese l-m o to ro k  ü zem b en .
9. Ü zem za v a ro k  és e lh á r ítá su k .

10. K a rb a n ta rtá si és szere lési m unkák.
1 1 .  A  D iese l-m o to ro k  v iz s g á la ta  és átvétele .
12 .  D ie se l-m o to r  beren d ezések  létesítése.
13. H ajó, m o z d o n y  és á lló  D iesel-m otorok .

A m u n k á t m űszaki tá b lá z a to k b ó l álló fü g g e lé k  és 
tá rgym u tató  eg ész íti ki.

Ä k ö n y v e t  D iese l-m otora lk atrészek  ö n té sé v e l fo g la l 
kozó sza k em b erek  figyelm ébe aján lju k  k ieg ész ítő  ta n u l 
m ányként. P y
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W erner Gilde: Das Schweisscn der Nichteisenmetalle.
( A  nem vas fém ek hegesztése.) A  2. t e lje s e n  á td o lg o zo tt  
k ia d á s  m egírásában W . Gilde p ro fesszo r  vezetésév e l 10  
szerző  v e tt  részt. K ia d t a  a V EB  T e c h n ik  Verlag 1968- 
b a n  B erlinben 416  o ld a lo n  324 tá b lá z a t ta l és 178 á b r á 
v a l. A  m ű ára te lje sv á s z o n  kötésben  4 0 ,—  k e le tn ém et  
m á rk a . A  k ö n yv  a z  N D K  hallei K ö z p o n t i H eg esz té s-  
te c h n ik a i In té z e té n e k  m űszaki és tu d o m á n y o s  g o n d o 
zá sá b a n  jelent m eg .

A  hegesztés és v á g á s  az ö n tvén yek  tisz títá sá b a n  é s  j a 
v ítá sá b a n  je len tős sz erep e t élvez. E z é r t  ez az é r té k e s  
k ö n y v  m inden fém ö n tő m érn ö k  érd ek lőd ésére  s z á m o t  
ta r th a t .

E lő szö r  a h e g e sz tő  eljárásokról —  m in t  az argon v é -  
d ő g á za s , az e llen á llá s , a  gáz-, az ív f é n y e s  kézi, az U P - ,  
az e lek tronsugaras hegesztésrő l, a p la zm a v á g á sró l —  o l 
v a sh a tu n k . Majd a  szerző k  a h eg esztő b eren d ezések et i s 
m e r te tik . K itérn ek  a  fém es a n y a g o k b ó l k észített fé l- é s  
k észgyártrn án yok  tá ro lá sá ra  és szá llítá sá ra . K özü k  a z  
a la p v e tő  k o n stru k c ió s  szem p on tok at a  nem vas fém ek  
h e g e sz te tt  k ö té se iv e l kapcsolatban.

A  k ö n y v  nagy  r é s z é t  az egyes fé m e k  és fontosabb  ö t 
v ö z e te ik  h eg esztéstech n o ló g iá já n a k  ism erte tése  fo g la lja  
e l. A  m ű egyik leg terjed elm eseb b  fe jeze téb en  az a lu m í 
n iu m , az a la k íth a tó  és  öntészeti ö tv ö z e te k  v o lfra m -  
v éd ő g á za s (W IG ), fém -véd őgázos (M ÍG ), pont-, v a r r a t-  
d u d or-, sa jto lásos é s  leolvasztó to m p a h e g e sz té sé v e l  
ism erk ed h etü n k  m e g .

A  szerzők röv id  fejezetek b en  fo g la lk o zn a k  a b ér illiu m , 
a z  ó lom , az aran y  é s  ö tvözetei, az irr id iu m , a k a d m iu m  
h eg esztésév e l.

Ip a r i je len tő ség ü k  m ia tt ism ét ig e n  részletesen  t á r 
g y a ljá k  a réz és ö t v ö z e t e i  h eg esztését, m in t a sá rg a reze 
k é t , a lu m ín iu m b ro n zo k ó t, b erillium bronzokét, m a n g á n 
b ron zok ét, 'sziliéiu m  bronzokét, ó n b ro n zo k ét, ó lo m b ro n 
zo k é t, v ö r ö sö tv ö z e te k é t , a réz-króm  ö tv ö ze tek é t, a  r é z 
n ik k e l ö tv ö ze tek é t é s  a z  újezüstét.

E z t  követi a  m a g n éz iu m  és ö tv ö z e te i,  a m olib d én , a  
n ik k e l és ö tv ö z e te i (N i, N i— Cr, N i —M o, N i— Cr— M o, 
N i— Cu), a niób, a  p la t in a  és ö tv ö z e te i,  az ezüst é s  ö t 
v ö z e te i , a tan tá l, a  t i t á n  és ö tv ö ze te i, a z  urán, a v o lfra m , 
a  c in k , az ón, a c ir k o n  és ö tvözetei h eg esztésén ek  is m e r 
t e té s e .

K itérnek  az a n y a g k o m b in á c ió k , v a la m in t a n em  v a s  
fém b ev o n a to k k a l e l lá to t t  an yagok  e llen á llá sh eg esz té 
sé r e .

M inden fe je z e te t  bőséges iro d a lo m jeg y zék  eg ész ít k i. 
A  k ö n y v  végén tá r g y m u ta tó t  és m e llé k le te t  ta lá lu n k .

A  könyv sz e r k e sz tő k , m eta llu rgu sok , öntők és n em  
u to lsósorb an  h e g e s z tő k  értékes seg éd eszk ö ze  le h e t  a z  
előzőekb en  r é sz le te se n  felsorolt s p e c iá lis  terü leteken .

Py

K . Herfurth— W . Hilgenfeldt: Tabellenbuch tűr G uss- 
verbraucher. (Öntvényfelhasználók kézikönyve.) K i 
a d ta  a  Y E B  D e u ts c h e r  Verlag fü r G ru n d sto ffin d u str ie  
L ip cséb en , 1 9 6 8 -b a n , 228 oldalon, fű z v e .

E z  a k ö n y v ecsk e  a  sok hazai ön tő sza k em b er  á lta l is  
jó l ism ert lip cse i Ö n tészeti K u ta tó  In téze t (r ö v id ítv e  
Z IG ) T anácsadó Szolgá latán ak  gon d o zá sá b a n  je le n t  
m eg . R . K eilitz , a  Z IG  igazgatója e lő sza v á b a n  a k ö v e t 
k ező k e t h a n g sú ly o z z a  ki: A  ZIG e g y ik  legfon tosab b  f e l 
a d a ta  m eg szerv ezn i a z  öntött a n y a g o k  célszerű fe lh a s z 

n á l á s á t .  A  k ö n y v  a  Z I G  t a p a s z t a l a t a i  a l a p j á n ,  e l s ő 

s o r b a n  a  f e l h a s z n á l ó k  m u n k á j á t  k ö n n y í t i  m e g  a  c é l s z e r ű  

é s  g a z d a s á g o s  a n y a g k i v á l a s z t á s  s z e m p o n t j a i n a k  m e g 

a d á s á v a l .  K ü l ö n ö s e n  a z  ú j  n a g y s z i l á r d s á g ú  é s  e g y é b  

k ü l ö n l e g e s  t u l a j d o n s á g o k k a l  r e n d e l k e z ő  a n y a g o k  a d a 

t a i  f o n t o s a k ,  a m e l y e k  a  k ö n n y ű s z e r k e z e t e k  é p í t é s é b e n  

r a c i o n á l i s a n  a l k a l m a z h a t ó k .  A  k ö n y v  a  s z a k i r o d a l o m 

b a n  j e l e n t ő s  h i á n y t  p ó t o l .

A k é z ik ö n y v  fejezetei a k ö v etk ező k :

1 . Ö n t ö t t  a n y a g o k

1 .1 .  A z  ö n t ö t t  a n y a g o k  á t t e k i n t é s e

1 .2 .  A z  ö n t ö t t  a n y a g o k  m e g n e v e z é s e
1 .3 .  Á l t a l á n o s  á t t e k i n t é s  a z  ö n t ö t t  a n y a g o k r ó l

1 .3 .1 .  Á l t a l á n o s  m e c h a n i k a i  é s  f i z i k a i  t u l a j d o n s á g o k
1 .3 .2 .  F o g a s k e r é k a n y a g o k

1 .4 .  Ö n t ö t t v a s

1 .4 .1 .  L e m e z e s  g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s

1 . 4 .2 .  G ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s
1 . 4 .3 .  Ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s

1 .5 .  K é r e g ö n t v é n y
1 . 5 .1 .  Ö t v ö z e t l e n  k é r e g ö n t v é n y

1 . 5 .2 .  Ö t v ö z ö t t  k é r e g ö n t v é n y
1 .6 .  A c é l ö n t v é n y

1 . 6 .1 .  Ö t v ö z e t l e n  a c é l ö n t v é n y

1 . 6 .2 .  M e l e g s z i l á r d  a c é l ö n t v é n y

1 . 6 .3 .  R o z s d a -  é s  s a v á l l ó  a c é l ö n t v é n y
1 . 6 .4 .  H ő -  é s  r e v e á l l ó  a c é l ö n t v é n y
1 .6 .5 .  Ö t v ö z ö t t  a c é l ö n t v é n y  á l t a l á n o s  é p í t é s i  c é l o k r a

1 . 6 .6 .  P r e c í z i ó s  ö n t v é n y  a c é l b ó l
1 .7 .  T e m p e r ö n t v é n y

1 .8 .  S a v á l l ó  s z i l í c i u m o s  ö n t v é n y
1 .9 .  N e m  v a s f é m  ö n t ö t t  a n y a g o k
1 .9 .1 .  Ö n t ö t t  a l u m í n i u m ö t v ö z e t e k

1 .9 .2 .  Ö n t ö t t  m e g n é z i u m ö t v ö z e t e k

1 . 9 .3 .  Ö n t ö t t  r é z ö t v ö z e t e k
1 . 9 .4 .  Ö n t ö t t  f i n o m c i n k  ö t v ö z e t e k

2. F orm a k ész ítés
2 .1 .  H o m o k f o r m á b a n  k é s z í t e t t  ö n t v é n y e k
2 .2 .  K o k i l l a ö n t v é n y e k

2 .3 .  N y o m á s o s  ö n t v é n y e k
2 .4 .  H é j  f o r m á b a n  k é s z í t e t t  ö n t v é n y e k

2 .5 .  P r e c í z i ó s  ö n t v é n y e k

2 .6 .  P ö r g e t e t t  ö n t v é n y e k
2 .7 .  K e t t ő s f é m  ö n t v é n y e k

3 . M i n t á k  é s  m i n t a s e g é d l e t e k  a  h o m o k f o r m á z á s h o z

4 . Ö n t v é n y h i b á k  é s  k i k ü s z ö b ö l é s ü k

5 . Ö n t ö t t  a n y a g o k  v i z s g á l a t a

6 .  M é r e t e l t é r é s e k

7 . M e g m u n k á l á s i  a d a t o k
8 . Ö n t ö t t  a n y a g o k  s z a b v á n y a i
9 . A z  ö n t v é n y g y á r t á s  k o o p e r á c i ó s  k a p c s o l a t a i n a k  

t e r v e z é s e  é s  s z e r v e z e t e

1 0 .  Á r r e n d s z e r
11. S zá llító cég ek

A  k ö n y v  v i s z o n y l a g  k e v é s  s z ö v e g e s  l e í r á s t ,  d e  a n n á l  

t ö b b  é r t é k e s  t á b l á z a t o t  t a r t a l m a z  e l é g  s o k  á b r a  k í s é r e 
t é b e n .  N o h a  a  t á r g y a l t  m u n k a  e l s ő s o r b a n  a z  N D K  s z a k 
e m b e r e i n e k  n y ú j t  s e g í t s é g e t ,  e n n e k  e l l e n é r e  a  m a g y a r  

ö n t ő  é s  f e l h a s z n á l ó  s z a k e m b e r e k  i s  s o k  é r t é k e s  g o n d o l a 

t o t  m e r í t h e t n e k  b e l ő l e .  P y

HIBAIGAZÍTÁS

L apunk 5., m ú z e u m i célszám ában  sajnálatos m ó d o n  
tö b b  ábra fe lc se r é lő d ö tt , mert az á b rá k ró l külön k érésre  
e  szám ban e lh a g y t u k  a cikk és á b r a  sorszám ára u ta ló  
je lzé st . E  h ib á k ért o lvasó in k  sz ív e s  e ln ézésé t k érjük .

A  M agyar Ö n tö d e i Múzeum a la p ítá s a  c. d o lg o za tb a n  
le v ő  1— 3. ábra ( lá s d  113. oldalon) a z  Ö ntödei M ú zeu m  
terv ezése  c. c ik k h e z  tartozik. H e ly ü k  helyesen  a  116. 
o ld a lon  le tt v o ln a , job b  érth etőség  k ed véért az a lá b b i  
ábraaláírásokkal :

1. áb ra . A z  Öntödei M ú zeu m  rajza m a d á rtá v la tb ó l.
2. áb ra . A z  Öntödei M ú zeu m  távlati rajza .
3. áb ra . A  h e ly reá llíto tt öntőcsarnok ra jza .
A 116. o ld a lo n  levő áb ra  helyesebb  a lá írá sa :
4. áb ra . A  Ganz ö n töd e  alaprajza .
E zzel szem b en  a 115. o ld a lo n  levő 3 á b r á n a k  a helye 

u g y a n ily en  sorrendben a  113 . oldalon le t t  vo lna , az 
utóbbi o ld a lo n  levő ábraaláírásokkal.

Szerkesztőség
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Lengyel Külkereskedelmi Vállalat 
Katowice, Ligonia 7. Lengyelország

Telefon: 513-401 

Telex: 031-416

Távirat: Centrozap, Katowice

Centrozap fenti termékek kizárólagos exportőre, foglal
kozik a szállítással összefüggő mindennemű kérdéssel, 
gondoskodik a rendeltetési h elyre történő kifogástalan  
szállításról.

O lajtávvezetékeket, tartályokat és acélszerkezeteket a vi
lág szinte valam ennyi országába szállítunk.
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Exportál és importál:

Ritka fém eket és vegyületeiket:

bárium, bór, vanadium, gallium, hafnium, germánium polikristály és egy kris 
tály, germániumdioxid, indium, poli- és monokristályos szilícium polikristály és 
egy kristály, litium, nióbium, skandium, strontium, tallium, tellur, titán, c irkó 
nium és egyebek.

Wolfram és molibdén termékek — szálak, huzalok, rudak, hengerelt te rm ékek  
technikai célokra, valamint titánból, nióbiumból és cirkóniumból készült külön 
böző hengerelt áruk.

Ritka földfém eket és vegyületeiket:

gadolinium, holmium, dysprozium, európium, itterbium, yttrium, lantán, luté 
cium, neodyum, prazeodyum, szamárium, terbium, tulium, cérium, erbium és 
egyebek.

V/ К, JECHSZNABEXPORT”  
Moszkva, G-200, Szovjetunió

Telex: 239

Telefon: 244-32-85

Ajánlatkérésekkel forduljon 
a következő címhez:
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ZEITSCHRIFT F Ü R  BERG- U N D  H Ü T T E N W E SE N  GIESSEREI 
JO U R N A L  OF MINING A N D  M ETALLURG Y FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Мочи, А .: Опыты производства высокопрочного 
тормозного барабана........................................ С 177
В работе изложены данные исследования по
верхностных трещин литы х нелегированных и 
легированных хромом-молибденом и хромом- 
никелем ч у г у н н ы х  задних тормозных барабанов  
грузовика после службы одинаковой длитель 
ностью. Проводилось исследование структуры, 
микротвёрдости и качества поверхности тор 
моза. Данные исследования тормозных бараба 
нов, легированных хромом и никелем, оказались  
наилучшими.

Ковач, Л .—Чонтош, И.: Одностороннее отбелива
ние чугунных валков ........................................С 181
Для обьяснения неравномерномерного отбелива
ния чугунных валков в соответствующей литеру- 
туре имеются различные многочисленные дан 
ные. Это явление наблюдается, в первую очередь, 
на верхней части поверхности валков. Причи 
нами неравномерного отбеливания, по всей ве
роятности, должны являться различные условия  
охлаждения. Аномалистические кривые о х л а ж 
дения указывают на размещение валка в о д н у  
сторону, на этих местах всегда наблюдается

уменьшенное отбеливание. Анализ данных за
водских опытов показал, что одностороннее от
беливание появляется тем интенсивнее и вместе 
с этим неравномерность отбеливания тем боль
ше, чем меньше среднее значение толщины отбе
ленной корки и чем выше число использования 
кокилей. Факторами, влияющие на равномер
ность отбеливания, являются литниковая систе
ма, выработка верхней цапфы и температура 
литья. Интенсивный, равномерный отвод тепла 
обеспечивается с помощью кокилей, имеющих 
перлито-ферритную структуру.

Р ац, О.: Формовочные смеси для формовки с вы
соким давлением ...............................................  С 187
Автор занимается с вопросами формовочной 
смеси для формовки с высоким давлением. С по
вышением даления уменьшается газопрони
цаемость формовочной смеси и поэтому необхо
димо добавлять небольшое количеств материала, 
развивающего газа, кроме этого недопускается 
больш ое содержание воды. Принимая во внима
ние эти требования, автор излагает проблемы 
влажности смеси и с в я з у ю щ и х  материалов в за
висимости от прочности, времени смешивания и 
от оборудований для подготовки смеси.

INHALT

Dr. Á . M ocsy: Fabrikationsversuche zur Herstellung 
gusseiserner Bremstrommeln mit erhöhter H alt 
barkeit ...........................................................  S 177
Das A rb e it b efa sst sich m i t  d en  Prüfungen v o n  
unlegierten  un d  m it C hrom  u n d  M olybdän, a ls  
auch m it C hrom  und N ic k e l legierten aus G u s s 
eisen erzeu g ten  hinteren B rem strom m eln  v o n  
L astk raftw agen  bezw. m it d e n  an deren B r e m s 
fläche , n a c h  gleicher In an spruchn ah m e e n t s t e 
henden R is s e n . D ie P rü fu n g en  erstreckten s ic h  
auf die Q u a lifica tio n  der B rem sflä ch e , G efü g eu n 
tersu ch u n gen  und M ikrohärtem essungen. E s  w u r 
de fe s tg e s te llt  dass die b e s te n  E rgebnisse d ie  m it  
Chrom u n d  N ick el legierten B rem strom m eln  l i e 
ferten.

L. Kovács—I .  Csontos: Halbseitige Härteschicht
bildung in gusseisernen W a lz e n ......................  S 181
Bezüglich d e r  u n gle ich m ässigen  H ärtesch ich t 
bildung s in d  in  der L itera tu r  v ie le  E rklärungen  
findbar. D ie  E rscheinung t r i t t  in  erster L in ie a n  
der oberen M antelfläche d e r  W alzen auf. D ie  
Ursache d e r  u n gle ich m ässigen  H ä rtesch ich tb il 
dung is t  in  d en  A b k ü hlungsverhältn issen  zu  
suchen. D e r  unregelm ässige V e r la u f der A b k ü h 
lungskurven w e ist  auf die e in s e it ig e  V erziehung

d er W a lze  hin, a u f d ie s e n  P lätzen is t  d ie  H ärte 
s c h ic h tt ie fe  immer ger in g er . —  D ie  A u sw ertu n g  
d er  B etriebsd aten  z e ig te , dass die H ä rtesch ich t  
u m s o  grösser ist je  k le in er  die m itt le r e  Sch ich t 
d ic k e  un d  je m ehrm al d ie  K okille b e n ü tz t  wurde.
D ie  u ngleichm ässige H ä rtesch ich tb ild u n g  wird 
v o n  E in gu ssystem , d e r  A usfü h ru n gsart d es obe 
ren  Z a p fen s und v o n  d e r  G iesstem peratur beein 
f lu s s t .  E in e g le ich m ä ss ig e , in ten siv e  W ärm e 
le i tu n g  wird durch p er litisch -ferr itisch e  K okillen  
g e s ic h e r t .

0 . R ácz: Formsandmischungen für das Hoclipress- 
Form verfahren ...............................................................  S 187
D er V erfasser befasst s ic h  m it der F ra g e  der H er 
s t e llu n g  von S an dm ischungen , die zur E rzeu gu n g  
v o n  F o rm en  m it h o h en  Pressdruck n ö t ig  sin d . Da  
d ie  G asd u rch lässigk eit der F orm sandm ischung  
m it s te ig en d en  D ruck ger in ger  wird, d e sh a lb  m uss 
m a n n  e in e  kleine M en g e  gasentw ick ler S u b stanz, 
und n u r  sehr wenig W a sse r  den G em isch beifügen . 
D ie se n  Forderungen entsprechend  w ird  im  Zu
sa m m en h a n g  m it d er  F estig k e it  der W ässeraus- 
p ru ch  d er  versch iedenen  B in d em itte l u n d  d es zu 
rü ck k eh ren d en  S an d es erörtest, der v o n  der Mi
sch u n g sd a u er  und v o n  d en  E in rich tu n g en  der 
S a n d a u fb etre itu n g sa n la g e  beeinflusst w ird .



C O N T E N T S

Dr. Â . M ocsy: Manufacturing experiment for pro
ducing cast iron brakedrums with increased dura
bility ....................................................................... P 177
T his p a p e r  deals w ith  te s t in g  the crack in gs o n  the  
b ra k in g  su rfaces o f  rear brakedrum s o f  tru ck s , 
m a d e  o f  p la in  cast iron  a n d  o f  Cr and M o, a s  well 
as o f  Cr a n d  N i a lloyed  c a s t  iron. The t e s t s  were 
carried o u t  after id en tica l working s e r v ic e s . The 
te s ts  com p rised  th e  q u a lifica tio n  o f  t h e  break  
su rfa ces, in v estig a tin g  th e  m icro-stru ctu res and 
o f  m ea su r in g  the m icro -hardnesses. The b e s t  resu lts  
w ere o b ta in e d  b y  th e Cr— N i alloyed b rak ed ru m s.

L . K ovács— I .  Csontos: Half-sided chill formation 
on east iron rolls....................................................P 181
In  th e  litera tu re  one ca n  fin d  m any ex p la n a t io n s  
r e la t in g  t o  unequal ch illin g . This p h em o m en o n  
tu rn s  u p  fir st o f  all o n  th e  upper su p e r f ic ie s  o f  
th e  ro ll. T h e  reason for u n eq u a l chilling l ie s  in  the 
d iffe r e n t cooling co n d it io n s . The u n regu lar course  
o f  th e  co o lin g  curves refers to  the o n e -s id e d  w ar 
p in g  o f  t h e  roll, on th e s e  sp ots the c h ill-d e p th  is 
a lw a y s  sm aller. B y  e v a lu a tin g  the w o r k s-d a ta  it

w a s  found th a t t h e  one-sidedness w a s  a ll the more 
g rea ter  as le ss  t h e  average ch ill-d e p th  and as 
m o re  the p e r m a n e n t mould w as u se d . The gating  
sy s te m , the sh a p in g  o f  the upper jo u rn a l and the  
pou rin g  tem p era tu re  have a g r e a t  influence on 
t h e  form ing o f  u n eq u a l ch ill-d ep th . A n  uniform, 
in ten siv e  h ea t c o n v e y in g  is secu red  b y  the use o f  
p erlitie-ferritie p erm a n en t m ou ld s.

O. Rácz: Sandmixtures for high-squeezed moulding 
process ...............................................................  P 187
T h e  author d is c u sse s  the problem  o f  m aking sand  
m ixtu res req u ired  for m aking m o u ld s by th e  
high-squeezed  m o u ld in g  m eth od . A s  for the p er 
m ea b ility  o f  t h e  m oulding sand m ix tu r e  decrea 
s e s  w ith in crea s in g  pressure, th ere fo re , one has to  
a d m ix  a sm a ll q u a n tity  o f a g a s  evo lin g  agent, 
b u t  only v ery  l i t t l e  water. T he a u th o r  discusses 
com plying in fu n c t io n  w ith th e  c la im ed  strength  
th e  water d em a n d s  o f  the d ifferen t binding m ate 
r ia ls and the reco v ered  sand m ix tu r e , on wich th e  
sandm ixing t im e  and  the e q u ip m e n t o f  the sand  
condition ing p la n t  has a great e f fe c t .
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V. Magyar Ö ntő Napok 
Budapest, 1969. május 27— 30.

Május 27-én, verőfényes tavaszi reggelen —■ jó 
két és fél évvel azután, hogy a IV. Öntő Napok 
rendezvényei lezárultak — az ország minden tájá 
ról ismét összegyűltek hazánk öntőszakemberei, 
hogy négy napos rendezvénysorozat keretében le
mérhessék a magyar öntészet elmúlt időszakban 
megtett fejlődését, hogy kicseréljék tapasztalatai
kat és hogy ezekből levonják a jövőre vonatkozóan 
szükséges következtetéseiket.

Az V. Magyar Öntő Napok szervezése a IV. után 
hamarosan elkezdődött. 1967. január 19-i szakosz
tályvezetőségi ülésen született határozat az V. 
Öntő Napok szervezéséről és a szervező bizottság ve
zetőinek kijelöléséről. A jól végzett m unka elisme
réseként a választás ism ét Benyovszky Móric tag
társunkra esett, aki a  munkát a tőle megszokott 
aktivitással és rutinnal hamarosan el is kezdte.

Az V. Magyar Öntő Napokat eredetileg 1968 
augusztusában szerettük volna m egtartani. A szer
vező munka már jelentős eredményeket ért el, 
amikor a felmerült nehézségek m iatt az 1968. ja 
nuár 26-án Kecskeméten megtartott vezetőségi 
ülés az elhalasztás m ellett volt kénytelen dönteni. 
Az 1968. június 13-i vezetőségi ülés rögzítette az 
Öntő Napok végleges időpontját azzal a  határozat
tal, hogy a rendezvénysorozatnak a korábbiaknál 
jobban nemzeti jelleget kell adni. A külföldi részt
vevők kisebb száma m ia tt született oly határozat, 
hogy ez alkalommal szinkrontolmácsolás nem lesz.

Időközben Benyovszky Móric munkahelyet vál
toztatott és vidékre távozott. Em iatt kénytelen 
volt a szervező bizottság vezetéséről lemondani, 
amit Szakosztályunk vezetősége sajnálattal vett 
tudomásul. A szűk vezetőség az átszervezett bi
zottság irányításával Bakó Károly tagtársunkat 
bízta meg, a bizottság tagjai: Győrök György (he
lyettes vezető), Barna László, Horváth József, 
Jóljárt Sándor, Sárközi György és Takácsy Anikó.

A megnyitó plenáris ülésre a Technika Házának
I. emeleti nagy előadó termében került sor. Előtte

a  kupolacsarnokban minden résztvevő megkapta 
az előadások programját és egy kötetben az előadá 
sok magyar és német nyelvű összefoglalóját, va la 
m int az V. M agyar Öntő Napoknak az Állami Pénz 
verő által tervezett és kivitelezett, nagy sikert a ra 
to tt, ízléses jelvényét (1. ábra).

1. ábra

Az elnökség 9 órakor foglalta el helyét : dr. Verő 
József akadémikus, egyetemi tanár, Egyesületünk 
alelnöke, Lomniczy Dezső főmérnök, Egyesületünk 
főtitkára, Horváth Ferenc vezérigazgató, Szakosz
tályunk elnöke, Szász József ny. főmérnök, Szak 
osztályunk alelnöke és dr. Varga Ferenc tudom á 
nyos osztályvezető, Szakosztályunk alelnöke.

Az V. Magyar ön tő  Napok eseménysorozatát dr. 
Verő József alelnök nyitotta m eg:

,,Kedves Tagtársak, kedves Vendégeink!
Egyesületünk elnökének, dr. Gyulay Zoltán egye

tem i tanárnak, a műszaki tudományok kandidá 
tusának hivatalos távolléte m ia tt, rám hárult az a 
megtisztelő feladat, hogy az V. ön tő  Napok részt 
vevőit, kedves vendégeinket és tagtársainkat üdvö 
zöljem.

Szeretettel köszöntőm a b a rá ti országok testvér- 
- egyesületeinek küldötteit Bulgáriából, Jugoszlá 
viából, Lengyelországból, a N ém et Demokratikus 
Köztársaságból és a Szovjetunióból, valamint kü l 
földi és hazai vendégeinket, Egyesületünk megje 
len t tagjait. A 2—3 évente ismétlődő nemzeti jel-
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legű Öntő Napok, a sorban immáron az V., mindig 
fontos eseménye öntőtársadalmunknak, de az 
egész magyar öntészetnek. Az öntő Napok, m int a 
magyar öntőszakemberek legnagyobb és legmaga
sabb rangú ismétlődő rendezvénye, arra szolgál, 
hogy ismertesse az elmúlt időszak eseményeit, fej
lődését, tagjaink műszaki felkészültségének gyara 
podását. Mivel az Öntő Napokon rendszeresen 
résztvesz a magyar öntőipar jelentős része és egy
ben szakembereinek színe-java, ezért ez a legjobb 
lehetőség a tapasztalatok kicserélésére, az új eljá
rások elterjesztésére. Az ö n tő  Napok — m int vita 
fórum, — hozzájárul a m agyar öntészet fejlődésé
hez, új gondolatokat, javaslatokat vet fel a : Ho
gyan tovább? kérdésére.

A magyar öntőtársadalom az ésszerűbb, gazda
ságosabb öntvénytermelés előmozdításával az új 
gazdaságirányítási rendszer szolgálatába állította 
erejét. Az elhangzó előadások az e téren elért ered
ményekről számolnak be, de jó néhány kijelöli a 
jövő ú tjá t is a maga területén.

Tisztelt Kongresszus! Az V. Öntő N apoknak új 
jellemzője, hogy ezen első ízben kizárólag hazai 
szakemberek előadásai hangzanak el, egy csokor
ban 43 előadás. A korábbi Öntő Napokon rendsze
resen jelentős számban hangzottak el külföldi elő
adások is, olykor, pl. a legutóbbi IV. Öntő Napokon 
több külföldi előadást hallhattunk, mint hazait. 
Most viszont mind a 43 előadás hazai szerző műve. 
Az elhangzó 43 előadás a korábbi Öntő Napokhoz 
képest számszerű csúcsot is jelent, most hangzik 
el a legtöbb előadás. Ez a tény  egymagában is ön- 
tészetünk fejlődésének és öntő szakembereink ak
tivizálódásának fokmérője.

Tisztelt Kongresszus! Egy másik örvendetes je
lenségről is beszámolhatok. Az Öntödei Szakosz
tályon belül legaktívabb tevékenységet kifejtő két 
szakcsoport, a Fémöntő és Mintakészítő Szakcso
port külön-kiilön önálló szekciót szervezett, az 
előbbi 13, az utóbbi 5 előadással. Ez is az öntészet 
e két ágazatának növekvő jelentőségét és fejlődé
sét reprezentálja.

A gyakorlat és az elmélet szoros egységét jelzi 
az a sok elhangzó előadás, amely kutató-fej lesztő- 
-oktató intézményeink tudományos dolgozói részé
ről fog elhangzani. Ezek az előadások azonban 
nem elvont elméleti tém ákat tárgyalnak, hanem a 
gyakorlat igényeit elégítik ki.

Tisztelt Kongresszus! Akkor, amikor az V. Öntő 
Napokat megnyitom, nem mulaszthatom el, hogy 
Egyesületünk Elnökségének elismerését és köszö
netét kinyilvánítsam azoknak a tagtársainknak, 
akik a rendezés és szervezés hosszantartó, fárasztó 
munkáját önzetlenül vállalták, valamint azoknak a 
szerveknek és szakembereiknek, akik ezt a kezde
ményezést felkarolták.

Az V. Öntő Napok munkájához minden résztve 
vőnek sok sikert, jó munkát kívánok.”

Ezt követően Horváth Ferenc szakosztályi elnök 
tarto tta  meg megnyitó előadását:

„Kedves Vendégeink, Tisztelt Tagtársak!

Az OMBKE Öntödei Szakosztálya nevében az 
V. Magyar Öntő Napok megnyitó plenáris ülésén 
szeretettel üdvözlöm a megjelent kedves vendé

geinket és tisztelt tagtársainkat. Megtisztelő kö
telességemnek teszek eleget, amikor külön üdvöz
löm dr. Verő József akadémikus egyetemi tanárt, 
Egyesületünk alelnökét, Lomniczy Dezső főmérnö
köt, Egyesületünk főtitkárát, valam int jelenlevő 
kedves külföldi vendégeinket.

Egyesületünk életében immár hagyománnyá 
vált, hogy rendszeresen megrendezzük az öntödei 
iparág szakembereinek összejöveteleként, a Magyar 
Öntő Napokat. Az Ö ntő Napok megrendezése, le
bonyolítása, — mint az eddigi tapasztalatok mu
ta ttá k  —-, minden esetben nagy jelentőségű ese
mény mind Szakosztályunk, mind az egész iparág 
életében, mivel itt lehetőség kínálkozik annak fel
mérésére, hogy milyen feladatokat kell megolda
nunk és a feladatok megoldása érdekében lehetőség 
nyílik a  szakemberek közvetlen tapasztalatcseré 
jére és az új, korszerű módszerek átvételére. 
U talni kívánok itt  az 1966. október 18—21-én 
megrendezett IV. M agyar öntő Napokra, melynek 
keretén belül elhangzott 40 előadást mintegy 540 
hazai és külföldi szakember hallgatta és vitatta 
meg. Az Öntő Napok eredményeinek közvetlen mé
résére nem áll ugyan rendelkezésre adat, de az 
elmúlt időszak eredményei alapján elmondhatjuk, 
hogy tevékenységünk az iparág fejlődése tekinteté
ben hasznos volt és további folytatása minden kö
rülmények között szükséges. Ezért határozta el a 
Szakosztály vezetősége azt, hogy az ö n tő  Napokat 
rendszeresen, két évenként megrendezi.

A jelenlegi öntő N apok megrendezésére, — mint 
Önök elő tt is ismeretes —, azért kerü lt sor későbbi 
időpontban, mivel az iparág fejlődésének növekvő 
üteme szükségessé te tte , hogy egy kizárólag öntö
dék gépesítésével foglalkozó nagy ankétot bonyo
lítsunk le. Ennek megfelelően 1968. ok tóberi—4-ig 
megrendezésre került a  „Korszerű Öntészet” című 
előadássorozat, ahol 5 szekcióban 17 előadás hang
zott el a  korszerű öntvénygyártás igényeinek meg
felelő berendezésekről és a komplex gépesítési mód
szerekről. Ezek az előadások kizárólag külföldi 
előadók meghívásával kerültek lebonyolításra, fi 
gyelembe véve azt a célt, hogy iparágunk szakem
berei áttekintést nyerjenek az öntészet jelenlegi 
nemzetközi színvonaláról.

Önök előtt is ismeretes, hogy iparágunk a III. 
5 éves tervben rohamos fejlődésnek indult és el
mondhatjuk, hogy ez a  fejlődés folytatódik a IV. 
5 éves tervidőszakban is. A felhasználó ágazatok 
igényei megkövetelik, hogy az öntészet megfelelő 
mennyiségű és minőségű öntvényeket állítson elő, 
tek in te tte l arra, hogy ennek biztosítása nélkül gép
iparunk sem az export, sem a hazai igényeket ki
elégíteni nem tudja. A fel használó ágazatok igényei
nek kielégítése érdekében az elmúlt években jelen
tős eredményeket é rtünk  el a gyártóberendezések 
és a gyártástechnológiák fejlesztése terén. Agyártó
berendezések fejlődését igazolja az a  tény, hogy 
országos szinten a kéziformázás aránya  az elmúlt 
10 évben 67,9%-ról 50,6%-ra csökkent, és helyette 
a gépi formázás került előtérbe.

A gyártási módok tekintetében is jelentős fejlő
dés tapasztalható, hiszen a nyersformázás aránya 
51,8%-ról 57%-ra n ő tt és új korszerű gyártási eljárá
sok kerültek bevezetésre. így pl. növekedett hazánk -
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ban a kokillában gyártott öntvények mennyisége, a 
vízüveges és cementkötésű formázás aránya. Meg
honosodott hazánkban a nagypontosságú öntvény- 
gyártásra a keramikus formázási módszer. Beve
zettük  a hideg és meleg magszekrényes furánkö- 
tésű magkészítést és formázást. Bevezetés a la tt áll 
a folyékony vízüveges, önkötő formázókeverékek 
felhasználása. Nem kizárólagosan csak a forma- és 
magkészítési módok fejlődéséről tudunk szám ot 
adni, mivel az olvasztási technológiában is van fej 
lődés. így számos újabb forró szeles kupolóke- 
mence létesült és néhány öntödénkben duplex ol
vasztási eljárást vezettek be. Úgyszintén az ö n t 
vénytisztítás gépesítésében és egyéb öntvény- 
gyártó technológiákban is jelentős gépesítés, fej 
lesztés történt.

Az előzőekben vázoltak nem jelentik azt, hogy 
az öntészet fejlődése kielégítő. Ugyanis mindössze 
mintegy 4—5 éve indult meg az iparág gyors fejlő 
dése, mivel akkor történt meg iparágunk átszerve 
zése és a végrehajtott koncentrálási folyamat ered 
ményeképpen létrejöttek olyan bázisok, melyek 
messzemenően szolgálják és elősegítik öntészeti ipa 
runk további fejlődését. Meg kell állapítanunk, 
hogy a felhasználó ágazatok fejlődési üteme még 
m a is gyorsabb, illetve megelőzi az öntödei ipar 
ágat, tehát az elkövetkezendő években fokozott 
feladatok megoldása vár ránk.

Ezek a feladatok röviden a következőkben" fog
lalhatók össze :

—- Az egyes öntvényfajták termelési felfutásakor 
elsődlegesen a hazai gépipar termelésalakulását kell 
figyelembe venni, az öntvénygyártás fejlesztése mi
nőségi és mennyiségi szempontból mindenkor előzze 
meg a gépipar fejlődését.

— Az újonnan létesítendő öntödék technológiai 
szintjét úgy kell megválasztani és megtervezni, hogy 
azokban a munkakörülmények lényegesen jobbak 
legyenek, mint a jelenlegi öntödéink zömében. Ez 
azért is szükséges, hogy az öntödéinkben kialakult 
nagyarányú munkaerő-hiány és -vándorlás meg
szűnjön.

— Fokozottan fel kell használni az öntödei ku 
ta tás eredményeit a gyakorlatban, ugyanakkor tö 
rekednünk kell arra is, hogy a hazánkban m ost már 
folyó öntödei szakemberképzés által n y ú jto tt le
hetőségeket minél jobban kihasználjuk.

E célkitűzések megvalósítása érdekében rendezi 
megazOMBKE Öntödei Szakosztálya az V. Magyar 
Öntő Napokat . Szakosztályunknak feladata ugyanis 
a  hazai szakemberek társadalmi összefogásával elő
segíteni az öntészeti tudományok fejlődését és en
nek ipari alkalmazását. Egyesületünk összefogja a 
szakemberképzésben, kutatásban és ipari gyakor
latban dolgozó szakembereket, akik az egyes ren
dezvényeinken közvetlenül is kicserélhetik azokat 
az elképzeléseiket, tapasztalataikat, melyek a  hazai 
öntészet fejlesztését is szolgálják. A korábbiakban 
Egyesületünk számos esetben végzett olyan társa 
dalmi jellegű tevékenységet, melyekkel pl. az öntő- 
szakmérnök-képzést segítette elő. Úgyszintén fog
lalkozott iparfejlesztési tém ák, valamint egyes 
gyártási problémák megoldási lehetőségeinek ki
dolgozásával. Szakosztályunk nemcsak az országon

belül törekszik arra, hogy az egyes szakmai tapasz
talatokat alkalmazzák az iparban. A nemzetközi 
szervezetben való részvételével és az egyes külföldi 
társegyesületekkel való jó kapcsolat ápolásán ke
resztül —  a  szakemberek cseréjével — lehetőséget 
nyújt arra, hogy nemzetközi fejlesztési tevékeny
ségeket, gépesített gyártási módokat és korszerű 
eljárásokat ismerjenek meg. A hazai eredmények 
felmérésére és az öntészet további fejlesztésére jó 
lehetőséget nyújt a most megrendezésre kerülő V. 
Magyar Öntő Napok.

Tisztelt Tagtársak! T isztelt Vendégeink! Az el
mondottakban természetesen nem nyílt lehetősé
gem az iparág minden területével és problémájával 
részletesen foglalkozni, így csak rövid áttekintést 
kívántam Önöknek nyújtani. Úgy vélem azonban, 
hogy az előadások és az ezek kapcsán létrejövő 
szakmai viták során Önök megbeszélik iparágunk 
valamennyi kérdését, melyhez kívánok minden 
résztvevőnek jó munkát és jó szerencsét.”

Az Ö ntő Napok előadásait három napon keresz
tül hallgathatták az érdeklődő szakemberek. 
A szekciónkénti csoportosítás lehetővé te tte , hogy 
mindenki a számára legérdekesebb, munkájához 
leghasznosabb előadásokat látogassa. Az öt szekció 
a következő volt :

A vasolvasztás,
В formázás és magkészítés,
C fémöntészet,
D mintakészítés,
E általános technológiák.

Minden szekció a Technika Háza különtermei
ben — elnök és titkár jelenlétében — zajlott le, 
akik az előadások zavartalan lebonyolítását bizto
sították. A kb. 300 m agyar és kb. 20 külföldi hall
gató mindvégig nagy érdeklődéssel kísérte az elő
adásokat. Az Öntő Napok nemzeti jellegére és a kül
földiek kis létszámára való tekintettel szinkrontol
mácsolás nem volt, hanem  a kisebb csoportokra 
szakadt idegen ajkú hallgatóknak a nyelvüket is
merő kollégáink segítettek az előadások megérté
sében.

Az ö n tő  Napokon szekciónként és időrendi sor
rendben a következő előadások hangzottak el:

A szekció

Május 27., délelőtt:
1. Dr. V ereskői János— Tóth Levente: Összefüggés 

az öntöttvas dermedésekor fellépő térfogatváltozás 
és a kristályosodás néhány jellegzetes tulajdonsága 
között.

A szürketöretű öntöttvasak dermedésével és 
lehűlésével együttjár azok méretváltozása is. A 
szerzők kísérleteket végeztek különböző, de közel 
azonos telítési fokú öntöttvasakkal; vizsgálták 
ezek dermedési folyam atát, az öntési szövetet, va
lamint a dermedés a la tti térfogatváltozást.

2. Vörös Árpád— Győrök György: A  folyékony 
öntöttvas kéntelenítése.

Részletesen tárgyalták a kupolóban olvasztott 
öntöttvas kéntartalmát befolyásoló és csökkentését 
elősegítő tényezőket. Összefoglalták a kénnek az 
öntöttvas kristályosodására és tulajdonságaira gya-
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korolt hatását. Ism ertették akupolón kívül végzett 
kéntelenítés módszereit. Irodalmi adatok alapján 
összehasonlították a  rázóüstben és pórusos dugón át 
gázfúvatással végzett kéntelenítés előnyeit és h á t 
rányait. Ism ertették a pórusos dugón át gázfúva
tással végzett sa já t kéntelenítéseik eredményeit.

3. Dr. Varga Ferenc—Kovács László: Az ön tö tt 
vas szakítószilárdságának gyors meghatározása ék 
nyomópróbával .

A maximum 1,3% nyúlású öntöttvas szakító 
szilárdsága és a ké t ék közé fogott próbatest 
elvágásához szükséges, felületegységre számított 
erő (éknyomószilárdság; Keildruckfestigkeit; 
wedge pemerationstrength) között összefüggés 
van. Az Osztrák Öntészeti In téze t által kidol
gozott mérőműszerrel 38 db kupolókemencéből ön 
tö t t  próba ék-nyomószilárdságát határozták meg, 
melyek azt m utatták , hogy a szakítószilárdság és 
az ék-nyomószilárdság között kielégítően szoros az 
összefüggés. Az egyszerű és gyors ék-nyomóvizsgá
la t a  gyártásközi és a minőségellenőrzésben jól 
használható.

Május 27., délután:

4. Szász István— dr. Varga Ferenc: Az oxigén- 
fúvatás szerepe az öntöttvas metallurgiájában és 
ha tása  az öntöttvas minőségére.

A szerzők az 1,5 tonna folyékony vas befogadá
sára és oxigénnel való kezelésére alkalmas konverter 
felhasználásával kísérleteket, valam int a Vasipari 
K u ta tó  Intézetben elméleti kutatásokat végeztek. 
Ism ertették a berendezést. É rtékelték a kupolóke- 
mence üzemét, az oxigénfogyasztást, a folyékony 
vas hőmérsékletének változását, a kísérőelemek, a 
gáztartalom, a nyomelemtartalom változását, a sa 
lak összetételét, a szilárdsági tulajdonságokat és az 
öntö ttvas szövetét.

5. Dr. Macher Frigyes—Sasgáti János: Az 1,5 
tonnás, hálózati frekvenciás indukciós kemencék
kel szerzett üzemi tapasztalatok.

Az Öntödei Vállalat Soproni Vasöntödéjében 
helyeztek üzembe először hazai gyártmányú, háló
zati frekvenciás indukciós tégelyes kemencéket fo 
lyékony vas túlhevítésére. Az előadás ezeknek a 
kemencéknek tulajdonságait, valamint a haszná
latuk során szerzett tapasztalatokat ismertette.

Május 28., délelőtt:

6. Vörösné, dr. Faragó Elza—dr. Mocsy Árpád: 
Az indukciós olvasztás metallurgiai tulajdonságai
nak hatása az öntöttvas minőségére.

A szerzők a túlhevítés hőmérsékletének, vala
m int a hőntartás ha tásá t vizsgálták egy hazai 
gyártm ányú középfrekvenciás (f=2000 Hz), 100 kg 
befogadóképességű, savanyú bélésű indukciós té 
gelyes kemencében különböző összetételű szilárd 
betétanyagokból olvasztott öntöttvas összetéte
lére, gáztartalmára, mechanikai tulajdonságaira és 
szövetére. Különböző módosító anyagokkal (CaSi 
és komplex módosítóanyagok) az ad o tt olvasztó
berendezés által meghatározott körülmények kö
zött olvasztott öntöttvas optimális módosítási 
technológiáját határozták meg.

7. Kelemen Lajos—Vörösné, dr. Faragó Elza: 
Indukciós kemencében való hőntartás hatása az 
öntöttvas minőségére.

Az előadók különböző időtartamú hőntartás ha
tását vizsgálták a Csepeli Vas- és Acélöntődékben 
kupoló —  indukciós kemence (9,6 t befogadóké
pességű, csatornás, hálózati frekvenciás BBC 
gyártmányú) duplex eljárással olvasztott szürke 
öntöttvas minőségére. Figyelemmel kísérték a 
kémiai összetétel, a mechanikai és technológiai tu 
lajdonságok, valamint a szövet változását. Vizs
gálati eredményeiket irodalmi adatokkal, valam int 
korábbi vizsgálati eredményekkel hasonlították 
össze.

8. Dr. Varga Ferenc: Gázmetallurgiai eljárások 
és hatásuk az öntöttvas tulajdonságaira.

Az irodalomban az öntöttvas gázmetallurgiai ke
zelésére három  fő irány alakult ki : a folyékony vas
nak grafitcsövön át különböző gázokkal való át- 
öblítése, a folyékony vas gázkezelése az ü st aljára 
helyezett pórusos anyagon keresztül és a folyékony 
vas módosítása vagy kéntelenítése nitrogén gáz
árammal b ev itt szilárd, szemcsés anyagokkal. Az 
eljárások kombinációival is találkozhatunk. Az 
előadás összefoglalóan értékelte az eljárások me
tallurgiai előnyeit. A szerző saját kísérleteiben a 
folyékony vas felszínére nagy nyomással, vízhűté 
ses lándzsával fújt gázok metallurgiai és az anyag- 
minőségre gyakorolt hatását vizsgálta.

Május 28., délután:
9. Dr. Levi, J. I.—Vörös Árpád: A folyékony 

öntöttvas olvasztó berendezésen kívüli kezelése.
Az előadás a folyékony öntöttvas olvasztó be

rendezésen kívüli kezelésének célját, jelentőségét és 
a lejátszódó folyamatokat tárgyalta; értékelte a 
keverés különböző módozatait, összefoglalta a pó
rusos dugón á t  gázfúvatással történő keverés jel
lemzőit és a keverés hatásfokát befolyásoló ténye 
zőket. Részletes irodalmi áttekintést adott a póru 
sos dugón á t történő fúvatás eddigi eredményeiről. 
Saját kísérletek alapján ism ertette az üstfenékbe 
beépített pórusos anyagon á t történő gáz fúvatá- 
sának eredményeit.

10. Hevenesi György—Narancsik Pál: Hőtleadó 
tápfej betétekkel kapcsolatos vizsgálatok.

Hőtleadó tápfejkeverékek sorozatát állíto tták 
össze, majd a  laboratóriumi vizsgálatokra tám asz 
kodva kiválasztották az üzemi kísérletekre legal
kalmasabbnak látszó keverékeket. Ezek alapján 
próbaöntvény-sorozatot öntöttek a lehűlési diag 
ramok, illetve a  lehűlési tényezők megállapítására. 
Kísérleteikkel párhuzamosan üzemi összeállítású 
keverékekkel nagyméretű öntvényeken összeha
sonlító méréseket végeztek ugyancsak a lehűlési 
görbék felvétele, illetve a hűlési tényezők megálla 
pítása céljából.

Május 29., délelőtt:
11. Vörösné, dr. Faragó Elza: A különböző ere 

detű nyersvasak nvomelemtartalma és öntészeti 
tulajdonságai közötti összefüggés.

A szerző az ón, antimón és alumínium ha tásá t 
vizsgálta öt különböző eredetű öntészeti nyers -
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vasra. Az ezekből olvasztott, közel azonos össze
tételű, 0,90 és 0,95 telítési fokú öntöttvas tulajdon
ságai azonos mennyiségű ón, antimón, illetve alu
mínium hatására a nyersvasak eredeti nyomelem
tartalm ától függően változtak. Minél több az ere
deti nyomelemtartalom, annál erősebben változnak 
az öntöttvas tulajdonságai. A vizsgálat eredményei 
azt m utatták, hogy különböző eredetű, C, Si, Mn, 
S, P  tekintetében azonos összetételű nyersvasak 
egymástól eltérő tulajdonságait a nyomelemek 
okozzák. Ez a hatás az öntöttvasban is jelentkezik.

12. Dr. Gondár Jenő: A betétanyag méretének 
hatása az ívkemencék gazdaságos olvasztására.

A betétanyagok fajlagos felülete hatással van az 
anyag hőfelvételére és a korrózió ú tjá n  keletkező 
anyag veszteségekre. A szerző bem utatott egy mód
szert az idevonatkozó összefüggések optimumának 
megállapítására. Az eredményeket összehasonlí
to tta  a  jelenlegi gyakorlattal, illetve az eljárás 
várható előnyeivel.

13. Dr. Varga Ferenc—Görög Márton: A nyers
vas hatása  a gömbgrafitos öntöttvas tulajdonsá
gaira.

Háromféle nyersvas : szokásos kereskedelmi tisz
taságú szovjet hematit, különleges ausztrál fasze
nes és kanadai Sorel-nversvas hatását vizsgálták a 
gömbgrafitos öntöttvas tulajdonságaira. A szinte
tikus nyersvas nagy tisztasága, kis Mn-tartalma 
(0,15%) miatt kiválóan alkalmas lágyítatlanul is 
nagy nyúlású öntvények gyártására. A szerzők a 
kísérleteket villamoskemencékben és üzemi kupoló- 
kemencében olvasztott anyagon végezték és szin
tetikus nyersvas adagokkal megfelelő összetétel 
esetén a  nyers próbákon mindkét esetben elérték a 
Göv 40 minőségi előírásait.

В szekció

Május 28., délelőtt:

1. Rácz Ottó: Öntödei formázástechnológiák fej
lődése és irányzataik.

A nyersformázás fejlődése folyamán a  homokke
verékekkel szembeni követelmények is fejlődtek, 
így lehetőség nvilt nagyobb keménységű formák 
előállítására, ami nagyobb súlyú öntvények gyár
tását teszi lehetővé. A szerző a gyorsíto tt kötés
idejű cementformázás és vízüveges formázás al
kalmazásának fontosabb technológiai feltételeiről, 
a legújabban elért eredményekről, valamint az 
egyes technológiák alkalmazási területeiről tájé
koztatott.

2. Dr. Nándori Gyula— Jónás Pál: A gázképző
dés és a  gáznyomás keletkezésének okai vas- és 
acélöntvények formáiban.

A vas- és acélöntvények formáiban az öntés után 
C0-,C02-, H 2-tartalmú éghető gázkeverék keletkezik. 
Ezek a gázok a forma és a fém érintkezési felületén 
lejátszódó oxidációs folyamatok következményei. 
A gázképződés nedves és száraz formákban egy
aránt végbemehet. A formákban képződő gáznyo
más mértéke a tömörítés mértékétől és az időegy
ség a la tt felszabaduló gázok mennyiségétől függ. 
A gázképződés káros következményei ellen megfe
lelő gázátbocsátó képességgel védekezhetünk.

3. Bakó Károly: A meleg magszekrényes mag

készítés legújabb eredményei a Csepeli Vas- és 
Acélöntödékben.

A szerző bem utatta  a meleg magszekrényes mag- 
készítés kialakulását öntödéjükben, ismertette en 
nek előnyeit és alkalmazásának fontosságát. Ösz- 
szehasonlította a különböző homokkeverékeket a 
hathengeres Diesel-motor forgattyúsház magigé
nyének szempontjából. Ism ertette az alkalmazott 
homokkeverékek felhasználásának indítékait. Fog 
lalkozott a megfelelő gépek kiválasztásával, a m a 
gok, valamint a magszekrények kialakításával. 
Bemutatta az öntödéjükben készített magok gyár 
tási technológiáját.

4. Szende György—Tokár István—Szy Géza: 
A keramikus formázás eredményei és továbbfej
lesztése.

Hazánkban a GTI dolgozta ki a keramikus for
mázás technológiáját, ez az eljárás az öntvény- 
gyártás egyes területein igen célszerű, gazdaságos 
módszer. A szerzők az alkalmazási területről, az 
eddigi eredményekről, a tapasztalatokról adtak is 
mertetést. Egyben tájékoztattak e jelentős m ód 
szer továbbfejlesztési irányairól is.

Május 28., délután:

5. Szekeres János: A héjformázás technológiai 
fejlesztése.

A nagypontosságú öntvénygyártás szempontjá 
ból nagyon fontos a héjformázás technológiai fej 
lesztése. A fokozottabb minőségi követelmények 
m iatt jobb önt vény felületet, nagyobb hűtőhatást 
stb. kell biztosítani a formázóanyagnak. A szerző 
ismertette a héjformázás új alapanyagainak gyan 
tával történő bevonását, a tűzálló szemcsék gyan 
taigényét, fajlagos szilárdságát és egyéb minőségi 
paramétereit.

6. Szende György—Markovics András: A precí
ziós öntés formázási módszerének fejlesztése.

A precíziós öntés, mint az öntvénygyártás egyik 
területe, nagyfokú fejlesztési lehetőségeket re jt m a 
gában. Elsősorban a formabevonatok viselkedésére 
és technológiai tulajdonságaira ható főbb tényezők 
állnak a vizsgálatok középpontjában. A szerzők a 
GTI-ben kidolgozott módszerek üzemi tapasztala 
ta it, a további kutatásokat és a továbbfejlesztési 
lehetőségeket ismertették.

Május 29., délelőtt:

7. Kovács Lajos: Vízüveges homokkeverékek la 
zítóanyagai.

A vízüveges homokkeverékek széles körű elterje 
dése különösen fontossá teszi a  visszamaradó szi
lárdságra ható tényezők vizsgálatát. A szerző a jó 
minőségű öntvények gyártását elősegítő — a G TI 
által kidolgozott —  különböző lazítóanyagok tech 
nológiai tulajdonságait ismertette. Részletesen fog
lalkozott az üzemi kísérletek, vizsgálatok eredmé
nyeivel.

C szekció
Május 27., délelőtt:

1. Dr. Pilissy Lajos—Imre János: Hipereutekti- 
kus sziluminok gáztalanítása.
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Az előadás a kísérleti anyagok, berendezés és 
módszer ismertetése u tán  a pihentetéssel, hexa- 
klóretánnal (C2C16), argonos és nitrogénes gázöblí- 
téses, gáztalanít ássál foglalkozott. Vizsgálták az 
alapgázszint változását a különböző gáztalanító 
műveletek során, valam int a mesterségesen elgá- 
zosított fürdők gáztartalm át. Végül a szilárdsági 
tulajdonságok változását tárgyalták a gáztalanítás 
hatására.

2. Imre János—dr. Pilissy Lajos: A különböző 
preparátumokkal szerzett tapasztalatok a hiper- 
eutektikus sziluminok modifikálásakor.

Az előadás témája a 17 és 20% Si-tartalmú szi
luminok laboratóriumi és üzemi szemcsefinomítása, 
változó mennyiségű, a kereskedelemben beszerez
hető készítményekkel tö rtén t. Vizsgálták az alkal
mazott készítmények szemcsefinomító hatását a 
beadagolt mennyiség és hőmérséklet függvényében.

3. Hajas Sándor: A vasszennyezés hatása az ön- 
tészeti alumíniumötvözetek szövetszerkezetére és 
mechanikai tulajdonságára.

A vasszennyezés az öAlSiMg ötvözet szövetszer
kezetét károsan befolyásolja. A ternér AlSiFe tű 
alakú képződmény, amely jelentősen rontja  a szö
vetszerkezet ellenállóképességét a mechanikai ter 
helésekkel szemben. Mangánnal módosítva a jel
zett fázis előnyösebb tulajdonságokat mutat. 
A szerző a szakítószilárdságokat, folyáshatárt, nyú
lást és keménységet vizsgálta a vas-, illetve a vas- 
és mangántartalom függvényében.

Május 27., délután:

4. Szabó József—Szanyi Jenő—Pató Ráfael: 
A Qualital Könnyűfémipari Feldolgozó Vállalat 
fejlesztése.

A vállalat a fejlesztés előtt korszerűtlen beren
dezésekkel 1000 t  kokilla —  és homokban formá
zott öntvényt és 8000 t  ötvözött tömböt gyártott. 
A fejlesztés eredményeként a termelőeszközök fo
lyamatosan Apcra kerülnek, ahol korszerű beren
dezésekkel 1975-re az ország legnagyobb könnyű
fémöntödéjét hozzák létre, amely már 13 ezer tonna 
könnyűfémöntvényt (ebből 60% nyomásos önt
vényt) és 20 ezer tonna ötvözött tömböt fog gyár
tani.

Május 28., délelőtt:

5. Dr. Fuchs Erik: Új elmélet az ötvözetek ho
mogenizáló izzításának optimalizálására.

Ötvözetek homogenizáló izzítására két ok miatt 
lehet szükség : 1. ha az ön tö tt szövet mikrodúsulá- 
sait kell eltüntetnünk, 2. a  szegregációs nemesítés 
első lépcsőjeként a szövetben kivált fázisok oldása 
céljából. A homogenizálódás mindkét esetben dif
fúziós folyamat, amelyet elméleti összefüggések se
gítségével egységesen lehet tárgyalni. Az üzemi hő
kezelések optimalizálására újszerű feloldódási és 
homogenizálási diagramok bevezetése javasolható.

6. Dr. Csurbakova Tatjána: Gyakorlati diagra
mok az öAlSilOMg ötvözet oldó hőkezeléséhez.

Ismeretes, hogy az öAlSilOMg-típusú öntészeti 
alumíniumötvözet jelentős kristálydúsúlással der
med. A nyers öntvényeket ezért felhasználás előtt 
izzítani, homogenizálni kell. A homogenizáló izzítás

hatására a szövetben kivált eutektikus fázisok fel
oldódnak. A feloldáshoz szükséges idő a szövet sa 
játságaitól és az izzítás hőmérsékletétől függ. A hő
kezelés optimális paramétereinek meghatározását 
laboratóriumi kísérletek alapján célszerűen szer
kesztett gyakorlati diagramokkal lehet megköny- 
nyíteni.

7. Tarján Béla: Szilumin öntvények minőségét 
befolyásoló néhány tényező vizsgálata.

A szilumin öntvények minősége, szilárdsága függ 
az olvadék gáztartalmától, ezért a befolyásoló té 
nyezők vizsgálata és a gáztalanítás a  fémöntészet 
egyik súlyponti kérdése. Az utóbbi időben a kuta 
tások a meteorológiai viszonyok és az olvadékok 
gáztartalma, valam int a különböző maghomokke- 
verékek és az öntvények minősége között is repro
dukálható összefüggéseket tártak fel, melyeknek 
birtokában megelőző intézkedéseket lehet tenni a 
minőség javítása érdekében.

8. Dr. Csák József: Az öntés közbeni szűrés ha 
tásának vizsgálata az A1-MG3 ötvözet tuskóinak és 
a belőlük készült félgyártmányoknak szerkezetére 
és tulajdonságaira.

Az Al-olvadékok nemesfém szennyezői sok ne
hézséget okoznak az öntéskor és a továbbfeldolgo- 
zás során. A fémolvadékok szennyezőinek —- első
sorban oxidtartalmának — csökkentésére az utóbbi 
időben eredményes kísérletek folytak elsősorban 
külföldön. A szerző e témakörben végzett kísérle
te it és ezek eredményeit ismertette.

M ájus 28., délután :

9. Bodnár Béla: Nagyméretű könnyűfém for- 
gattyúsházak gyártása.

Nagyméretű öntvények gyártásakor rendkívül 
fontos a kis selejt tel folyó termelés. A szerző ismer
te tte  az általuk kikísérletezett fémöntészeti tech
nológiát; a minta és magszekrény műanyagból való 
készítését, a magkészítést, az összerakást, az ol- 
.vasztást és az öntési eljárások alkalmazási lehető
ségeit.

10. Karácsonyi Károly—Pádár Béla: Nehézfém
öntvények gyártása nagy szilárdságú ötvözetből.

Az előadás röviden ismertetette a  nagy szilárd
ságú öntvények műszaki-gazdasági jelentőségét és 
az eddigi alkalmazási területeit. Információt adott 
a kidolgozott ötvözetek előállításának, formázásá
nak, a tápláló és beömlőrendszer technológiájának 
fő vonásairól és az üzemi eredményekről. Rámu
ta to tt  az új ötvözetcsalád öntéstechnikai, mikro- 
ötvözési és hőkezelési problémáira.

M ájus 29., délelőtt, Csepel:

A C (fémöntő) szekció utolsó három (11—13. sor
számú) előadását nem a Technika Házában, ha 
nem Csepelen ta rto tta . Ez a három, kifejezetten 
gyakorlati jellegű előadás ugyanis üzemlátogatást 
igényelt, amit a Csepeli Fémmű igazgatósága kész
séggel lehetővé te tt. A megjelent külföldi és hazai 
fémöntőket a Formaöntöde Gyáregység vezetői, 
Buzánszky Albin és Vitányi Pál tagtársak fogad
ták. Az előadásokat követő élénk v ita  után került 
sor 3 csoportban a nehéz- és könnyűfém forma
öntöde megtekintésére, mikoris elsősorban a nagy
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héj magok készítése, az au tom ata Röper-féle szén- 
savazóhoz kapcsolt magkészítő sor, a forgattyús- 
házak kokillaöntése, az új SWS-féle osztrák g y á rt 
mányú indukciós kemence, a  nehézfém hajócsa 
varok gyártása és végül a nehézfém öntöde szín 
dinamikus kifestése keltette fel a látogatók érdek 
lődését és elismerését.

11. Magyar Lajos—Pádár Béla: Nagyméretű 
sárgaréz hajócsavarok méretpontos gyártásának 
technológiája.

A nagyméretű sárgaréz hajócsavarokat koráb 
ban mintával, vagy sablonformázással gyárto t 
ták, majd az agyrészen keresztül öntötték, 
zuhanóöntéssel. A lapátok alsó és felső részén 
10—12 mm ráhagyást alkalmaztak. Az új techno 
lógia lényeges változásokat hozott: a formát víz 
üveges magokból képezik ki, az öntés pedig da 
gadó rendszerű. így  a ráhagyást 3—4 mm-re lehe
te tt  csökkenteni.

12. Buzánszky Albin: Nagyméretű héjmagok fel- 
használásának tapasztalatai könnyűfém forgattvús 
házak gyártásában.

A nagyméretű alumínium forgattyúsházak gyár 
tásában nagy problémát okozott a kb. 1000 mm 
hosszúságú bonyolult víz- és olajtérmagok készí
tése. A magokat héjhomokból állítják elő. A szerző 
ismertette a magokkal kapcsolatos kísérleteket, 
különös tekintettel a gázosodásra és a magok el
távolítására.

13. Simonyi Lajos: A Csepeli Könnyűfém For 
maöntöde fejlesztése.

A Csepeli Könnyűfém Formaöntöde az ország 
legnagyobb ilyen jellegű öntödéje, amely a m últ 
ban homok-, kokilla- és nyomásos öntvényeket 
gyártott. A közeljövő fejlesztési tevékenysége so
rán a Könnyűfém Formaöntödét könnyűfém for- 
gattyúsházakat gyártó célüzemmé szervezik át.

D  szekció

Május 29., délelőtt:

1. Pénzes Im re: A  termelékenység növelésének 
módszere a mintakészítésben, különös tekintettel 
az esztergálás műveleteinek gépesítésére.

Az öntészeti és gépészeti technológiák fejlődése 
megkívánja a mintakészítés fejlesztését. Ezt a  célt 
szolgálja az Öntödei Vállalat mintakészítő üzemé
ben működő korszerű, nagyteljesítményű csúcs
esztergapad. Megfelelő forgácsolási technológiával 
a gép fa-, alumínium-, öntöttvas- és acélmunka
darabok megmunkálására egyaránt alkalmas.

2. Papp Lajos: Nagyméretű öntőminták készí
tése a Ganz-MÁVAG-ban.

A szerző ismerteti a mintakészítésben a  mű
anyag meghonosításával kapcsolatos eddigi tevé 
kenységet. A műanyag előnyei és hátrányai a  ha 
gyományos anyagokétól eltérő tulajdonságokban 
gyökereznek. Hosszas kísérletező munkával elérték, 
hogy ma már bármilyen m éretű öntőmintagarni
tú rá t el tudnak készíteni a következők szerint: 
műanyag-minták fával kombinálva; műanyag 
minták fémmel kombinálva; teljes műanyag-minta 
garnitúrák.

3. Kovács Vilmos: Műanyag-öntőminták szerepe 
a  nagysorozatú öntvénygyártásban.

A szerző a mintakészítés területén napjainkig 
elért eredmények alapján  foglalkozott a  fejlesztés 
irányelveinek, az öntödék gépesítésének mind 
nagyobb arányú figyelembevételével. Bemutatta a 
nagypontosságú mesterminták, m űanyag mag
szekrények, egyedi öntvények polisztirol mintái
nak gyártási technológiáit, valamint k ité r t a hazai 
epoxigyantákkal elért eddigi eredményekre.

4. Buzgó Béla: A mintakészítő szakmunkáskép
zés jelenlegi helyzete és korszerűsítése.

A mintakészítő szakmunkásképzés fejlődése 
hosszú folyamat a felszabadulástól napjainkig. A 
szerző ismertette az általános feladatokat, az 
ifjú szakmunkások helyzetének alakulását, a mun
kásvándorlás okait. Beszámolt az oktatás főbb 
jellemzőiről, hiányosságairól, a korszerűsítés igé
nyéről, az univerzális szakmunkásképzésről, az 
iskolai tankönyvek és szemléltető eszközök helyze
téről.

Május 29., délután:

5. Regdon Imre: Öntőminták korszerű raktáro
zása és tárolása.

A táro lás az öntőminták élettartama szempont
jából dön tő  fontosságú tényező. Időben kell meg
határozni a tárolás m ódját, szakszerűen kell meg
oldani mozgatásukat, szállításukat. A minták ki
alakítása során figyelembe kell venni a szállítás 
lehetőségeit is. Komoly figyelmet kell fordítanunk 
a területileg központosított m intaraktárak prob
lémáira.

E szekció

Május 29., délelőtt:

1. Tóth András: Öntödéink fejlesztési irányzatai.
A szerző bemutatta öntödéink eddigi történetét,

majd foglalkozott a jelenlegi hazai fejlesztési célki
tűzésekkel, összehasonlítva azokat a  fejlett ipari 
országok ilyen irányú tevékenységével.

2. Dr. Schubert András: A szerszámgépöntvé
nyek gyártásának egyes kérdései.

A minőségi vasöntvény a nagypontosságú szer
számgépgyártásban döntő jelentőségű, megkí
vánja az együttműködést a géptervező és öntőtech
nológus között. A szerző többek között az anyag- 
minőség megválasztásának, az öntési feszültség
nek, a  nyomelemeknek kérdéseivel foglalkozott; 
behatóan boncolgatta a  tisztítás, megmunkálás 
problémáit. Kitért az öntvények javítására, a fe
szültségcsökkentő hőkezelésére.

3. Zana Dezső: Ат. öntöttvas korszerű minősítő 
módszerei és alkalmazásuk gyakorlati tapasztalatai.

Az öntvényekkel szemben tám asztott követel
mények állandó növekedésével az öntöttvas mi
nősítő módszereinek fejlődése is szükségszerű. A 
szerző az öntöttvas szakítószilárdságára vonatkozó, 
a telítési szám alapján történő ismert számításokat 
tárgyalta. Részletesen foglalkozott a  korszerű 
vizsgálatokhoz szükséges műszerekkel, a mérési 
eredmények és a szilárdsági tulajdonságok közötti 
összefüggésekkel.

4. Szilágyi Imre: Automatikus formázóhomok 
előkészítőmű a Csepeli Vas- és Acélöntödékben.
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Az előadó ism ertette a Csepeli Vas- és Acélön
tödék  1. sz. vasöntödéjében megvalósított formá
zóhomok előkészítőművet, kialakításának előz
m ényeit, feladatát, feltételeit. Tárgyalta az egyes 
berendezések szerepét, fejlesztésének szempont
ja it és az üzemvitel kérdéseit, valam int a szerzett 
tapasztalatokat és a  továbbfejlesztés lehetőségeit.

5. Prókay Pál: A gömbgrafitos öntöttvas be 
ömlő- és táplálórendszere számításának elvi alapjai.

A táplálórendszer kialakítása elsősorban a der 
medés közbeni morfológiai és méretváltozástól 
függ. A dermedés irányításának m ódja a megfelelő 
kémiai összetétel tartása , a megfelelő formaszilárd
ság, a  megfelelő dermedési sebesség. A szerző rész
letesen foglalkozott az elosztó- és bekötőcsatornák 
méreteivel, a tűlvukacsossággal, valam int az oxid 
h á rty a  képződéssel.

A z . V . M agyar Ö n tő  N apokon e lh a n g z o t t  előadások  
k ö z ü l a  k özérd ek lőd ésre szá m o tta r tó k a t lapunk h a sá b 
ja in  is  közöljük. A  t e l j e s  e lő a d á sa n y a g o t az  Öntő N a p o k  
r é s z tv e v ő i a n y o m d a i lehetőségek  s z e r in t  m egkapják.

A rendezvénysorozat első napjának estéjén a 
Technika Háza első emeleti kupolatermében a 
külföldi vendégek, az előadók, az Egyesület, il 
letve a Szakosztály vezetőségi tagjai, valamint más 
m eghívott vendégek tiszteletére álló fogadást ad 
tunk . Kb. 100 résztvevő jelent meg, akik között 
gyorsan baráti eszmecsere alakult ki. A külföldi 
vendégeket 28-án este az Öntödei Szakosztály ve 
zetősége a Vár egyik éttermében vacsorán lá tta  
vendégül, ahol m agyar népi muzsika mellett kel
lemesen érezték magukat.

Május 30-án négy autóbuszon u tazott, kb. 140 
fővel meglátogattuk a ZIM Kecskeméti Kádöntö- 
déjét, ahol a meleg hangulatú fogadtatás után cso
portvezetők szakszerű irányításával megtekintet
tü k  az automatikus kádgyártást. Vendégeink el
ismeréssel adóztak a  korszerű öntöde vezetőinek a

jól szervezett munka és annak eredményessége 
láttán. Az Aranyhomok Szállodában elköltött ebéd 
után a külföldi vendégek B ugacra látogattak, majd 
a magyar résztvevőkkel a Helvéciái Állami Gazda
ságban találkoztak újra, ahol kellemes hangulatú 
borkóstoló u tá n  az egész társaság autóbusszal az 
esti órákban érkezett vissza Budapestre.

Az V. M agyar Öntő N apok rendezvényei hasz
nosnak mondhatók mind a hazai szekemberek is
meretbővülése szempontjából, mind pedig nem
zetközi kapcsolataink erősödése tekintetében. Az 
előadások résztvevői sok kísérleti és gyártási ta 
pasztalatról, valamint számos elméleti anyagról 
hallottak, melyeket saját gyakorlatukban hasz
nosíthatnak. A hallgatók érdeklődésére és a  leg
több előadás időszerűségére jellemző, hogy számos 
résztvevő szólt hozzá a kialakult vitákban és ez 
nemegyszer okozott a programban időeltolódást. 
Az előadások kedvező légköre késztette a külföldi 
résztvevőket is arra, hogy programon kívül elő
adásokat tartsanak, így:

Dr. Prof. Vascsenko (S Z U .):  A folyékony vas 
gázzal való kezelési módjairól és a gázkezelés ha
tásáról;

Dr. Liesenberg (NDK): A  folyékony vas kar- 
bon-egyenértéke és gázoldó képessége közötti össze
függésekről;

Ing. Markosz Botton (Bulgária): Alumínium
forgács átolvasztásához használt sókeverékek ned
vesítőképességének vizsgálata optikai módszerrel; 
előadásában külföldi eredményekről hallhattunk.

A Szakosztály vezetősége bízik abban, hogy az 
V. Magyar Ö ntő Napokon elhangzott előadások és 
tapasztalatcserék hasznára válnak a magyar ön- 
tészetnek. Az Y. Magyar Ö ntő  Napok értékelése 
után Szakosztályunk vezetősége hamarosan hoz
zálát a VI. M agyar öntő N apok megszervezéséhez, 
amelyre előreláthatólag 2— 3 év múlva kerül sor.

M unkásszülők  gyerm ekeként 1929 . október 6 -á n  szü 
le te tt  C egléden . R övidre s z a b o t t  életútjára a  s z in te  tö 
retlennek m o n d h a tó  fe lem elk ed és vo lt jellem ző, h iszen  
az  1948-ban k iv á ló  m in ő síté sse l m egszerzett la k a to s  
szakm unkás b izo n y ítv á n y a  b irto k á b a n  sza k é r e ttsé g i 
z e tt , majd a  B u d a p esti M ű sza k i E gyetem en 1965-ben  
fejezte be ta n u lm á n y a it . Már ta n u lm á n y a i so rá n  fő m e 
chanikusként d o lg o zo tt. 1 9 5 4 -b en  a K őbányai V a s- és: 
A célön töd ék b en  válla lt m u n k á t . N evéhez fű z ő d ik  az 
acélöntődében  lé te s íte tt  h o m o k m ű  üzem b eh elyezése , il 
lető leg  az e z z e l kapcsolatban fe lm e r ü lt  prob lém ák m eg 
oldása, m e lly e l fe lh ív ta  k ép esség e ire  a fig y e lm et é s  ha 
marosan m ű sza k v eze tő i b e o sz tá s t  b íztak rá. S z á m o s  m ű 
szak i és ö n tv é n y g y á r tá s i sz a k m a i feladat m ego ld ásáb an  
jeleskedve tö b b íz b e n  részesült elism erésben , íg y  töb b ek  
k ö zö tt 1 9 65-b en  „K iváló  k o h á sz ”  m iniszteri k itü n te té s t  
kapott. 1968 ja n u á rjá tó l g y á reg y ség v eze tő i b eo sz tá sb a n  
dolgozott.

L egfontosabb  emberi tu la jd o n sá g a k én t a k ö z v e t le n 
ség ét em eljük k i, am ely h o z z á se g íte tte  ahhoz, h o g y  be 
o szto ttja iv a l é s  fe ljeb b va ló iva l jó  m u n k a k a p cso la to t tu 
d o tt  k ia lak ítan i.

M unkatársai é s  barátai k ö r é b e n  kialakult ro k o n szen v  
v ezette  m in d a z o k a t, akik feb ru á r  27-én  a p estlő r in c i köz 
tem etőben  u to ls ó  útjára k ís é r té k  és m ondtak sírján á l 
utolsó

Jó szerencsét!
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Fokozott tartósságú öntöttvas fékdobok gyártási kísérletei
D r .  M O C S Y  Á R P Á D  

V a s i p a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

DK 669.131.6 : 621—592.131; 620.1

A dolgozat az ötvözetlen, k róm m al és m olibdén-  
nel, va lam in t krómmal és n ik k e lle l ötvözött ö n tö tt 
vas tehergépkocsi hátsó fék d o b o k  fékfelületi r e p e 
désvizsgálatával foglalkozik a zon os üzemi h a szn á 
lat után. A  vizsgálatok a fék fe lü le t m inősítéséből, 
szövetvizsgálatból és mikrokeménységmérésből á l l 
tak. M egállap íto tták , hogy a  króm m al és n ik k e lle l 
ötvözött fék d o b o k  adták a leg jobb  eredményeket.

1. Bevezetés

Ismeretes, hogy az utóbbi egy-két évtizedben a 
közúti gépjárműgyártásban igen jelentős fejlődés 
m ent végbe. Növekedett a rakterűiét, nőtt a szá l 
lítandó teher, s egyidejűleg megnövekedett a gép 
járművek sebessége is. Ez a fejlődés természetesen 
csak a gépjárművek szerkezetének gyökeres m eg 
változtatásával v á lt lehetségessé, ezért növelték a 
motorok teljesítményét, a biztonságos közlekedés 
érdekében pedig új rendszerű fékberendezésekre 
(pl. légfék) tértek  át. Nyilvánvaló, hogy a szállí 
tandó teher és a sebesség növekedése a fékberende
zést is fokozottan igénybe veszi, s a fékdobok k ielé 
gítő tartóssága csak jobb minőségű öntöttvas fel- 
használásával biztosítható.

2 . A  fék d o b o k  g y a k o r ib b  m e g h ib á s o d á s a  és o k a i

Az öntöttvas fékdobok üzem közbeni meghibáso
d ásá t Angus, H. T . [1] foglalta össze. Ezek a k ö 
vetkezők :

vény konstrukciójától függ és főleg sűrűn lakott vá
rosokban, vagy hosszú lejtős utakon közlekedő gép
kocsik fékdobjain jelentkezik, ahol a fékezés nem 
különösen erős, de elég gyakori ahhoz, hogy a fék
dob hőmérsékletét növelje. Minthogy a súrlódó rész 
hővezető képessége aránylag csekély, a fékfelületen 
hőtorlódás jelentkezik, úgyhogy ott500°C-ot meg
haladó, de 760°C-nál kisebb hőmérséklet képződik. 
Bár a meghibásodás m értéke elsősorban az egész 
fékberendezés szerkezeti kiképzésétől függ, vala
melyest csökkenthető, ha olyan stabil szövetet állí
tunk elő, amelynek keménysége a nagyobb hőmér
séklet elérésekor sem csökken rohamosan. Ez kis 
szilíciumtartalommal, továbbá 3,3%-nál nagyobb 
karbontartalmú öntöttvas esetén króm-molibdén 
ötvözéssel biztosítható.

c) Hirtelen nagy terhelések hatása; az így képződő 
melegrepedések külön csoportot képeznek; a fék
felületről ugyanis a legkedvezőbb hővezetési fel
tételek közö tt sem lehet a  hirtelen fékezéskor fel
halmozódó igen nagy hőmennyiséget oly módon el
vezetni, hogy közben a fékfelület 760°C-ot megha
ladó hőmérsékletre fel ne melegedjék. A súrlódás
kor képződő hőenergia ugyanis túl nagy az öntött 
vas hővezető képességéhez viszonyítva. Ilyenkor a 
súrlódó felület vékony rétege martensit képződése 
közben beedződik. Ha a súrlódó erő igen nagy, 
könnyen előfordul, hogy a  fékfelület hőmérséklete 
még a 950°C-ot is meghaladja, míg az öntvény többi 
része aránylag hideg marad. Az ilyen melegrepedé
sekkel te h á t mindig együtt já r  a felületi martensit- 
képződés, s ez annak a jele, hogy a hőmérséklet jó 
val a kritikus (760 °C) fölé emelkedett.

A fékfelületi repedések kialakulását természete 
sen nagymértékben befolyásolja az öntöttvas ösz- 
szetétele. Különös jelentősége van a karbontarta 
lomnak, illetve az ettől függő grafitmennyiségnek. 
A nagy grafittartalom ugyanis igen előnyös a me
legrepedések megakadályozására, noha velejárója 
a szilárdság csökkenése. A nagy mennyiségű grafit 
csökkenti a  hőmérséklet-gradienst, egyrészt a hő

i d —b ábra. Ö ntöttvas tehergépkocsi-fékdob tartós ü zem i használat u tá n  
a )  f é k d o b ,  b )  f é k f e l ü l e t

a) Erős kopás vagy fékfelületi bemaródás; ez a 
200—-240 kp/mm2 Brinell-keménységű perlites ön 
töttvasból készült fékdobokon csak különleges 
igénybevételkor szokott előfordulni.

b) Hő okozta haj szálrepedések ; a  fékfelület h u za 
mosabb ideig ta r tó  kritikus hőigénybevételekor je 
lentkeznek. A kritikus hőmérséklet kb. 760 °C, az 
eutektoidos átalakulás kezdőhőmérséklete. A m eg 
hibásodásoka: a 760 °C alatti folyamatos igénybe
vétel hatására a  grafitlemezek oxidálódnak, am i 
legtöbbször szövetváltozással, szemcsés perlit k ép 
ződésével jár. A meghibásodás elsősorban az ö n t 
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vezető képesség növelésével, másrészt a súrlódó fe 
lületek jobb kenőhatásával, amely csökkenti a be- 
maródást, s ezáltal a helyi felmelegedések veszé
lyét. A nagy grafittartalmú öntöttvas rugalmassági 
modulusza is kisebb, s csökken a helyi felmelegedé
sek okozta termikus feszültségek nagysága is. 
A nagy, 3,8—4,0% karbontartalmú öntöttvas hasz 
nálatát újabban a „Leyland” cég vezette be nagy 
terhelésű gépkocsik fékdobjainak gyártására [2].

A fékfelületi repedések csökkenésére ezenkívül 
szóba jöhetnek mindazok az ötvözőelemek, am e 
lyek a perlit stabilitását növelik. Ilyenek elsősor
ban a nikkel, a króm és a molibdén, illetve ezek v a 
riációi [3, 4].

3 . A k í s é r l e te k  is m e r te té s e

A fékdobokon tartós üzem  hatására fellépő fék
felületi repedéseket az la — b ábrák szemléltetik. Az 
ábrák egy tehergépkocsi ötvözetlen öntöttvasból 
készült hátsó  fékdobját m utatják, ahol jól láthatók 
a fékezés irányára merőlegesen elhelyezkedő meleg
repedések. A fékfelület szövete a futtatási színű, be
edződött részeken m artensit volt.

A fékfelületi repedésképződés csökkentésére kí
sérleteinket ötvözetlen, krómmal és nikkellel, ill. 
krómmal és molibdénnel ötvözött öntöttvassal vé
geztük. A kísérleti fékdobok nagy teljesítményű 
tehergépkocsik hátsó fékdobjai voltak, összetéte 
lük a következő :

Sorszám c % Si% Mn% P % s % N1% Cr% M o%

1. 3 ,10 1,66 0,92 0 ,0 7 0 0 ,0 8 6
2. 2 ,90 1,90 0,71 0 ,0 5 7 0 ,0 1 7 1,40 0,21
3. 2,86 2,28 0,79 0 ,0 6 4 0 ,0 4 0 0,26 0 ,4 6

A szakítószilárdság és a fékdobokon mért Bri- 
nell-keménység átlagértékei :

Sorszám Szak ítószilárd 
ság, k p /m m 2

B rin ell-k em én y-  
ség, k p /m m 2

1. 29,9 180
2. 35,2 224
3. 37,8 217

Mindhárom fékdob szövete közel azonos meny- 
nyiségű grafitot és perlitet tartalm azott. A grafit 
GlO mennyiségű, Gh5 hosszú és Gél eloszlású leme
zekből állt, az MSZ 5716—67 szerint minősítve. 
A perlit P l00 mennyiségű, finom lemezes eloszlású 
volt.

Az 1. számú ötvözetlen fékdob betétjét kupoló- 
kemencében, a 2. és 3. számú ötvözött fékdobokét 
villamos ívkemencében olvasztottuk meg.

A fékdobokat kísérleti gépkocsiba (autóbusz) épí
te tték  be, és 25 000 km-es próbaüzem után a fék 
felületet, a fékfelület szövetét és mikrokeménységét 
értékeltük.

4 . A  k ís é r l e te k  é r t é k e lé s e

A fékdobok 25 000 km-es próbaüzem utáni fék 
felületét a 2a—c ábrák szemléltetik. Az 1. számú, 
ötvözetlen fékdob fékfelülete (2a ábra) egyenlőtlen 
foltokban beedződött, és az edzett felületeken sok 
repedés képződött. A 2. számú, krómmal és nikkel
lel ötvözött fékdob fékfelületén (2b ábra) repedés, 
ill. beedződésre utaló felületi elszíneződés nem volt. 
A  3. számú, krómmal és molibdénnel ötvözött fék 
dob fékfelületén (2c ábra) edzési foltosság nem for
dult elő, viszont a fékfelületet közel egyenletes el
oszlású, sűrű hajszálrepedések hálózták be.

A meghibásodott, 1. és 3. számú fékdobok, to 
vábbá az ép, 2. számú fékdob szövete és mikroke- 
ménysége jó összefüggést adott a  fékfelület m inő 
ségével. A 3a ábrán az 1. számú fékdob szövete a 
fékfelületre merőleges metszetben látható. A felvé 
te l egy beedződött foltról készült, ahol a grafitla 
pok erősen oxidálódtak és a szövet tűs martensit

volt. A 3b ábra a 2. számú, króm-nikkeles fékdob 
fékfelületi szövetét szemlélteti. A grafitlapok széle
in kezdődő oxidáció látható, a  szövet lemezes perlit. 
A 3c ábrán bemutatott 3. számú, króm-molibdénes 
fékdob fékfelülete erősen oxidálódott grafitlapok 
ból és szemcsés perlitből állt.

A fékfelületek mikrokeménységét szovjet gyárt
mányú mikrokeménységmérő készüléken 100 g/15 
mp terhelésű durimet tűvel mértük. Az eredménye
ket a 4. ábra szemlélteti. A  martensites szövetű, 1. 
számú fékdob mikrokeménysége a fékfelület köze
lében a legnagyobb: 950 kp/m m 2, és csak 0,4 mm 
mélységben csökkent a lemezes perlitre jellemző 
300 kp/m m 2 körüli értékre. A 3. számú, szemcsés 
perlites szövetű fékdob mikrokeménysége már lé
nyegesen kisebb, a maximum a fékfelülettől mért 
0,1 mm távolságban volt, viszont a keménység las
sabban csökkent, mint a martensites szövetű fék
dobban. Végül a 2. számú, krómmal és nikkellel 
ötvözött fékdob mindvégig a lemezes perlitre  jel
lemző 300 kp/mm2 körüli mikrokeménységű volt.

A vizsgálati eredmények a  repedésképződés me
chanizmusáról is felvilágosítanak. D urvább repe
dések mindenekelőtt a foltszerűen beedződött fe
lületeken képződnek, am it a  forgácsolási körülmé
nyek és az anyagminőség együttesen befolyásol. Ha 
a fékfelület megmunkálását pl. simítófogással fe
jezik be és a köszörülést elhagyják, a fékfelület 
hullámossá válik, mert a simító szerszám könnyen 
berezeg. A kezdeti fékezéskor ilyenkor a fékfelület 
és a fékbetét nem a teljes felületen érintkezik egy
mással, hanem  a megmunkálás minőségétől füg
gően csak kisebb felületen. A fékezéskor képződő 
súrlódási hő tehát viszonylag kis felületekre kon
centrálódik, ami helyi túlmelegedést okoz, s ha a 
fékdob anyagminősége nagyobb hőterhelést nem 
bír el, foltszerű beedződés lép fel. A martensitkép- 
ződéssel járó  nagymérvű faj térfogatváltozás és a 
grafit oxidációja okozza ezek után a beedződött 
felületek durva repedéseit. Ez a folyamat jellemzi 
az 1. számrí ötvözetlen fékdobot.
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2a— c ábra. T ehergépkocsi-fékdobok fékfelülete 25 000  
km -es kísérleti üzem u tán

a) ö tv ö ze tlen , b) 1,4% N i-lel és 0 ,2%  Cr-mal ö tv ö z ö tt ,  c) 0,26% C r-m al 
és 0,46% M o-nel ö tv ö zö tt ö n tö ttv asb ó l g y á rtv a

H a az öntöttvasat olyan ötvözőkkel ötvözzük, 
amelyek növelik a perlites átalakulás hőmérsékle
tét, az így gyártott fékdobok már kevésbé érzéke
nyek a helyi túlmelegedés okozta szövetváltozásra, 
ezért az edzési foltosság s a velejáró martensitkép- 
ződés elmarad. A fékfelület és a fékbetét összeko- 
pása végbemegy anélkül, hogy nagyobb mérvű re 
pedés képződnék. Az ötvözök minősége és mennyi
sége azonban már eleve meghatározza, hogy az ön
tö ttvas szövete mennyire stabil az ismétlődő sza-

3a— c ábra. T eher gépkocsi-fékdobok fékfelületi szövete 
25 0 0 0  km-es k ísérle ti üzem után 

a) ötvözetlen, b) 1 ,4 %  Ni-lel és 0,2%  C r-m a l ötvözött, c) 0 ,2 6 %  Cr-m al 
és 0,46% M o -n e l ö tvözött ö n tö ttv a s b ó l gyártva. N =  300  x

kaszos hőigénybevétellel szemben, továbbá, hogy 
milyen irányban befolyásolják az öntöttvas repe- 
dési hajlamát. A karhidstabilizáló ötvözök, m in t pl. 
króm és molibdén együttes használata kétségtele 
nül növeli az eutektoidos átalakulás hőmérsékletét, 
azonban jelentősen növeli az öntöttvas rugalmas- 
sági moduluszát is, ami a term ikus repedésképződés 
szempontjából hátrányos. A 3. számú fék dob eseté 
ben a króm- és molibdéntartalom elegendő ahhoz, 
hogy az edzési foltosság ne jelentkezzék, másfelől
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4. ábra. T eher gépkocsi-/ 'ékdobok fékfelülettől m ért m ikro- 
keménysége

viszont kedvezőtlenül befolyásolta a repedési h a j 
lamot, amit a kis karbontartalom még jobban elő
segít, s így bekövetkezik az az eset, hogy a fékfelü 
leten a szemcsés per lit kisebb faj térfogatváltozással

járó képződése m iatt egyenletes eloszlású hajszál
repedések jelennek meg, bár beedződés nélkül.

Végül, ha az öntöttvasat olyan ötvözőkkel öt
vözzük, amelyek a perlit stabilitását folyamatos 
hőigénybevétel esetén is biztosítják, s egyben a ter 
mikus feszültségeket, tehát a repedési hajlamot 
sem növelik, akkor a fékezések során szövetátala
kulás nem  fordul elő, legfeljebb a grafitlapok oxi
dációja indul meg. Következésképp a  szövet leme
zes p erlit marad és repedések sem képződnek. Ez
zel az esettel állunk szemben a 2. számú, krómmal 
és nikkellel ötvözött fékdobnál.

Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a fékfelü
leti repedések mindig a fékezéskor tám adó súrló
dási hő okozta szövet- és faj térfogatváltozások kö
vetkezményei, s kialakulásukat nagyban befolyá
solják a  megmunkálás körülményei, különösen a 
fékfelület simasága, továbbá az öntöttvas ötvöző
elemei közül azok, amelyek a perlit stabilitását nö
velik. Azonos forgácsolási technológia és felhaszná
lási tulajdonságokkal a  legjobb eredményt az 1,4% 
Ni-lel és 0,2% Cr-mal ötvözött fékdobok adták.
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Szakosztályi hírek

Az Ö n töd ei V álla la t ö n tv é n y  term elésének  o r sz á g o s  
je len tő ség e  és  az ennek e lő á llítá sá h o z  a lk a lm a zo tt m ű 
sza k i lé tszá m a  a lap ján  e lh a tá ro z ta , hogy sz e r v e z e t te b 
b en  fogja  ö ssze  szakem bereit, a m ely h ez  jó le h e tő s é g e t  
k ín ál az O M B K E  Ö ntödei S z a k o sz tá ly a  keretében  m e g 
a la k íth a tó  Ö n tö d e i V állalati H e ly i  Csoport.

Az. a lak u ló  ü lé s t  1969. április 10 -én  az Öntödei V á lla la t  
K ő b á n y a i V as- é s  A cé lö n tö d éjén ek  k u ltú rterm éb en  ta r 
to t tá k  m eg.

A z ü lésen  r é sz t  v e tt  közel 100 fő  között  

H orváth Ferenc  sza k o sztá ly i e ln ök ,
D r. V arga  Ferenc e ln ö k h e ly e tte s ,
D r. P il is s y  L ajos  szerk esztő  is  jelen  vo ltak .

A z a laku ló  ü lésen  elnöklő T ra jk o v ics  József m e g n y itó  
szava ib an  k iem elte  a válla lat m ű s z a k i a lk a lm a zo tta in a k  
összefogása , ille tő le g  a szakm ai k o llek tíváb an  ta lá lh a tó  
a d o ttsá g o k  jo b b  k ihasználása szü k ség esség ét, e lső so rb a n  
a  m ű szak i fe j le sz té s  és a g y á r tá s i problém ák k ö n n y e b b  
m eg o ld á sá ért. K ih a n g sú ly o zta  a z t ,  h o g y  az új g a z d a sá g -  
irá n y ítá si ren d szer k ívánta tö b b le tk ö v e te lm én y ek  t e l j e 
s ítéséh ez a term előegységek  m ű sza k ija in a k  k ö lc sö n ö s  s e 
g ítség e , ta p a szta la tcseréje  e len g ed h ete tlen  és ezt a z  e g y e 
sü le ti r en d ezv én y ek  nagyban e lő seg ítik .

A z ü lés e lő a d ó ja , Feiner S án dor  a z  egyesületi a la p s z a 
b á lyok b an  fo g la lta k ra  u talva ism e r te tte  az E g y e s ü le t  
cé lk itű zése it és tev ék en y ség ét. R ö v id e n  felvázo lta  a  t e r ü 
le t ileg  ta g o lt  v á lla la to n  belü l a z  a laku ló  h ely i c so p o r t  
szerv ezeti fe lé p íté sé t  és a m u n k a terv b e  ép íthető  le g f o n 
to sa b b  fe la d a to k a t. U tób b iak  k ö z ü l em lítést é r d e m e l 
n ek  :

—  az eg y es  term előegységek b e b eép íte tt új t e c h n o ló 
g ia i beren d ezések , k ik ísérletezett é s  m eg h o n o síto tt t e c h 
no lóg ia i e ljárások  bem utatása ,

—  a fe j le sz té s i elképzelések  és  terv ek  ism er te té se  és 
ezek  v itája ,

—  h a z a i  vagy k ü lfö ld i előadókkal sza k elő a d á so k  szer 
vezése ism eretb ő v ítés cé ljá b ó l,

—  a  g y á r tá s  vagy e g y e s  gyártm ányok m ű sza k i prob 
lém áin ak  m egoldására v ita in d ító  e lőad ások  tartása,

—  h a z a i és külföldi ta n u lm á n y u ta k  szerv ezése .
T e k in te t te l  arra, h o g y  a z  egyesületi é le t  a  tagok  szak 

mai fe jlő d ésén ek , s z e r v e z e t t  ism eretb őv ítésn ek  és a v á l 
lalat ered m én yeib en  m u ta tk o z ó  fejlőd ésn ek  egyaránt jó  
le h e tő sé g e t  ad, kérte a ta g o k  jó szervező é s  a k t ív  egyesü 
leti m u n k á já t .

Az e lő a d á s  elhangzása u tá n  javaslat h a n g z o t t  el a h e 
ly i c so p o r t  vezetőségi ta g ja in a k  szem ély ére , nevezete 
sen :

D e á k  A ttila  elnök,
T ra jk o v ics  József e ln ö k h ely ettes ,
C serm ák  Pál titk ár,
B a rn a  László t itk á rh e ly e tte s ,
S z y  Géza,
V id a  László,
T o k á r  István,
O rosz Béla  tagok szem ély éb en .

A je le n le v ő k  a j a v a s la to t  egyh an gú lag  elfogadták. 
A h e ly i cso p o rt v eze tő ség e  a  term előegységekben  létre 
jövő k is e b b  szervezetek  v á la sz to tt v e z e tő iv e l fog b ő 
vülni.

A z a la k u ló  ülés h iv a ta lo s  részének b e fe je z é se  után a 
ré sz tv e v ő k  —  fe lh a szn á lv a  az adott le h e tő sé g e t  —  k i
sebb cso p o rto k b a n  sz a k m a i problém ákról b eszélgettek , 
ism erk ed tek  egynással é s  a  tagok to b o rzá sá ró l, va la 
m int az  eg y esü leti m u n k a  kérdéseiről tá r sa lo g ta k .

A  m e g v á la sz to tt  v e z e tő s é g  és a so ro k sá ri egyesületi 
tagok jó  m u n k áját b iz o n y ít ja , hogy m áju s 15-én  az Ön
tödei V á lla la t  Soroksári V asön töd éjéb en  sz a k m a i bem u 
ta tó v a l ö sszek ap cso lt a la k u ló  ülést ta r to tta k .

F. S.
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Féloldalas kérgesedés öntöttvas hengereken
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  V a s ip a ri  K utató  I n té z e t ,  C S O N T O S  I S T V Á N  Lenin K o h á s z a t i  Művek

D K  6 6 9 . 1 3 1 . 2 . 0 1 8 . 2 5 5 : 6 2 1 . 7 4 6 . 0 1 9

I. Irodalmi áttekintés
A kéregöntvények kérgesített rétegének vastag

ságát a vas összetétele és a lehűlés sebessége hatá 
rozza meg. Egy öntvényen belül —  ha azt egy 
üstből öntötték és a dúsulásoktól eltekintünk —-, 
a vegyi összetétel állandónak vehető. Az öntvény 
kéregvastagságának változása te h á t elsődlegesen 
a hűlési viszonyokkal függ össze.

Egy kéreghenger egész palástjára kiterjedőegyen
letes lehűlési sebesség, tehát teljesen egyenletes 
kéregvastagság gyakorlatilag nem biztosítható. 
Kisebb eltérések a kéregvastagságban a henger fel
használhatóságát nem  korlátozzák. Nagyobb elté 
rések azonban a hasznosítható kéregvastagságot 
csökkentik, azonkívül az egyenlőtlen belső feszült
ségeloszlás hengertöréshez vezethet [1].

A hengerek kéregegyenlőtlensége két irányban 
jelentkezik: 1. az öntési helyzet szerinti függőleges 
irányban és 2. a kerületen vízszintes metszetekben.

Az első azzal jellemezhető, hogy a hengertest 
két végén általában a kéregvastagság kisebb, mint 
középen, továbbá, hogy az öntési helyzet szerinti 
felső végen kisebb, m int alul. A második jelenség 
főleg a hengertest felső végén tapasztalható, és 
megjelenési alakját tekintve egyoldalas, kétoldalas 
és hullámos (lóhere alakú) kéregeloszlás lehetséges 
(1. ábra).

A következőkben elsősorban a kerület mentén, 
jelentkező kéregegyenlőtlenséggel foglalkozunk.

A hengertest felső végén fellépő egyenlőtlen ké
regeloszlás a hengergyártók által régóta ismert és 
gyakran tapasztalt jelenség, melyre általános, egy
értelm ű magyarázatot eddig nem találtak. Annyi 
bizonyos — amint a rra  Kőrös B. [3] rám utatott —, 
hogy az egyenlőtlen kéreg nem szorosan vett me-

1. ábra. A z  egyenlőtlen kérgesedés m egjelenési form ái 
hengereken  [2]

tallurgiai tényezők eredője, hanem azt a  henger 
függőleges elhelyezkedése a  kokillában és öntés 
után a henger körül uralkodó hőmérsékleti viszo
nyok egyenletessége határozza meg.

Az egyoldalas kéreg ( la  ábra) kézenfekvő ma
gyarázata, hogy a henger a  megszilárdulás közben 
a vastagabb kérgű oldal felé eldől, ami á lta l itt 
egyoldalúan erőteljesebb lehűlés következik be.

A kétoldalas kéregeloszlást a henger ovális 
zsugorádásával hozzák összefüggésbe [2]. Elméleti 
megfontolások alapján a zsugorodásnak o tt kellene 
nagyobbnak lennie, ahol nagyobb a kéregvastag 
ság. Ezzel szemben a tapasztalat azt m utatja, hogy 
a henger a kisebb kérgű oldalakon van belapulva, 
tehát itt kisebb az átmérője (lb ábra). Schüz, 
E. [4] szerint a  henger ovalitása nem függ össze a 
kéregegyenlőtlenséggel. Az álta la  vizsgált henge
reknek közel 1/3-a oválisán zsugorodott. Az 
0  650 X 1400 mm-es hengerek egymásra merőleges 
átmérőjének különbsége maximum 2 m m  volt. 
Többnyire az egész hengertest egyenletesen ovális 
volt.

Hogy az ovális zsugorodást mi okozza, m ég nem 
tisztázták. Schüz, E. [4] megfigyelései szerint fi

gyelemre m éltó, hogy az ugyanabból az üstből 
öntött hengerek mind egyformán erős ovalitást 
mutattak. Magri, D. [5] szerin t az ovális zsugo
rodás inkább a  kisebb C-tartalmú hengerekben for
dul elő. Goebel, H. [2] közli egy német öntöde ta 
pasztalatait, mely szerint a  hengerek különösen 
akkor oválisak, ha a felső csap és a test átm érője 
között nincs nagy különbség és a felső csap kúpos 
sága kicsi. Ilyenkor a felső csap hatást gyakorol a 
hengertest felső részének zsugorodására. Ovális 
zsugorodásra hajlamosabbak a  nagyméretű és a 
szokásosnál nagyobb kérgű hengerek.

A hullámos kéregeloszlásra (le  ábra) az iroda 
lomban még kevesebb magyarázat található. Rész 
ben az ovális zsugorodásnál idézett lehetőségeket 
említik, másrészt feltételezik, hogy a lassú öntés 
nek vagy a foszfortartalomnak van szerepe.

Goebel, H. [2] szerint az ovális és a hullámos kér 
gesedés azzal függ össze, hogy a vas viszonylag 
kis hőmérséklettel ér a hengertest felső részébe. 
Kőrös B. [3] 0  675 X 1300 mm-es hengerek közép 
vonalában végzett mérései a z t mutatták, hogy az 
1250°C-on beömlő vas a felső csapba érve csak 
1100 °C-os, am i már közel v an  a megdermedéshez. 
Tehát a felső csap alatt a kok illa fala m entén a 
hengernek m ár szilárd kérge van, amikor a lu l még 
folyékony vas ömlik bele. A viszonylag kis hő 
mérsékleten a  lehűlési sebesség csekély változása is 
nagymértékben befolyásolhatja a kérgesedést. 
Hasonlóképpen a kéreg növekedésével is fokozódik 
a  hűlési sebesség változásának hatása a kérgese- 
désre. Ezért a  vastagabb kérgű hengerek hajlam o 
sabbak az egyenlőtlen kérgesedésre [5].

Az egyenlőtlen kéreg kialakulásában fontos sze
repe van a kokilla és a henger között kialakuló
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légrésnek, amely a felmelegedő kokilla hőtágulása 
és az öntvény zsugorodása következtében keletke 
zik és rosszabb hővezetőképessége miatt a kokilla 
hűtőhatását csökkenti.

A légrés tulajdonképpen gázkeverékkel van k i 
töltve. Wozniacki, J . és Gawronski, J. [6] vizsgá 
latai szerint a gázban jelentős mennyiségű СО és 
H 2 található még akkor is, ha a  kokilla nincs b e 
vonva. A bevont kokilla m entén keletkező gázrés 
ben különösen sok volt a hidrogén, mely a 6. p erc 
ben megközelítette a 40 térf. % -ot. A gáz hővezető 
képességét lényegében a hidrogéntartalma h a tá 
rozza meg, mivel ennek hővezetési tényezője kb. 
tízszer nagyobb, mint a levegőé. A gázrés hővezető 
képessége azonban mindenképpen lényegesen rosz- 
szabb, mint a kokilláé. Pl. 1000 °C-on a hővezetési 
számok a következők :

gázrés.....................  0,10 kcal/m. h. °C,
bevonat...................  0,18 kcal/m. h. °C,
kokilla ...................  38,00 kcal/m. h. °C.

A légrés Linacre, E. T. [7] szerint több tényező 
kölcsönhatásából ered: 1. A kokillába ön tö tt vas 
felmelegíti azt, és a hőtágulás következtében a 
kokilla belső átmérője nő. 2. A kokilla belső fala 
mentén szilárd kéreg keletkezik, mely zsugorodik.
3. A folyékony vas ferrosztatikus nyomása k ö v e t 
keztében a szilárd kéreg kúszik, tehát k iterjed. 
Öntés közben a ferrosztatikus nyomás állandóan 
nő, de közben a kéreg vastagsága, s így a zsugorodás 
is növekszik. 2—5 perc elteltével a zsugorodás ju t 
túlsúlyba és az öntvény elválik a formától. 4. A 
légrés kialakulásában szerepe van  az öntvény és a 
kokilla közti súrlódásnak, mely a zsugorodást gá 
tolja. A légrés a kokilla alsó részén kezd kialakulni, 
majd fokozatosan felfelé halad.

Keller, J. D. és Arant, N . R. [8] vizsgálatai cá 
folják, hogy kezdetben tökéletesen érintkezik a 
megszilárduló öntvény a kokillával, és hogy a  lég 
rés egy idő után hirtelen keletkezik. A vas nem 
érintkezhet tökéletesen a kokillával azért, m ert a 
bevonatlan kokilla felületén is van adszorbeált le 
vegő vagy más gáz. Tökéletes érintkezés csak akkor 
lehetséges, ha a vas nedvesíti a felületet. Ez meg 
valósulhat azáltal, hogy a beömlőrendszerrel ör 
vénylő mozgásra késztetett folyékony vas e ltávo 
lítja  a kokillafelület egyes részeiről a gázfilmet, 
illetve a fekecsréteget, i t t  a  kokilla hőelvonása 
megnövekszik és a kérgesedés egyenlőtlen lesz.

A légrés egyenlőtlen vastagságát Wozniacki, J .  és 
Gawronski, J. [6] a kokilla nem egyenletes defor 
mációjával magyarázza. A kokilla gyorsabb fel- 
melegedése nagyobb hőtágulást idéz elő. A fekecs- 
réteg vastagságának növekedésével csökken a  hő 
átadás intenzitása, kisebb és egyenletesebb lesz a 
kokilla deformációja.

Keller, J. D. és Arant, N. R. [8] is nagy jelentő 
séget tulajdonít a fekecsrétegnek. Ez a ré teg  bi
zonyára vastagabb a mélyebb helyeken és a meg
munkálási barázdákban. A durvábban m egm un 
kált felületen az átlagos rétegvastagság valószí
nűleg nagyobb. Magri, D. [5] szerint a szórással fel
v itt, érdes bevonat gátolja az egyenlőtlen kérgese- 
dést. Feltételezi, hogy a hosszirányú zsugorodás 
m iatt a kéreg az érdes bevonat ferde felületeivel

tovább m arad érintkezésben, késlelteti a henger 
teljes elválását a kokillától, mely az egyenlőtlen 
kérgesedést okozhatja.

Linacre, E. T. [7] a légrés változásának két fő 
okát a kokilla belső érdességében és az öntvény 
felületének ráncosodásában látja. U tóbbi főleg a 
kimaródott kokillában és tú l kis öntési hőmérsékle
ten jelentkezik.

Schüz, E . [4] mérései a z t mutatták, hogy a hen
gerek radiális zsugorodása a kéregvastagsággal 
arányos. A hengerek többségénél lábazatképződést 
tapasztalt: az öntési helyzet szerinti alsó végén a 
hengertest átmérője nagyobb, mely azzal magya
rázható, hogy a ferrosztatikus nyomás i t t  a zsu
gorodást gátolja. Ugyanakkor a hengertest felső 
része behúzódik, ott ahol a hengerben lunkerkép- 
ződés várható , tehát ez a  behúzódás „külső lunker”- 
nek tekinthető. Ez a magyarázata, hogy ezen a 
helyen szokatlanul nagy, 2,7%-os zsugorodás mér
hető. Schüz szerint a felső rész egyenlőtlen kérgét 
valószínűleg az okozza, hogy a felső csapban és a 
tápfejben sokáig folyékonyan marad a  vas, amely 
a hengertestet középen —  vagy a középvonalán 
kívül —  táplálja, és ezáltal a lehűlést késlelteti, 
illetve egyenlőtlenné teszi.

Valamennyi idézett szerző fontosnak tartja a 
kokilla pontosan merőleges helyzetét és ezáltal a 
zsugorodó henger centrikus elhelyezkedését a ko
killában, különösen az első percekben, amikor a 
kéreg kialakul. Ilyenkor már néhány tized milli
méter excentricitás is jelentős eltérést okozhat a 
hűlési sebességben. Breitenbach, W. [1] felhívja a 
figyelmet arra, hogy öntéskor a henger gyakran a 
beömlőcsatorna felé hajlik . Ezért itt a  ferrosztati
kus nyom ás nagyobb és a  kokilla hűtőhatása erő
teljesebb, mint az ellentétes oldalon, és a kéreg 
egyoldalas lesz. Ezért ügyelni kell arra , hogy a 
beömlőcsatorna az alsó résszel mereven össze le
gyen kapcsolva.

A lehűlési sebesség a  kokilla hővezetőképességé
től is függ. A kokillában előforduló pórusok, lun- 
kerok a  hővezetőképességet helyileg csökkentik és 
egyenlőtlen kérgesedést okoznak. Ugyanilyen 
hatásúak a kokillában használat közben keletkező 
termikus repedések és kitöredezések is [9]. Igen 
lényeges, hogy a kokillát használatba vételekor a 
fekecsmaradványoktól, revétől és rozsdától gon
dosan megtisztítsák. Mivel ezek hővezetőképessége 
rossz, ezért csökkentik a  kérgesedést. A fémtiszta 
felület azért is elengedhetetlen, hogy az új fekecs- 
réteg jó l megtapadjon. Az öntés közben leváló 
fekecsréteg nemcsak a  lehűlési sebességet változ
tatja meg, hanem felületi hibát is okozhat [10].

Az egyenlőtlen lehűlést és így az egyenlőtlen 
kérgesedést okozhatja az is, hogy a  formák az 
öntőgödörben túl közel vannak egymáshoz. Ke
rülni kell a formának olyan öntőgödörbe való helye
zését, ahol már leöntött formák hűlnek, és ügyelni 
kell a rra , hogy az összerakott és öntésre váró for
mák ne legyenek kitéve egyoldalú légáramlásnak 
[ 1, 11] .

2. Saját méréseink
A henger és a kokilla hőmérsékletének megálla

p ítására öntés közben méréseket végeztünk. Az 
első méréshez az 0  6 30X1220 mm-es lemezhen-
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gert választottuk azzal a  meggondolással, hogy a 
nagyobb méretű hengeren a hőmérsékleteloszlás 
változása jobban értékelhető. A mérőhelyek elren
dezését a 2. ábra mutatja. A hengertest hőmérsék
letét annak  felső végétől 50 mm távolságban ki
jelölt síkban 3 helyen m értük. A KOR 5-ös csővel 
védett termoelemek a kokillában kiképzett 40 X 
X 8 mm-es résen át nyú ltak  be a hengerbe 20 mm 
mélységig. A kokilla hőmérsékletét fen t ugyan
ebben a  síkban, lent pedig a kokilla alsó véglapjá
tól 110 mm-re kijelölt síkban, 3—3 helyen mér
tük, a kokilla belső fa lá tó l 5 mm távolságban. A 
kompenzációs vezetékek mérőhelyváltó kapcsolón 
át Habicht-gyártmányú műszerhez csatlakoztak. 
Az átváltás 6 másodpercenként történt, tehát az 
azonos mérőhelyeken a leolvasások Г 06" időközzel 
követték egymást. Az öntési hőmérséklet 1250 °C, 
az öntési idő 36 sec volt.

2. ábra. A mérési h elyek  elrendezése

A hőmérsékletgörbék a  3. ábrán láthatók. A hen
gerbe nyúló termoelemek a  zsugorító erők hatására 
a 2., 10., ill a  14. percben elszakadtak, ezé rt a mé
rést it t  tovább folytatni nem lehetett. A  henger 
hőmérsékletét mutató görbék kevés eltéréssel azo
nos lefutásúak, a maximális hőmérséklet az egyes 
mérőhelyeken csak kevéssé tér el.

A kokilla felső részének hőmérsékletét mérő ter
moelemek közül a (6) szám ú hibás beépítés miatt 
nem volt használható. A másik két mérőhely gör
béi szembetűnő eltérést mutatnak. A (4 )  mérő
helyhez tartozó hőmérsékletgörbe a 6. percben 
elért maximum után csökken, szemben az (5) 
mérőhely görbéjével, m ely lassan tovább emel
kedik. A (4) mérőhely hőmérsékletcsökkenését a 
légrés egyoldalú kialakulásával lehet magyarázni: 
ezen a helyen kisebb a hőátadás a henger és a ko
killa között, ezért a kokilla hőmérséklete csökken.

A kokilla alsó részének hőmérséklete az öntés 
utáni 10— 15. percig lényegesen nagyobb, mint a 
felső részé. A formába alu l beáramló nagy tömegű

3. ábra . E gy 0  630 X  1220  mm-es henger és kokillájának  
lehű lési görbéi

fém a  kokilla alsó részét erősen felmelegíti. A hő- 
mérsékletkülönbség a  kokilla alsó és felső része 
között az öntés befejezése utáni 2. percben 300 °C 
körül van. A hőmérsékletgörbék maximumai kö 
zö tt jelentős a különbség. Legnagyobb hőmérsék
le te t é rt el a (8) mérőhely, mely a  tangenciálisan 
beáramló folyékony fém irányába esik. Legkisebb 
a maximum viszont a  (7) mérőhelyen, mely a be 
ömlő mögött van. Később az alsó rész hőmérsék
lete csökken és a 20. percben az alsó és felső rész 
hőmérsékletkülönbsége gyakorlatilag kiegyenlí
tődik.

A henger az (1) és (2) mérőhely között hosszá
ban megrepedt. A hengerből a repedés és a vele 
átellenes alkotó m entén próbát vettünk. A próbák 
vegyi összetétele eltérést nem m utato tt. A szöve
tü k  annyiban tért el, hogy a repedés mentén a ce- 
m entit durvább, de a  foszfideutektikum nem több, 
m int az átellenes oldalon.

A kéregvastagságot a megoldalazott hengertest 
két végén mértük (1. táblázat). A közepes kéreg
vastagság alul 32, felül 30 mm. A repedés körzeté
ben a  kéregvastagság 15 mm-re csökken. Ha a re 
pedéstől eltekintünk, a kéregegyenlőtlenség alul 
14%, felül 39%.

1 táblázat

Mérés Tiszta kéreg, mm Max. eltérés
helye A в C D

Közép
értek mm °/o

A lul 30 36 31 32 32 5
Fent 22 28 36 34- 30 1é 39
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Á második mérést 0  360 X 400 mm-es, ikerön- 
tésű hengereken végeztük. A kokilla hőmérsék
letét alul és felül mérő 3—3 termoelem ezúttal 
480 mm-re volt egymástól. Az öntés hőmérséklete 
1260 °C, az öntési idő 34 sec volt.

A kokilla alsó és felső része közti hőmérséklet- 
különbség az öntés befejezése utáni 2. percben 
mintegy 100 °C volt. A hőmérsékletgörbék a hen
ger féloldalas elhúzódását a kokillától nem mu
ta tták . A hengerek kéregeloszlása viszonylag 
egyenletes, a féloldalasság az alsó és a  felső végen 
közel azonos volt és nem  haladta meg a  13%-ot.

A kísérleti eredményekből megállapítható, hogy a 
kokilla alsó és felső vége közti hőmérsékletkülönb
ség a henger hosszának növekedésével nő. A kéreg
eloszlás és a repedés összefügg a hengernek a ko
killától való egyoldalú elhúzódásával. A legkisebb 
kéreg és a repedés o tt található, ahol a légrés vi
szonylag gyors növekedését a hőmérsékletgörbe 
esése jelzi.

Méréseink során vizsgáltuk a kokilla öntés 
közbeni helyzetét. E végett a kokilla felső végén 
két helyen, egymástól 90°-ra matt üvegre rajzolt és 
megvilágított skálákat erősítettünk fel. A mintegy 
5 méterre elhelyezett irányzó távcsövekkel az 
öntés előtt megcéloztuk a skálák 0 pon tjá t. így a 
távcsövek szálkeresztje és a skálák középpontja 
által k itűzött két, egym ásra merőleges célegyenes
hez képest a kokilla esetleges elmozdulását 0,5 mm 
pontossággal lehetett mérni. A forma összerakása 
utáni függőleges helyzetét vízmértékkel ellenőriz
tük. ö n tés  közben a kokilla helyzete csak jelenték
telen mértékben változott, az elmozdulás maximu
ma 1 mm volt, ami kb. 2 ívpercnek felel meg. 
Ezért ennek hatását az egyenlőtlen kérgesedésre ki 
lehetett zárni.

3. A hengerek gyártási adatainak elemzése

A féloldalas kérgesedés okának vizsgálata során 
feldolgoztuk 103 henger gyártási adata it. A hen
gerek abba a 8 típusba tartoztak, melyek különösen 
hajlamosak voltak a féloldalas kérgesedésre. A vizs
gált hengerek átmérője 240 és 650 mm, hossza 
400 és 2100 mm között változott. >

70
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5 . ábra. A fé lo ld a la ssá g  gyakorisága a beömlőrendszer 
helyzetéhez v iszo n y ítva

A féloldalasságot a kéregvastagság maximális 
eltérésének a maximális kéregvastagságra vo n a t 
koztatott % -ával jellemeztük. A féloldalasság a  
hengerek alsó részén ritkán haladta meg a 20%-ot, 
a felső részen azonban elérte a 75%-ot is. Schüz, 
E. [4] adataival összhangban az t találtuk, hogy a 
féloldalasság annál nagyobb, minél kisebb a kö 
zepes kéregvastagság (4. ábra).

A beömlőrendszer helyzete és a féloldalasság k ö 
zö tt összefüggést állapítottunk meg. Az 5. ábrán 
lá tható  gyakorisági diagramok egyértelműen m u 
ta tják , hogy a henger felső végén a minimális k é 
regvastagság leggyakrabban a beömlőrendszer o l 
dalán jelentkezik, m iga maximális kéregvastagság 
az ezzel szembeni oldalon a leggyakoribb.

Megvizsgáltuk a  féloldalasság gyakorisága és az 
öntésszám — vagyis, hogy a kokillába hányadik 
öntést végzik — összefüggését (6. ábra). Megálla
pítható, hogy az 5. öntésig a 20% -ot meg nem h a 
ladó féloldalasság gyakorisága 64%, az ennél 
többször használt kokillákba öntö tt hengereké 
viszont csak 40% körüli. Ugyanakkor a 40%-nál 
nagyobb féloldalasságú hengerek száma az öntés 
szám  növekedésével nő.

A kokillák kérgesítő hatása teh át a használat 
közben egyenlőtlenebbé válik, mert repedések.

400 
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4. ábra. összefüggés a közepes kéregvastagság és a  közepes 
fé lo ld a la ssá g  között

6 . ábra. ö sszefü ggés a féloldalasság gyakorisága és 
a k o k illa  öntésszáma között
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ki töredezések keletkeznek, és ezeket vastagabb fe- 
kecsréteg tölti ki. A használt kokillák szövete 
túlnyomórészt perlites, hajlamosak a  repedezésre. 
A 7. ábra egy perlites kokilla szövetét mutatja a  
belső felületen a 2. öntés után. A foszfideutektikum 
szigetekben üregek láthatók, melyek kristályközi 
repedésekbe mennek át.

7. ábra . K okilla  szövete a  belső felületen a  2. öntés után

4. Javaslatok
A vizsgálatok igazolták, hogy a féloldalas kérge- 

sedés okát elsődlegesen a termikus viszonyokban 
kell keresni.

A mérések megmutatták, hogy a  hengerkokilla 
öntési helyzet szerinti alsó és felső vége között 
jelentős hőmérsékletkülönbség van, ami az alsó 
öntésből következik. Mivel anagyobb kéregvastag
ság mindig ott keletkezik, ahol az időegységre eső 
hőelvonás a legnagyobb, a várható az lenne, hogy 
a legnagyobb kéregvastagság a felső csap közelé
ben alakul ki. A gyakorlat azonban azt mutatja, 
hogy a  kéreg az alsó részen mindig nagyobb, ho
lott i t t  a kokilla hőmérséklete a legnagyobb.

A felső rész kisebb és egyenlőtlenebb kéregvas
tagsága a felső csaj > kialakításával függ össze. Az 
eddigi technológia szerint a felső csapnak — ellen
tétben az alsóval — nincs vállrésze, a  hengertest 
fokozatosan megy á t a  csapba (8a ábra). Azon
kívül a  legtöbb esetben a tápfej túlméretezett. A 
8b ábrán látható megoldásnál a csap határozott 
vállrésszel csatlakozik a  testhez. E nnek  a megol
dásnak több kedvező hatása van:

1. Csökken a felső csap redukált falvastagsága, 
amely a  dermedési idővel arányos.

2. Nagyobb és egyenletesebb lesz a kéreg a felső 
részen.

3. Csökken a folyékony vas felhasználás.
4. Csökkenthető a hengertest hosszirányú meg

munkálási ráhagyása.
A vizsgálatok azt is megmutatták, hogy a fél

oldalasság összefügg a  beömlőrendszerrel is. Köz
ismert, hogy a tangenciális megvágás célja az, 
hogy a folyékony vas forgómozgással töltse meg a 
kokillát, és a kialakuló forgáskúp (pontosabban 
forgásparaboloid) alján gyűljenek össze a vasnál 
kisebb fajsúlyú szennyezők. A forgáskúp és a hen

ger elméleti középvonalának egy egyenesbe kell 
esnie.

A 8a ábrán látható megoldásnál a formatöltés 
első perceiben az alsó csapban örvénylés alakul ki. 
Ezt elősegíti az, hogy a megvágás nem a csap alsó 
végén csatlakozik, továbbá a  nyomómagasság túl 
nagy és ennél fogva az öntési sebesség is nagy, 
Ilyenkor a forgáskúp meredek csavarvonal mentén 
emelkedik, m ely egyenlőtlen kérgesedést és repe
dést idézhet elő. A 8b ábrán látható megoldás — 
mely szerint a  megvágás a csap alján van és a  nyo
mómagasság is kisebb —, elősegíti a forgáskúp 
kedvező kialakulását, tehát a  csavarvonal emel
kedési szöge jobban megközelíti az ideális belyr 
zetet.

Az örvénylő áramlás elkerülésére kívánatos a, 
folyékony vas viszkozitásának csökkentése. Mivel 
a viszkozitás fordítva arányos a  hőmérséklettel, az 
öntési hőmérsékletet — különösen a hosszú hen 
gerek esetében —- növelni kell. Ugyancsak növelni 
kell az ötvözött (különösen a  krómmal ötvözött) 
hengerek öntési hőmérsékletét, mivel az ötvözök 
növelik az öntöttvas viszkozitását. Ugyanez ér
vényes a kis C-tartalmú hengerekre is. A lemez
hengerek kívánatos öntési hőmérséklete 1280—- 
1300 °C.

Az egyenletes és intenzív hőelvonás érdekében 
igen fontos a hengerkokilla szövete. A tisztán per 
lites alapszövetű kokilla nem megfelelő, m ert egy
részt a perlit hővezetőképessége kisebb (A =  0,12 
cal/cm.sec. °C), mint a ferrité  (/.= 0,18 cal/ 
cm - sec. °C) [12], másrészt hajlamosabb a hőokozta 
repedezésre. A tisztán ferrites kokilla viszont — 
bár hővezetőképessége jó — kimaródásra hajlamos. 
Legkedvezőbb a kb. 60% perlite t és 40% ferritet 
tartalmazó alapszövet.
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Akokilla hővezetőképessége az alapszöveten kívül 
a  grafit alakjától és méretétől is függ. A grafit 
hővezetése anizotrópiát m utat. A hővezetőképesség 
hosszirányban 0,42 cal/cm-sec. °C, míg kereszt- 
irányban 0,27 cal/cm-sec. °C. A jó hővezetőképes- 
ség szempontjából tehát a durva lemezes g rafit az 
előnyös. A gyakorlat igazolta, hogy a kupolóke- 
mencéből gyártott, nagyobb C-tartalmú kokillák 
jobb hővezetőképességűek, m int a lángkemencéből 
gyártottak.

Összefoglalás

Az egyenlőtlen kérgesedés jelensége elsősorban 
a hengerek palástjának felső végén jelentkezik. Az 
egyenlőtlen kérgesedés okát az eltérő lehűlési vi
szonyokban kell keresni. A lehűlési görbék rend 
ellenes lefutása a henger egyoldalú elhúzódására 
utal, ezeken a helyeken mindig kisebb a  kéreg. 
Az üzemi adatok fedolgozása azt mutatta, hogy a 
féloldalasság annál nagyobb, minél kisebb a  kö 
zepes kéregvastagság és minél többször használták 
a kokillát. Az egyenlőtlen kérgesedésre hatással 
van a beömlőrendszer, a felső csap kiképzése és az 
öntési hőmérséklet. Egyenletes, intenzív hőveze
tést a perlites-ferrites kokillák biztosítanak.
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Szakosztályi hírek

E g y esü le tü n k n ek  a L e n g y e l Ö ntödei S za k em b erek  
E g y e sü le té v e l k ö tö tt k oráb b i szerződése é r te lm é b e n  a 
P rzeglad  O dlew nictw a és a z  Ö n tö d e  c. sza k la p o k  k ö zti 
szerk esztőcsere  keretében  á p r ilis  hó 18— 26 k ö z ö t t  v en 
d égü l lá t tu k  dr. J u r P isza k  u r a t , a  lengyel t e s tv é r la p  fő- 
szerk esztő jét, a  krakkói Ö n té sz e t i K utató  I n té z e t  ig a zg a 
tó já t  és h e ly e tte sé t , Z ign iew  U lm a n  urat, a fe n t i k u ta tó 
in téze t tu d o m á n y o s cso p o r tv eze tő jé t.

V en d égein k  m ár n éh án y  n a p p a l korábban h a zá n k b a n  
ta rtó zk o d ta k , részt v e tte k  a  Salgótarjánban  re n d e z e tt ,  
le n g y e l ö n tö d e i b eren d ezések k el foglalkozó k on feren ciá n .

Á prilis 18-án délután  m e g te k in te tté k  a V a s ip a r i K u 
ta tó  I n té z e te t , p o n tosab b an  e n n e k  Öntödei O sz tá ly á t . 
E ste  op era lá to g a tá s szerep elt a  program ban.

Á prilis 19-én, szom b aton  d é le lő t t  a G épipari T ech n o 
lóg ia i I n té z e te t  kereste fe l a  le n g y e l delegáció, d é lu tá n  
V isegrád , 20-án  B a la to n fü red  é s  T ihany lá tn iv a ló ib a n  
g y ö n y ö rk ö d h ettek  v en d ég ein k .

H étfő n , 21-én  d é le lő tt E g y esü le tü n k  h e ly isé g é b e n  a 
len g y el szerk esztők  a K o h á sz a t  főszerk esztő jével, a z  Ön
tö d e  szerk esztő b izo ttsá g i t a g j a iv a l  és a S z a k o sz tá ly  szűk  
v eze tő ség én ek  ta g ja iv a l ta lá lk o z ta k  és baráti b e szé lg e 
té s t  fo ly ta tta k  a la p szerk esztó sn ek  m indkét f e le t  érdeklő

Íiroblém áiról. A  korábbi szerző d és  szellem ének m egfele-  
ően m in d k ét fé l e g y e té r te tt  ab b an , hogy k ö lcsö n ö sen

h a sz n o s  és  szükséges a z  e d d ig i szerkesztői cserelátogatás, 
a c ik k - é s  híranyagcsere rendszerének fen n ta rtá sa .

K e d d e n  a Szegedi V a sö n tö d é t  te k in te t té k  meg vendé 
g e in k , a m it  szakszerű v e z e té s  m ellett v á ro sn ézés  köve 
te t t .

A  t ö m ö t t  program u t á n  szerda d é le lő ttr e  a delegáció 
p ih en ő  n a p o t kért, d é lu t á n  még egy  m eg b eszé lés  vo lt  
E g y esü le tü n k b en  fő titk á rh e ly e ttesü n k  jelen létéb en . A  
m e g b e sz é lé s  tárgya a  k ö lcsön ös e g y e s ü le t i cserelátoga 
tá so k  leb on yolítása  v o l t .  A  budapesti program ot este  
b ú csú  v a cso ra  zárta le .

A  m agyarországi lá t o g a tá s  utolsó k é t n a p já t  a fertődi 
k a s té ly , a  Soproni V a sö n tö d e  és Sopron v á r o s  nevezetes 
s é g e in e k  m egtek in tése tö l tö t t e  ki.

A z  e g y  hét a latt f o ly t a t o t t  sok h a s z n o s  eszmecsere 
csak  m é g  jobban a lá h ú z t a  az ilyen  szerkesztőcserék  
ren d szerességével és szü k ség esség év el k a p c so la to s  igényt. 
A b b a n  a  rem ényben v e t t ü n k  búcsút le n g y e l  kollegáink 
tó l, h o g y  sok szép é lm é n n y e l és g y ü m ö lcsö ző  gondolat 
ta l g a zd a g o d v a  té r h e t te k  vissza h a zá ju k b a .

E g y esü le tü n k  v e z e tő s é g e  nevében e h e ly r ő l is köszö- 
n e tü n k e t  szeretnénk k ife je z n i m in d a zo k n a k , akik seg ít 
ség ü n k re  voltak a le n g y e l  szerk esztő-d elegáció  vendég 
lá tá sá b a n .

Py
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Nagykeménységű formák homokkeverékei
R Á C Z  O T T Ó  oki. gép észm érn ö k

A  szerző  a nagynyom ású  formázáshoz szükséges  
homokkeverékek előállításának kérdésével fo g la lk o 
zik. M in th o g y  növekvő n yo m á ssa l csökken a  fo rm á 
zóhomok-keverék gázátbocsátó képessége, ezér t cse
kély m en n yiségű  gázfejlődést okozó anyagot, íg y  ke
vés v ize t szabad a hom okhoz adagolni. E  követel
m énynek megfelelően ta g la lja  az igényelt s z ilá rd sá g  
függvényében  a különböző kötőanyagok és a  v issza 
térő homokkeverék v íz igén yé t, melyet a homokkeverés 
ideje és a  homokfeldolgozómű berendezései i s  befo
lyásolnak.

Vas- és acélöntödékben formázás céljára m a is a 
legelterjedtebb kötőanyag a  bentonit és a felhasz 
nálásával kifejlesztett nyersformázás. E technoló 
gia széles körű alkalmazását elsősorban kedvező tu 
lajdonságainak, valamint a  használatához szüksé
ges olcsó kötőanyagoknak köszönheti.

Az öntvénygyártást viszont az utóbbi évek  fo
lyamán egyre inkább a szebb öntvényfelület, a 
kisebb forgácsolási méretráhagyás és súly, to 
vábbá a nagyobb méretpontosság igénye jellemzi. 
Ezeknek az igényeknek a kielégítését a formázó 
gépek gyártásában bekövetkezett fejlődés is lehe
tővé tette. íg y  a Szovjetunió tapasztalatai szerint 
a  közepes és nagy nyomással működő sajtológépek 
lehetővé te tté k  a 40 kg súlyhatárig terjedő önt
vénygyártásban oly formák előállítását, am elyek 
kel az öntvények nyers sú lya átlagosan 15— 
20%-kal, a forgácsolási megmunkálás pedig 30% -kal 
csökkenthető. A nagy öntvénysúly-megtakarítás 
nyilván annak a  következménye, hogy az ön tés so
rán fellépő metallosztatikus nyomás már nem tud ja  
a  formafelületet tovább tömöríteni. A formadefor
máció elkerülésére, nagy formatömörségre kell tehát 
törekedni, ami egyben feltétele a méretpontos önt
vénygyártás megteremtésének. A kis mérettűréssel 
gyártott öntvények nemcsak a  forgácsoló üzem ek 
ben jelentenek nagy megtakarítást, hanem a  for
maváltozás okozta öntvényduzzadásból eredő szí
vódási hibák megszűnése az öntödékben is szá
mottevő előnyt eredményez. E  törekvések jegyé 
ben valósul m eg a közeljövőben hazánkban is, — 
a  temperöntvény-gyártás céljaira — a nagynyo 
mású sajtoló formázás, közepes nyomástartomány
ban (6—16 a tü ) dolgozó formázógépsorral.

A nagynyomású formázógépek beállítása azon 
ban önmagában véve nem elégséges a technológia 
bevezetéséhez. Az öntödei gépek fejlődésével pár 
huzamosan —  a  megváltozott követelményeknek 
megfelelően —  lépést kell ta r ta n i a nagynyomású 
formázáshoz szükséges homokkeverék előkészítésé
nek is.

Jelen beszámolónk célja —  irodalmi és labora 
tóriumi vizsgálataink alapján — összefoglalni a 
nagynyomású formázóhomok keverékeivel kap 
csolatos igényeket.

A nagy nyomás hatása a íormahomok 
tulajdonságaira

A hagyományos rázó formázógépek form aho 
mokjainak ellenőrzéséhez elegendő, ha a szabvá 
nyos próbatesteket 3—5 ütéssel tömörítjük ahhoz,

DK 621,742:621.744.4—987

hogy megfelelő következtetéseket vonhassunk le 
minőségükről. Figyelembe véve azonban, hogy az 
ütéssel végzett tömörítés hatása eltér a sajtolásé
tól, a  jobb azonosíthatóság céljából autóemelőből 
átalak íto tt és nyomásmérővel ellátott szerszám
mal, sajtolással készítettük vizsgálati próbatest- 
jeinket. A különböző homokkeverékekből előállí
to tt próbatestek tulajdonságai ugyan jelentősen 
eltérnek egymástól, azonban a nyomószilárdság és 
gázátbocsátó képesség görbéinek jellege mindig 
azonos volt (1. ábra).

1. á b ra . A  nyom ásváltozás hatása a homokkeverék  
nyom ószilárdságára és  gázátbocsátó képességére

Az áb ra  görbéiből kitűnik, hogy a  nyomószi
lárdság a  sajtolóerővel csak kb. 15 atm -ig növek
szik lineárisan. Figyelemre méltó a gázátbocsátás 
rohamos csökkenése. Míg a szilárdság 5 atm-tól 
20 atm -ig kétszeresére növekszik, a gázátbocsátó 
képesség eközben átlagosan 1/4-ére csökken.

Az áb ra  alapján megállapítható, hogy a legna
gyobb veszélyt a gázátbocsátó képesség nagy csök
kenése jelenti, mert öntéskor a formában keletkező 
gázok sokkal lassabban tudnak eltávozni, s ezért 
fokozottabb a gázhólyagosságból eredő öntvény- 
selejt lehetősége.

A formahomok okozta gázhólyagosság ugyan 
számos egyéb tényezővel, így az öntési hőmér
séklettel, az öntvény súlyával és falvastagságával 
és ezek függvényében a  formafal felmelegedésével 
és az öntvénykéreg kialakulásával is szorosan 
összefügg. A kis gázátbocsátó képesség m iatt azon
ban a nagynyomású formázás fontos előfeltétele 
az öntés során gázt fejlesztő anyagok mennyiségé
nek, elsősorban a forma nedvességtartalmának a 
csökkentése.

Laboratóriumi vizsgálataink fő célja ezért annak 
megállapítása volt, hogy a  nyersformázáshoz szám- 
bavehető különböző hazai homokok és kötőanyagok 
nagy nyom ás alkalmazásakor mennyire befolyásol
ják a homokkeverék szilárdságát, keménységét, 
tömöríthetőségét és főleg az optimális nedvesség- 
tartalm at.
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Szilárdságvizsgálatok a nedvességtartalom 
függvényében

A nagynyomású formázás egyik alapvető prob
lém ája a keverék vízszükségletének a meghatá
rozása. A formázóhomok-keverékek kialakítása, 
vagy i'ij anyagok értékelése során az adagolandó 
vízmennyiséget kell a  leggondosabban megválasz
tani. A homokkeverékben a víz a bentonittal, kő 
szénliszttel vagy a többi adalékkal egyenrangú al
kotórész, mert ez határozza meg elsősorban a for
mázási jellemzőket. Az optimálistól eltérő víz- 
mennyiség tehát döntően befolyásolja a keverék 
szilárdsági tulajdonságait és képlékenységét.

A kisnyomású, illetőleg rázó-formázó eljárás 
gyakorlatában öntödéink a homok és kötőanyag 
költségeinek a csökkentésére előszeretettel hasz
nálják az olcsó, nagyobb agyagtartalmú bányaho
mokokat. Bár ezek a homokok megfelelő nedves
ségtartalommal külön kötőanyag-adagolás nélkül is 
rendelkeznek bizonyos kötőképességgel agyag- 
tartalm uk függvényében, alkalmazásukkor mégis 
figyelembe kell venni, hogy a bányahomokok 
agyagja többnyire nem a legjobb kötőképességet 
nyújtó  agyagtípus és szennyezett is. így  hazai elő
fordulásaink közül csak a bicskei homok agyagja 
tartalm az jó kötőképességet biztosító kb. 50% 
montmorillonitot.

Hátránya, hogy tűzállósága viszonylag kicsi és 
változó mennyiségben tartalmaz elsősorban vas- 
oxid és kalciumkarbonát szennyezést.

A többi, nagyobb agyagtartalmú bányahomo
kunk kötőképessége is viszonylag csekély, mert a 
bennük levő agyagok nem elég tisz ták  és homogé
nek. így jelentős mennyiségű földpátot, mészpátot, 
dolomitot és csillámot is tartalmaznak, melyek 
többnyire durva részecskékből állnak, s önma
gukban nincs kötőképességük. A homok/agyag 
rendszerben jelenlevő különféle szennyező anyagok 
csökkentik a homokkeverék tűzállóságát, kohé
zióját és növelik a nagy szilárdság biztosításához 
szükséges vízmennyiséget. Ezért a nagyobb agyag- 
tartalm ú bányahomokok nem alkalmasak nagy 
nyomású formázás céljaira; helyettük célszerű 
nagyobb Si02- és kis agyagtartalmú homokok hasz
nálata.

Háromféle mosott-osztályozott homokkal vég
z e tt kísérlet alapján megállapítottuk (2. ábra), 
hogy legnagyobb szilárdságot a 45— 50 finomsági 
számú, majd sorrendben a 60—80-as, a legkisebbet 
pedig a 90—100-as finomsági számú homok adta, 
b á r az eltérések nem lényegesek.

A szemcsenagyság csökkenésével bekövetkező 
szilárdságesést a finomabb homok fajlagos felüle
tének növekedése igazolja. így az azonos súlyú, 
200-as finomsági számú szemcsék felülete hatszor 
nagyobb, mint 40-es finomsági számú szemcséké.

Meg kell jegyeznünk azonban, hogy a szemcse
finomságra történő hivatkozás önmagában véve 
pontatlan a fajlagos kötőanyag-igény szempont
jából is, mert e tényezőn kívül fontos a homok ás 
ványi és granulometriai összetétele, valamint sar- 
kossági tényezője is. Különösen a homokkeverék 
vízigénye szempontjából lényeges az ásványi eredet, 
m ert mint Hofmann tanulmányában megállapítja

a - 45- 50 finomsági számú 
b- 60-80 finomsági számú. 
c- 90-100 finomsági számú

I_________ I________ I
10 ' 15 20

Nyomás, aim ___
ló 'w -d

2. ábra. A  homokminőség h a tá sa  a  sajtült próbatestek  
szilárdságára

[1, 2], a monokristályos szemcsékhez viszonyítva a 
polikristályos homokok pórusos szemcseszerkeze
tük miatt kb. egy százalékkal több vizet igényelnek 
a  homok/bentonit rendszer optimális szilárdságá
hoz. Tekintettel arra, hogy mosásra és osztályo 
zásra alkalmas agyagszegény homokelőfordulá- 
saink is tetem es mennyiségű polikristályt ta r ta l 
maznak, a bentonitos homokkeverékek vízigényé
nek meghatározásakor e tényezőt is figyelembe 
kell venni.

A szilárdság és vízigény összefüggésében kétség 
kívül fontos szerepet játszik a  kötőanyag m ennyi
sége (3. ábra) .  Az ábra adataiból kitűnik, hogy nö
vekvő kötőanyagmennyiséggel a homokkeverék 
vízigénye is növekszik.

3000 

§ 2500 

-g>  2000 

' I  1500
N

'!  1000 

^  500

3. ábra. A  szilá rdság  és v íz ig é n y  változása a bentonit-. 
mennyiség függvényében

A kötőanyagmennyiség, következésképpen a  víz
igény csökkentése céljából nagy gondot kell for
dítani a bentonittípus megválasztására (4. ábra). 
Vizsgálataink szerint a m agyar bentonittípusok kö
zül legjobb szilárdságot az optimálisan szódázott 
,,OB” bentonit biztosítja.

Az optimális szódatartalom különösen fontos a 
nagynyomású formázás gyakorlatában. Igazolja 
ezt a megállapítást az a méréssorozat, melynek so
rán szódázatlan Ca-bentonitból kiindulva e ben- 
tonittípust változó mennyiségű szódával kezeltük 
és különböző atmoszféra nyomáson készített próba-
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4. ábra. A  bentonit m inőségének hatása a homokkeverék  
szilárdságára. A  keverék összetétele : 100 s. r. honiok, 7 s. r. 

bentonit, 3 ,6  s . r\ víz

2400

20 aim 

-15 aim

-10 atm
6 döngölés 
4 döngölés 
3 döngölés 
2 döngölés

-  tartalom, %

Ö159-~S\

5. ábra. A  szódatartalom  és a  n yom ás hatása a  100  s. r. 
homok (f. sz . =  50 — 70), 7 s. r . bentonit és 3 ,5  s. r. víz 

összetételű homokkeverék nyom ószilárdságára

testek készítésével ellenőriztük a szilárdságválto
zást.

Az 5. ábra szemlélteti e méréssorozat eredmé
nyeit, melynek alapján megállapítható, hogy cse
kély mennyiségű szóda adagolása nagy nyomáson 
csupán kis szilárdságnövekedést eredményez. Ro
hamos szilárdságnövekedés csak 3—4% szóda 
adagolásakor jelentkezik és kb. 4% szódamennvi- 
ségnél kapjuk a maximális szilárdságot. Az opti
málisnál több szóda alkalmazásakor ismét roha 
mosan csökken a szilárdság. Levonható továbbá az 
a következtetés is, hogy sajtoláskor az optimális 
szódatartalom sokkal nagyobb mértékben növeli a 
szilárdságot, m int döngöléskor.

A formabomokkal kapcsolatos igényeket a ke
verékhez adagolt bentonit önmagában rendszerint 
még nem elégíti ki. Az öntvényfelület minőségja
vítására és a homok hőtágulása által okozott hibák 
elkerülésére vas- és temperöntvények készítésekor 
ezért kőszénlisztet vagy szénhidrogén származéko
kat, az acélöntészetben pedig dextrint adagolnak a 
homokhoz.

Vizsgálataink szerint a bentonitos homokkeve- 
rékhez adagolt 4% kőszénliszt a nyomószilárdságot 
10—15%-kal növeli, ezzel egyidejűleg a homok- 
keverék nedvességtartalmát kb. 0,4%-kal kell 
növelni, hogy optimális szilárdságot kapjunk. Jó

megközelítéssel kimondhatjuk, hogA7 ahány szá
zalék kőszénlisztet keverünk a homokba, annak 
vízigénye ugyanennyi tizedszázalékkal növekszik.

Hazánkban a legjobban elterjedt keményítő
származék kötőanyag a dextrin. Használatának 
nagy előnye, hogy kis mennyiségben is nagymér
tékben növeli a bentonitos homokkeverék szilárd
ságát, számottevő hátránya azonban a nedvesség- 
tartalom  iránti érzékenysége. Ha a nedvesség az 
optimálisnál kisebb, akkor a homokkeverék erősen 
szárad. Nagyobb víztartalomnál pedig a nagymérvű 
ragadás miatt nem használható. Az optimális kö
rüli vízadagoláskor megfigyelhetjük, hogy a ke
verékben rendkívül gyorsan ragadós, szivacsszerű 
rögök képződnek. Az 5 perces kollerozással készült 
dextrines homokkeverék a képződött rögök miatt 
nehezen tömöríthető. A próbatesteken szemmel jól 
látható rögök szivacsszerű szerkezete nagy meny- 
nyiségű nedvességet zárhat magába. Ez nagymér
tékben megakadályozza a vékony bentonit-víz 
film kialakulását a homokszemcsék felületén, mely 
feltétele az optimális szilárdság kialakulásának.

A csomós rögök megszüntetéséhez és az egyenle
tes nedvességtartalom-eloszlás biztosításához el
engedhetetlenül szükséges az alapos kollerozás, a 
keverési idő növelésével.
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6. ábra. A  keverési idő hatása a dextrines homokkeverék 
szilá rdságára . A keverék összetétele : 100 s. r. homok, 7 s. r. 

bentonit, 1 s. r. dextrin  és 4,2 s. r. v íz

A leírtakat jól m utatják  a 6. ábra görbéi. A rossz 
tömöríthetőséget jelzi, hogy a döngölőütések szá
mának növelésével viszonylag csekély a szilárdság
növekedés, ha a keverési idő rövid. Feltűnő, hogy 
a 10 perces keverési idő sem eredményez említésre 
méltó változást a szilárdságban, ezzel szemben 
15 perces keverés és 10 döngölő ütés közel megkét
szerezi a szilárdságot. Hasonló eredményeket ad
nak a sajtolással készített próbatestek is.

A keményítőalapú kötőanyagok, így a dextrin 
is, homokkal keverve csak víz jelenlétében kötő
képesek. A homok/bentonit rendszerhez adagolt 
dextrin jelentős mennyiségű többletvizet igényel. 
Vizsgálataink szerint 1% dextrin közel 1%-kal 
növeli a  homokkeverék vízigényét. A dextrin
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okozta nagymérvű szilárdságnövekedés tehát csak 
többletvíz adagolással hasznosítható, további fel
tétele pedig a homokkeverés időtartamának jelen
tős meghosszabbítása.

Üzemi homokkeverékek

Az új homokból kialakított keverék nedvesség
ta rta lm át befolyásolja az adagolt bentonit meny- 
nvisége, továbbá az egyéb kötőanyagok vízigénye.

A laboratóriumi mérések alapján maximális 
szilárdságot biztosító, vizet tartalmazó, friss ho
mokból készített keverékek azonban nem alkal
masak formázásra, m ert a kisebb víztartalom 
m iatt a formák felülete gyorsan szárad és a homok- 
szemcsék könnyen leperegnek. Ezért a teljesen ríj 
homokból készített mintahomok-keveréket sem 
szabad az optimális szilárdságot eredményező víz
tartalom m al készíteni, hanem az ennél lényege
sen nagyobb, gyakorlat szerint kialakított, a for- 
mázhatóság igényelte nedvességtartalmat kell fi
gyelembe venni.

Költséges volta m ia tt ma már ritkaság teljesen 
új homokból készített mintahomok használata. 
A mintahomok túlnyom ó mennyiségben vissza
térő homokot tartalm az, sőt az egységes homokkal 
dolgozó, korszerű homokfeldolgozó rendszerben a 
frissítésre szolgáló új homok mennyisége az önt
vények súlyának függvényében csak 0,5—5%-ig 
terjed.

A folyékony fém hőhatásának k ite tt  visszatérő 
homok azonban sok vonatkozásban eltér az új ho
moktól. Az eltérést elsősorban a homokban gyár
to tt öntvények súlya, a  folyékony fém hőmérsék
lete és a frissítés m értéke határozza meg.

Hő hatására a bentonit — szódázottsága függ
vényében — kristályvizét elvesztve, egyben kötő
képességét is teljesen elveszti. A k iégett agyag a 
folyékony fém Jhőhatására megolvad, s a homok- 
szemcsékhez szilárdan tapadva azokat körülbur
kolja (oolitosodási folyamat), részben pedig bal
lasztként, por alakban marad vissza a homokke
verékben. Hasonlóan jelentős por képződést, ille
tőleg szennyezést okoz a 400 °C felett kiégő kőszén
liszt hamuja is. További számottevő porképződés 
forrása a kvarchomok hő hatására bekövetkező 
porlódása. E téren messzemenően figyelembe kell 
venni homokelőfordulásaink kedvezőtlen sajá
tosságait, mert míg a jó öntészeti homokok 90% 
felett tartalmaznak monokristályos szemcséket, 
hazai agyagszegény homokjaink csupán 50— 
70%-os mennyiségben tartalmaznak monokris
tá ly t, a fennmaradó rész pedig polikristály. Poli- 
kristályos szerkezetű homoknak viszont nagy hát 
ránya, mint erről irodalmi közlemények is beszá
molnak, hogy 600 °C-t meghaladó hőmérséklet 
hatására  a szemcsék könnyen szilánkokra pattan 
nak szét, s ezzel a visszatérő homokkeverék por- 
ta rta lm át jelentős mértékben növelik.

További kedvezőtlen tényező e téren, hogy a 
m agyar homokok, a Bányászati K u ta tó  Intézet 
vizsgálatai szerint, főként a finom szemcsetarto
mányokban tartalm azzák a monokristályokat, a 
durvább szemcsefrakciók pedig inkább polikris- 
tálvosak. így éppen a gázátbocsátás szompontjából

legértékesebb durvább szemcsék hajlamosak az 
öntési hőigénybevétel hatására a  szétporlásra, nagy 
mértékben ron tva  ezzel a homokkeverék gázátbo 
csátó képességét.

Nem véletlen tehát, hogy az • üzemi nyersfor
mázó homokkeverékek portartalm a igen nagy le 
het. Vizsgálataink szerint 100— 1200 kg súlyú ö n t 
vények gyártásakor nagy hőigénybevételnek k ite tt 
bentonit-szénporos adalékkal és maximum 5% új 
homokkal frissíte tt homokkeverékben a por- és 
iszaptartalom 24—28% között változott, de a 
p á r dekától 20 kg súlyú öntvényeket gyártó ö n tö 
dékben sem ritk a  a 20—25% por-, illetőleg iszap- 
tartalom a visszatérő homokban.

Jellemző, hogy a képződött finom szemcsék 
vegyelemzése során 50—60% S i0 2-tartalom vo lt 
kimutatható, mely bizonyíték a  pohkristályos ho 
mokok porlódási hajlamára.

A gázátbocsátás romlásán k ívül nem hanyagolha
tó  el az a tényező sem, hogy a nagy portartalom je 
lentős mértékben növeli a homokkeverék vízigé 
nyét. Eziránvú vizsgálataink során igyekeztünk 
reprodukálni a  homokkeverékben öntés során 
végbemenő folyamatokat. A mérések alkalmával 
7% bentonitot tartalmazó homokkeverék szilárd 
ságát vizsgáltuk a nedvességtartalom függvényé
ben. E keverékhez külön-külön és együttesen to 
vábbi 7%, 800 °C-on 4 órán á t izzított, tehát kö tő 
képességét teljesen elvesztett bentonitot és hom ok 
fúvóban keletkezett 7% mennyiségű, hasonlóan 
800 °C-on 4 órán á t hevített 0,06 mm alatti szem 
csenagyságú kvarcport kevertünk (7. ábra).

2 3, 4 5 6
Víztartalom, %

Keverékösszetételek :
a -  100 sr. homok 

1 sr. bentonit
b- 100 sr. homok 

7 sr. bentonit 
7 sr. izzított 

bentonit

c- 100 sr. homok 
7 sr. bentonit 
7 sr. kvarcpor

d- 100 sr. homok 
7 sr. bentonit 
7 sr. izzított bentonit 
7 sr. izzított kvarcpor

\ ö  1 5 9 -  7  I

7. ábra: K ötőképessegét vesztett a g y a g  és kvarcpor ha tása  
a homokkeverék v íz ig é n y  éré

Az ábra adataiból megállapítható, hogy a tisz ta  
homok/bentonit keverék maximális szilárdsága 
kis nedvességtartományban van. A kiégett agyag 
és kvarcliszt egyaránt növeli a  keverék szilárdsá 
gát, de ezzel párhuzamosan a vízszükséglet is nö 
vekszik; legtöbb vizet pedig az izzított kvarcliszt 
és bentonit együttes adagolásával készített ho 
mokkeverék igényli. A mérési eredmények he ly t 
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állóságát az üzemi tapasztalatok is igazolják. A 
nagy portartalmú homokkeverékek csak az esetben 
nem morzsolódnak, és a formák a mintáról csak 
akkor emelhetők le károsodás nélkül, ha po rtarta l 
múk arányában nedvességtartalmukat növeljük. 
Ennek megfelelően 20—25% portartalmú hom ok 
keverékek erős tömörítéskor is legalább 5% ned 
vességtartalmat igényelnek.

Azonos gyártmányprofilt feltételezve, az öntési 
hőhatásra bekövetkező homokporlódást és kö tő 
anyagkiégést, valamint az ezzel kapcsolatos tö b b 
letvízigényt csak kevéssé lehet befolyásolni. F on 
tos azonban, hogy a homokkeverékbe adagolt kö 
tőanyag mennyiségét optimális szinten tartsuk . 
Számos öntödében a helytelen üzemi gyakorlat 
vagy a homokfeldolgozó berendezések szűk k ap a 
citása miatt rövid a keverési idő. Minthogy a 
műhelyben a formák készítéséhez megfelelő homok
szilárdság szükséges, a rövid keverési idő okozta 
szilárdságcsökkenést több kötőanyag adagolással 
ellensúlyozzák. A nagyobb kötőanyagmennyiség 
természetszerűen — mint azt a 3. ábra is m u ta tja  
—- jelentős víztöbblet adagolását igényli. Jellemző 
példaként lehet megemlíteni az egyik nagyüzem 
ben végzett ellenőrző mérés eredményét, ahol a 
formázógéptől elvitt és már a homokfeldolgozóban 
megkevert homok szilárdsága további 3 perces la 
boratóriumi keverés után közel kétszeresére növe 
kedett. A feldolgozási idő fontosságát és a szilárd 
ságra gyakorolt hatását jól tükrözi a 8. ábra.

8. ábra. A keverési idő  hatása a szilá rdságra . A keverékek  
összetétele: a — 100 s. r. homok, 7 s. r . bentonit, 4 s. r. v í z  ; 

b —  100 s. r . használt üzemi hom ok, 5 s. r. v iz

Figyelembe kell venni azonban, hogy a keverés 
hatékonysága nemcsak a kollerkeverőben végbe 
menő folyamat eredménye. A rögtörés és szitálás 
lehetővé teszi a keverési idő csökkentését és ezzel a 
keverőgépek kapacitásának jobb kihasználását; 
a jobb tömörithetőség céljából pedig a megkevert 
homokot lazítani kell. Az így feldolgozott homok 
csomósodásának elkerülésére gondoskodni kell a r 
ról is, hogy a homok a különböző tartályokba való 
szállítás közben ne essen le túl magasról; ehhez cél
szerű az összes homoktárolóba a  homok alsó és 
felső szintjét jelző műszert beépíteni.

E  kiegészítő homokfeldolgozó berendezések nem 
csak a kötőanyag jó hasznosíthatósága szempont
jából szükségesek. Nem feledkezhetünk meg 
ugyanis arról, hogy a nagy hatásfokú keverőgépek

ben a keverési idő növelése a homok felmelegedé
sének veszélye nélkül nem  valósítható meg. A me
leg homok tapadása a mintához csak nagyobb víz
adagolással szüntethető meg. Figyelembe véve, 
hogy a szitálás, rögtörés, lazítás nagyban elősegítik 
a homok hűlését, e berendezések beiktatása feltét
lenül fontos a nagynyomású formázás homokfel
dolgozó rendszerében: ahol pedig az öntés folyamán 
átadott hő vagy egyéb okok miatt a homok hőmér
séklete nem csökken 30 °C alá, gondoskodni kell 
további hűtőberendezések beiktatásáról is.

Következtetések
Jelen tanulmányunkban laboratóriumi mérések 

és irodalmi értékelés a lap ján  a nagynyomású for
mázásra alkalmas homokkeverék kialakításával 
foglalkoztunk. Megállapítottuk, hogy az optimális 
szilárdsággal párosuló kis víztartalom biztosítását 
nagymértékben befolyásolják a homokkeverék 
összes alkotója, a rendelkezésre álló homokfeldol
gozó berendezések és a  keverési technológia.

A nagynyomású technológia alkalmazásakor, a 
rázással vagy döngöléssel végzett tömörítéssel 
szemben a  mintahomok kisebb szemcsefinomságú, 
tehát durvább homokkal frissíthető, m ert az erő
sebb töm örítés hatására kevésbé jelentkezhetnek 
penetrációból eredő hibák. A durvább szemcséjű 
homok jobb gázáteresztést biztosít. A homok dur- 
vításának a penetrációs jelenség fellépése szab felső 
határt; ezt a tömörítés mértékén kívül az öntvény 
alakja és súlya is befolyásolja. A homokkal kap
csolatos további követelmény, hogy ez minél ke
vesebb 0,06 mm-nél kisebb szemcsét és agyagot 
tartalmazzon, mert ezek az alkotók a  vízigényt 
ugyancsak növelik. Frissítésre célszerű te h á t olyan 
mosott és osztályozott homokot használni, mely
ben a finom  szemcse- és agyagtartalom együttesen 
sem haladja meg az 1— 2%-ot.

Hazai bentonit típusaink közül kötőképesség 
szempontjából legmegfelelőbbnek az ,,O B ” jel
zésű bentonit bizonyult. Figyelembe véve azonban, 
hogy a nagynyomású sajtolással előállított formák 
szilárdságát a homokkeverékbe adagolt bentonit 
optimális szódatartalma erősen befolyásolja, nem 
annyira a  forgalomba hozo tt bentonit kereskedelmi 
elnevezése a  lényeges, hanem  az, hogy az üzem is 
ellenőrizze, hogy az á lta la  használt ben ton it op
timális mennyiségű szódát tartalmaz-e.

A kőszénliszt ugyancsak növeli a homokkeverék 
vízigényét, azonban szürke- és temperöntvények- 
hez feltétlenül szükséges az alkalmazása a  homok
tágulásból eredő hibák és az öntvényfelület javí
tása céljából. Legkisebb adagolandó mennyiségét 
elsősorban az öntvéiiyprofil által igényelt kívánal
mak határozzák meg. A  keményítő-származékok 
növekvő vízigényükkel egyidejűleg jelentős fajla
gos szilárdságnövekedést is eredményeznek. Alkal
mazásuk fontos előfeltétele az intenzív homokke
verés.
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Könyvismertetés

P ro f. D r. In tj. B a y e r l— Dr. M a rtin  Q uart/: Taschen
buch des Chemie'technologen. (Vegyésztechnológusok  

kézikön yve .)  3., á td o lg o z o tt  kiadás, 807  oldal, 292 á b ra , 
83 tá b lá z a t. K ia d ta  V E B  D eutscher V erla g  für G ru n d 
s to ffin d u str ie  L ip cséb en , 1968-ban.

,,A  beru h ázások at m egelőző  e lő k ész ítő  m unkáknak a z  

a  cé lja , hogy  a tech n o ló g ia , az ép ítk ezés  é s  a g a zd a sá g o s 
sá g  e g y ség é t o p tim á lisa n  b iztosítsa . A b b a n  a m u n k a 
k ö zö sség b en , m elyre  üzem telep ítő  fe la d a to k a t b íz n a k ,  
n em csa k  az e ljá rá stech n ik a  m érn ö k eit, gépész- és é p í 
té szm érn ö k ö k et és a  sza b á ly o zá stech n ik a  szak em b ereit 

kell b evon n i, hanem  a  kém ia, a fiz ik a , a  m atem atika é s  
a  g a zd a sá g ta n  tu d ó s a it  is . Nekik akar e z  a  kézikönyv s e 
g ít e n i,  h o g y  közös n y e lv e z e te n  b eszé lh essen ek .”

A  k éz ik ö n y v  e lő sz a v á n a k  e k ezd ő so ra i nagyon jó l j e l 
le m z ik  a  m ű vet.

Á lla n d ó a n  fe jlő d ő  b á n y á sza ti é s  k o h á sza ti ip a ru n k 
n a k  is  nap  m int n a p  hasonló  terv ező -te lep ítő  fe la d a to 
k a t k ell m egold an ia . E b b en  a m u n k á já b a n  igen n a g y  

seg ítség ére  leh et ez a  k iv éte les ér ték ű  kézik ön yv . N e m 
c sa k  az ü zem m érn ö k ö t segíti n a p i problém áiban, d e  

o d a k ív á n k o z ik  a terv ező in téze tek , s ő t  felsőbb h a tó s á 
g a in k  aszta lára  is.

A  k éz ik ö n y v  fe je z e te i:
X. A  kém iai tech n o ló g ia , m int a  k é m ia i üzem t e le p í 

té sén ek  b ázisa
2. A z egyes k é m ia i m űveletek  (u n it  operations) e l 

m életi a lap ja i (8 3  oldal) (a so k  k özü l p l.: sz ű r é s , 
ülepítés, f lo tá lá s , granulálás, k ristá lyosítás, s z i-  

tá lá s, z su g o r ítá s  stb .)
3. A  fiz ik a i-k ém ia  —  röviden (53  o ld a l)
4. A  tech n ik ai term od in am ik a  —  rö v id en  (39 o ld a l)
5. A  tech n ik a i rea k c ió k  k in etik á ja  (3 0  oldal)
6. A z a u to m a tizá lá s  technikája (1 0 0  oldal)
7. A  kém iai e ljá r á so k  rövid je lle m z é se  (összesen k b .  

400 db, e g y e n k é n t  külön ir o d a lm i h iv a tk o zá ssa l)  

(pl. az A ch eson -eljárás, C IB A -eljárás, K ru p p —  

L urgi-eljárás s tb .)
8. F ü stg á z  és sz e n n y v íz  (pl. to x ik u s  anyagok m e g 

en g ed ett h a tá r a i a  levegőben ( tá b l.) , s z e n n y v iz e k  

o sztá ly o zá sa  szen n y eze ttség ü k  alapján , a s z e n n y 
v íz t isz t ítá s  m ó d szere i stb.)

9. E lek tron ik u s szá m ító b eren d ezések  a kémiai ip a r 
ban

10. G azd aságosság-szám ítás
11. H á ló s terv  k é sz íté se
12. T alá lm án yi ü g y e k  a N ém et D em ok ratik u s K ö z 

társaságban  (41  oldal)
13. Irodalm i ö ssz e á llítá s  a k ém ia i tech n o ló g u so k n a k
14. G épek és e ljá r á so k  jelképei é s  sém á i
15. T ech n ik a i-tu d o m á n y o s m en n y iség ek  r ö v id íté se ,  

je len tése  és á tszá m ítá sa ik
16. R ö v id  k ém ia i (szervetlen  és  szerv es) n e v e z é k ta n
1 7. A  kém iai te c h n o ló g ia  sza k k ife jezése i ném etül, a n 

go lu l, oroszu l (1 3 5  oldal) (b e n n e  külön a n g o l é s  

orosz k ife jezé sek , a k éz ik ö n y v  oldalszám ára v a ló  
u ta lá ssa l).

Már a fe jezete in ek  ö sszev á lo g a tá sá b ó l is látszik, h o g y  

a  k éz ik ö n y v  n a g y o n  is  élő  szü k ség le te t  elégít ki, a m it  a z  

e g y e s  fejezetek  tu d o m á n y o sa n  tö m ö r , de világos k id o l 
g o z á sa  csak igazol.

H . A .

Jobb  m i n ő s é g e t ,  
selejtc sö k k e n é s t ,  
nagyobb
g a zdaságosságo t  
érhet e l  k é m ia i 
technikai, öntödei 
k é s z í tm é n y e in k k e l

Szállítunk:

Nehéz- és könnyűfémek ol
vadékainak kezeléséhez 
szükséges készítményeket. 
Öntödék és acélművek szá
mára exoterm keverékeket, 
öntöttvashoz ötvöző adalé
kokat,
formák, magok és kokillák 
bevonásához szükséges 
anyagokat,
acélművek számára salak
képző adalékot.

Információt nyújt:

Chemie-Export-lmport 
DDR-1055 Berlin

Storkower Str. 133 
Telex: 011 2171
Német
Demokratikus Köztársaság

V E B  F a c h a n s t a l t  
f ü r  G i e  ß  e  r e i  w e s e n
DDR- 825  2 
Coswig/Bez. Dresden 
Német
Demokratikus Köztársaság

Europa l e g r é g i b b  
s p e c i a l i z á l t  üzeme.
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KOHÁSZAT
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A hirdetések az alábbi címre küldendők :

LAPKIADÓ VÁLLALAT, BUDAPEST VII., LENIN KÖRŰT 9 —11

BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI LAPOK

MIR-I. t í p u s ú
r ö n t g e n  k o n t r a s z t  
m i k r o s z k ó p

Ajánlatkéréseiket a következő címre várjuk: 

V/O „TECHSZNABEXPORT”

Moszkva, G-200, Szovjetunió 
Telefon: 244-32-85,
Telex: 239

— Alkalmazható:
a metallográfiában 
fizikai kémiában 
biológiában

— Élesfókuszú röntgencső 0,5+1,0 mikron fel
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— Röntgennagyítás 10X +  150X

— Csekély súly
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Katowice — Ligonia 7 — Lengyelország

Posta fiók: 825 

Telefon: 513-401 
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— hengereket
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— hőkezelt öntöttvasat
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С О Д Е Р ЖА Н И Е

лияние увеличения объёма при за- 
.и серого чугуна на пористость от- 

...............................................................  С 193
дендритная пористость является частным 

.ом отливок из серого чугуна, которая вы- 
ается повышением обьёма на 0 ,7 — 0,9% и 

лше при затвердевании. В работе изложены  
чрактерные данные линейной усадки. Проч- 
остные характеристики, определённые с по- 
.ощыо стандартных образцов, находятся во вза

имосвязи с характерными данными кривой ли
нейной усадки. Сырые формы, в некоторой мере 
уменьшают расширение при эвтектической кри
сталлизации, однако, не м о г у т  компенсировать. 
Сила, освобождающаяся расширением чугуна, 
увеличивает объём формы и затвердевание чу
гуна происходит при увеличении объёма. В ре
зультате этого пористость возникает тогда, когда

объём литья после затвердевания больше объёма 
модели и образующаяся корка горможает пита
ние.

Вёрёш, Ф. Э.: Влияние сурьмы на кристаллиза
цию и свойства серого чугуна ............................ 199
На основе данны х исследования структуры чу 
гуна, стабильности перлита, микротвёрдости 
металлической основы, внутрикристаллического 
распределения сурьмы, дендритной ликвации, 
а также и некоторых механических и технологи
ческих свойств установлено, что наличие не
большого количества (уже некоторой сотой доли  
процента), сурьмы в чугуне значительно влияет 
на кристаллизацию и свойства чугуна. Сурьма 
препятствует графитизации и сильно перлити- 
зирует структуру. Значительно повышает твёр
дость чугуна и в количестве больше 0,1%-а зн а 
чительно сниж ает прочность и увеличивает 
склонность чугуна к отбеливанию.

I NHALT

Dr. Gy. N ándori: Die Wirkung des bei der Erstarrung 
des Gusseisens auïtretenden Volumenzuwaches 
auf die Porosität der Gusstücke.........................S 193
D ie in terd en d ritisch e P o r o s itä t  ist eine h ä u f ig  auf 
tre ten d e  F eh lererscheinung, welche d u rch  die bei 
der E rstarru n g a u ftre ten d e , im  0 ,7 0 —-0,90%  
grösseren  V olu m en zu w ach s verursacht w ird . Der 
V erfasser beschreibt d ie  ch arak teristisch en  D aten  
der K u rv en  der linearen  Schw indung. D ie  an  den  
Standard Probekörpern m essbaren F estig k e its -  
o ig en seh a ften  sind im  Z usam m enhang m it  den 
k en n zeich n en d en  D a ten  der linearen L ä n g en ä n 
derung. D ie  n assen -F orm en  können im  kleinen  
M asse d ie  Grösse der b e i der eu tek tisch en  Kris- 
ta lliza tio n  a u ftreten d en  E xp an sion  verringern , 
jed och  a b er nicht verh in d ern . Das v o lu m e n  des 
F orm h oh lrau m es wird d u rch  die E x p a n s io n  der 
G usseisen  ausgeübte K r a ft  vergrössert, d ie  E r 
starrung d es G usseisens f in d e t  während d e s  V o lu 
m en zu w a ch ses sta tt. D esh a lb  kann m a n  m it  der 
P orositä tsersch ein u n g  n u r  dann rech n en , wenn

am  Ende der E rstarru n g  das G u ssvo lu m en  grösser  
is t als das M od ellvo lu m en  u n d  d ie  en tsteh en d e  
G usshaut d ie  S p e isu n g  verh in d ert.

F ra u  Vörös, dr. E .  Faragó: Die Wirkung des Anti
mons auf die Kristallisation und Eigenschaften 
des Gusseisens.............. ........................................ S 199
A u f Grund v o n  U n tersu ch u n g en  des G usseisen  
gefüges, w eiter  d er  P er litsta b ilisa tio n , der M ikro 
härte, die V er te ilu n g  des A n tim o n s innerhalb d es  
K ristalls, die d en d ritisch e A n reich eru n g als au ch  
a u f Grund der P rü fu n gen  e in iger  tech n o log isch en  
und m ech an isch en  E ig en sch a ften , konnte m a n  
feststellen , d a ss  A n tim on  sch o n  in  einigen h u n 
dertsten P r o z e n te n  die K r ista llisa tio n  und d ie  
E igenschaften  d e s  G usseisens b ed eu ten d  b ee in 
flussen. A n tim o n  verhindert d ie  G raphitisierung  
und hat eine in te n s iv e  p erlitisieren d e W irkung. 
A ntim on e r h ö h t beträchtlich  d ie  H ärte der  
Gusseisens u n d  verh indert b ei e in e m  A nteil ü b er  
0,1 % stark d ie  Z erreissfestigk eit u n d  befördert d ie  
N eiging des G u sse isen s zur W eisserstarrung.
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Dr. Ch/. Nándori: Influence of the increase of volume 
(luring the solidification of grey-east iron on the 
porosity of eastings .............................................P 103

T he in terd en d ritic  p o ro sity  is a  freq u en t d e fe c t o f  
grey-iron  ca stin g s w hich  is cau sed  b y  the 0,70—- 
0,90 per cen t greater v o lu m e increase during th e  
so lid ifica tio n . T he paper d escrib es the ch a ra c te 
r is tic  d a ta  o f  th e  linear sh rin k age curves. T h e on  
th e  stan d ard  test p ieces m easurab le stren g th  
p rop erties are related  w ith  th e  characteristic  d a ta  
o f  th e  linear elon gation s. T h e m agnitude o f  th e  
en largem en t during th e ex tru s io n  which occu rs  
during .the eu tec tic  cry sta llisa tio n  are a l i t t le  
reduced  b y  th e  green-m oulds, but th ey  c a n ’t 
p rev en t it . T h e vo lum e o f  th e  m ould ca v ity  in 
creases b y  th e  exerted  force d u rin g  the ex p a n sio n  
o f  th e  cast-iron , m eanw hile  th e  so lid ifica tion  o f  
th e  grey-iron  is com pleted . T herefore we can  o n ly  
th en  co u n t on  th e  occuring o f  p orosity , w h en  a t  
th e  end  o f  th e  so lid ifica tion  th e  volum e o f  th e

c a s t in g  is  greater, th a n  th e  volum e o f  th e  pattern , 
and th e  form ed c a s t in g  sk in  prevents fe e d in g .

M rs. Vörös, dr. E . Faragó: The effect of antimony 
on the crystallisation and properties of cast-iron P 199
B y  ex a m in in g  th e  m icrostructure o f  cast-iron , 
fu r th er  b y  testing th e  s ta b ility  o f the p e a r lite , the 
m icrohardness, th e  d istr ib u tio n  o f a n t im o n y  in 
s id e th e  crystal, th e  d en d r itic  segregation  as well 
as o n  th e  base o f in v e s t ig a t in g  some tech n o lo g ica l 
and  m ech an ica l p ro p er tie s  o f  the cast ir o n , it  can 
be ascerta in ed  th a t  a n tim o n y  has e v e n  then  a 
v e r y  sign ifican t in f lu e n c e  on the cry sta llisa tio n  
and p roperties o f  g r e y -ir o n  if  present in  a  some 
h u n d red th  per cen t. I t  prevents the g ra p h it isa 
t io n  in  th e  cast-iron a n d  h a s an in ten sive  pearlitis  
in g  e ffe c t . I t  s ig n if ic a n tly  increases th e  hardness  
o f  ca st-iro n , and in  a  q u a n tity  over 0,1 p e r  cent it 
d ecrea ses  considerab ly  th e  tensile s tr e n g th  and 
in crea ses  the cast iron  ten d en cy  for w h ite  fractur 
ing .

V
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A szürke öntöttvas dermedésekor fellépő térfogatnövekedés hatása
az öntvények pórusosságára1

Dr. N Á N D O R I  G Y U L A  tan szék v eze tő  egyetemi t a n á r  
N ehézipari M űszaki E gyetem

A  dendritközi p o ro z itá s  a szürkevasöntvények  
gyakori hibája, am elyet a  dermedéskor fe llépő , 0,70 
—0 ,90% -n á l nagyobb térfogatnövekedés okoz. A dol
gozat ism erteti a von a la s zsugorodás görbéinek je l 
lem ző adatait. A  szabványos próbatesteken mérhető 
sz ilá rdság i tu lajdonságok összefüggésben vannak a 
lin eáris hosszváltozás jellem ző ada ta iva l. A  nedves 
fo rm ák  k is mértékben csökkenthetik a z  eutektikus 
kristályosodásnál fe llép ő  tágulás n agyságá t, de meg
akadályozn i nem tu d já k . A  formaüreg térfogatát az 
öntöttvas tágulása á lta l kifejtett erő m egnöveli, az 
öntöttvas dermedése térfogatnövekedés közben fejező
d ik  be. E zért akkor szám íthatunk a p o ro z itá s  megje
lenésére, ha a derm edés végén az ön tvén y  térfogata 
nagyobb, m int a m in ta  térfogata és a  k ia laku lt önt
vénykéreg a táplálást megakadályozza.

A pórusosság a szürke vas öntvények jellegzetes 
hibája. Hengeres alakú, különböző falvastagságú 
részeken kis nagyítással is gyakran megfigyelhetők 
olyan foltok, dendritágak közötti üregek, amelyek 
csak forgácsoláskor kerülnek felszínre. Ezek az 
öntvény dermedése közben keletkeznek, amikor 
a primer dendritágak közötti teret az eutektikum 
a dermedés végén nem tu d ja  kitölteni.

A szürke öntöttvas megdermedésekor a lehűlés
sel arányos fajtérfogatcsökkenés és az eutektikum- 
ból kristályosodó grafit fajtérfogatnövekedése egy 
időben megy végbe, ezért a dermedés folyamán 
végbemenő térfogatváltozás elemzése bonyolult 
feladat. Általánosan elfogadott az a vélemény, 
hogy a grafitosan kristályosodó öntöttvasak der
medése mindig térfogatnövekedéssel kezdődik 
[1 4].

Több éves kutatómunkánkban a térfogatnöve
kedés nagyságának és az ezt befolyásoló tényezők 
hatásának vizsgálatára az általánosan elterjedt 
[5—8] lineáris hosszváltozást mérő módszert vá
lasztottuk. A hosszváltozás tényezőinek a jelölése 
is ma m ár általánosan elfogadott. A tágulás jelö-

1 Az e lőadás a  36. N em zetközi ö n tő  K ongresszuson, Belgrádban 
hangzo tt el.

D K  6 6 9 .1 3 1 .6  : 6 2 0 .1 7 1

lésére a d betű használatos, /  a teljes perlitpont 
előtti, b a valódi perlitpont előtti zsugorodás jele.

A vonalas hosszváltozás mérése a hagyományos 
térfogatzsugorodáséhoz képest számos előnyt nyújt. 
A hosszváltozást a dermedés hőmérsékletén mérjük 
és nem a már lehűlt próbatesten. A mérés szabvá
nyos próbatesten végezhető, tehát a mérési adatok 
kapcsolatba hozhatók az öntöttvas szilárdsági 
tulajdonságaival [9]. Különféle nyersvasak és a 
betétanyagok térfogatváltozásának hatása átol- 
vasztás után ezzel a módszerrel könnyen értékel
hető [10].

Az öntvények dermedésekor fellépő térfogatvál
tozás a falvastagságtól is függ [11]. A szabványos 
próbatesteken (átmérő 30 mm, hossz 350 mm) m ér
hető hosszváltozás perlitpont előtti nagyságát a 
0,001—0,1%-ban jelenlevő nyomelemek is jelen 
tősen befolyásolják [12], különösen az Sb,- As-, 
Pb- és a S-tartalom [13].

A dermedéssel kapcsolatos térfogatváltozás mak- 
rojelenség, amelynek nagyságából fontos követ
keztetéseket vonhatunk le a kristályosodás mód 
jára, a grafitosodás mértékére. Különösen fontos az 
a  mérőszám, amely azt mutatja, hogy az öntvény 
a megdermedés végén a forma üregénél nagyobb, 
vagy kisebb. A vonalas zsugorodás mérése az ö n 
tödék fontos technológiai próbája, mert az ön tö tt 
vas tömörsége, pórusossága a dermedéskor kelet 
kező térfogatváltozásjnagyságával van összefüg
gésben.

Az öntvény eltérő falvastagságú részeiben a 
megdermedés, térfogatváltozás, zsugorodás, a szö
v e t kialakulása nem egyidejűleg megy végbe, 
ezért a térfogatváltozás sebessége a falvastagság 
függvényében ugyancsak hasznos felvilágosítást 
n y ú jt a belső feszültségek és repedések okainak 
megállapítására. A vonalas zsugorodás adatai az 
öntöttvas minőségétől és a form a hűtőhatásától 
függő hosszváltozás sebességére is választ adnak.
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1. ábra. Függőleges elrendezésű zsugorodásm érő  
készülék. A  próbapálcát nedves formázókeverékbe öntik

Az öntöttvas eutektikus duzzadásának mérése a 
lineáris hosszváltozás módszereivel

A lineáris hosszváltozás mérésére üzemi körül
mények között célszerűbbnek látszik a függőleges 
elrendezés (1. ábra).

A  mérésekhez normális összetételű nedves for
mázókeveréket (8% bentonit, 4% víz, 4%  kőszén
liszt) használunk, és előkísérletekkel határozzuk 
meg azokat a feltételeket, amelyek a függőleges és 
vízszintes elrendezéssel mérhető hosszváltozás kü
lönbségét 5%-os hibahatáron belül ta rtják . A 
vízszintes és függőleges helyzetű próbatestek hossz
változása között 30—40% eltérés is mérhető [14], 
mivel a függőleges elhelyezés — az egyoldalú mérés 
és a forma változó keménysége miatt — az eutek
tikus duzzadásra kevésbé kedvező. E zt az eltérést 
a függőlegesen öntött próbatest hosszának módo
sításával lehet kiegyenlíteni, ha a bekötőcsatorna 
alatti rész hosszúságát célszerűen választjuk meg.

A szürke öntöttvasak dermedésekor mérhető 
térfogat-, illetve hosszváltozás a kristályosodással

és a  szövet kialakulásával szorosan összefüggő je 
lenség. A 2. ábrán három azonos és két különféle 
származású nyersvas vonalas hosszváltozási gör 
bé it láthatjuk. A vízszintes elrendezésű módszer 
eredményeiből megállapítható, hogy az eutektikus 
duzzadás 0,1—0,28% között változott. Ez a nagy 
Si- és kis S-tartalm ú nyersvasakra általában je l 
lemző. Az eutektoidos átalakulással járó térfogat- 
változás azonban m ár jelentős különbséget m utat. 
A nyersvasak összetételét és a mérési adatokat az
1. táblázat tartalmazza. Az eutektoidos átalakulás 
közben kiváló grafit mennyisége a térfogat növe 
kedésével és a Brinell-keménység változásával a rá 
nyos. A grafitkiválás térfogatnövekedést okoz. Az 
átalakulást a hosszváltozás görbéi érzékenyen je l 
zik. A hosszváltozás görbének jellegzetes szaka
szait a 2. ábrán külön is feltüntettük. A grafitos 
kristályosodást az jellemzi, hogy teljes megderme- 
désig a próbatestek térfogata növekszik. A 30 mm 
átmérőjű próbatest teljes dermedési ideje az ábra 
szerint megközelítően 2,5—3 perc. Eközben csu 
pán  hosszúság-, Ш. térfogatnövekedés mérhető, 
te h á t a dermedés végén a próbatest a forma té r 
fogatánál nagyobb. Ez általában minden grafito- 
san dermedő öntöttvasra jellemző. Az eutektikus 
duzzadás d és a valódi perlitpont előtti zsugorodás 
b különbsége (d—b) megmutatja [9], hogy a próba 
test az eutektoidos átalakulás hőmérsékletén a 
form a üregénél nagyobb vagy kisebb.

Próbatest hossz  350mm 
P róbaátm érő 30 mm 
Öntési hőm■ '1300°C 
Nyers forma 8BW4K

d= tágulás m egderm edeskor  
b= Valódi perlitpon t etoHi zsugorodás 
f  = Összes p erlitpon t előtti zsugorodás 
g - Tágulás p e r l i  ta ta /oku láskor

2 . ábra. K ülönféle nyersvasak hosszváltozási görbéi

1. táblázat
Különféle nyersvasak kémiai, mechanikai tulajdonságai és a perlitpont előtti zsugorodás jellemző adatai

A  p ró b a  
szá m a

c,
%

Si, 
0/ * /0

Mn,
0//0

P,
%

s,
%

Cu,0//0
OB

k p /m in 2
H B ,

k p /m m
diin0//0

blin
%

flin
%

d - b

1. N y e r sv a s 3,56 2 ,7 4 0,66 0,14 0 ,019 0,01 10,7 90 0,27 +  0 ,29 _ nb
2. N y e r sv a s 3,53 2 ,6 4 0,70 0,117 0 ,019 0,02 12,5 130 0,16 — 0,08 0 ,24 ( + )
3. N y ers  v a s 3,82 2 ,80 0,57 0,150 0 ,0 2 9 0,23 13,1 140 0,27 — 0,03 0 ,3 0 (+)
4. N y e r sv a s 3,54 2 ,33 0,58 0 ,094 0 ,039 Pb 0 ,05 17,3 175 0,14 — 0,18 0,32 (-)
6. N y e r sv a s 3,80 2 ,5 4 0,64 0 ,094 0 ,0 3 0 Pb Sn  

Sb A s 
0,5%

14,7 213 0,23 — 0,37 0 ,6 0 (-)

d e u te k tik u s  duzzadás 
b v a ló d i perlitpont e lő t t i zsugorodás  
/  ö sszes  perlitpont e lő t t i zsugorodás
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3. ábra. Különféle öntöttvasak hosszváltozási görbéi, fehér 
töretű öntöttvas ( 5 ,6 )  rendkívü l nagy d u zza d á s a S-tarta- 

lom  növekedésekor ( 7 ) ,  porózus fékdob an yag  (1 )

Ennek a (d—b) zsugorodási tényezőnek a nagy
ságából a Brinell-keménységre [9] és a szövet mi
nőségére is következtethetünk. A ferrites nyers
vasak másodlagos duzzadása a primér, eutektikus 
duzzadásnál nagyobb lehet (2. ábra, 1. görbe), 
a nyomelemek a másodlagos duzzadást minimá
lisra csökkenthetik (5. görbe), ezt a  csökkenést 
azonban a Brinell-keménység növekedése kíséri. 
Az azonos minőségű nyers vasak jellegzetes tér 
fogatváltozását a 2. ábra adataival jellemezhetjük.

Az ipari öntvények anyagai összetételükben és 
tulajdonságaikban eltérnek a nyersvasaktól (2. 
táblázat) . A 3. ábrán hét különféle öntöttvas hossz
változási görbéjét tün te ttük  fel olyan sorozatban, 
amelyben a nem duzzadó fehér tö retű  öntöttvas és 
az abnormáhsan nagy duzzadást m utató szürke 
öntöttvas adatai összehasonlíthatók. Az abszcisz- 
szán az eutektikus kristályosodás és a perlites á t 
alakulás végéig eltelt idő, az ordinátán a hosszvál
tozás adatai olvashatók le.

A fehértöretű öntöttvasak dermedése közben is 
számíthatunk némi duzzadásra (3. ábra, 5—6. 
görbék), de a szürke öntöttvasak térfogatnöveke
dése igen jelentős lehet (3. ábra, 1, 3, 7. görbék).

A 7. görbe olyan próbatest hossz változását m utatja , 
amely a dermedés alatt közel 2,2—2,3 m m -t 
nyúlt meg és ez az eutektikus kristályosodás köz 
ben közel 2%-nyi térfogatnövekedésnek felel meg. 
A szürke öntöttvas térfogatnövekedése eutektikus 
kristályosodás közben tehát nagyobb lehet, m int a 
fehér töretű öntöttvas térfogatcsökkenése. K ülö 
nösen kupolóban olvasztott öntöttvasak m utatnak 
nagy kezdeti duzzadást. A vonalas hosszváltozás 
görbéjén mérhető d érték a próbatestnek megnöve
kedésére utal a  forma üregéhez képest. A duzzadás 
maximumánál az öntvény dermedése befejeződött 
és szilárd állapotban meginduló zsugorodás a 
formaüregnél nagyobb térfogatról indul meg. H a 
a forma kitöltése után a dermedés a megnagyob
bodott térfogaton megy végbe és az öntvénykéreg 
kialakulása m ia tt táplálás nem lehetséges, akkor a 
keletkező anyaghiány, pórusosság, süllyedés, felü 
leti horpadás ennek a duzzadásnak a nagyságával 
arányos.

Ez az arányosság a vonalas hosszváltozás m éré 
sével és egy technológiai próba segítségével k i 
mutatható. E gy  50 kg-os indukciós kemencében 
olvasztott öntöttvas dermedés alatti vonalas hossz
változását az 1. ábrán bem utatott készülék segít 
ségével mértük. Ugyanebből az anyagból 100 mm 
magas, 100 mm külső átmérőjű excentrikus per 
selyeket öntöttünk. Az öntés hőmérséklete mindig 
1300 °C volt. A perselyeket lehűlés után szétvág 
tuk. A pórusosság a vastagabb falrészben je len t 
kezett (4. ábra) , lia a lineáris duzzadás az általunk 
mért próbatesten a 0,8 mm-nél nagyobb volt. Az 
összehasonlító mérések szerint a technológiai 
próbatestben a porozitás fokozódó mértékben je 
lentkezett, ha az eutektikus duzzadás a próbates 
ten a 0,8—-1,0 mm, a százalékban kifejezett 
térfogatnövekedés 0,7—0,9%-nál nagyobb volt 
(dun°/0= 0,25— 0,30). Ezt az összefüggést vázlato 
san az 5. ábra mutatja. Az a -ж-görbe m uta tja  a 
pórusok nélkül dermedő öntöttvasak közelítően 
maximális eutektikus duzzadását, a b • x-görbe 
olyan öntöttvasra jellemző, amelyben a pórusos 
ság megjelenésével számolhatunk, a c ■ ж-görbe 
pedig a fehér töretű öntöttvasakban keletkező 
fogyási üregek jelenlétére ny ú jt magyarázatot.

Az eddig elmondottak is a rra  utalnak, hogy az 
eutektikus duzzadás folyamatos mérése a pórusok-

2. táb lá za t
Különféle öntöttvasak kémiai, mechanikai tulajdonságai és a perlitpont előtti zsugorodás jellemző adatai

A  próba szám a c ,
%

Si,
%

M n,
0//0

P,
0//0

S,
0//0

<JB
kp/m m 2

H B ,
k p /m m 2 dim biin flin d - b

1. L e n d k e r é k .................... 2,98 1,04 0 ,44 0,160 0 ,1 1 8 28,8 240 0 ,4 5 — 0,01 0,46 ( +  )
2. K om presszorház . . . 2,95 1,19 0 ,52 0,170 0 ,1 3 7 32,2 244 0 ,3 6 — 0,07 0,43 ( +  )
3. N y e r s v a s ...................... 3,63 2,54 0 ,75 0,107 0 ,0 1 9 11,3 110 0 ,1 9 — 0,11 0,30 ( +  )
4. E sz terg a á g y  ............... 3,16 1,44 0 ,72 0,150 0 ,1 2 5 33,3 246 0 ,2 3 0,38 0,61 (— )
5. M n a d a g o lv a ............... 3,08 1,12 2,10 0,160 0 ,0 5 8 fehér

töret
0 1,05 1,08 (— )

6. F e k e te  tem per .......... 2,93 0,92 0 ,44 0,170 0 ,1 2 7 fehér
töret

0 ,0 7 0,88 0,95 (— )

7. G G  25 +  S adagolt 3,50 1,31 0 ,36 0,128 0 ,2 4 8 a szélén  
fehér, a  
m agban  
szürke 
töret

0 ,6 8 +  0,03 0 ,65 ( +  )
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dmm d/in %

1,1 0,31

1,4 0,40

1,6 0,45

4. ábra. Porózus foltok k ísérleti perselyeken, am elyeket a 
függőleges elrendezésű zsugorodásm éréssel párhuzam osan  

öntenek

tói mentes öntvények biztonságos gyártásának 
fontos feltétele. Az eutektikus térfogatnövekedést 
okozó tényezők még nem ismeretesek és ezt a fo
lyamatot a gyakorlatban nem kísérjük kellő figye
lemmel. Hiányosak az ismereteink a térfogatnöve
kedés szabályozásának eszközeiről, módjairól is. 
Ha vonalas hosszváltozás mérésének módszere az 
öntödékben elterjed, számtalan új összefüggés és 
törvényszerűség válhat ism ertté. Az üzemben ele
gendő csupán a kezdeti duzzadást függőleges mód
szerrel mérni, ez pedig 2—3 perc alatt elvégezhető. 
Tehát gyors és igen hasznos felvilágosítást kapha-

d/in.szabad 
%
0,575

0,461

'-9 0,343-

-o>|0

16 

1,2

0,229- 0,6 
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0,4 
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Î
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5. ábra. A  vonalas tágulás n agyságán ak  határértékei az 
öntöttvas p o ro zitá s i hajlam ának m egállapítására. Job b ra  
fe n t hengerpersely vázlatos ra jza , a  pórusosság helyének  

megjelölésével

tunk az eutektikus dermedés ideje a latt végbe
menő tórfogatnövekedésről.

A forma ellenállásának hatása a szürke öntöttvas 
eutektikus duzzadására.

A  f o r m a  e l l e n á l l á s á n a k  h a t á s a  a  s z ü r k e  ö n tö t tv a s  
e u t e k t i k u s  d u z z a d á s á r a

Az eutektikus duzzadás nagyságára elsősorban 
a fém kristályosodási tulajdonságai hatnak. Isme
retes, hogy a primér duzzadás a S-tartalommal 
egyenes arányban növekszik [13] és a  feles töretű 
kéreghengeranyagok szürkén dermedő részeinek 
térfogatnövekedése igen nagy mértékű [15]. Ismere
tesek azonban olyan közlemények is, amelyek sze
rint a forma ellenállása csökkenti a fémben kelet
kező fogyási üreg nagyságát. Feltételezik, hogy 
öntés közben a forma ürege megnagyobbodik, és 
ezért keletkezik az öntöttvasban fogyási üreg [16, 
17]. Az ilyen fogyási üreget nevezik látszólagos 
fogyási üregnek (Scheinbarelunker) [18]. Az ilyen 
jellegű kérdések vizsgálatára irányuló kísérleteink -

^ lin s io b o d

6. ábra. összefüggés a  sza b a d  és gátolt vo n a la s tágulás 
nagysága  között. À  szabad tágu lás akadályozása rugós erőt 

mérővel a  szürke ön töttvasak tágulási erejének mérésére

ben azt igyekeztünk megállapítani, hogy az eutek
tikus kristályosodáskor fellépő tágulás milyen 
erővel csökkenthető, illetve szüntethető meg.
H. Smets, W. Weiss, К . Orths [19] a tempervasak 
térfogatváltozásánál fellépő erőket az egyoldalról 
mérő berendezésükhöz kapcsolt rugós erőmérővel 
vizsgálták. Ennek alapján feltételeztük, hogy az 
eutektikus duzzadáskor a tágulás á lta l létrejött 
erő nagysága is mérhető. Olyan vízszintes elren
dezésű készüléket szerkesztettünk (6. ábra jobb 
alsó sarok), amelyben az egyik rúd dermedéskor 
szabadon változtatja a  hosszát, a vele egyidejűleg 
öntött másik rúd, pedig csupán az erőmérő ellen
állását leküzdve tud tágulni. A tágulás különbségét 
és a tágulás nagyságával arányos erőt a rugós erő
mérő órájáról olvastuk le. A mérési eredményeket 
a 6. ábra  mutatja. A méréseket három különböző 
rugóállandóval rendelkező erőmérővel végeztük, 
amelyeken a rugóerő 77,5 kp/mm, 24,3 kp/mm és 
7 kp/mm. A nagy rugóállandó esetén az eutektikus 
tágulást 20—40 kp erővel csökkenthettük nulla 
körüli értékre. A második rugóval a szabad duzza
dást közel a felére csökkenthettük. Az ábrán kü
lön feltüntettük azt a területet, amelyet az erősen
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döngölt nyersformák fejthetnek ki az eutektikus 
tágulással szemben. A mérésekből megállapítható, 
hogy a nyersformák 0 és 30% közötti értékkel csök 
kenthetik a szabad eutektikus duzzadás nagyságát. 
A duzzadáskor fellépő' erőt a  nyersformák csök 
kenthetik, de megszüntetni nem  tudják. A forma 
töltése közben mérhető térfogatnövekedést első
sorban az eutektikus duzzadás által kifejtett erő 
okozza, és ez az erő arányos a lineáris tágulás nagy 
ságával. A kevésbé szilárd, p u h a  formák természe
tesen kisebb mértékben állnak ellen a tágulást 
okozó erőnek. Ezzel kívántuk alátámasztani a z t a 
megállapításunkat, hogy a szürkevasöntvények 
porozitását elsősorban az eutektikus duzzadás nö
vekedése okozza. Ha az eutektikus térfogatnöve
kedés egy bizonyos határt tú llép és a dermedés 
ezen a megnövekedett térfogaton fejeződik be, 
akkor a térfogathiány az öntvényben a forma ürege 
és a megnövekedett öntvénytérfogat különbségével 
arányos. Ezt a folyamatot különféle keménységű 
homokformák akadályozhatják, de megszüntetni 
— különösen a nedves formák — nem tudják.

Számítások

A 30 mm átmérőjű 350 m m  hosszú próbatest 
vonalas hosszváltozásának adataiból képezett ösz- 
szefüggések kapcsolatba hozhatók az öntöttvas 
mechanikai tulajdonságaival.

A lineáris hosszváltozás ak ár táguláskor, akár 
zsugorodáskor :

± A l =  ll~ l° -100  ( 1)

A Brinnel-keménység egyenesen arányos a  teljes 
perlitpont elő tti zsugorodással:

H B=322f+52  (2)
Ennek a nagysága a fajlagos vonalas tágulási 

együtthatóból is számítható [13]. Az xun értéke 
egyenesen arányos az /-el :

a Kre=24,M O - » /  (3)
A perlites öntöttvas /-értéke lényegében az aus- 

tenit vonalas tágulási együtthatójával arányos. 
Mivel a 2. egyenletből

адп=(0,075 H B — 3,85) • 10~° (4)
Ha pl. a próbatest keménysége HB= 200 kp/ 

mm2, az <хцп=  11,5 • 10-e . A lágy, ferrites öntöttvas 
keménysége H fí=  120kp/mm2, az №>=4,15 • 10_e, 
mivel az austenit átalakulásával járó zsugorodást 
a másodlagosan kiváló grafit csökkenti.

i  Alvp—d —6 (5)
Zsugorodási tényező (/) a rra  ad felvilágosítást, 

hogy az öntvény a perlitpontig hűlve a mintánál, a 
forma üregénél nagyobb, vagy kisebb. A rendkívül 
nagy duzzadással dermedő öntöttvasaknál ez az 
érték pozitív, normális gépvasaknál mindig ne
gatív. A zsugorodási tényező és a szövet közötti 
összefüggés

/ = -  0,06 AlVP + 0,4 (6)
a 2. összefüggést helyettesítve

H B =  -193,2 AlVP+ 180 (7)
Normális tágulást és perlitpont előtti zsugoro
dást mutató öntöttvasaknál d=b, ezért H  77= 180

kp/mm2. A keményebb, erősebben zsugorodó ön
töttvasak Alvp értéke negatív. A 7. egyenlet sze
rint teh á t a keménység nő. A 6. egyenlet átalakí
tása u tán :

d+b= — 0,6 (d— ő) + 0,4
d % = 0 , 25(1 — 6) (8)

A lágy, ferrites öntöttvasak valódi perlitpont előtti 
zsugorodása 6=0, ezért a  normálisan kristályosodó 
— csak grafitot és ferrite t tartalmazó —  öntött
vasak maximális duzzadása 0,25%, a fehér töretű 
öntöttvasak valódi perlitpont előtti zsugorodása 
1%. A 6 =  1, ezért d— 0, tehát nincs mérhető eutek
tikus duzzadás. Az eutektikus grafit mennyiségé
nek csökkenésével a d értéke is csökken.

Következtetések

Szürke öntöttvas térfogatnövekedés közben der
med, ezért az öntvényekben keletkező pórusosság 
a rendellenesen nagy eutektikus duzzadással ma
gyarázható. A vonalas zsugorodás adataiból a pó
rusosság várható mértékére következtethetünk. 
Ha az eutektikus duzzadás nagysága a szabványos 
30 mm átmérőjű próbatesten 0,8— 1,0 mm-nél 
nagyobb (dim—0,25—0,30%) az öntvényekben az 
utoljára dermedő részeken a dendritközi porozitás 
megjelenik. Ez a vonalas hosszváltozás 0,75— 
0,90% térfogatnövekedésnek felel meg. Az ipari 
öntöttvasak ezt a h a tá r t gyakran túllépik, így a 
kéntartalom növekedése különösen elősegíti a 
rendellenesen nagy eutektikus duzzadást. Az eutek
tikus duzzadás rendkívül változó és a  kristályoso
dás morfológiájával összefüggő folyamat. A nor
málisan kristályosodó öntöttvasak duzzadása az 
eutektikus grafit mennyiségével arányos. Ettől a 
szabálytól elég gyakori eltérésre eddig kielégítő 
magyarázatot nem találtunk. A perlitpontig való 
lehűléssel járó összehúzódás azonban szabályos 
folyamat. Az eddig mérhető zsugorodás (/) és a 
(HB) keménység között egyenes összefüggés álla
pítható meg (2. egyenlet). Ezek az összefüggések 
adnak magyarázatot a rra  a jelenségre, hogy pórusos 
és nem pórusos öntvények 11 Л-keménysége és szö
vete azonos lehet. A teljes perlitpont előtti zsugo
rodás nagysága mind a két ötvözetben azonos, 
különbség csupán a dermedéskor keletkezett tér
fogatnövekedésben van . A nagyobb, ill. kisebb 
eutektikus duzzadással dermedő öntöttvasak per
litpontig való lehűlése, a teljes perlitpont előtti 
zsugorodása azonban azonos lehet, és ennek azonos 
ЯЯ-keménység és azonos szövet a  következ
ménye.

E zért a szürke öntöttvasak dendritközi porozi- 
tástól mentes előállításának fontos feltétele az 
eutektikus duzzadás nagyságának ismerete. Az 
eutektikus duzzadás kristályosodás közben olyan 
erőt fe jt ki, amelyet a  hagyományos nedves for
mázókeverékek 0—30% -kai csökkentének, de azt 
megszüntetni nem tud ják . Az eutektikus duzzadás 
által k ifejtett erő a tágulás nagyságával egyenesen 
arányos, a dermedés közben növekvő formatérfo
gat ennek a tágulási erőnek következménye. Az 
eutektikus kristályosodáskor fellépő térfogatnöve
kedés és ennek ereje a kristályosodás morfológiájá
val van  — eddig ki nem derített — kapcsolatban.
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Kokillaöntvénygyártási napok az NDK-ban
A z O M BK E Ö n tö d e i S zak osztá lya  szervezésében  ö t  

m a g y a r  öntödei sza k em b er  v e tt részt L ip cséb en  a K a m 
m er  der Technik á lta l ren d ezett „ K o k illa ö n tv én y g y á r-  
t á s ” n em zetközi ü lé ssza k o n  1968. n o v em b er  12— 14-én:

Breitenbach Géza. L K M  üzem vezető ,
Cseh M iklós  G T I tu d o m á n y o s m u n k a tá rs ,
F einer Sándor Ö n tö d e i V állalat,
N yizsn yán szky  T ibor  LK M  g y á reg y ség v ezető
P en czi M ihály  Ö n tö d e i V állalat g y á reg y ség v ezető  h.
A  k ok illaöntő  n a p o k  előadásait / / .  H ofm eister, az N D K  

K ö z p o n ti Ö n téstech n ik a i K u tató  I n t é z e t  h e ly ettes  
v e z e tő je  n y ito tta  m e g  a  lipcsei A lfred F r a n k  kultúrház- 
b a n . B ev ezető jéb en  k ö szö n tö tte  a s z o v je t , lengyel, 
b olgár, m agyar és fr a n c ia  delegációkat.

N o v em b er  12-ón és  13-án  szám os N D K , k ét szovjet, 
e g y  fra n cia  és egy  le n g y e l előadást h a llg a ttu n k  m eg a  
k ö v e tk e z ő  tém ák b an :

H . Hofmeister, az  N D K  K ö zp o n ti Ö ntósteehnikai 
K u ta tó  In tézetén ek  h . v ezető je  „A z ö n tö t tv a s  k ok illa 
ö n tő  eljárás je len leg i term elési sz ín v o n a lá t és m űszaki- 
g a zd a sá g i h e ly z e té t” ism ertette , m ajd  u tá n a  J. P ari-  
sien n , a  Francia Ö n té sz e ti K özponti M ű szak i In téze t  
o sz tá ly v e z e tő je  ,,A  k o k illa ö n tésű  ö n tö ttv a s-a lk a trészek  
sorozatgyártásáró l é s  to v á b b fe jle sz tési tendenciá iró l” 
ta r t o t t  e lőadást, m e ly b e n  a francia tap aszta la tok ró l 
sz á m o lt  be.

E z t  k ö v ető en  dr. L . B . Kogan, a  m o sz k v a i „V odo- 
p rib o r” g yár  ig a zg a tó ja  ism ertette  e lő a d á sá b a n  a „K o- 
k illá k  h e ly es  m eta llu rg ia i összetéte lén ek  m eg v á la sztá sá t  
és a  k ok illáb a  ö n tö t t  ö n tv én y ek  v iz s g á la ta it” .

A  d élu tá n i e lő a d á so k  során dr. J . S tu rm , a drezdai 
D ö lz sc h e n  V ask alap ács M űvek fe j le sz té s i és kutatási 
o sz tá ly á n a k  v ezető je  é s  S . M ann, az  ü zem  k utatási 
o sz tá ly á n a k  előadója a  k ok illaön tő  e ljá rá s alkalm azása 
kor a z  a n y a g fe lh a szn á lá s gazd a sá g o ssá g á t elem ezte.

U tá n a  D . K ön ig , a  lip c se i Ö ntőberendezések  fejlesztő  
m érn ö k e  a  lem ezes g r a íitú  ö n tö ttv a sa k  fo ly a m a to s ö n 
té sé r ő l ta r to tt  e lő a d á st, m ajd  K . S tö lzel, a  Freibergi 
B á n y á sz a ti A kadém ia Ö n tészeti In té z e té n e k  igazgatója, 
v a la m in t W. B rä in ig , a  Freibergi P a p ír ip a r i Gépgyár 
tech n o ló g u sa  ta r to tta k  e lőad ást a n e m  fém es tartós  
fo rm á b a n  g y á rto tt h en g eres  ö n tv én y ek  előállításáról.

E z t  k ö v ető en  A . S ed zim ir , a krakkói Ö n tészeti K u 
ta t ó  I n té z e t  m u n k a tá rsa  igen  érdekes e lőadásában  is 
m e r te tte  a  kokillák  keram ik u s b ev o n a ta in a k  plazm a  
szó rá sá t.

N o v e m b e r  12-én e s te  a z  In terco n tin en ta l Szállóban  
H . Böcker igazgató  fo g a d ta  a külföld i ven d égek et, a  
m a g y a r  delegációva l k ü lö n  elidőzött. E g y r é sz t  az in 
t é z e t i  k u ta tá s  jelen  h e ly ze térő l tá jé k o z ta to tt  röviden  
és  ig é n y e lte  a sz o c ia lis ta  állam ok k u ta tó in téze te in ek  
h a té k o n y a b b  e g y ü ttm ű k ö d ésé t, m á srészt k ü lön  érdek 
lő d é s t  ta n ú s íto tt  a  m a g y a r  ö n tészetb en  alkalm azott

földgáz p ó ttü z e lé sű  ku p olók em en cék  iránt. K ü lö n  m eg 
kért b en n ü n k et arra, hogy  in téze tén ek  m u n k a tá rsa i 
m eg szeretnék lá to g a tn i azo k a t a  m agyar v a sö n tö d ék e t, 
am elyekben fö ld g á z  póttüzelésű  ku p olók em en cék ről már 
tapaszta latok  á lln a k  rendelkezésre.

N ov. 13-án a  következő e lő a d á so k a t h a llg a ttu k  m eg:
S. Jähn, a  d r e z d a i D ölzschen  V askalapács M ű v ek  m ű 

szaki v ezető je  a  kokillaöntő e ljá r á s  kom plex é s  rész 
au tom atizá lása , E . G. N ikolajenko, az odesszai K ö z p o n t i  
F ejlesztő  és T e r v e z ő  Iroda ig a zg a tó ja  a g ö m b g ra fito s  
ön töttvas k o k illá b a  történő ö n tésén ek  p rob lém áiró l 
ta r to tt e lő a d á st, m ajd  W. Schw arz, a  K özponti Ö n té sz e ti  
K u tató  I n té z e t  m unkatársa a  vastagfa lú , m a g ig én y es  
k o k illa ö n tv én y ek  gyártási p ro b lém á iró l tartott tá j é k o z 
ta tó t.

E zt k ö v e tte  G. Pistol, a sch ö n h e id i K a la p á csm ű v ek  
m űszaki v e z e tő jé n e k  és H. K ö ch lin g , a sch ön h eid i K a 
lapácsm űvek fe j le sz té s i és k u ta tá s i osztálya v e z e tő jé n e k  
előadása a k o k illá b a  történő  tem p erö n tv én y g y á rtá s  
fejlesztési irá n y a iró l.

E bédszünet u tá n  A. J . K ram csenkov, a m in szk i  
Járm űipari T e c h n ik a i K utató I n t é z e t  tudom ányos m u n 
katársa ta r to tt  e lőad ást a tem p erö n tv én y ek  ö n té sé r ő l  
e lo x á lt a lu m ín iu m  kokillákba.

Végül G. Q u a p il,  a K ö zp o n ti Ö ntészeti K u ta tó  I n 
té z e t  o sz tá ly v e z e tő je  és B. G raichen, az in tézet t e c h n o 
lógu sa  ta r to tta k  előadást az a cé lö n tv én y ek  k o k illá b a  
történ ő  ö n tésérő l.

N ovem ber 1 4 -é n  a kü lfö ld i delegá ltak  e g y ü tte se n  
m eglá togatták  a  m ühlkaum i v a sö n tö d é t . V ég ig n éz tü k  a 
kokillagépsort é s  külön érd ek lő d ésse l az ö n tö t tv a s  
rudakat fo ly a m a to sa n  öntő b eren d ezést. A v á lla la t  ezt  
N y u g a t-N ém eto rszá g b ó l v á sá ro lta . A  folyékony v a s a t  
a  vízszintes e lren d ezésű  g ra fitk o k illá n  keresztül, m a jd  
k é t  vonszoló h en g erp á r  seg ítség év e l fo lyam atosan  ö n tik  
4 0 — 120 m m  á tm é r ő jű  k ö rsze lv én n y el, 60— 120 m m -e s  
n égyzetes k eresztm etsze tte l, d e  e g y é b  egyszerű p r o filú  
rudakat is ö n te n e k .

A  b ú csú eb éd et a  híres A u erb ach  K eller-ben r e n d e z té k  
m e g  H. H ofm eister  elnökletével.

E zután  a l ip c s e i  K özponti Ö n té sz e ti K utató  I n t é z e t  
e g y e s  o sz tá ly a it tek in te ttü k  m e g , m ajd  a k ísérleti m ű 
h e ly b en  egy  in d u k c ió s  k em en céb ő l dobüstbe c sa p o lt  
fo lyék on y  v a s M g -o s  beoltását é s  leö n té sé t n éztü k  m eg , 
to v á b b á  egy k ís é r le t i nagy n y o m á s ú  sajtoló fo r m á z ó 
g é p e t  te k in te ttü n k  m eg.

A  ta n u lm á n y ú t hasznos ta p a sz ta la to k a t n y ú j t o t t  a 
résztvevők n ek . E z ú to n  köszönjük m e g  az Ö ntödei S z a k 
o sz tá ly  v eze tő ség én ek , az E g y e sü le t  T itkárságának, a  d e 
leg á ló  LKM, a z  Ö n töd ei V á lla la t é s  a GTI v e z e tő s é g é 
n e k , hogy a ren d ezv én y en  részt v eh e ttü n k . K ö sz ö n e tte l  
gondolunk n é m e t  kollégáink vendégb arátságára , fá r a 
d ozásu k at h á lá sa n  köszönjük.

N yizsn yán szky  T ib o r
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Az antimon hatása az öntöttvas kristályosodására és tulajdonságaira1
V Ö R Ö S N É ,  Dr .  F A R A G Ó  E L Z A  

V asipari K u ta tó  Intézet

D K  669 .15’75— 196 : 620 .178

A z öntöttvas szövetének, továbbá  a perlit stab ilitá 
sának, mikrokeménységének, a z  antim on eloszlásá 
nak a kristá lyon  belül, a dendrites dúsulásnak, v a la 
m int az ön töttvas néhány technológiai és m echanikai 
tu lajdonságának vizsgálata a la p já n  megállapítható, 
hogy az an tim on  már néhány s z á za d  százalékban j e 
lentősen befolyásolja  az öntöttvas kristályosodását és  
tu la jdonságait. Oátolja az ön tö ttvas grajitosodását., 
intenzív p erlite s ítő  hatású. Je len tősen  növeli az ö n 
töttvas kem énységét, 0,1% -nál nagyobb m ennyiség 
ben jelentősen csökkenti a szakítószilárdságot és n ö 
veli az öntöttvas fehéredési h a jlam á t.

Az öntöttvas minőségének fogalmát egyértel
műen elég nehéz meghatározni, mivel az sok té 
nyező (pl. a kémiai összetétel, az olvasztási, öntési 
és lehűlési körülmények stb.) együttes hatásának 
eredménye. Előfordul, hogy a rendszeresen ellen 
őrzött öt elem alapján azonos összetételű, de k ü 
lönböző helyről származó nyersvasak tulajdonságai 
lényegesen eltérnek egymástól és ezek a tulajdon 
ságok, mint ahogy azt az u tóbbi években több 
ku tató  kimutatta, a nyersvas átolvasztásakor á t 
adódnak az öntvényeknek is. A nyersvasak eltérő 
tulajdonságait feltehetően a bennük néhány ezred, 
század, esetleg tized százalékban jelenlevő nagy 
számú szennyező elem okozza. A nyersavasakban 
az ö t szokásos kísérő elemen k ívül leggyakrabban 
nitrogén, hidrogén, oxigén, réz, ón antimon, arzén, 
alumínium, titán , ólom, nikkel, króm stb. ta lá l 
ható, amelyek mennyiségét rendszerint nem ellen 
őrzik. Ezeknek az elemeknek a  nyersvas és az 
öntöttvas tulajdonságaira k ife jte tt hatásáról az 
utóbbi években több irodalmi a d a t található, azon 
ban ezek egymásnak ellentmondóak. Ennek oka 
feltehetően az, hogy a hatás mechanizmusának 
elmélete nem tisztázott kellően, a  vizsgálati ered 
mények pedig jelentősen függenek a kísérleti 
körülményektől. A nyomelemek hatását a jó 
minőségű öntvény gyártásakor nem  szabad figyel
men kívül hagyni. A nyersvasban és az ön tö tt 
vasban egyik leggyakrabban előforduló nyomelem 
az antimon. Irodalm i adatok alapján ismert az 
antimonnak a karbon oldhatóságot növelő, grafito- 
sodást gátló és perlitesítő hatása. Ugyancsak isme
retes, hogy antimontartalom hatására javul az 
öntöttvas kopásállósága.

Az antimonnak az öntöttvas kristályosodására 
és tulajdonságaira kifejtett hatásával kapcsolatos 
irodalom azonban hiányos. A jelen munka célki
tűzése a következő volt:

— növekvő mennyiségű (0,01— 1,6%) antimon 
hatásának a vizsgálata tiszta alapanyagokból szin 
tetikusan előállított, nyomelemeket nem ta r ta l 
mazó öntöttvas tulajdonságaira, kétféle telítési 
fok esetén;

— az antimon és néhány más nyomelem együt 
tes hatásának a vizsgálata a szintetikus öntöttvas 
tu  1 a j donságaira ; *

*Az előadás a  36. N em zetközi ö n tő  K ongresszuson, B e lg rádban  
h a n g z o tt el.

— az antim on hatásának a vizsgálata külön
böző eredetű nyersvasakból előállított öntöttvas 
tulajdonságaira.

1. Kísérletek

1.1 A kísérletek leírása
A célkitűzésnek megfelelően három kísérletso 

rozatot végeztünk.
Az első kísérletsorozatban armcóvasból, fém 

mangán, fém szilícium és elektródatörmelék hoz
záadásával 0,8 és 1,0 telítési foknak megfelelő 
összetételű szintetikus öntöttvasat olvasztottunk 
elektromos kemencében. A túlhevítés hőmérsék
lete 1450 °C volt. A szükséges mennyiségű anti- 
mont fém alakban (tisztasága 99,96%-os) a 
folyékony vasba adagoltuk, amelyet keverés után 
azonnal leöntöttünk.

A második kísérletsorozatban a fenti módon ol
vasztott folyékony vasba az antimonon kívül ónt, 
rezet és ólm ot is adagoltunk.

A harm adik kísérletsorozatban öt különböző 
helyről származó — magyar, szovjet hematit, 
ausztrál faszenes, kanadai Soréi és svéd faszenes — 
nyersvasból esetenként elektróda-grafit, FeSi, 
FeMn, vagy armcóvas hozzáadásával közel azonos 
összetételű öntöttvasat állítottunk elő elektromos 
kemencében. Az antimont az 1450 °C-ra túlheví
tett folyékony vasba adagoltuk.

Technológiai próbák segítségével minden esetben 
megvizsgáltuk :

— a nyomelemekre is kiterjedő kémiai összeté
telt. A nyomelemtartalmat extrakciós és ion
cserélő elválasztás után fotometrálással határoz 
tuk meg;

— az öntöttvas szövetét, ezen belül a grafitot, 
az alapszövetet és az eutektikus cellák számát, 
illetve m éretét, továbbá a perlit stabilitását hő
kezeléssel, a fémes alapszövet mikrokeménységét 
és az antim on eloszlását az öntöttvas szövetében, 
valamint az antimon kristályon belüli dúsulását;

— az öntöttvas mechanikai tulajdonságait;
— a fehéredési hajlamot;
— az öntöttvas lineáris zsugorodását.

1.2 Vizsgálati eredmények és értékelésük
Az antimon hatása a szintetikus öntöttvas kristá

lyosodására és tulajdonságaira.
A szintetikus öntöttvas antimontartalma 0,002% 

volt, amelyet antimonadagolással 1,6%-ig növel
tünk.

a) Az öntöttvas szövetének változása terén a 
következőket állapítottuk meg:

A kémiai elemzéssel meghatározott grafitalak 
ban levő karbon mennyisége a szintetikus öntött 
vasban T f =0,8 esetén 2,32%, míg 7 /=  1,0 esetén 
2,54%. Antimon hatására csökken a grafit és ezzel 
nő a kö tö tt karbon mennyisége. Az első esetben a

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam 1969. 9. sz. 199



1. ábra. A  grafit változása a szin te tiku s öntöttvasban a n ti-  
mon hatására. M aratlan . N = 1 0 0 X  

a) 0,003%  Sb; b) 0,25%  Sb; c) 1,24%  Sb

grafit mennyiségének csökkenése 1,6% antimon - 
tartalom hatására a kiindulási értékhez viszo 
nyítva 39%, míg a második esetben 43%-os.

A szintetikus öntöttvasban antimonadagolás 
előtt egyenletesen elosztott A4 és A5 lemezes g ra 
fit volt. Az an timon hatására jelentős mértékben 
megváltozott a grafit alakja, mérete és eloszlása. 
Az antimontartalom növelésével a grafit orientá 
ciója figyelhető meg, dendritközi lemezes grafittá 
alakul, a lemezek pedig fokozatosan vastagodnak. 
Az öntöttvasban 1,24% antimontartalom m ellett 
csomós grafit és kevés E5 grafit látható. Az ön tö tt 
vas antimontartalmának növelésével a grafit vá l 
tozását az 1. ábra szemlélteti.

A szintetikus öntöttvas szövete Tf =0,8  esetén 
tisztán perlites volt, míg Tj=  1,0 esetén a  perlit 
mellett kevés (5—10%) ferritet is tartalmazott. 
A perlites szövet antimon hatására perlites maradt, 
de diszperzitása változott. Ferrites kiindulási szö
vet esetén 0,05% antimon már teljesen perlitessé 
tette a szövetet (2. ábra).

Antimon hatására csökken az eutektikus cellák 
mérete, am int ezt a 3. ábra is szemlélteti.

Az antim on stabilizálja a  perlitet hőkezeléskor. 
A perlitstabilizálást 700 °C-on végzett 4, illetve 
8 órás hőkezelés, valam int 700 °C-on négy órán
ként többször megismételt hőkezelés alkalmával 
vizsgáltuk. A vizsgálati eredmények azt mutatták, 
hogy 700 °C-on 4 órás hőkezeléssel az antim ont nem 
tartalmazó próbában megkezdődött a ferritkép- 
ződés és 0,031% Sb elegendő volt a perlitbomlás 
megakadályozására (4. ábra). Azonos hőmérsék
leten 8 órás hőkezeléssel a perlitbomlás megaka
dályozásához 0,1% Sb szükséges. Antimon tar
talmú öntöttvasban a perlitbomlás csak ismétlődő 
hőkezeléskor indult meg. A ferritképződés meg
akadályozásához ebben az esetben is elégnek bi
zonyult 0,25—0,30% Sb-tartalom.

Az antim on grafitosodást gátló hatása tehát át- 
kristályosodáskor nagyobb, mint a kristályosodás 
közben. Más munkákban is hasonló megállapítá 
sokkal találkoztunk.

Az antim on perlitstabilitást növelő hatása az 
öntöttvas átkristályosodásakor minden valószí-

2. ábra. A z  öntöttvas szövetének változása a n tim o n  hatá
sára. 4 % -o s  p ikrin savva l maratva. N  =  30 0  X  

aj 0,002% Sb; bj 0,05% Sb
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3. ábra . A z  eutektikus cellák változása szin tetikus öntött
va sban  antimon h atására . 10%-os alkoholos H N 0 3-m al 

m ara tva . N =  10 X 

a) 0 ,0 5 %  Sb; b) 0,25% Sb

nűség szerint az egyes elemek kristályon belüli 
dúsulásának következménye. Érdekes tapasztala
tunk , hogy hőkezeléskor a perlit bomlása rend
szerint az eutektikus cellák középső részén kez
dődött meg, míg a széleken megmaradt a perlites 
szövet. Feltételezhető, hogy az antimon koncent
ráció kisebb, míg a szilíciumé nagyobb az eutek
tikus cellák középső részében. Ily  módon az anti 
mon koncentráció nem elegendő a nagy szilícium
tartalom  ellensúlyozására. Az alapszövetben az 
egyenlőtlen antimon- és szilíciumeloszlás ismételt 
hőkezeléskor az átalakulás kinetikájában is tük 
röződik.

Az antimon feldúsulását a szilárd oldatban jól 
jellemzi a perlit mikrokeinénységének változása is 
(5. ábra). Az antimontartalomnak 0,003%-ról 
1,24%-ra való növelése a perlit mikrokeménységé- 
nek 73%-os növekedéséhez vezet.

K ontakt mikroautoradiográfiás módszer segít
ségével vizsgáltuk az antimon eloszlását az öntött
vas szövetében. Az atomreaktorban spektral etalon 
tisztaságú fémantimonból termikus neutron fluxus 
hatására előállított 50Sb124 izotópot (y +  ß sugárzó, 
a sugárzás energiája — 0,24—0,30 MeV, a felezési 
idő —- 60,9 nap) a folyékony vasba ötvöztük, majd 
az olvadékot 20°/perc sebességgel lehűtöttük. Az 
öntöttvas tuskót ezután felszeleteltük, az egyes 
szeleteket a metallográfiái vizsgálatokhoz hason
lóan csiszoltuk és políroztuk. A 0,1 és 0,5 % átlagos

4. ábra. A z ön töttvas szövete 700°O -on 4 óráig tartó hőkeze
lés u tán

Az alapszövet 3% -os alkoholos H N O a-m ul m aratva, N =  300 x 
a) 0,003% Sb; b) 0 ,031 SÍ)

aktív antimontartalmú próbákról készült makro- 
autoradiogram másolatán (6. ábra) a világos részek 
mutatják az aktív  antimon helyét, amely kétség 
telenül az eutektikus cellahatárnak felel meg. Â 
felvételen jól látszanak az eutektikus cellák. Az 
antimon a foszforhoz hasonlóan önálló fázist al
kotva behálózza az egész próbát. A mikroauto- 
radiogramokon ugyancsak jól látszik az eutektikus 
cellahatár, azonban még 2x/2 hónapos expozíció 
után sem észleltünk aktív antimon jelenlétét tanú 
sító világosabb részt az eutektikus cellák közepén.

Az antimon kristályon belüli eloszlását francia 
,,Cameca” mikroszonda segítségével vizsgáltuk. 
A dendrittengely mentén, valamint a dendritek 
közötti térben meghatározott antimon koncent
rációk alapján az eloszlás heterogenitása: Стах/

Antimontartalom, % _____
IÖ 237-5 í

5. ábra. A  p e r l i t  m ikrokem énységének változása a  sz in te 
tik u s  öntöttvasban. Tg = 0 ,8
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6. ábra. A z  S b 'M izotóp eloszlásáról készült autoradiogra- 
f iá s  jelvétel. N  =  5 X
a) 0,1%  Sb; b) 0 ,5 %  Sb

Cmin=100. Az antimon koncentráció a dendrit- 
tengely mentén a legkisebb és növekszik a dendrit 
széle felé, a legnagyobb pedig a dendritek közötti 
térben.

A vizsgálatok eredményei arra engednek követ
keztetni, hogy az öntöttvasban az antimon a szi
lárd oldatban, illetve a cementitben oldódott, vagy 
önálló fázist képezve — a foszforhoz hasonlóan — 
az eutektikus eellahatáron található.

b) Antimontartalom hatására a szintetikus ön 
töttvas szakítószilárdságának és keménységének 
változását a 7. ábra szemlélteti. Az antim ontarta 
lom növelése jelentős mértékben csökkenti az 
öntöttvas szakítószilárdságát és növeli a kemény
ségét.

A szakítószilárdság és a keménység változásával 
arányosan változnak egyéb minőségi m utatók is 
(8. ábra), az érettségi fok (RG) csökken, a relatív 
keménység (RH) nő. A jósági szám (GZ) már 0,1% 
Sb hatására 35%-kal csökken.

c) Az öntöttvas fehéredési hajlama ugrásszerűen 
növekszik az antimon hatására (9. ábra). Az anti- 
montartalmú öntöttvas törete matt fényű, tömör,

7. ábra. A  szin tetikus öntöttvas szakítószilárdságának és 
keménységének változása antim on hatására

1 — Tf=0,8; 2 — Tf =  1,0

szürke színű, amelyből élesen válik ki a kifehére- 
dett rész.

d) Antimon hatására az öntöttvas lineáris zsu
gorodása, annak egyes szakaszai — a kezdeti duz
zadás, perlitpont előtti valódi és teljes zsugorodás, 
a másodlagos duzzadás — jelentős mértékben vál
tozik ( 10. és 11. ábra), különösen intenzíven hat a 
kezdeti duzzadásra, amelyet 0,01% mennyiségben 
már észrevehetően, míg 1,24% tartalom 2—4 szere
sére növel. Ugyancsak jelentős a hatása  a másod
lagos duzzadásra. Perlitesítő elem lévén csökkenti 
a grafit mennyiségét és méretét az öntöttvasban, 
mégis növeli a zsugorodáskor fellépő kezdeti duzza
dást, amelynek a dendritközi lemezes és a nem kí
vánatos csomós grafitképződés az oka. Az antimon 
gátolja az austenit bomlását az eutektoidos átala
kuláskor, ezzel magyarázható a másodlagos duzza
dás csökkenése.

___ __I I MNII___  111 IMII___ I I I I 1111____LL
0,001 0,01 0,10 10 10,0

Antimontartalom, %
[0 237-S\

0,001 0,01 0,1 1,0 10,0 
■ Antimontartalom, % _____

\Ö237-9\

9. ábra. A  fehéredés mélységének vá ltozása
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10. ábra . Különböző antim ontartalm ú sz in te tik u s  öntött
vaspróbák lin eáris zsugorodásának görbéi

Antimontartalom, %  ______.
\Ő237-M

11. ábra . A  lineáris zsugorodás egyes szakasza inak  —  a  
kezdeti duzzadásnak ( d j ,  a  perlitpont e lő tti valódi (b) és 
teljes ( f )  zsugorodásnak  —- változása a n tim o n  hatására

2. Az antimon hatása az öntöttvas tulajdonságaira 
réz, ón és ólom jelenlétében

A bevezetőben felsorolt nyomelemek önmaguk
ban  sohasem fordulnak elő az öntöttvasban, ezért 
hatásukat sem szabad elszigetelten vizsgálni. Az 
egyes nyomelemek vagy nyomelem csoportok egy 
más közötti kölcsönhatása gyengítheti vagy erő 
sítheti azt a ha tást, amelyet önmagukban kifej
tenének.

a) Az antimon és az ón együttes hatása

Az öntöttvas szövetének változását ón cs an ti 
mon együttes hatására a 12—14. ábrák szemlélte
tik . A kiindulási öntöttvasban túlnyomórészt A3 
lemezes grafit van. Egyedül ónadagolás hatására 
a  grafit mérete A4-ig, míg 0,1% antimon hatására 
A5—A4-ig csökkent. Ón és antimon egyidejű je 
lenlétekor az öntöttvas szövetében A4 és A5 gra 
fit figyelhető meg. Kristályosodáskor az ón ked 
vezően hat a grafitosodásra és ez elegendőnek b i 
zonyult ahhoz, hogy megakadályozza a dentrit- 
közi lemezes grafit képződését.

A kiindulási perlit-ferrites szövet ón és antimon 
hatására tisztán perlites lett. Az eutektikus cellák 
—  amint ezt a 14. ábra is szemlélteti — ón és an ti 
mon egyidejű hatására durvábbak lettek.

Ón jelenlétében különösen érdekesen alakul az 
antimon hatása az öntöttvas mechanikai tulajdon 
ságaira. A szakítószilárdság és a keménység adatait

12. ábra. A g ra fit változása ón és an tim on  együttes hutá 
sá ra . M aratlan. N  =  100  X 

a) k i i n d u l ó  ö n t ö t t v a s ;  b) 0 , 1 %  S b  é s  0 , 1 8 %  S n
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13. ábra. A z  öntöttvas szövetének változása ón és antim on  
együttes hatására. 3% -os alkoholos H N 0 3-m al m aratva. 

N  =  300  X
a) k i i n d u l ó  ö n t ö t t v a s ;  b) 0 , 1 %  S b

14. ábra . A z eutektikus cellák változása ón és antimon  
együ ttes hatására. 10°/o -os H N 0 3-mal m ara tva . N  = 10 X

a) k i i n d u l ó  ö n t ö t t v a s ;  bj 0 , 1 %  S b  é s  0 , 1 8 %  S n

az 1. táblázat tartalmazza. A vizsgálati eredmé
nyekből látható, hogy 0,1% Sb- és 0,18% Sn-tar- 
talom mellett az antimon hatása érvényesül, az 
öntöttvas szakítószilárdsága mintegy 17%-kai 
csökken, keménysége kb. 10%-kal nő. Ennek meg
felelően változnak a szám ított minőségi m utatók—- 
az érettségi fok (RG) kb. 17%-kal csökken, a rela
tív keménység (RH) 20%-kai nő, míg a jósági szám 
(GZ) mintegy 30%-kal csökken.

Az öntöttvas lineáris zsugorodásának egyes 
szakaszai ugyancsak az antimon hatásának meg
felelően változnak. Az öntöttvas kezdeti duzza
dása ón és antimon együttes hatására 19%-kai nő, 
míg a perlitpont előtti teljes zsugorodás mértéke

1. táblázat

A  szin tetik u s ön töttvas (T / =  0 ,95 ) m ech a n ik a i 
tu lajdonságainak  vá ltozása  ó n  és antim on eg y en k én ti 

és eg y ü ttes hatására

A  sz in te tik u s  
ö n tö t tv a sb a  
a d a g o lt e lem

°B
kp/m m -

H B
k p /m m -

S zá m íto tt m in ő ség i 
m u ta tó k

RG R H GZ

0,1%  Sb ...............
0 ,18%  Sn ............

22,6
16.3
22.4

18,6

195
211
208

215

0,95
0,69
0,95

0,79

0 ,9 9
1 ,20
1,06

1,19

0,96
0,57
0,89

0,67о д %  s b  I .........
0 ,18%  S n /

35%-kai nő. Másodlagos duzzadás a  zsugorodási 
görbén nem figyelhető meg.

Ón jelenlétében az antimon hatása az öntöttvas 
szövetére és különösen a mechanikai tulajdonsá
gaira fokozódik.

b) Réz, antimon és ólom együttes hatása

A nyers- és öntöttvasakban rendszerint kb. 
0,15% réz található. Érdekes ezért megvizsgálni, 
hogyan fejti ki az antimon a hatásá t réz és ólom 
jelenlétében.

Ismeretes, hogy a  réz, mint a "/-területet széle
sítő elem, csökkenti az eutektoidos hőmérsékletet 
és kedvezően befolyásolja az öntö ttvas grafitoso- 
dását nemcsak kristályosodáskor, hanem  mindkét 
fázisban. A réz perlitesítő, amely hatását a fehé
redés veszélyének megszüntetése m ellett fejti ki.

Réz, antimon és ólom jelenlétében a  grafit vál
tozását a szintetikus öntöttvasban a 15. ábra 
szemlélteti. A szintetikus öntöttvas szövetében 
lemezes A3 és A4 grafit van, amely réz és antimon 
hatására A4—A5-ig finomodik. Réz, antimon és 
ólom együttes hatására további finomodás észlel
hető a grafitalakban, melynek egy része dendrit- 
közi lemezes grafittá alakul, ezáltal a szövet A5 és 
kevés E5 grafittal jellemezhető.

A fémes alapszövet perlites, amely az egyes ele
mek egyenkénti és együttes hatásának eredmé
nyeként változatlanul perlites marad.
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15 . ábra. A grafit változása réz, a n tim o n  és ólom h atására . 
M aratlan . N  =  10 0  X

a) kiinduló ö n tö t tv a s ;  b) 0,1% Sb, 0 ,4 %  Cu és 0,011% P b

Az eutektikus cellák mérete csak réz vagy csak 
antimon hatására finomodik (16. ábra), míg réz 
és antimon együttes hatására alig változik, az 
ólom megjelenésekor azonban az eutektikus cellák 
durvulnak, m éretük mintegy megkétszereződik.

A 2. táblázatban látható az öntöttvas mechanikai 
tulajdonságainak változása, réz, antimon és ólom 
hatására. Megfigyelhető, hogy az antimon kedve 
zőtlen hatása megakadályozza a  réz kedvező h a tá 
sá t és ennek eredményeként réz és antimon együ t 
tes hatására az öntöttvas szakítószilárdsága m in t 
egy 10%-kal csökken, ugyanakkor keménysége kb. 
17%-kal nő. Az érettségi fok (RG) értékének csök 
kenése 10%-os, míg a relatív keménység (RH) 
növekedése 23% -os, a jósági szám (GZ) csökkenése

2. táblázat

A szintetikus öntöttvas (T /=0,90) mechanikai 
tulajdonságainak változása réz, antimon és ólom 

egyenkénti és együttes hatására

A  szin tetikus
H B

S zám ított m in ő s é g i
ön tö ttvasb a , У  . m utatók

kp/mm- kp/rnm 2adagolt elem
R G R H G Z

25,4 209 0,91 1,00 0 ,9 1
0 ,4%  Cu ............... 28,7 222 1,04 0,99 1 ,04
0 ,1%  Sb ............... 19,2 259 0,69 1,24

1,23

0 ,5 6
0 ,4%  Cu \ ............
0 ,1%  Sb f

22,8 245 0,82 0 ,6 6

0 ,4%  Cu )
0 ,1%  Sb . . . .  
0 ,011%  Pb J

20,5 271 0,74 1,43 0 ,5 1

27%-os. A réz- és antimontartalmú szintetikus 
öntöttvas szakítószilárdsága ólom ötvözéssel 19%- 
kal csökken, a keménység viszont 30% -kai nő. 
Az érettségi fok (RG) 19%-kal csökken, a relatív 
keménység (RH) 43%-kai nő, míg a jósági szám, 
a GZ 44% -kai csökken.

Az öntöttvas lineáris zsugorodásának változá
sában az antimon kedvezőtlen hatása érvényesül.

A vizsgálati eredményekből' látható, hogy több 
nyomelem jelenlétében együttes hatásuk nem 
egyenlő az egyenkénti hatásuk algebrai összegével, 
hanem egyik elem hatása  fokozódhat a másik 
jelenlétében. Az antimon hatása a vizsgált esetek
ben elnyomta a többi elemét, ami valószínűleg az 
antimon nagy reakcióképességével, valam int azzal 
magyarázható, hogy könnyen képez önálló'fázist.

16. ábra. A z  eutektikus cellák  változása an tim on , réz és 
ólom együ ttes hatására. 1 0 % -o s  alk. H N 0 3-m a l maratva  

N  =  10  X
a) k iinduló  ö n tö ttv as; b) 0 ,1%  Sb és0 ,4 %  Cu; 

c) 0,1% Sb, 0 ,4 %  Cu és 0,011% Pb
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Ilyen jellegű vagy hasonló vizsgálatokról h iá 
nyosak az irodalmi adatok. Sok munkában r á 
m uta ttak  azonban arra, hogy az olvasztás kö 
rülményeitől függően az egyes nyomelemek pozi
tív, vagy negatív hatásúak lehetnek. Az elemek 
ilyen változó hatása a közöttük lejátszódó kölcsön
hatással magyarázható. A felhasznált betétanya 
gok tisztasága ezért a nyomelemek valódi hatásá 
nak vizsgálatakor fontos követelmény.

3. Az antimon hatása a különböző nyersvasak 
felhasználásával olvasztott öntöttvas 

tulajdonságaira
A kísérleti olvasztásokhoz használt nyersvasak 

összetételét a 3. táblázatban foglaltuk össze. A vizs 
gált nyersvasak közül az ausztrál faszenes és a 
Soréi nyersvasat a kis foszfor- és kéntartalmon k í 
vül a kevés szennyezőelem-tartalom jellemzi. A 
magyar öntészeti nyersvasban található a legtöbb 
nyomelem és mennyiségük is a legnagyobb. A svéd 
eredetű nyersvasat réz-, króm-, nikkel-, alumínium- 
és titántartalom  jellemzi.

A nyersvasak felhasználásával 0,85—0,90 telítési 
foknak megfelelő összetételű öntöttvasat á llíto t 
tunk  elő, melynek antim ontartalm át 0,05%-onként 
0,3%-ig növeltük.

Az antimon adagolásának megkezdése előtt az 
öntöttvaspróbákban a grafit lemezes volt, nagy 
sága pedig a szovjet, kanadai és a svéd nyersvasak 
felhasználásával készült próbákban A3—A4-nek, 
míg az ausztrál és a  magyar nyersvasból készültek
ben A4 és A4—A5-nek felelt meg. Antimonadago- 
lás hatására (max. 0,3%) a grafit lemezes m aradt 
ugyan, de nagymértékben (A5—A6-ig) finomodott.

Az öntöttvas szövete antimonadagolás előtt a 
külföldi származású nyersvasak használatakor per- 
lit-ferrites (a ferrit mennyisége 30—40%), a m a 
gyar nyersvas használatakor pedig perlites (5% 
ferrittel), egyedül a svéd nyers vas felhasználásakor 
volt tisztán perlites. Antimon hatására a szövet 
tisztán perlites le tt, mégpedig ehhez a magyar 
nyersvas használatakor 0,01%, a  szovjet és az 
ausztrál nyersvas használatakor 0,05%, a kanadai 
nyersvas használatakor pedig 0,1% antimonra 
volt szükség.

A különböző nyersvasakból azonosan olvasztott 
öntöttvas szövetében különböző méretű eutektikus 
cellákat figyelhettünk meg. Az eutektikus cellák 
a magyar nyersvas felhasználásakor voltak a leg 
durvábbak (átm érőjük 1,4 mm), ezt követte az 
ausztrál nyersvas (0,8—1,0 mm), majd a svéd 
(0,6 mm), a szovjet (0,4 mm) és végül a kanadai 
(0,2—0,4 mm) nyersvasból készült öntöttvas.

Antimon hatására csökkent az eutektikus cellák 
mérete, éspedig a magyar öntészeti nyersvas fel- 
használásával készült öntöttvas szövetében a leg
hatásosabban, ahol a csökkenés mértéke a kiin
dulási mérethez képest 0,3% Sb hatására 64% volt.

A közel azonos összetételű, de különböző ere
detű nyersvasak felhasználásával előállított öntött 
vasak lineáris zsugorodásának egyes szakaszai el
térnek egymástól. A kezdeti duzzadás a kanadai 
nyers vas használatakor vo lt a legkisebb (0,20%) 
és a szovjet nyersvassal a  legnagyobb (0,38%). 
A perlitpont előtti teljes zsugorodás viszont a ma
gyar és az ausztrál nyersvas használatakor bizo
nyult legnagyobbnak (0,45%). Antimon hatására 
a kezdeti duzzadás, a perlitpont előtti valódi és 
teljes zsugorodás mértéke nőtt, míg a másodlagos 
duzzadás jelentősen csökkent, sőt 0,25% Sb hatá 
sára már alig volt észlelhető. A változás azonban 
nem egyformán következik be az egyes nyersva
sakból k ap o tt öntöttvasakban. Az antimon hatá 
sára bekövetkező legnagyobb mértékű változás 
a magyar és a svéd nyersvas használatakor volt 
megfigyelhető.

Az öntö ttvas fehéredési hajlamát jellemző ké
regmélység antimon hatására jelentősen növekszik, 
a növekedés mértéke a felhasznált nyers vastól is 
függ, és a magyar, valam int a svéd nyersvas hasz
nálatakor következik be a legerőteljesebben.

A különböző nyersvasak felhasználásával ké
szült öntöttvasak mechanikai tulajdonságai jelen
tősen megváltoznak az antimon hatására. A szakí
tószilárdság az alapszövet perlitesedésének meg
felelően javul. 0,25% Sb hatására a svéd nyersvas 
használatalor 22%-kal, ausztrál nyersvasnál 17%- 
kal, kanadai nyersvas esetén 14%-kal, magyar 
nyersvas használatakor 9%-kal növekszik, míg 
szovjet nyers vasból olvasztva az öntöttvas szakí
tószilárdsága alig változik. A szilárdságvizsgálat
tal azonos körülmények között a keménységnöve
kedés m értéke svéd nyersvas használatakor 39%, 
szovjet nyersvas esetén 38%, kanadai esetén 31%, 
magyar nyersvas használatakor 27% és ausztrál 
nyersvas használatakor 25%. Ezzel a változással 
arányosan változnak a szám ított minőségi mutatók 
is. Antimon hatására a jósági szám (GZ) változá
sának intenzitása az egyes nyersvasak használata 
kor a következő sorrendben csökken : svéd, magyar, 
kanadai, ausztrál, szovjet nyersvas.

4. A vizsgálati eredményekből 
levonható következtetések

Az antim on már néhány század százalékban je
lentősen befolyásolja az öntöttvas kristályosodá
sát és tulajdonságait. H atása  fokozódik ötvözött

A kísérletekhez felhasznált nyersvasak kémiai összetétele 3. táblázat

N yers vas
Si M n Cu N i Cr A s Al Ti Sb

S z o v je t  h em atit . 
M a g y a r  ön tészeti 
A u sz tr á l faszenes  
K a n a d a i Soréi . . 
S v éd  faszenes . . .

3,79
3,76
3,69
4,03
3,99

2 ,28
1,45
1,83
0 ,0 2
1,64

0 ,76
0 ,52
0 ,95
0,01
0,92

0,081
0,131
0,052
0,034
0,132

0 ,0 1 5
0 ,0 0 8
0 ,0 0 8
0 ,0 0 5
0 ,0 0 4

0,06
0,12
0,03
0,06
0,14

0 ,1 2
0 ,0 8
0,10
0 ,1 0
0 ,2 6

0,03
0,04
0,02
0,04
0,43

0 ,0 0 7
0 ,0 0 2
0 ,0 0 1

0,006
0,004
0,004
0,004
0,024

0 ,0 2 2
0 ,040
0 ,030
0,020
0 ,130

0,014
0,002
0,001

Ö s s z e t é t e l
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mennyiségének növelésével és az öntöttvas telítési 
fokának csökkentésével. Az öntöttvas grafitoso- 
dását jelentősen gátolja, hatására a grafit finom o
dik, 0,4%-nál nagyobb mennyiségű antimon azon 
ban dendritközi lemezes és kedvezőtlen csomós 
grafitképződést eredményez. Az antimon hatáso 
san perlitesíti a  szövetet, am ely már 0,01% Sb 
jelenlétekor észrevehető, és a  0,1% Sb elégnek 
bizonyult a tisztán  perlites szövet biztosításához. 
A perlitesítő hatáson kívül az antimon stabilizálja 
is a perlitet, mivel 0,01% mennyiségben m ár gá 
to lja  a perlitbomlást, illetve a ferrit képződését. 
Az öntöttvas szövetében az antimon részben a 
szilárd oldatban dúsul, részben a cementitben ol
dódik, azonban a foszforhoz hasonlóan önálló fá 
zist képezve az eutektikus cellahatáron is m egta 
lálható. Az antim on egyenlőtlenül oszbk el az ön 
töttvas szövetében, a kristályon belüli heterogeni
tásának mértéke 100.

Az antimon jelentősen megnöveli az öntöttvas 
fehéredési hajlam át. A lineáris zsugorodás egyes 
szakaszait erősen befolyásolja, növeli a kezdeti 
duzzadást, 0,1%-os mennyiségig a perlitpont előtti 
teljes zsugorodást csökkenti, illetőleg teljesen meg 
gátolja a másodlagos duzzadást.

Az antimon az öntöttvas mechanikai tu la jdon 
ságait jelentősen befolyásolja. Perlitképződést elő 
segítő elem. Az antimon mikroötvözi a fémes a lap 

szövetet és finomítja az austenit bomlástermékeit. 
Ezzel magyarázható az antimon erőteljes kemény
ségnövelő hatása. A szakítószilárdságot 0,1%-nál 
nagyobb mennyiségű antim on jelentősen csökkenti 
a kedvezőtlen grafiteloszlás miatt.

Az antim on erőteljesen fejti ki hatását és már kis 
mennyiségben is észrevehetően befolyásolja az 
öntöttvas szövetét, és az öntöttvas érzékenységét 
más elem hatásával szemben. Nagyobb, kb. 0,1% 
mennyiségben jelenlevő antimon teljesen átfedi, 
megakadályozza más nyomelem, pl. a réz vagy az 
ón hatását. Az antimon kedvezőtlen hatását az 
öntöttvas mechanikai tulajdonságaira az ólom 
tovább fokozza.

Különböző eredetű és nyomelemtartalmú nyers
vasak felhasználásával azonos körülmények kö
zött előállított, közel azonos összetételű öntött
vasak tulajdonságainak vizsgálata azt mutatta, 
hogy az antimon hatását — néha a ha tás irányát 
is — jelentősen befolyásolja a felhasznált nyersvas 
nyomelemtartalma. Tehát nem elég vizsgálni egy 
nyomelem hatását, meg kell ismerni az egyes nyom
elemek kölcsönhatását és az egyes nyomelemcso
portok együttes hatását is. Ez a megállapítás arra 
is figyelmeztet, hogy ötvözés alkalmazásakor nem
csak az ötvöző, módosító stb. elem hatásá t kell 
figyelembe venni, hanem az öntöttvas nyomelem 
tartalm át is.

Könyvismertetés

M . Stöckl— K . H . W interling: E lektrische M esstech 
n ik . (Vülam osm érés-technika.) 4 ., te lje se n  á td o lg o zo tt és  
b ő v íte t t  kiadás, 1 9 6 8 . 328 ábra, 32  p é ld á v a l. B. G. T eu b -  
n er, S tuttgart k ia d á sa .

A  mű a ,,M oeller: L eitfaden d er  E lek tro tech n ik ” 
c ím ű  8 kötetre te r v e z e t t  sorozat n e g y e d ik  tagja.

A z általános m éréstech n ik án ak  e z  a  tankönyve a  t é 
m a  a lap foga lm aiva l foglalkozik, m a jd  ism erteti a  m u 
t a t ó  és az író (regisztráló) m érőm ű szerek et, m érő erő -  
s ítő k e t  és b em u ta t egész m érőberendezéseket.

A z alapvető f iz ik a i és m éréstech n ik a i fogalm akból l e 
v e z e t i a lényeges m atem atikai ö sszefü ggések et. A  t a n 
k ö n y v  feltételezi a z  e lek trotech n ikai alapfogalm ak is m e 
r e té t , legalábbis o ly a n  szinten, m in t  ah ogy  azt az e m l í 
t e t t  k ön yvsorozat első kötete, a  „G rundlagen d er  
E lek trotech n ik ”  c . k ö te t tárgyalja .

A z olvasó b izo n y á ra  öröm m el ü d v ö z li majd a  p r a k 
t ik u s  mérésre v o n a tk o z ó  ta n á cso k a t és az egyes m é r ő 
eszk özök  és k ap cso lá so k  fontos a d a ta in a k  és tu la jd o n 
sága in ak  k özlését. K onstruktív  rész le tek k e l csak o t t  és  
o lyan k or  fo g la lk o zik  a ta n k ön yv , a h o l az a m é r ő e sz 
k ö zö k  tu la jd on sága in ak  vagy fu n k ció já n a k  m eg értése  
szem p on tjáb ól fo n to s .

E bben  a n e g y e d ik  kiadásban a  szerzők fig y e lem b e  
v e t t é k  a m éréstechn ikában  id ő k ö z b e n  tapaszta lt f e j 
lő d és t, ezért k ü lö n , új fejezetet sz e n te lte k  a m ér ő e r ő 
s ítő k n ek , a d ig itá lis  m éréstech n ik án ak , a tá v m érésn ek

és a n e m  v illam os m en n y iség ek  (v illam os ú to n  való) 
m éréstechn ikájának .

A g y a k o r la tia sa n  k iv á la s z to t t  és rész le tesen  k idolgo 
zott p é ld á k k a l a szerzők k v a n t ita t ív  k ép et a d n a k  az o l 
vasónak a  m érni k ívánt m en n y iség ek  n a g y sá g ren d jé 
ről, m e g ta n ítjá k  a kép letek  használatára  és  le h e tő v é  te 
szik a ta n u ló k n a k , hogy p é ld á k k a l e llen őrizh essék  m agu 
kat.

A m ű fe je z e te i:
1. M érés é s  m éréshibák
2. M u ta tó s  és íróm űszerek
3. Á ram szám lálók
4. E ta lo n o k , ellenállások
5. V illa m o s  erősítők
6. Á ram erősség , fe szü ltség , frekvencia  é s  te lje s ít 

m é n y  m érése
7. E llen á llásm érós (o h m ik u s , induktív , k a p a c it ív )
8. M á g n eses  m en n yiségek  m érése
9. D ig it á l is  m éréstechn ika

10. T á v m é r é s
11. N e m  v illam os m en n y iség ek  villam os m érése
A n a g y o n  igényes in ű  —  és  m inden b iz o n n y a l az 

egész so r o z a t  —  bátran a já n lh a tó  sza k m á in k  m inden  
dolgozóján ak , akiknek v il la m o s  m éréseket k e ll végez 
niük.

H . A .
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CI ATF1 hírek

A „Formázó- és tűzállóanyagok’ Nemzetközi Bizottság 
„Kötőanyagok” Albizottságának tevékenysége 1958— 1968 között2

1. Bevezetés

A  „ K ö tő a n y a g o k ” N em zetk ö zi A lb izo ttsá g o t 1959. 
m á rc iu s  4-én A a ch en b en  h ozták  lé tr e . 1967-ig n a g y  
m en n y iség ű , sok id őráford ítást ig é n y lő  laboratórium i 
m u n k á v a l és ad atfe ld o lgozássa l fo g la lk o z o tt . Az e lv é g 
z e t t  m u n k a ered m én yeirő l és az. e z e k b ő l levonható  k ö 
v e tk ez te té sek rő l ö sszefog la ló  je le n té s t  k észítettek , a m e 
ly e t  m o st k ivon atosan  ism ertetü n k .

2. A z  1959— 1968 közötti időszakban végzett m unka
2.1 Célkitűzések

A  gyak orla ti lab oratóriu m i m u n k á n a k  —  am elyet a z  
A lb iz o ttsá g  tagjai tö b b  év  a la tt v é g e z te k  —  a k ö v etk ező  
c é lja  v o lt  :

—  inform áció szerzés az ö n tö d ei form ázók everék ek  
k ö tő a n y a g a iró l, az e g y e s  a lk otók  v iz s g á la t i  eljárásairól, 
k ü lö n b ö ző  szem p on tok  f ig y e le m b e v é te lé v e l ;

—  tá jék o zta tá s a h o m o k v izsg á la to k  adatainak  rep ro 
d u k á lh atóságáró l és ö sszeh a so n líth a tó sá g á ró l á lta láb an , 
f ig y e lm e z te té s  az elő fordu ló  g y e n g e , m egb ízh ata tlan  
p o n to k r a  ;

—  tá jék o zta tá s a h a szn á la to s, k ü lö n b ö ző  vizsgálati e l 
já rá so k  jelen tőségérő l és h aszn á lh a tó sá g á ró l.

2 .2  A z  A lbizottság m u n ká ja

Ö sszehason lító  lab oratóriu m i v iz s g á la to k  a lakjában  
k é t  m un k ap rogram ot h a jto tta k  v ég re  :

A z  e lső  v izsgá la ti p rogram  1960-ig ta r to tt .  E nnek k e 
r e té b e n  három  k ü lö n b ö ző  b en to n ito t  k e lle tt  m e g v iz s 
g á ln i, am elyekből összeh a so n lító  v iz s g á la t  és b írálat c é l 
já b ó l prób ák at k ü ld tek  szé t. A k özös m u n k áb an  12 la b o 
ra tó r iu m  v e tt  részt é s  a széles körű v izsg á la to k  je le n té 
s e i t  1960. szep tem b er 20-án  Z ü rich b en , a  N em zetk ö zi 
Ö n tők on gresszu s k eretéb en , ü lésen ér té k e lté k  és v ita ttá k  
m e g .

A  m ásod ik  v iz sg á la ti program  1 9 6 0 — 1964 k ö zö tt v a 
ló s u lt  m eg, és ö t k ü lö n b ö ző  an yag  v iz s g á la ta  volt a c é l. 
A  p ró b á k a t 17 lab oratóriu m  k ö zö tt  o sz to ttá k  el, k ö z ü 
lü k  10 laboratórium  k ü ld ö tt  v iz sg á la ti jelen tést.

A  különböző lab oratóriu m ok  v iz s g á la t i jelentései a la p 
já n  k észü lt érték e lést 1965-ben m e g k ü ld té k  ugyan an n ak  
a  17 laboratórium nak . E zek  k érd ő ív en  k özölték  v é le m é 
n y ü k e t  é s  ezt m eg k a p tá k  a b izo ttsá g i ta g o k .

A z  A lb izo ttság  a  b eszám olási id ő sza k b a n  nyolc a lk a 
lo m m a l ü lésezett.

3. A z  A lbizottság ta g ja i által beterjesztett vizsgálati
eredm ények általános á ttekin tése

C saknem  50 k ü lön b öző  v izsg á la ti m ód szert h a sz n á l 
t a k  v a g y  javaso ltak , am elyek n ek  m in te g y  fele a te r m é 
s z e te s  b án yaan yag , m íg  m ásik  fe le  k va rch o m o k -a g y a g  
k ev erék ek  v izsg á la tá ra  v o n a tk o zo tt . E  jelentés k e r e té 
b en  leh ete tlen  v a la m en n y i h a szn á la to s  v izsg á la to t v a g y  
fe lm erü lt  n ézetet le írn i. M egkísérelték  azonban  az e lv é g 
z e t t  összeh ason lító  v izsg á la to k  e r ed m én y e it  és a k érd ő 
ív e k b e n  előforduló v é lem én y ek  e le m z é sé t , ö sszefog la lá 
s á t .

3 .1  A  kötőanyagok összetételének v izsg á la ta

R öntgenvizsgálatot csa k  ritkán v é g e z te k , m ivel a s z ü k 
s é g e s  berendezések  a h om ok lab oratóriu m ok b an  ren d sze 
r in t  nem  állnak rendelkezésre. N é h á n y  esetben a r ö n t 
g en v iz sg á la t ered m én yei kérdésesek  m a ra d ta k  (egy e s e t 
b e n  p l. egy  a g yagb an  20%  m eszet m u ta tta k  ki ak k or, 
a m ik o r  a  sósavcsep p ek  ennek te lje s  h iá n y á t  m u ta ttá k ). * *

1 C IA T F  — ö n té s te ch n ik a i E gyesü letek  N em zetközi B izo ttsága .
* A je len tést dr. F. Hofmann á llí to tta  össze, ak i ez időszakban az  

a lb iz o ttsá g  elnöke vo lt

A differen ciá l term oanalízis (D T A ) egyes ese tek b en  
m inőségi a d a to k a t  nyújt. A  h ő á lló sá g  m eghatározására  
esetleg a lk a lm a s . A term ograv im etriás v iz s g á la to k  a 
D TA -hoz h a so n ló  adatokat n y ú jta n a k .

A közönséges elemző eljárások  gyakran éppen o ly a n  al
kalm asak a z  agyagásván y  m eghatározására , m in t  a  bo 
n yo lu lt e ljá rá so k :

—  A kötőképesség  (nyers n yom ószilárd ság) n a g y sá g a  
a jó b e n to n ito k a t k ifogásta lan u l m eg k ü lö n b ö zteti va la 
m ennyi m á s  a g yagtó l.

—  A z összesü lési és olvadási hőmérséklet a tű z á l ló  kao- 
linos k ö tő a g y a g o t  va lam en n yi m á s , nem tű z á lló  a g y a g 
tó l jól m eg k ü lö n b ö zteti.

À festékadSzorbció (m etilkék vizsgála t) és a  báziscsere- 
képesség a  b en to n ito k a t a k is e b b  felületi a g y a g o k tó l kü 
lönbözteti m e g . A z egyes lab oratóriu m ok  á lta l ren d e lk e 
zésre b o c s á to t t  adatok nem  e g y e z te k  jól eg y m á ssa l.

A  m etilk ék -ad szorb eió  e g y  m egh atározott b en to n it  
eg y en le tesség én ek  vizsgá latára  a lkalm asab b n ak  látszik , 
m int k ü lö n b ö ző  eredetű b e n to n ito k  összehason lítására.

K ém ia i elemzéseket nem v é g e z te k  gyakran, e g y e s  ese 
tek  k iv é te lé v e l (tűzálló a g y a g o k ) nem  n yú jtan ak  k ü lön ö 
sebb tá jé k o z ta tá s t .

3.2 A  nem a g y a g  alkotórészek meghatározása

A k ö tő a g y a g o k b a n  a karbonát term észetes m é s z , dolo 
m it, v a g y  —  a k tiv á lt  b en to n it esetéb en  —  sz ó d a , esetleg  
reakció m é sz  a lakjában fo r d u lh a t  elő. A  h a tá s o s  a g y a g 
alkotó m e n n y isé g é t  csök k en ti, ezenkívül ö n té s k o r  gázt 
fejleszt, m a jd  később az is m é t  felhasználásra kerülő, 
visszatérő h a sz n á lt  hom okban k ém iai úton h a t .  A  kar
b o n á tta r ta lm a t csak ritka e s e tb e n  vették fig y e lem b e . 
L eg k ö n n y eb b en  gazom etriás ú to n  F usson-készü lékkel 
h atározható  m e g .

3.3 A  ben ton itok különleges tu la jdonságainak v izsg á la ta

A b er ito n itra  jellem ző k ü lö n leg es  tu la jd o n sá g o k a t  
agyagporon k ö zvetlen ü l v a g y  к  varehornok-ben to n i t  ke
verék se g ítsé g é v e l vizsgálták .

3.3.1 A  term észe tes  k a lc iu m - és  n á tr iu m b en to n it kö 
zö tti k ü lö n b ség  és az a le h e tő sé g , hogy a k a lc iu m b en to -  
n it „ a k tivá lá s”  révén n á tr iu m b en to n ittá  a la k íth a tó , a 
b en to n itk u ta tá sb a n  és b en to n itv izsg á la tb a n  n a g y  szere 
p e t já tsz ik . A z  A lb izo ttság  je len téséb en  a k ö v e tk ező  
szem p o n to k a t ta rto tta  szem  e lő t t  :

A k tivá lá si á llapot: azt, h o g y  a  v izsgá la tok h oz rendel 
kezésre b o c s á t o t t  bentonit n á tr iu m - vagy k a lc iu m b en -  
ton it, n em  v iz sg á ltá k  m eg m in d e n  esetben. A  v izsg á la ti 
m ódszer a  k ö v etk ező  v o lt  : a  b en ton it v ise lk ed ésén ek  
vizsgálata  vízbedobáskor, a  d u zzad ók ép esség  v iz sg á la ta  
(v iszkozitás, fo ly á s i határ) é s  a  p H -érték  m egh atározása .

A z a k tivá lá s  hatékonysága: A z  aktivált b en to n ito k  , 
szabad s z ó d á t  tarta lm a zh a tn a k , éspedig a n n á l nagyob b  
m en n y iség b en , m inél rosszabb a  bányanedves a g y a g  ke
zelése a k t iv á ló  szódával. A  s z a b a d  szód atarta lom  azon 
ban tú la k tiv á lá sb ó l is szá rm a zh a t. A szabad s z ó d a  reak 
cióba lép  az  o la jo s  k ö tő a g y a g g a l, abban az e se tb e n , ha a 
m agh om ok k everék et b e n to n itta l és m agolajjal készítik . 
C sapadékülepedési v iz sg á la to k a t és kémiai e le m z é s t  ja 
vasoltak  az  a k tiv á lá s  m in ő ség én ek  fe lü letv izsgá latára .

A ktivá lhatóság , szódaszükséglet : A  b en ton itok  aktivá l- 
hatóságáról a z  aktiválási g ö r b é k  adnak fe lv ilá g o s ítá st , 
amikor is a  b en to n ito t  n ö v ek v ő  szódaadalékkal v izsgá lják . 
Az A lb iz o ttsá g  vizsgálati ered m én y ei je le n tő se n  szór
tak . Ez k ü lö n ö sen  a ren d elk ezésre  bocsátott b en to n ito k  
szó d aszü k ség letén ek  m egh atározásak or je le n tő s  (csak 
két la b o ra tó r iu m  eredm ényei —  nedves sz ilá rd sá g i ada 
to k  ö sszeh a so n lítá sa  a nyers n yom ó szilá rd sá g g a l n ö vek vő  
v íztarta lom  ese té n  —  e g y e z n e k  jól). Az a k t iv á lá s i  gör
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b é k  f e l v é t e l é h e z  a  k ö v e t k e z ő  m ó d s z e r e k e t  a l k a l m a z t á k ,  

i l l e t v e  j a v a s o l t á k  :
N yers szakítószilárdság v iz sg á la ta  keverékek segítsé 

gével.
A nyers nyom ószilárdság v iz sg á la ta  növekvő v íz ta r ta 

lommal. (A vizsgált keverékeket a kézzel formázhatóság- 
hoz szükséges víztartalomnak m integy háromszorosával 
készítik elő.)

Merítő- és szívóvizsgálat (a nyers szabványos próba 
testek vízben).

C sapadék-ü lepítési vizsgálatok. N é h á n y  e s e t b e n  a  d u z 
z a d ó k é p e s s é g  v i z s g á l a t a  ( p l .  f o l y á s h a t á r )  i s  t á j é k o z t a t 

h a t  a z  a k t i v á l á s r ó l .
A ktivá lási fo k .  Az aktiválási görbék tájékoztatást ad 

nak a bentonitok aktiválásának mértékéről, amely azon 
ban a teljes vagy túlaktivált bentonitok esetében egy
szerű módon nem állapítható meg.

3.3.2 Felületek és báziscsere m eghatározások  (lásd 3.1.1- 
nél).

3.3.3 Duzzadóképesség. A kötőanyagok duzzadóképes- 
ségének nincs különösebb gyakorlati jelentősége a for
mázóhomokban való viselkedés szempontjából. K özve 
te tt  bizonyító ereje a kutatások szempontjából sokkal 
nagyobb. A viszkozitás-tulajdonságok nagyon fontosak 
a bentonit-iszaposító berendezések (Slurry alkalmazás) 
és egyéb, az öntőiparon kívüli felhasználási területek 
szempontjából. A folyáshatár meghatározása, amely 
egyes országokban eléggé elterjedt, a természetes nát- 
riumbentonitok számára alkalmasabb egyenletességi 
próbának bizonyult, mint kalcium-, vagy aktivált ben 
tonitok esetében.

3.4  A  kötőagyagok hatása az ön töde i formázóhomok g ya 
korlati viselkedésére

3.4.1 Feldolgozhatóság nyers á llapotban

A  nedvesség m értéke: A formázóhomok, de különösen 
a kötőagyagos keverékek vizsgálatának talán legkénye
sebb pontja a nedvesség és a formázhatóság szempontjá 
ból optimális víztartalom meghatározása. Ez egyúttal 
a legbizonytalanabb rész is, am i a vizsgálati értékek 
reprodukálhatóságát és az egyes laboratóriumok közötti 
összehasonlíthatóságot illeti. Ezenkívül figyelembe kell 
venni azt is, hogy a különböző kötőagyagok vízszükség
lete rendkívüli lehet, ez további tény, amely nagyon 
káros.

Folyékonyság : Egyes laboratóriumok nagy jelentősé 
get tulajdonítanak a folyékonyság mérésének, ami azon 
ban csak korlátozott mértékben vonatkozik a kötőagya 
gokra, sokkal fontosabb az agyag- és víztartalom kér 
dése.

A  próbatest s ú ly a :  Ugyanaz a megjegyzés tehető, m int 
a folyékonysággal kapcsolatban.

K éplékenységi vizsgálat: К  f o r m á z ó h o m o k  k é p l é k e n y - 

s é g i  t u l a j d o n s á g a i t  m i n d e n e k e l ő t t  S h a t t e r - p r ó b á v a l  é s  

n y e r s  a l a k v á l t o z á s s a l  h a t á r o z h a t j u k  m e g .  E z e k  a  v i z s 

g á l a t o k  a  f e l d o l g o z h a t ó s á g g a l ,  a  m i n t a l e h ú z á s  e g y s z e r ű 
s é g é v e l  é s  a  h o m o k t a r t ó s s á g g a l  h o z h a t ó k  ö s s z e f ü g g é s b e .  

A k é p l ó k e n y s é g  a z o n b a n  i s m é t  c s a k  a  f e l d o l g o z a n d ó  h o 

m o k k e v e r é k e k  m á s o d l a g o s  t u l a j d o n s á g a  é s  n e m  e l s ő s o r 
b a n  a  k ö t ő a g y a g o k é .  A  S h a t t e r - i n d e x  ö s s z e h a s o n l í t h a -  

t ó b b  é s  j o b b a n  d i f f e r e n c i á l h a t ó  e r e d m é n y ,  m i n t  a  n y e r s  

a l a k v á l t o z á s  m e g h a t á r o z á s a  r é v é n  k a p o t t  a d a t o k .

Kötőképesség : Ат. agyagok kötőképessége a vizsgá 
latra bocsátott próbakeverékek nyers szilárdságában 
tükröződik vissza. A nyers szilárdságot a legtöbb esetben 
meghatározzák. Egyes laboratóriumok a nyers szakító 
szilárdságot (közvetlenül a szakítószilárdságot vagy a 
nyírószilárdságot) is használják. Az egyik laboratórium 
javasolta a nyers szakítószilárdság közvetlen m eghatá 
rozását.

Az Albizottság tagjainak jelentése a megvizsgált ben- 
tonitokról erősen szóró szilárdsági értékeket m u ta to tt, 
amelyek egyszerűen relatíve nem  hasonlíthatók össze 
(nincs arányosság). A legtöbb esetben a nedvesítési fok 
döntő hatása nincs túlsúlyban. Általában az előkészítés 
és vizsgálat jellegének erős a hatása, és végül nem a sze
mélyi tényezők váltják ki ezeknek az eredményeknek az 
okait, inkább a használt berendezések vagy módszerek. 
Az egységes formázóhomok felhasználás és a kísérletkép 
pen előállított próbatestek is m indig nagyobb szórást

, kötőanyagok " Nemzetközi Albizottság

Vizsgálati adatok az 0968 jun. 17- Leó ben-ben 
történt megegyezés alapjait

m utattak a víztartalom függvényében ábrázolt nedves 
szilárdsági görbe helyzetére vonatkozóan ( 1 .  ábra).

Az agyagok kötőképességének — nyers állapotban — 
döntő jelentősége van a vele feldolgozásra kerülő formá
zóhomokok tulajdonságai szempontjából. A vizsgálati 
keverék nedves szilárdsága azonban megtévesztő lehet, 
ha más tényezők (pl. hőállóság) meghatározására nem 
fordítanak figyelmet.

3.4.2 S zá ra z  szilárdság. A többségben nyomószilárd
ság révén meghatározott száraz szilárdság értékének a 
száraz formába történő öntéskor, valamint a kiverhető- 
ség mértékének meghatározásakor van jelentősége. Bi
zonyos összefüggés áll fenn a száraz szilárdság és öntés
kor a homoktágulási selejt (tágulási nyomás) alakulása, 
valamint a  forma elmosásának folyamata között. Az Al
bizottság jelentésében a száraz szilárdsági adatok nagyon 
rossz egyezést mutattak. E z azonos tényezők hatásának 
tulajdonítható, mint a nedves szilárdság szórása. A szá
raz szilárdság erősen függ a  feldolgozási nedvességtarta
lomtól, azonban függ a kemencében szárított próbatest
ben levő kötőagyag higroszkóposságától is. (Levegőn 
való álláskor a vízfelvétel következtében az eredeti szá
raz szakítószilárdság a kiinduló értékhez képest 50%-kai 
csökken.)

Az egyik laboratóriumban ,,acél-dörzsölési” próbát 
használnak a nedves próbatestekhez (száradási viselke
dés levegőn) és a száraz próbatestekhez (elmosódási haj
lam, felületi simaság).

3.4.3 A  kötőagyagok viselkedésének hatása öntés közben 
és u tán. Elm osódási h a jla m :  lásd száraz szilárdságnál 
(lásd 3.4.2-nél).

A  hom oktágulás következtében keletkező se le jt irán ti haj
lam: A kötőagyag döntően befolyásolja a formázókeve
rék hajlam át a homoktágulás következtében keletkező 
selejtre, noha ez a továbbiakban nem egyedüli tényező. 
A bentonitnál mindenekelőtt az aktiválási állapotot kell 
döntő tényezőnek tekinteni (lásd a 3.2.1-et is).

A következő módszereket a kötőagyagoknak a homok
tágulás következtében keletkező seíe,jtre való hajlamá
nak vizsgálatára használták, különösen az aktiválási tu 
lajdonságot, annak a m ódnak a vizsgálatára, ahogyan a 
kötőagyag a szódaaktiválásúa reagál.

N edves szilárdsági v iz sg á la t és a nyers nyom ószilárdság  
viselkedése növekvő víz ta rta lom  esetén (a formatartósság
hoz szükséges víztartalom háromszorosa). Az Albizott
ság jelentésében a megfelelő adatok ism ét elég rossz 
egyezést m utattak. Az egyik laboratórium, amely egy 
másikéval mégis jól egyező nedves szilárdsági értékeket
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b o c s á to t t  rendelkezésre, a  nyers n y o m ó sz ilá rd sá g o t n ö 
v e k v ő  v íz ta rta lo m m a l v izsgá lta . E z  k ü lö n ö sen  a v iz s 
g á lt  a g y a g o k  szód aszü k ség letén ek  m egh atározásak or ér 
d ek es.

A  duzzadóképesség  m egh atározását ép p e n  a tágu lási 
se le jtre  va ló  hajlam  k im u tatására  h a sz n á ltá k  és ja v a 
so ltá k , ez azonban k ev ésb é  k ö v e tk eze te sn ek  m u ta tk o 
z o tt .

T á g u lá s i nyom ófeszü ltség: Az eg y ik  laboratórium  e n 
n ek  a  tu la jd o n sá g n a k  a  v izsgá latát a  n ed v es  sza k ító 
sz ilá rd sá g g a l va ló  összefü ggésb en  ja v a s o lta , a fe lh ev í 
t e t t  h om ok réteg  ta p a d á s a  és ennek tá g u lá s i feszültsége  
k ö z ö tt i  összefüggés m egh atározása  c é ljá b ó l.

H ősokk  v iz sg á la to k a t egy  m ásik  laboratórium ban  
fo ly ta t t a k  a v izsg á la n d ó  keverékek é s  ü zem i hom okok  
h ó ly a g o so d á si h a jla m á n a k  vizuális m egá llap ítására .

ön tvén ypróba  (h ó lyagosod ási próba) h aszn álatát a z  
A a ch en i Ö ntészeti I n t é z e t  és a B C I R A  javasolta  é s  
n é h á n y  laboratórium  alkalm azta.

H őállóság : E g y es  e setek b en  a v iz s g á lt  anyagok h ó á l 
ló sá g á t  d ifferenciál term oanalíz isse l m é r té k . A  term ő- 
m érleg  azon os je llegű  in form ációkat sz o lg á lta t . Az eg y es  
lab oratóriu m ok  m eg fe le lő  D T A -h őm érsék leti értékei 
a zo n b a n  jelen tősen  szórn ak .

M ás b ev á lt  m ó d szerek  a k övetk ezők  v o lta k :  a próba- 
k ev erék  fokozatos lép cső ze te s  h ev ítése  n ö v e k v ő  hőm ér 
sék le tre , ism ételt fe ld o lg o zá sa  és a n y e r s  nyom ószilárd 
sá g  v izsg á la ta ; a  k ö tő a g y a g  fe lh e v íté se  növekvő h ő 
m érsék le tre  és az e z t  k ö v e tő  fe lh a szn á lá sa  v izsgálati k e 
v erék  k észítéséh ez v a g y  festék -a d szo rb ció s vizsgálata; 
e g y  p ró b a te s t ism é te lt  leöntése o ly a n  form ában, a m e 
ly e t  m in d ig  u g y a n a b b ó l a  használt h o m o k b ó l á llítanak  
elő  é s  a  sz ilárd ságcsök k en és v izsgá lata .

Ü ríthetőség. A  szá ra z  szilárdságot a  form ázóhom ok  
iir íth e tő ség én ek  fo n to s  m értékének te k in t ik , m elyben a  
h ő á lló sá g n a k  is szerep e v a n . A form a n ed v esítésén ek  és  
tö m ö r íté sén ek  m érték e  kétségtelenü l to v á b b i, nem e l 
h a n y a g o lh a tó  tén y ező k .

3.5 A gyagporok  ü zem i feldolgozhatósága

A z agyagp or v íz ta r ta lm a  és őrlési f in o m sá g a  nagy h a 
tá s sa l leh e t a tá ro lh atóságra , szá llíth a tó sá g ra  és egyéb  
tu la jd o n sá g o k ra . A n a g y  n ed v esség ta r ta lm ú  agyagpor  
p n eu m a tik u s  szá llítób eren d ezéssel n e h e z e n  to v á b b ít 
h a tó .

A  Sch licker— (Slurry-)rendszerben  a z  agyagszusz- 
p e n z ió  v iszk o z itá sá n a k  és  te líte ttség i fo k á n a k  nagy s z e 
rep e  v a n .

3 .6  A  kötőagyagok gazdaságossága

A z , h o g y  egy  m eg h a tá ro zo tt k ö tő a g y a g  gyakorlati a l 
k a lm a zá sa  g a zd aságos-e  vagy  sem , az  k ü lö n b ö ző  té n y e 
z ő k tő l fü gg , a m ely ek n ek  ésszerű ö ssze fü g g ésb en  kell le n 
n iü k  az  e lőá llítási k ö ltség ek k e l :

—  az  a k tív  a g y a g a lk o tó  m en n y iség e , m in d en ek elő tt  
a  n em  k ötőagyag  je lle g ű  k om ponensek  (hom ok, m ész, 
v íz) a rá n y á tó l és az a g y a g á sv á n y  je l le g é tő l függ;

—  k ötőképesség;
—  hőállóság;
—  a  m inőség  eg y en le tesség e , e g y e n le te s  szállítás.
V é g ü l nem  szab ad  figyelm en  k ív ü l h a g y n i a form á 

z á s i é s  ö n tési k ö rü lm én y ek et, a m e ly e k  ugyancsak  lé 
n y e g e se n  b efo lyáso lják  a  felhasznált k ö tő a g y a g o k  g a zd a 
s á g o s sá g á t  és a lk a lm azh atóságát.

4. A z A lb izo ttsá g  összehasonlító v izsgá la ti eredm ényeinek  
kritikai értékelése

A jelentés szerzőjének  az a  v é lem én y e , h o g y  a  k ö tő 
agyagok m eg íté lé séh ez  k é tség te len ü l nem a le h e tsé g e s  és 
javasolt v iz s g á la t i  m ódszerek m en n y iség e  k evés, h a n em  
az a lk a lm azott eljárások g y a k r a n  sokkal k o m p lik á lta b 
bak, m int a m ily e n  kifejezőek.

Az A lb iz o t ts á g  tagjainak k ü lö n b ö ző  je len té se ib en  a 
m érési a d a to k  je len tős szórása n y ilv á n v a ló  t é n y , é s  ez 
rávilágít az e ls ő  problém ára a form ázóan yagok  v iz s g á la ta  
során. E n n ek  a la p já n  nem le h e tsé g e s  a ren d elk ezésre b o 
csá to tt a d a to k a t  grafikusan é r té k e ln i (kivéve a z  1. ábra  
esetében).

E zenkívül a z  A lbizottság ta g ja in á l a v iz sg á lt a g y a 
gok  m eg íté lé sén ek  jellege erősen  v á lto zo tt.

A k ö v etk ező  p on to k  kom oly fig y e lm e t érd em eln ek , ha  
javítani a k a r u n k  a  jelenlegi h e ly z e te n , továbbá v a ló s z í 
nűleg ezek a z o k  a  legfontosabb k ö v etk ezte tések , a m e ly e 
k e t az e lv é g z e t t  közös g y a k o r la ti m unka ered m én y eib ő l 
le  lehet v o n n i :

4.1 Próbahomok

Á ltalában a  könnyen  b eszerezh e tő  prób ah om ok  h iá 
n ya  az egy ik  legfon tosab b  p ro b lém a . Az a lb izo ttsá g n a k  
az a tö rek v ése , h o g y  idő legesen  próbahom okot b o c s á s 
son  ren d elk ezésre , komoly n eh ézség ek b e  ü tk ö z ö t t . E n 
nek a p ro b lém á n a k  a m ego ld ására  hozták létre id ő k ö z 
ben a „ P r ó b a h o m o k ” A lb izo ttsá g o t .

4.2 A hom okkeverék előkészítése

A próbahom ok-keverék  e lő k ész íté sén ek  m ó d ja  é s  je l 
lege a m egh a tá ro za n d ó  tu la jd o n sá g o k a t je le n tő se n  b e 
folyásolja. E g y en ér ték ű  k ev erési előírásokat k e ll k é sz í 
ten i és id e n t ik u s  laboratórium i k ev erő k et és b em érés i ér 
tékeket kell a lk a lm azn i.

4.3 Nédvesítési f o k  és a form atartóssághoz szükséges v íz 
tartalom

A p ró b a k ev erék  n ed vességén ek  d öntő  je len tő ség e  van  
bizonyos tu la jd o n sá g o k , je lle m z ő  értékek sz e m p o n tjá 
ból. Áz A lb iz o t ts á g  ö sszeh ason lító  v izsgá lata in ak  b e fe 
jeződése ó ta  ú j m ódszereket d o lg o z ta k  ki, a m e ly e k  se 
gítségével le h e tő s é g  van a fo rm á zh a tó sá g  á lla p o ta , v a g y  
általában a n e d v e s íté s  foka k ís é r le t i  úton tö rtén ő  k im u 
tatására, d e fin iá lá sá ra  és repródukálhatóságára .

V alam ennyi v izsgá la t e len g ed h ete tlen  fe lté te le  a  for 
m ázóhom ok v iz s g á la t i érték ein ek  ö sszeh a so n líth a tó sá g a . 
E zek  a k ö v e tk e z ő  vizsgálati e ljá rá so k :

— fo rm á zh a tó sá g i próba (sz itá lh a tó sá g i p rób a);
—  tö m ö r íth e tő ség i próba.

4.4 Szabványos próbatest

A ta p a s z ta la to k  szerint a d ö n g ö lő  berendezésnek , v a 
lam int a p ró b a te s t-c ső  á lla p o tá n a k  döntő je le n tő sé g e  
van  a fo rm á zó h o m o k  v iz sg á la ti értékeinek p o n to s sá g a  
és  összeh ason líth atósága  szem p o n tjá b ó l. K o rszerű  tö 
mörítő b eren d ezésse l, jól k e z e lt  p róbatest-cső  s e g ít s é g é 
v e l e lő á llíto tt szab ván yos p r ó b a te s t  nyers sz ilá rd sá g a  
m inden to v á b b i nélkül 50% -k al nagyobb v o lt, m in t  az 
elhasznált b eren d ezéssel e lő á l lí to t t  próbatesté.

E ltek in tve e z e k tő l az a la p v e tő  kiindulási s z e m p o n 
toktól, v a la m e n n y i form ázóhom ok-vizsgálat ig e n  g o n 
dos h o m o k v iz sg á la t v ég reh a jtá sá t teszi fe lté tlen ü l s z ü k 
ségessé. J ó l k e z e l t  v izsgálóberendezéssel és jó l k é p z e tt  
laboránsokkal s o k  eltérés k e r ü lh e tő  el.

V . A .
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Az 1969. évi Budapesti Nemzetközi Vásár öntödei újdonságai

1. ábra. K H B K  0-12 típ u s je lű  magkészítő karusszel

A fo k o z o tt  ü tem ben k o rszerű sö d ő  öntödék fe j le sz té sé 
hez az ö n tö d e i gépeket és b eren d ezések et g y á r t ó  cégek 
azzal já ru ln a k  hozzá, h o g y  rendszeresen ú ja b b  és  jobb 
m egold ások at dolgoznak k i é s  gyártanak a m eg ren d elő  
részére. A z  id e i B N V  is le h e tő s é g e t  adott az érd ek lő d ő k 
nek n éh á n y  új vagy  újszerű ö n tö d e i gép m eg ism erésére .

A N ém et Demokratikus K öztársaság  p a v ilo n já b a n  a 
lipcsei V E  В  Giessereianlagen  m u ta to tt be e g y  h a t  állo 

2. ábra . SCH-B 2 ,5  típ u sú

m ásos m eleg  m a g szek rén y es m a g g y á rtó  karusszelt 
(1 . á b ra ) . A  K H B K -12 je lű  gép apró és k ö zep es n agyságú  
m a g o k a t gyárt egy 12 lite r e s  KS típ u sú  m aglövőgép p el. 
A m ű s z a k i adatok a  k ö v etk ező k :

A  lö v ő g é p  h en g ertérfo g a ta  ................  12,5 d m 3
A  m agszekrény  b u rk o ló
m é r e t e ........... ...............................  240 X 3 0 0  x  249 mm
A  h e v íté s  te lje s ítm é n y ig é n y e ......................  30 kW
A  s ű r íte t t  levegő n y o m á s a ..........................  6 k p /em 2
A  lövésen k én ti le v e g ő f o g y a s z tá s ...............  175 N d m 3
A  g é p  önsúlya ...................................................  4560 kg

A  g é p  m űködését a z  e g y e s  fo lyam atok  a u to m a tizá lá 
sá v a l egészítették  k i é s  a  vezérlőpultot o t t  h elyezték  el, 
ahol a z  elkészült m a g o k  kikerülnek a  m ag szek rén y ek 
ből, íg y  a  gép k eze lé séh ez  egy  em ber e légséges.

É rdek lődésünkre a  k iá llító k  e lm o n d tá k , hogy  a m a 
gok k ív á n t  felü letének  é s  m echanikai tu la jd o n sá g a in a k  
b izto sítá sá h o z  0,3 m m  nagyságrendű, leh e tő leg  e g y en 
le te s  szem nagyságú  m o so tt-o sz tá ly o z o tt  hom ok sz ü k 
séges . A  hom okhoz 3 %  Coreprenit k ö tő -  és 0,5%  H B 5 
e d z ő a n y a g o t kevertek .

S z ó b e li tá jék o z ta tá st kaptunk a V E B  G iessereian 
la g en  á lta l k ife jle sz te tt  h ideg  m agszek rén yes m a g k é 
sz ítő  berendezésről is , m e ly  lén yegéb en  eg y  K S 12-es 
m a g lö v ő  gépből és а  К  C B S 12 k iegészítő  berendezésből 
áll. A z  utóbbi: k v a rch o m o k  és k ö tő a n y a g -e lő k ev erék  
tá ro ló k b ó l, edzőan yag-tartá lyb ó l, a d a g o ló - és gyo rsk e 
verő  berendezésből á ll.

A  h om o k o t az A M F  je lű  függőleges k everőb en  e lő ze 
te sen  összekeverik  a  k ö tő a n y a g g a l és a  k ev erék et p n eu 
m a tik u sa n  szállítják a  tárolóba. A z a d a g o lt  h om ok 
k ev erék h ez  az e d z ő a n y a g o t a g yorsk everőb en  ad ják  
h o zzá . A  keverési id ő  8 m ásodperc. A  m agkészítósre  
kész h om ok k everék et p n eum atikusan  szá llítjá k  a m a g 
ló v ő g é p b e , ahol le g fe lje b b  három m á so d p erc ig  ta r tó z 
k od ik .

A  g é p e n  a lk a lm azh ató  m agszekrények  burkoló m érete  
4 0 0 x 3 5 5 x 3 0 0  m m , a  m agtérfogat p e d ig  1— 6 d m 3 
k ö z ö t t  leh et.

A z  e lk észü lt m a gok  3 0  m ásodperc a la t t  annyira m e g 
sz ilá rd u ln a k , hogy a  rnagszekrényből k iem elh etők . A  
te lje s  szilárdság e lér é séh ez  közelítőleg e g y  óra szükséges. 
A m a g o k  jól tá ro lh a tó k  és öntés u tá n  om lék o n y sá g u k  
n a g y o n  jó.

À  m agkészítő  g é p  jó l a u tom atizá lh ató  és te lje s ít 
m é n y e  100 mag ó r á n k é n ti gyártására fe le l m eg.
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A  L engyel N  épköztársaság  p avilonja  m e l le t t  a lengyel 
ö n tö d e i g ép gyártás ren d eze tt  k iá llítá st , ah o l rázó- 
-sa jto ló  form ázógép et, h om ok röp ítőt, h om ok -gyorsk e- 
v erő t és ü rítőrácsok at lá ttu n k .

A  k iá llító  len gyel szakem berek  nem  k is  büszkeségge- 
a d ta k  tá jé k o z ta tá s t a z  id e i lipcsei v á sá ro n  aranyérem 
m el k itü n te te t t  h o m o k szá r ító  és h ű tőb eren d ezésü k ről. 
A z S C H -R  2,5, il le tő le g  SCH-G 2,6 je lű  berendezés 
(2 . ábra )  szerk ezetileg  egyszerű . K ed v ező  te lje s ítm én y 
a d a ta it  azza l éri e l, h o g y  a  hom ok sz á r ítá sa  és hűtése  
flu id izá lá ssa l történ ik . A  jelölésben R  a z  o lajfűtésre, 
G a  fö ld gázfű tésre  a lk a lm a s berendezést k ü lön b özteti 
m eg. A  szárítási te lje s ítm é n y  2,5— 5 to n n a  hom ok  
ó rán k én t, m elyh ez a  10 000  K cal/kg fű tő é r té k ű  olajból 
28 kg, a  8500 K c a l/N m 3 fű tőérték ű  fö ld g á zb ó l 30 m 3 az 
ó rá n k én ti fo g y a sztá s. E n erg ia ig én y k én t m é g  a szárí
tá sh oz és hű tésh ez h a sz n á lt  ven tillá torok  m otorja inak  
5 ,5— 5,5  k W  te ljesítm én y -szü k ség le te  je len tk ez ik . A  
g y á rtó  D O Z A M E T  cég  szakem berei a  k ed v e z ő  k iv i 
te lrő l, en erg ia -h aszn osításáró l, a C E N T R O Z A P  k ü l 

kereskedelm i szak em b erek  p ed ig  arról tá jé k o z ta tta k , 
h o g y  a G anz-M A V A G -ban m á ris m egtek in thető  e g y  
i ly e n  korszerű b eren d ezés.

A  kitűnő n y o m á s o s  ön tőgép eirő l hazánkban i s  jó l  
ism ert olasz T r iu lz i  cég (M ilano) a z  olasz p a v ilo n b a n  
á llíto tta  ki fém ek  öntésére, v a la m in t m űanyagok fr ö c s -  
csentésére a lk a lm a s gépeinek n é h á n y  korszerű t íp u s á t .

A  fém öntő szak em b erek  k ö réb en  nagy érd ek lő d és t  
k e lte t t  a C 4 0 0 -a s  típusú  v íz sz in te s  hidegkam rás n y o 
m á so s öntőgép k orszerű sített k iv ite le , am elyet a  c é g  
csa k  1970-ben h o z  forgalom ba. A z  a p c i Qualital K ö n y -  
nyűfém ipari F e ld o lg o z ó  V álla la t fejlesztés a la tt  á lló  
alum ín ium  n y o m á s o s  öntödéje részére  a gépet le  is  
k ö tö tte .

Ig en  korszerű v o l t  a  Z 10 típ u sú , cinkalapú ö tv ö z e t e k  
ön tésére  a lk a lm as m elegkam rás n y o m á so s ö n tő g é p ü k .

Sok érdeklődő n é z te  meg a g é p e k  e lőtti téren k iá l l í 
t o t t ,  nyom ásos ön tő g ép en  ö n tö t t  négyhengeres fo r -  
g a tty ú sh á za t.

Feiner S á n d o r

Szakosztályi hírek
A  K isvárdai H ely i Csoport 1969. év i e lső  félévi 

m unkájáról

A z 1968. d ecem ber 8 -á n  m egtarto tt k ib ő v íte t t  v eze 
tő ség i ü lésen  o lyan  h a tá r o z a t  szü letett, h o g y  a H ely i 
C soport 1969. év i m u n k a te r v é t úgy k e ll ö sszeá llítan i, 
h o g y  a  h a v o n k én t e g y szer  m egrendezésre k erü lő  össze 
jö v e te lek en  elsősorban h e ly i ism eretekkel ren d elk ező  —■ 
ö n k én t vá lla lk ozó , -—  e lő a d ó k  szerepeljenek  és az e lő 
ad ások  a n yagáu l a g y á r e g y sé g  főbb p ro b lém á i szolgál 
janak . A z  em líte tt v e z e tő s é g i ülés h a tá r o z a to t  hozott  
arról is , h o g y  a ta g lé tsz á m  növelésére a  le h e tő sé g  sze 
r in t sz erv ezés t fo ly ta tn a k .

A  H e ly i Csoport az 1969 . év i m u n k áját a  h atározat 
nak  m egfe le lően  k ezd te  m eg .

A  ja n u á r  13-án m e g ta r to tt  ö ssze jö v ete len  a H ely i 
C soport titk á ra  ism e r te tte  az éves m u n k a te r v e t, am e 
ly e t  a  ta g sá g  eg y h a n g ú la g  elfogad ott, e z t  követően  
B úza B a rn a  fő tech n o ló g u s „H idrau lika é s  beöm lő 
ren d szerek ” cím m el ta r t o t t  e lőadást, k ie m e lv e  az a lkal
m azásb an  lev ő  rad iátor-b eöm lőren d szerek  prob lém áit. 
A z e lő a d á s u tá n  —  m e ly e n  12 fő v e tt r ész t — , tö b b  h oz 
zászó lás h a n g zo tt  el.

M a k iá ri L ajos  fő m érn ö k  a tém a n a g y  terjedelm ére  
való  te k in te tte l k é t részb en , február 17-én  és  m árcius 
10-én ta r t o t t  e lő a d á st a  „G yáregység szerv ezés i és 
m u n k aszervezési p ro b lém á i” cím m el. A z  előadást 
összesen  28 fő h a llg a tta  m eg , és 14 fő a k t ív a n  részt v e tt  
a v itá b a n . A  h ozzászó lások b an  néhány m eg v a ló síth a tó , 
h aszn os ja v a s la t h a n g z o tt  el.

A  H e ly i C soport a  v eze tő ség v á la sz tó  g y ű lé s t  m árcius 
31-én ta r to tta , m ely en  a  S zak osztá ly  v e z e tő s é g e  k ép v i 
se le téb en  S zász József  a le ln ö k  és Oyörök G yörgy, to 
v á b b á  5 m eg h ív o tt  v e n d é g  és 14 tag  je le n t  m e g . A  t i t 
kári b eszá m o ló t k ö v ető  v itá b a n  11 fő szó la lt fe l , továbbá  
4 fő k ér te  ta g fe lv é te lé t.

Ötvös József  ig azgató , Boross Sándor^ é s  B u cz Endre 
ta g tá rsa k  április 10-én r é sz t  v e ttek  az Ö n tö d e i V állalat 
H e ly i C sop ort a lakuló  ü lésén .

Á p rilis  14-én Boross Sándor  oki. k o h ó m érn ö k  „A  
ra d iá to rö n tv én y  g y á r tá s i problém ái” c ím m el ta r to tt  
előad ást, m ely en  20 fő  v e t t  részt, és e b b ő l 9 fő szólt 
h ozzá  az előadáshoz.

A z áp rilis  16- és 17-én S a lg ó ta r já n b a n  r e n d e z e tt  „L en 
g y e l g é p e s íte tt  ön töd ék  n éh á n y  tervezési ta p a sz ta la ta ” 
c. a n k éto n  Ötvös József, B oross Sándor, L e itn er Ernő  és 
Bucz E n dre  tag társak  v e t t e k  részt.

A z áp rilis 24-én m eg ren d eze tt  sza k o sz tá ly i vezetőség- 
v á la sz tó  ü lésen  B úza B arn a , Rózsák S á n d o r  és Bucz 
Endre  ta g tá rsa k  k é p v ise lté k  a K isvárd a i H e ly i Cso
portot.

M ájus 12-én Bucz E n dre  oki. k oh óm érn ök  „A  ra 
d iátor m a g k ész íté s  p ro b lém á i” cím m el ta r t o t t  e lőadást, 
m ely et 18 fő  h a llg a to tt  m eg . A z e lőad ást k ö v e tő  v itá 
ban p ed ig  11 fő v e t t  a k t ív a n  részt.

A z  V. M agyar Ö n tő  N apokon Ö tvös József, R ó zsá k  
Sán dor  és Bucz E n d re  képviselte H e ly i  C soportunkat.

Jú n iu s 16-án B ú z a  Barna fő tech n o ló g u s „ K o rszerű  
an ya g m o zg a tá s”  c ím m el ta r to tt  sz ín es, igen é r té k e s  
e lő a d á st, m ely et 17  fő  hallgatott m e g  és a v itában  7 fő  
t e t t  értékes ja v a s la to k a t  a g y á reg y ség  an yagm ozgatási 
nehézségeinek  r é sz le g e s  m egold ásáh oz.

E m lítést érd em lő , hogy a ta g s á g  igénye a lapján  a z  
e lő re  ö sszeá llíto tt program on k ív ü l május 26 -án  é s  
jú n iu s  30-án n a g y  érdeklődéssel k ís é r t  ism eretterjesztő  
e lő a d á st ren d eztü n k , am elyek m egtartására  ifj.  K r i -  
veczky  Béla g im n . ta n á rt kértük  fe l , aki k érésü n k n ek  
k észségesen  t e t t  e le g e t . Szíves vá lla lk ozásáért é s  e l ő 
a d á sa iért ezúton  is  köszön etü n k et fejezzü k  ki.

J  únius 26-án m e g ta r to tt  sz a k o sz tá ly  vezetőségi ü lé s e n  
csoportunkat a  t i t k á r  képviselte. R ö v id e n  b eszá m o lt a  
cso p o rt I. fé léves m unkájáról.

À  vezetőségi ü lé s e k e t  6 h e ten k én t tartottuk . R e n d e z 
v én y e in k et fo k o z ó d ó  érdeklődés k ísér te , aktív t a g l é t 
szám u n k  az e lm ú lt  fé lé v  alatt 14 f ő v e l  gyarapodott.

Bucz E n dre

A G yőri H e ly i Csoport k lubdélutánja

A z  1969. m áju s 5 -i k lubdélután k eretéb en  t iz e n n y o lc  
fő  jelen létében  —  m e ly  szám a ta g s á g  aktvitásának n ö 
v ek ed ésé t jelzi — , ta r to tta  meg e lő a d á s á t  Narancsik P á l ,  
a  V asipari K u ta tó  In tézet tu d o m á n y o s  m u n k a tá rsa  
„K eram ik u s fo rm á zá s  és gépi b eren d ezése i” cím m el.

A z  előadó rö v id  tö r té n e ti á tte k in té s  után tech n o ló g ia i  
fázison k én t a v ia sz m in tá k  k ész íté sé t , a keramikus h é j  
k ia lak ításá t, a k io lv a sz tó , izzító berendezéseket, a  f é m -  
o lvasztásh oz h a sz n á la to s  k em en cék et, s az ö n t v é n y 
t i s z t í tó  b eren d ezések et ism ertette. K ülönösen  k ie m e lte  
a  precíziós ö n tv é n y g y á r tá s  g a zd aságosság i kérdéseit a  
g y á r tá s i so ro za tn a g y sá g  fü g g v én y éb en , majd e le m e z v e  
a  gyártás k ö ltség tén y ező it , a v iaszm in ta -k észítő  k o -  
k il lá t  em elte k i, m e ly n e k  érték eléséb en  k ön yveléstech -  
n ik a i előírások m ia t t  egyéves m eg térü lési id ő a la p o t  
k ö v ete ln ek , jó lle h e t  ezek  a n a g y ér ték ű  gyártóeszk özök  
tö b b  éven  át (a g y á r tm á n y  e la v u lá sá ig ) a legcsek élyeb b  
fe lú jítá s  nélkül h a szn á lh a tó k . A z e lő a d ó  m eg v ilá g íto tta  
a n n a k  fon tosságát is , hogy a m in ta k o k illa  érték ét a  
p rec íz ió s p o n to ssá g ú  méreteik sz á m a  szabja m eg, é s  
sajn álatosn ak  í t é lt e  m eg , hogy az ön tvén yek n ek , m in t  
m ű k ö d ő  szerkezeti alkatrészeknek  a  konstruálása s o r á n  
az  ön tészet s z e m p o n tja it  m e llő zv e  általában o ly a n  
fe lü le te k e t is m éret-to lerá ln ak , a m e ly e k  nem ille szk ed ő  
r é sz e i a darabnak. A  fejlett te c h n ik á jú  országok k al 
szem b en  M agyarországon  az ö sszes m éretet, de m é g  a  
beöm lőrendszer m é r e te it  is p rec íz ió sá n  követelik. T e r 
m észe tesen  a to le r á lt  m éretek sz á m a  arányosan n ö v e l i  
a  kok illakészítés k ö ltsé g e it .

A z  előadás u tá n  a  N IK E X  rö v id  film jé t m u ta tta  b e  
e g y  Ju goszláv iáb a  ex p o rtá lt, m a g y a r  tervezésű és g y á r -
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tá s ú , közepes te lje s ítm én y ű , g é p e s í te t t  precíziós ö n t ö 
d érő l. A  film  m é g  jobban a lá h ú z ta  —  az e lő a d á ssa l  
e g y ü tt  —  a m a g y a r  precíziós ö n té s z e t  je len én ek 'm eg o l 
d a tla n  kérdését: a z  ország ig é n y e it  m egfelelően k ie lé 
g ítő  gép esített, v a g y  részben a u to m a tizá lt p r e c íz ió s  
ö n tö d e  lé te s íté sén ek  kérdését. V é g ü l dr. Varga F erenc  
sza k o sztá ly i a le ln ö k , Szűcs E n dre , m in t vendégek  é s  a  
g y ő r i csoport tö b b  ta g ja  szólt h o z z á  az  e lh an gzottak h oz  
és  látottakhoz. Szász I s tv á n

A z Öntödei S za k o sz tá ly  v e z e tő sé g e  1968. m á ju s 15-i 
ü lésén  az a lábbi tag fe lv éte lek et h a g y t a  jóvá:

N é v Szakképzettség Munkahely

Á rpási Béla 
Bagonyi József 
Balogh József 
Búndoli István 
Berta János 
Boksái István 
Buzgó Béla 
C zuni Gábor 
Csépke István 
Csizmadia Ferenc 
Csordás István Alfréd  
Danes Ferenc 
Debreceni Tibor 
De Vescovi László 
Dómján Márton 
Erdei Gyula

Erdős László 
Fancsali Tamás

Fazekas Ferenc 
Fábián Zoltán 
Fecsó Győr g y né

Fentős Pál 
Fodor Gyula 
Qondi Imre 
Göncöl Miháy 
Grüli Gusztáv 
H am m  Liyót 
Horváth Éva 
Húgért József 
Ja g rik  Gyula 
Jerkus Ferenc 
Kassai Ferenc 
Kasza István

Kaszás Béla 
K em ény Lajos 
Kontra László 
Kölcze Csaba 
K riska  József 
K rólik György 
Kriveczky Béla 
Ladányi Mátyás 
Lovas József 
Majevszky Ernő 
M ajor István 
Marsovszky András 
Melegh Gyula 
Méder Kálmán 
M ikulics István

Molnár Gyula 
M olnár István 
N agy Ferenc

Ncugy György I.
N a g y  György II.
N a g y  Gyula 
P . Nagy József 
Nándori Tamás 
Németh István 
Palotai Mátyás 
Palotás Sándor 
P ap p  András 
P áll István 
Perei András 
Pfiszter János 
Pozsár Géza

Pozsonyi Tibor 
Radnóty István 
Reisz Gyula 
Rekettyey Jolán Ilona  
Rovó József 
Rozgonyi Gábor 
Rozgonyi István 
Rózsák Sándor 
Rujavec Jenő

Sabján Tivadar 
I f j .  Sándor Gyula 
Sándor Gyutáné 
Sebestyén Sándor 
Sebők Mihály 
SinkoHcs József

gépésztechnikus
gépésztechnikus
gépésztechnikus
gépésztechnikus
közgazd. technikus
vasöntő
mintakészítő
kohásztechnikus
gépésztechnikus
művezető
gépésztechnikus
géplakatos
m intakészítő
öntőipari techn.
kohásztechnikus
gépésztechnikus

öntőipari techn. 
rnunkavéd.

szaktechn. 
öntőip. technikus 
oki. kohómérnök 
felsőfokú koh. 

techn.
gépésztechnikus 
öntőipari techn. 
gépésztechnikus 
öntőipari techn. 
vas- és fémöntő 
mintakészítő 
kohásztechnikus 
kohásztechnikus 
öntőipari techn. 
gépésztechnikus 
gépésztechnikus 
felsőfokú 

szaktechn. 
okleveles terves 
vasöntő
gépésztechnikus 
öntőipari techn. 
öntőipari techn. 
művezető 
technikus 
közgazd. techn. 
kohásztechnikus 
kohásztechnikus 
műszaki főiskola 
öntőipari techn. 
kohásztechnikus 
gépésztechnikus 
felsőfokú gépész- 

technikus 
öntő
oki. kohómérnök 
felsőfokú kohász- 

technikus 
kohásztechnikus 
kohásztechnikus 
kohásztechnikus 
gépésztechnikus 
öntőipari techn. 
gépésztechnikus 
gépésztechnikus 
öntőipari techn. 
gépésztechnikus 
öntőipari techn. 
gépésztechnikus 
öntőipari techn. 
színesfémip. 

techn.
öntőipari techn. 
gépésztechn. 
kohásztechnikus 
gépésztechnikus 
öntőipari techn. 
gimn. érettségi 
keresk. akadém ia 
gépésztechnikus 
képesített 

könyvelő 
kohásztechnikus 
öntőipari techn. 
kohásztechnikus 
vas- és acélöntő 
oki. kohómérnök 
felsőfokú koh. 

technikus

Ö ntödei Váll. Sopron  
Ö ntödei Váll. K is v á rd a  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö ntödei Váll. S opron  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
7 . sz. Ipari S zakm unk . In t .  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö ntödei Váll. K is v á rd a  
Ö ntödei Váll. K isv á rd a  
Ö ntödei Váll. S op ron  
Ö ntödei Váll. K isv á rd a  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. M intakészítő Ü zem 

egység
Csepel Vas-és A célö n tö d ék  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e

ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
L án g  Gépgyár 
K ohászati G yárép. V á ll.

Ö ntödei Váll. S opron  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö ntödei Váll. S op ron  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
K ohászati G yárép ítő  V áll. 
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö ntödei Váll. K is v á rd a  
ö n tö d e i Váll. K is v á rd a  
Csepeli Vas- és A cé lö n t.

ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö ntödei Váll. K is v á rd a  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
nyugdíjas '
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. K isvárda

Csepeli Vas- és A célön töde  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
K ohászati G y árép ítő  V.

ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
ü .  V. Soroksári V asö n tö d e  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö ntödei Váll. S o p ro n  
Ö ntödei Váll. S o p ro n  
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
ö n tö d e i Váll. K is v á rd a  
Csepeli Vas- és A cé lö n t. 
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö. V. Soroksári V asö n tö d e  
Székesfehérvári 

Nehézfémönt.
ö .  V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö ntödei Váll. S o p ro n  
ö. V. Soroksári V asö n tö d e  
K ohászati G y árép ítő  V áll. 
ö. V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö. V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö. V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö ntödei Váll. K is v á rd a  
Ö ntödei Váll. S op ron

ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
ö . V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö. V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö. V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö. V. Soroksári V asö n tö d e  
Ö ntödei Váll. S o p ro n

N é v S zakképze ttség M u n k ah ely

Stark Péterné 
Szabó Árpád  
Szántai Lajos 
Szekeres G yula  
Szilágyi A n ta l 
Szöböllődi A n ta l

Ullmann Józse f  
Varga Ilona 
Varga István  
Varga József 
Végh M ihály 
Vincze György 
Visnyei József 
Vörös József 
Wimmer György 
Zákányi László  
Zsofinyecz Im re  
összesen 96 fő .

műszaki ra jzo ló  
vegyésztechn ikus 
öntőipari te c h n . 
kohásztechn ikus 
gépésztechn ikus 
ni unka véd.

sz ak tech n ik u s 
öntőipari te c h n . 
öntőipari te c h n . 
öntőipari te c h n . 
öntőipari te c h n . 
oki. k özgazdász  
kohász techn ikus 
öntőipari te c h n . 
közgazd. te c h n . 
öntőipari te c h n . 
közgazd. te c h n . 
igazgató

ö . V. S o ro k sári V asöntöde 
M. V. G. G y ő r 
ö . V. S o roksári V asöntöde 
Öntödei V áll. K isv á rd a  
Öntödei V áll. K isv á rd a  
Csepeli Vas- és A célönt.

K ohászati G y á ré p ítő  Váll. 
Csepeli Vas- és A célönt. 
Csepeli V as- és A célönt. 
ö . V. S o ro k sári V asöntöde 
Csepeli V as- és A célönt. 
ö . V. S o ro k sári V asöntöde 
ö . V. S o ro k sári V asöntöde 
Csepeli V as- és A célönt. 
ö . V. S o ro k sári V asöntöde 
Öntödei V á ll. Sopron 
ö . V. S o ro k sári Vasöntöde

Győrök G yörgy

I I . T em peröntési é s  M intakészítési N a p o k

Sopron, 1969. o k tó b er  2— 3.

A  rendezvény előzetes program ja

O któberi, (s zerd a )

17.00— 2 3 .0 0  Érkezés S op ro n b a .
Szálláshelyek  elfoglalása.

Október 2. ( csütörtök)

7.30—  8 .3 0  
9.00—  9 .3 0
9.30—  1 0 .3 0

10.30— 1 0 .4 5
10.45—  1 1 .4 5

11.45—  1 2 .4 5  

13.00— 1 4 .0 0

R eggeli.
M egnyitó.
E lőadás: F o rm á zá s  és m a g k ész íté s  gépe 

sítése (N D K ).
Szünet.
E lőadás: H a llsw o r th  form ázó a u to m a tá k  
(angol).
E lőadás : D IS A M A T IC -ren d szerű  for 

m ázóberendezések  (dán).
Ebéd.

14.15— 1 4 .4 5

14.45— 1 5 .1 5

15.15—  1 5 .4 5

15.45—  1 6 .1 5
16.15—  1 6 .4 5

16.45—  1 7 .1 5

17.15—  1 7 .4 5

17.45— 1 8 .1 5

Temperöntési szekció

E lőadás: D r. M acher F rig yes— Vörösné, 
Dr. F aragó  E lza: T em p erö n tv én y -  
gyártás d u p le x  eljárással.

E lőadás: L á szló  P ál—K o vá cs  László: 
A m agyar gyártm án yú  e le v á to r o s  tem 
peráló k em en cérő l szerzett ü zem i ta 
p a szta la to k .

E lőadás: K is s  József: O la jtü ze lé sű  lá 
g y ító k em en cék  üzemi v iszo n y a in a k  
vizsgá la ta .

H ozzászólás —  Szünet.
E lőadás: S a la m o n  Nándor : Ü z e m i tapasz 

talatok  a  n agyn yom ású  fo rm á zó  au to 
m atákkal.

E lőadás: B á n sá g h i Tibor: A  fe k e te  tem - 
p erö n tv én y ek  alkalm azásáról szerzett 
Csepel A u tó g y á r i ta p a sz ta la to k .

E lőadás: H orvá th  László: A  fe k e te  töretű  
tem p erö n tv én y ek  m éretv á lto zá sa , a 
v á lto zá st é s  a  m inőséget b e fo lyáso ló  
tényezők  ism ertetése .

H ozzászólás.

M intakészítési szekció 

Október 2. ( csütörtök)

14.15—  1 5 .1 5  Előadás: K o n stru k ció s ir á n y v o n a la k  k i 
a lak ítása  é s  a  szab ván yos a lk atrészek  
gazd aságos k észítése fé m m in tá k  és ko- 
killák e se té b e n  (N D K ).

15.15—  1 6 .1 5  E lőadás: K o m p le tt  m inták k é sz íté se  spe-
ciá lsab lon ok k al az ö n tv én y p o n to ssá g  
növelése érd ek éb en  (N D K ).

16.15—  1 6 .4 5  H ozzászó lás — Szünet.
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1 6 .4 5 —  17.15 E lő a d á s :  Salamon N á n d o r:  A u to m a ta
fo rm á zó - és k orszerű  m agk észítő  g é 
p e k h e z  szükséges szerszám ok g y á r tá s i  
tech n o ló g iá ja .

1 7 .1 5 — 17.45 E lő a d á s :  Trajkovics Jó zsef:  Ö n tő m in tá k  
és  b erendezések  tu la jd o n jo g i h e ly z e t e  
és  p rob lém ái.

1 7 .4 5 —  18.15 H o zzá szó lá s .
1 9 .0 0 —  20.00 V a cso ra .

Október 3. (péntek )
7 .3 0 —  8.30 R e g g e li.
9 .0 0 — 11.00 Ü z e m lá to g a tá s  a S op ron i V a sö n tö d éb en .

1 1 .0 0 —  12.00 A z ü zem lá to g a tá s  érték e lése .
1 3 .0 0 —  14.00 E b éd .
1 5 .0 0 —  17.00 K ere k a sz ta l m egb eszélés a kü lföld i e lő 

a d ó k k a l.

Szabványosítási hírek

F elh ív ju k  o lv a só in k  figyelm ét a  k özelm ú ltb an  m e g 
je le n t  alábbi ö n té s z e t i tárgyú  k ü lfö ld i sza b v á n y o k ra . 
A  sza b v á n y o k  az érd ek lő d ő k  részére a  M agyar S za b v á n y -  
ü g y i H ivata lb an  ren d elk ezésre  á lln a k  :
C sehszlovák  :

C SN  42 3238 Ö n té sz e ti rézö tv ö zetek .

C SN  42 4315,
42 4330,
42 4331,
42 4332,
42 4336,
42 4337,
42 4338, , ,  . ,
42 4357 K ü lö n fé le  ö n té sz e ti a lum ím um -
42 4 3 6 b  ö tv ö z e te k .
42 4380*
42 4382,
42 4384,
42 5400,
42 4515,
42 4519,
42 4568.

F ra n c ia  :
N F  A  32— 011 (1 9 6 8 . V .) S orozatgyártású , ö t v ö z e t 

len  lem ezgrafitos v a sö n tv é n y e k  m érettű rése i és fo r g á 
c so lá s i ráhagyásai.
I n d ia  :

I S :  3896— 1966 I n d ia  és ten g eren tú li v a sö n tv én y -  
sza b v á n y o k  ö sszeh a so n lítá sa .

K a n a d a i : ✓
C SA  H A . 9— 1968 H o m ok form áb a  ö n tö t t  ö tv ö z ö t t  

a lu m ín iu m ö n tv én y ek .
CSA H A . 10— 1968  T artós és fé lta r tó s  form ába ö n 

t ö t t  ö tv ö zö tt a lu m ín iu m ö n tv én y ek .

O lasz  :
U N I  6325— 68 H om o k fo rm á b a  ö n tö t t  ö tv ö ze tlen  

a cé lö n tv én y ek . T ííré seze tlen  m éretek  tű rés i és m eg m u n 
k á lá s i ráhagyásai.

R o m á n  :
ST A S 7945— 67 Ö n tö ttv a s . Je lö lések .

S z o v je t  :
GOSZT 2856— 68 Ö n tö d e i m a g n óziu m ötvözetek . M i

n ő sé g e k  és m űszaki elő írások .

T örök  :
T S 409 Mg— A1— Z n  ö tv ö z e t ö n té sz e t i célra.
T S 410 Ö tvözött a lu m ín iu m ö n tv én y ek .
T S 526 G öm b grafitos ö n tö ttv a s.
T S 551 A u sten ites ö n tö ttv a s .
T S  552 L em ezg ra fito s ö n tö ttv a s.

J o b b  m i n ő s é g e t ,  
se le jtc sö k k e n é s t, 
n agyobb  
g a zd a sá g o ssá g o t  
érhet e l  k é m ia i 
techn ika i, öntödei 
k é sz ítm  é n y e in k k e l

Nehéz- és könnyűfémek ol
vadékainak kezeléséhez 
szükséges készítményeket. 
Öntödék és acélművek szá
mára exoterm keverékeket, 
öntöttvashoz ötvöző adalé
kokat,
formák, magok és kokillák 
bevonásához szükséges 
anyagokat,
acélművek számára salak
képző adalékot.

Szállítunk :

Információt nyújt: 

Chemie-Export-lmport 

DDR-1055 Berlin
Storkower Str. 133 
Telex: 011 2171
Német
Demokratikus Köztársaság

V E  В F a c h a n s t a l t  
f ü r  G i e  ß  e  r  e i  w e s e n
DDR- 825  2
Coswig/Bez. Dresden 
Német
Demokratikus Köztársaság
Europa l e g r é g i b b  
s p e c i a l i z á l t  üzeme.
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K o h á s z a t i
G y á r é p í tő

V á l l a l a t
B U D A P E S T  X I I I . ,  RÉVÉSZ U .  9 . T E L E F O N :  202-360 . T E L E X :  518. 
T Á V I R A T C Í M :  KÁG Y É V É -B U D A PE ST

Vállalatunk jogelődjének alapítási éve: 1882. Az első időkben — még mint kisüzem — csak vasszerkezeti munkákat végzett, majd 1951-ben 
Vaskohászati Kemenceépltő Vállalat néven a kohászat kivitelező vállalatává alakult. Ettől kezdve fokozatosan tért rá kohászati berendezések 
és ipari kemencék gyártására, valamint azok karbantartási, építési munkáira.

1968-ban vállalatunk tevékenységi köre jelentősen kibővült és ennek megfelelően új neve: Kohászati Gyárépítő Vállalat (KGYV).

Vállalatunk 1969. január 1-től önálló exporttevékenységet folytat

T í z t o n n á s  acé lo lvasz tó  ívkemence

A  KGYV Á L T A L  G Y Á R T O T T  
B E R E N D E Z É S E K E T  A 

K Ö V E T K E Z Ő  O R S Z Á G O K B A  

E X P O R T Á L T U K

ARGENTÍNA

AUSZTRIA

BULGÁRIA

CSEHSZLOVÁKIA

DÁNIA

EGYESÜLTARAB KÖZTÁRSASÁG 

GHANA

GÖRÖGORSZÁG

INDIA

IRÁN

JUGOSZLÁVIA

KÍNA

KOREAI NÉPI DEMOKRATIKUS
KÖZTÁRSASÁG

KUBA

LENGYELORSZÁG

NÉMET DEMOKRATIKUS
KÖZTÁRSASÁG

PAKISZTÁN

ROMÁNIA

SVÉDORSZÁG

SZÍRIA

SZOVJETUNIÓ

SZUDÁN

TÖRÖKORSZÁG

VIETNAMI DEMOKRATIKUS
KÖZTÁRSASÁG
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A  K O H Á S Z A T I  G Y Á R É P Í T Ő  V Á L L A L A T  TEV ÉK EN Y S ÉG I  K Ö R E :

— kohászati berendezések, üzemek és gyárak fővállalkozásban történő létesítése

— ipari kemencék (vas- és fémkohászat, gépipar stb.) olaj-, gáz és villamos fűtésű kivitelben való tervezése és gyártása

— kohászati berendezések és kemencék rendszeres karbantartása és felújítása

— az előbbiekhez csatlakozó hőhasznosító berendezések; füstgázkazánok, elgőzölögtető hűtőberendezések, rekuperátorok stb. tervezése 
és gyártása;

— műszer és automatika berendezések tervezése és gyártása; spektrom éter berendezések karbantartása;

— üzemi csarnokvasszerkezeteknek és technológiai berendezéseknek, valamint

— kohászati berendezések, ipari kemencék üzemi csarnokok építészeti munkáinak kivitelezése.

E N N E K  M E G F E L E L Ő E N  A  K O H Á S Z Á T I  G Y Á R É P Í T Ő  V Á L L A L A T  (KGYV):

KUTAT, FEJLESZT ÉS TERVEZ — szorosan együttműködve hazai és külföldi tervező- és kutatóintézetekkel, a gyár- és gyártmány- 
tervezés területén

ÉPÍT -  a magas és mélyépítési feladatoknak megfelelően —

GYÁRT — fejlett technológiai elvek és módszerek alapján 

SZEREL — a kivitelezésnél alkalmazható maximális gépesítés mellett —

KEMENCEFALAZÁST VÉGEZ — a legkülönbözőbb tűzálló és hőszigetelő anyagok felhasználásával 

MŰSZEREZ ÉS AUTOM ATIZÁL — korszerű igényeknek megfelelően, együttműködve hazai és külföldi vállalatokkal 

ÜZEMBE HELYEZ ÉS BETANÍT -  a vevő igényeinek megfelelően 

ÖNÁLLÓ EXPORTTEVÉKENYSÉGET fejt ki.

A K O H Á S Z A T I  G Y Á R É P Í T Ő  V Á L L A L A T  G Y Á R T M Á N Y I S M E R T E T Ő J E

A )  O L V A S Z T Ó

MEGNEVEZÉS MEGJEGYZÉS

1. Nagyolvasztóművek 
II. Siemens-Martin üzemek

III. Villamos ívkemencék
IV. Indukciós kemencék
V. Villamos ellenállásfűtésű 

VI. Egyéb olvasztókemencék

B )  I Z Z Í T Ó  ÉS H Ő K E Z E L Ő  KEMENCÉI

Új kohóművek létesítése, meglevő üzemek korszerűsítése 
Új SM-kemencék létesítése,meglevő kemencék korszerűsítése 
1,5—10 t teljesítményhatárok között acél-vas alumínium-réz 

olvasztására, hőntartására 
Alumínium olvasztására
Kupolókemencék: gáz-, ill. olajtüzelésű fémolvasztókemencék

<

MEGNEVEZÉS MEGJEGYZÉS

I. Gáz-, ill. olajtüzelésű izzító kemencék
II. Gáz-, ill. olajtüzelésű hőkezelő kemencék

III. Kamrásrendszerű villamos hőkezelő kemencék ellenállás
fűtéssel

IV. Aknásrendszerű villamos kemencék ellenállásfűtéssel
V. Sófürdős villamos kemencék

VI. Alumíniumipari villamos hőkezelőkemencék ellenállásfűtés
sel

VII. Folyamatos üzemű villamos kemencék ellenállásfűtéssel 
Vili. Harangrendszerű kemencék ellenállásfűtéssel

Hengerművek—kovácsüzemek kiszolgálására 
1000 °C max. üzemi hőmérsékletre 
1350 °C max. üzemi hőmérsékletre

950 °C max. üzemi hőmérsékletre 
1350 °C max. üzemi hőmérsékletre 
Kamrás-, alagút-, torony-, teknős-, csőkemencék

Á ttoló-, dob-, rázófenekű kemencék 
Harang-, sisakkemencék

C )  S Z Á R Í T Ó  B E R E N D E Z É S E K

(Olaj-, ill. gáztüzelésű, villamos ellenállásfűtésű és infravörös sugárzótestekkel fűtött kemencék)

D )  GÁZ-  ÉS O L A J É G Ő K
Földgáz-, városi gáz-, kevert gáz-, olaj-, vegyes tüzelési égők, sugárzócsövek, füstgázgenerátorok)

E )  F A L A Z O T T  L E M E Z K É M É N Y E K
Maximális belső átmérő: 1000 mm)

F) H Ő H A S Z N O S Í T Ó  B E R E N D E Z É S E K

H O SSZ Ú  ID Ő SZA K R A  VISSZATEKINTŐ SZA K M A I TAPASZTALATAINKKAL KÉSZSÉGGEL 
ÁLLUNK ÜGYFELEINK RENDELKEZÉSÉRE
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V/К „Techsznabexport”

111 M O Li

wmmm

Exportál é s  im portál :

Ritka fém eket és vegyü le te ike t:

bárium, bőr, vanádium, gallium, hafnium, germánium polikristály és egy kris
tály, germániumdioxid, indium, poli- és monokristályos szilícium polikristály és 
egy kristály, litium, nióbium, skandium, stroncium , tallium, te llu r, titán, cirkó
nium és egyebek.

Wolfram és molibdén term ékek — szálak, huzalok, rudak, hengerelt termékek 
technikai célokra, valamint titánból, nióbiumból és cirkóniumból készült külön
böző hengerelt áruk.

Ritka földfémeket és  vegyületeiket:

gadolinium, holmium, dysprozium, europium , itterbium, y ttrium , lantán, luté
cium, neodyum, prazeodyum, szamárium, terbium , tulium, cérium , erbium és 
egyebek.

Ajánlatkérésekkel forduljon 
a következő cím hez:

V/K „TECHSZNABEXPORT”  
Moszkva, G-200, Szovjetunió

Telex: 239

Telefon: 244-32-85



№

Kizárólagos exportőr:

Lengyel Külkereskedelmi Vállalat

Katowice — Ligonia 7 — Lengyelország  
Postafiók: 825 * Telefon: 513-401 
Telex: 31—416
Távirat: CENTROZAP Katowice

Exportál : Emelő és szállítóberendezéseket 
Különféle teljesítményű darukat 
és daruhidakat, góliát darukat és speciális
telfereket (függő pályafutó macskával), kézi, villamos és szerelő 
darukat
Személy- és teherszállító lifteket
Univerzális hajtóműveket és szállítási eszközök hajtóműveit
Dumper típusú autódarukat
GPW típusú villásemelőket, teherbírás: 1—3 tonna
Traktorokat,
Kikötői darukat, mozgólépcsőket, vagonmozgató berendezéseket, 
vagonbuktatókat, emelőket és billenő szállítószalagokat



ÉV FO LY A M
ГОД
JA H R G A N G
Y EA R

SZÁM
Лги
Nr.
No.

B H R V H S Z H T I  I S  K O H Á S Z A T I  L A P O K

ÖNTÖDE
OKTÓBER,
ОКТЯБРЬ
OKTOBER
OCTOBER

1969
ЖУРНАЛ ГОРНОГО ДЕЛА И МЕТАЛЛУРГИИ Л И ТЕ Й Н О Е  Д Е Л О  

ZEITSCHRIFT FÜR B E R G - U N D  H Ü T T E N W E SE N  G IE SSE R E I  

JO U R N A L  OF M IN IN G  AND M ETALLURG Y F O U N D R Y

С О Д Е Р ЖА Н И Е

Г е р е г ,  М . — В а р г а ,  Ф . :  В лияние доменного литей
ного ч угун а на механические свойства чугуна с 
ш аровидны м г р а ф и т о м .............................................С 217
Исследовалось влияние трёх сортов доменного 
литейного чугуна на свойства чугуна с шаровид
ным графитом, особенно на механические свой
ства образцов в литом состоянии перед отжигом. 
Гематитный литейный ч у г у н  является обыкно
венным ч у г у н о м , а синтетический ч у г у н  и домен
ный ч у г у н , выплавленный на древесном угле 
являлись очень чистыми специальными шихто
выми материалами. Содержание марганца в чу
гуне гематитного типа составляо 0,5%, а в чугу
не, выплавленном на древесном угле —  около 
1,0%. Эти доменные литейные ч у г у н ы , п о э т о м у  
не пригодны для производства отливок с шаро
видным графитом, имеющих большое удлинение, 
без отжига. Синтетический ч у г у н  имеет незначи
тельное содержание примесных элементов и со
держит небольшое количество (0,15%) марган
ца, п о э т о м у  является особенно пригодным для 
отливок с шаровидным графитом, имеющих 
большое удлинение и в неотожонном состоянии. 
Плавка чугуна проводилась в электрической 
печи и в вагранке. Применением синтетического 
литейного чугуна при соответственном химиче
ском составе удалось обеспечить стандартные 
качества ГОВ 40 и на литых образцах без отжига.
При использовании ли тей н ы х  ч у г у н о в  гем атит 
ного ти п а  и чугуна, выплавленного  на древесном  
угле, т ак о е  качество о т л и в о к  удалось обеспечить 
только после отжига.

П е т э ,  A4.: К вопросу технико-эконом ических  
проблем снижения стоим ости производства от
ливок .................  ...........................................................  С 222
В работе изложены вопросы возможности сниж е 
ния производственной стоимости отливок с точки 
зрения данных чугунолитейных цехов, причём 
вопросы, главным образом, тех возможностей,

которые имеют важную роль в новой системе 
экономики. На основе анализа результатов срав 
нения некоторых иностранных данных и выво
дов, сделанных из этого анализа, указаны в аж 
нейшие задачи специалистов по технологии, 
экономии материалов, финансовых дел отечест
венных литейных цехов для повышения эконо 
мичности производства.

Ш р е н я в с к и ,  Я . :  Влияние зер н и стости  песка на  
технологические свойства синтетических ф ор 
мовочных см есей  .......................................................  С 227
В проведенной работе исследовано влияние зер 
нистости основы на технологические свойства, 
в особенности на газопроницаемость синтетиче
ских формовочных смесей. Смеси были приго
товлены на базе трёх сортов кварцевых песков, а 
именно: крупнозернистого, среднезернистого и 
мелкозернистого. Исследованиям были подверг
нуты смеси с одной, д в у м я  и тремя фракциями 
соответствующими стандартизованному ряду сит.
В меньшем-объёме проведены исследования т ех 
нологических свойств смесей с многокомпонент
ной основой. В зависимости от зернистости осно 
вы ^установлен определённый характер измене
ний газопрони цаемости и предел её величины. 
Определено т а к ж е влияние зернистости основы 
на прочность см есей при сжатии.

М а р к о в и ч ,  А . — С е и д е ,  Д . :  Р азви тие технологии  
изготовления керамических ф орм  ....................  С 2 3 2
Авторами излож ены  новейшие заводские опыты 
применения метода, выработанного ими для усо 
вершенствования технологии литья в керами
ческие формы по выплавлению восковой модели, 
и который до си х  пор исследовался при лабора
торных у с л о в и я х . С у щ н о с т ь  метода уже была 
изложена на страницах журнала „Öntöde“. Со
общены технические и экономические преиму
щества этой дальшеразвнтой технологии.

I NHALT

М .  G ö r ö g  — D r .  F .  V a r g a :  Einfluss des R oheisens 
auf die m echanischen Eigenschaften des spheroli- 
tischen G u sse ise n s ...................................................... S 217

Die W irk u n g dreierlei R oh eisen sorten  w u r d e  an  
d ie  E ig en sch a ften  des sp h erolitisch en  G u sse isen s  
u n tersu ch t, und /.war in  erster  Reihe d ie  e r r e ic h 
baren m ech an isch en  F e stig k e itse ig e n sc h a fte n  an  
Proben im  G usszustand.
Das H äm atitroh eisen  m it  üblicher k o m m e r z ie l 
ler R ein h eit; das H olzkoh lenroheisen  u n d  das 
sy n th etisch e-R o h eisen  w a ren  ein a u ssero rd en t 
lich  reines, spezia les E in satzm ater ia l. D er M n-G e- 
hal.t des H ä m a tit-R o h e isen s  betrug 0,5% , u n d  der 
des H olzk o h len -R o h eisen s e tw a  1,0%. D ie se  R o h 

eisensorten  sin d  e b e n  deshalb u n g e e ig n e t  zur E r 
zeugung von K u g el-g ra p h itisch en  G u ss  m it hohen  
D eh n u n gsw erten  oh n e  W ärm ebehandlung. I n 
fo lg e  der g rossen  R ein h eit und g e r in g e n  Mn-Ge- 
h a lt  (0,15%) is t  d a s  syn th etisch e R oh eisen  sehr  
geeign etem - E r z e u g u n g  von G u ssstü ck en  die im  
G usszustand h o h e  D ehnung b e s itz te n . Die Char
g en  wurden im  e lek tr isch en  Ofen u n d  im  Betriebs- 
K upolofen ersch m o lzen . Mit sy n th e tisc h e n  R oh ei
s e n  haben wir b e i entsprechender Z usam m en set 
z u n g  an P ro b estä b en  die für G öv 4 0  vorgeschrie 
b en en  Werte e r r e ic h t .
M it den übrigen z w e i  R oh eisen sorten  k on n te  diese 
Q u alitä t nur d u r c h  e in e entsp rech en d e W ärm ebe
h and lung erreich t w erden.



M .  Pető: Die technisch-wirtscliaîtliche Probleme 
der Kosten ver mi iule rumi in der Grusserzeugung S 222
D e r  A b sa tz  b e to n t die M öglich k eiten  der P r e is 
ern ied rigu n gen  im  n euen  W irtsch a ftssy stem  in  
B e tr a c h t  a u f d ie G eg eb en h eiten  der E isen g iesse- 
re ie n . V erg le ich san a lysen  m it  ein igen a u s lä n d i 
s c h e n  A n gab en  und m it d en , au s denen g e z o g e 
n e n  S ch lü ssen  b eze ich n et d er  V erfasser die w ic h 
t ig s te n  A u fgab en  für d ie E rh öh u n g  der W ir t 
s c h a ft lic h k e it  betreffs d er technischen  w ir t 
s c h a ftlic h e n  und finanz F a c h le u te  der e in h e im i 
s c h e n  G iessereien.

J a n u s z  Szreniawski: Einfluss der Sandkorngrösse 
auf die giesstechnischen Eigenschaften von syn 
tetischen Eormsanden..............................................  227
D er  E in flu ss  der K örn u n g  a u f  die g ie sstech n i-  
sc h e n  E ig en sch a ften , in sb eso n d ere  au f d ie  G a s 
d u rch lä ssig k e it v o n  m it g ro b -, m ittel- und f e in 

C O N Ï

M . Görög,—Dr. F . Vargn,: The influence of pig iron 
on the mechanical properties of nodular cast iron P 217
W e  ex a m in ed  th e  in flu en ce  o f  three sorts o f  p ig  
ir o n s  o n  th e  properties o f  n o d u la r  cast iron, a b o v e  
a ll  th e  a tta in a b le  m ech an ica l p roperties on a s c a s t  
sa m p le s . —  T he h ä m a tite  p ig  iron  was o f th e  c u s 
to m a r y  p u rety  th e ch arcoa l p ig  iron and t h e  
sy n th e t ic a l p ig  iron  w as a  v e r y  pure special c h a r g 
in g  m a teria l. —  T he m a n g a n a se  content o f  t h e  
h ä m a t ite  p ig  iron  was 0 .5 % , th a t  o f the c h a r c o a l  
p ig  iron  w as a b o u t 1.0% . F o r  th a t very r e a so n  
th e s e  p ig  irons are u n su ited  for producing c a s t 
in g s  o f  nodular iron, w ith  g r e a t  elongation, in  th e  
a s  c a s t  con d ition . On a c c o u n t o f  his high p u r it y  
a n d  sm a ll m an gan ase c o n te n t  (0.15% ), th e  s y n 
t h e t ic  p ig  iron  is p ro m in en tly  su itab le for m a k in g  
c a s t in g s  w ith  h igh  e lo n g a tio n  w ith o u t heat t r e a t 
in g . T h e  charges were m e lte d  in  electro- and p la n t  
c u p o la  furnaces. W ith  s y n t h e t ic  pig iron b y  a d e 
q u a te  com p osition , w e o b ta in e d  on the a s  c a s t  
sa m p le s  th e  sp ecified  q u a lity  o f  Göv 40. W e c o u ld  
th is  q u a lity , w ith  th e  o th er  tw o  p ig  irons, o n ly  b y  
u s in g  a ferritizing  h ea t tr e a tm e n t, attain .

M . Pető: On the technical and economical problems 
of reducing (he production costs of castings . . . .  1* 222
T h e  a u th or  d iscu sses in  th is  paper the r e d u c in g  
p o ss ib ilit ie s  o f  p ro d u ctio n  co s ts  wich w ere w e ll  
em p h a s ized  in  th e  n ew  con tro lled  eco n o m ica l

k ö r n ig e n  Q uarzsanden hergestellten sy n th e ti 
s c h e n  Form sanden w u r d e  untersucht. D ie  Aende- 
r u n g e n  der G asd u rch lässigk eit und d eren  Bereich  
w u r d e n  in  A b h ä n g ig k eit von der K ö r n u n g  fest 
g e le g t .  D er E influss d e r  K örnung a u f d ie  D ruck 
f e s t ig k e it  der s y n th e tis c h e n  F orm san d e wurde 
e b e n fa lls  bestim m t.

A . M arkovié»—Gy. Szende:  Entwicklung der Form
herstellungstechnologie für das I’räzisionsgiess- 
verfahren...............................................................S 232
D ie  V erfasser b esch re ib en  ihre neueren B etriebs 
er fah ru n gen  mit ih r e m  unter L aboratorium sver 
h ä ltn is s e  au sgearb eite ten , in der Z e itsch r ift ,,Ön
t ö d e “  bereits p u b liz ie r te  Methode, d i n u n  ver
v o lls tä n d ig t  wurde. D ie  technischen u n d  wirt
s c h a ftlic h e n  V orteile d e r  w eiteren tw ick elten  Ver
fa h r e n s  wurden b esch rieb en .

E N T S

s y s t e m . B y  com parab le analysis w ith  so m e  foreign 
d a ta  and by the d r a w n  conclusions, t h e  author 
p o in t s  ou t the m o s t  im p ortan t task s o f  th e  ma
ter ia l-co n tro l —  an d  fin a n c ia l experts fo r  increas
in g  t h e  econom ics.

J a n u s z  Szreniawski: Effect of (he sand grain size oil 
(he casting properties of synthetic sand mixtures. 227
T h e  e ffec t was s tu d ie d  o f  the grain s iz e  upon the 
c a s t in g  properties, in  particu lar on th e  perm eabi
l i t y  o f  synthetic sa n d  m ix tu res  which w e r e  based on 
c o a r se , medium and f in e  grained silica  san d s. Va
r ia t io n s  in p erm ea b ility  and their ra n g e  were de- 
te r m in e d  in relation  t o  th e  fineness o f  th e  sands.
T h e  e ffect of th e  g r a in  size on the com pression  
s tr e n g th  o f sy n th e tic  sa n d s was also d efin ed .

A . M arkovics—Gy. Szende:  Development of the mo
ulding technology for producing precision cast
ings .............................................. ........................ P 232
T h e  authors d escr ib e  their  perfect, r e c e n t  plant 
ex p er im en ts  w ith  th e ir  methods for  producing  
p r e c is io n  castings b y  th e  lost-w ax m e th o d , wich 
th e  h a d  elaborated u n d e r  laboratory circum stan 
c e s  an d  previously  pub lished  in  th e  periodical 
“ Ö n tö d e ” . —  T h e y  describe the te c h n ic a l and 
eco n o m ica l a d v en ta g es  o f  the new m e th o d  too.
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A nyersvas hatása a gömbgrafitos öntöttvas 
mechanikai tulajdonságaira1
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V a s ip a r i  K u ta tó in té z e t

D K  669 .162 .273 .124  : (569.13

H árom féle nyersvas h a tá sá t vizsgáltuk a  g öm b 
grafitos ön töttvas tu la jdonságaira , elsősorban a  
nyers próbákon  elérhető m ech an ika i tu lajdonságokra. 
A hematit n yersvas szokásos kereskedelmi tis z tá sa  gú  
volt, a fa szen es és szintetikus nyersvas nagyon tis z ta ,  
különleges betétanyag. A  h em atit nyersvas M n - ta r -  
talma 0 ,5 % , a  faszenes n yersva sé  kb. 1%. E z e k  a 
nyersvasak éppen  emiatt hőkezeletlenül n agy  n y ú -  
lású göm bgrafitos vasöntvények gyártására n em  a l 
kalmasak. A  szintetikus n y e rsv a s  nagy tisz ta sá g a , 
kis M n -ta rta lm a  (0 ,15% ) m ia tt kiválóan a lk a lm a s  
nyersen is  n a g y  nyúlású ö n tvén yek  gyártására. A z  
adagokat v illam os kemencében és üzemi ku po lában  
olvasztottuk. Szintetikus n yersva ssa l megfelelő ö ssze 
tétel esetén n yers  próbákon e lértü k  a Göv 40 m in ő sé g  
előírásait. A  m ásik  két n yersva ssa l ezt a m in őséget 
csak ferritesítő  hőkezelés u tá n  értük el.

1. Bevezetés

A gömbgrafitos öntöttvas gyártásának n ag y 
mértékű fejlődése a nagyolvasztó műveket is a 
nyersvas minőségének javítására ösztönözte.

Ennek eredménye, hogy a világpiacon megjelent 
az ausztrál faszenes nyersvas, a villamos nagyol
vasztóban gyárto tt és oxigénnel nemesített norvég 
OB-nyersvas, a  különleges válogatott ércekből 
gyártott német Kugra-nyersvas stb.

Kiegészíti ezt a sorozatot az ívkemencében, 
tiszta vasoxidból redukált Sorel-nyersvas, am ely 
igen nagy tisztaságával tűnik ki.

A nagytisztaságú nyersvasak használata a göm b 
grafitos öntöttvasgyártásban azért előnyös, m ert 
egyrészt a kevés zavaróelem m ia tt a grafit gömbö- 
sítő kezelése eredményesebb, másrészt a nem tú l 
vékony öntvények karbidtól mentesen kristályo 
sodnak és — a falvastagságtól függően — nyersen 
is jórészt vagy teljesen ferritesek, tehát belőlük hő 
kezelés nélkül is szívós öntvények gyárthatók.

1 A z előadás az V . M agyar Ö ntő N a p o k o n  h a n g zo tt e l.

2. Célkitűzés

Hazánkban eddig a  gömbgrafitos öntöttvas 
gyártásához nem használtak különleges nyersva
sakat, pedig különös előnyük, hogy az öntvények 
költséges hőkezelését és alkalmas hőkezelő kemen
cék építését feleslegessé teszik. A gömbgrafitos önt
vénytermelés ezek nélkül is jelentősen növelhető.

A nagy tisztaságú nyers vas jelentős ára  miatt 
célszerűnek látszott tüzetesen megvizsgálni azokat 
az előnyöket, amelyek felhasználásából adódhat
nak. A kísérleti olvasztásokat villamos kemencé
ben, m ajd kapóiéban végeztük.

3. A felhasznált nyersvasféleségek

Vizsgálatainkhoz háromféle nyersvasat használ
tunk. Az általánosan használt szovjet hematit 
nyersvasat, a nagytisztaságú ausztrál faszenes 
nyersvasat és a kanadai szintetikus (Soréi) nyers
vasat. Ezek összetételét az 1. táblázat m utatja .

1 . táblázat

N yers V'a s C% S i % Mn% r % s%

H e m a t it ........... 3,50 2 ,1 8 0,62 0 ,1 0 0,035
Faszenes . . . . 3,97 1 , 7 3 0,99 0 ,0 4 8 0,018
Szin tetikus 3,06 0 ,0 5 0,15 0 ,0 2 6 0,009

Ezenkívül a színképelemzés a hematit nyersvas
ban tizedszázaléknyi Cu- és Ti-, századszázaléknyi 
Ni- és Al- és nyomokban As-szennyezést m utatott 
ki. A nagy tisztaságú, különleges nyersvasakat In
tézetünkben már korábban részletesen vizsgáltuk 
és megállapítottuk ezek minimális nyomelemtar
talmát [1]. A faszenes nyersvas Cu t csak nyomok
ban, Ni-, У- és Ti-t 0,05%-nál jóval kisebb mennyi
ségben tartalm az. C r-tartalm a kisebb 0,01%-nál. 
Hasonló a  szintetikus nyersvas nyomelemtartalma
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1. ábra . K ülönféle nyersvasakból v illam os kemencében o l 
va sz to tt gömbgrafitos öntöttvas 0,2-es h a tá ra  a szilícium 

ta rta lom  függvényében

a) Nyers próbák b) Hő kezelt próbák
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0 2 3
Sziliciumtartalom. %

0 2 3
Szilícium tartalom, %
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2. ábra . K ülönféle nyersvasakból v illa m o s kemencében o l 
v a sz to tt göm bgrafitos öntöttvas nyúlása a  szilícium tartalom  

függvényében

is, csupán a Cu- és Cr-tartalma nagyobb néhány 
század százalékkal. Mindkét nyersvas tartalmaz 
spektroszkóposan kimutatható Al-t, a faszenes 
ezenkívül Sn-t is. A két különleges nyersvas között 
leglényegesebb különbség a szintetikus nyersvas 
sokkal kisebb Si- és Mn-tartalma.

4. Kísérleti olvasztások villamos kemencében
A fenti nyersvasakat 100 kg-os Junker-rend 

szerű, grafitrudas villamos kemencében olvasztot 
tuk meg, és ahol szükséges volt, a szilícium- és 
m angántartalmat ferroötvözettel állítottuk be. 
A grafit gömbösítő kezelését 1350—1400 °C-on ha 
rang alatt adagolt Mg-mal végeztük. A grafit teljes 
gömbösítéséhez a hematit adagokhoz 0,4%, a  fa
szenes és szintetikus nyersvashoz 0,3% Mg volt 
szükséges. Kezelés után az adagot 0,5% FeSi 75-tel 
oltottuk be. A  próbákat 25 mm vastag Y-próba- 
testekből m unkáltuk ki, és nyers, valamint ferri- 
tesre hőkezelt állapotban vizsgáltuk.

A Si-tartalm at 1,8—3% között változtattuk. 
A M n-tartalmat csak a nagyon kis M n-tartalmú 
szintetikus nyersvasból olvasztott adagokban mó
dosítottunk. A  próbák egy részét ferritesre hőke
zeltük (920 °C-on 2,5 óra hőntartás, majd 50 °C/óra 
sebességű hűtés).

A szilícium- és mangántartalom hatása 
a különböző nyersvasakból 

olvasztott adagok tulajdonságaira

A Si-tartalom növelése a különböző' nyers vasak
ból olvasztott adagok mechanikai tulajdonságait 
különbözőképpen és ellentétes irányban módosí
totta. Ez a megállapítás a szakítószilárdságra, a 
0,2-es határra, a nyúlásra és a fajlagos ütőmunkára 
egyaránt vonatkozik, és a nyers próbákra éppen 
olyan jellegzetes, mint a ferritesre hőkezeitekre.

A kéttizedes határ változása a sziliciumtartalom 
függvényében (1. ábra) erősen hasonlít a szakító 
szilárdság változásához. A  szilíciumtartalom a 
nyers és ferritesre hőkezelt állapotban egyaránt 
erősen növeli a szintetikus nyersvasból való adagok 
szilárdságát, de csökkenti a faszenes nyersvasból 
készültekét. A hematit adagokban a szilícium a 
nyers próbák szilárdságát csökkenti, a ferritesre 
hőkezelt próbákét kissé növeli.

a) Nyers próbák ^  b) Hókezelt próbák

3 . ábra. Különféle n yersva 
sa k b ó l villamos kemencében  
olvaszto tt kb. 2%  sz ilíc iu m -  
ta r ta lm ú  gömbgrafitos öntött
v a s  0,2-es határa a  m angán- 
ta rta lom  függvényében
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4. ábra. K ü lö n fé le  nyersva 
sakból v illa m o s  kemencében 
olvasztott göm bgrafitos öntött
vasak n y ú lá sa  a mangántar

ta lo m  függvényében

a) Nyers próbák

30 г

0 , 0.5
Mangantartalom, %

b) HókezeN próbák
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Mangantartalom, %
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A nyers próbák nyúlása a  szilíciumtartalom nö
velésekor (2. ábra) csak a  szintetikus nyersvas 
adagokban csökken, a m ásik  két nyersvas adag
jaiban nem állapítható m eg hasonló összefüggés. 
A hőkezelt próbák nyúlása a szilíciumtartalom 
növelésével csökken, legerősebben a faszenes, leg
kevésbé a  hem atit nyersvas adagolásakor. Abszo
lút értékben legnagyobb a  szintetikus nyersvas 
adagjainak a  nyúlása.

A szilíciumtartalom változásának a h a tá sá t nem 
lehet a mangántartalomtól függetlenül vizsgálni. 
A mangántartalom növelése is növeli a szilárdsá
got, mint ez a 0,2-es h a tá r változásával (3. ábra) 
követhető, ebbe az ábrába a  2% körüli szilícium- 
tartalmú próbák eredményeit rajzoltuk be.

A mangánnak a nyúlásra ellentétes h a tása  van

(4. ábra). Nyers állapotban a hem atit nyersvas- 
adagok nyúlása azért kisebb a többi adagéhoz ké 
pest, mert ezek szilíciumtartalma valamivel ki
sebb. Ez a hatás jóval gyengébb a hőkezelt próbák
ban.

Hasonló hatása v an  a mangánnak a fajlagos ütő 
m unkára is. Az 5. ábra néhány adag nyers próbái
nak bemetszett próbapálcákon m ért fajlagos ütő- 
m unkáját a mangántartalom függvényében mu
ta tja . À fajlagos ütőmunka 0,5% Mn-tartalomig 
nagyon erősen romlik —40 °C-on éppúgy, mint szo
bahőmérsékleten. A mangán hatása a ferritesre hő
kezelt próbák fajlagos ütőmunkájára hasonló jel
legű, de kisebb m értékű, értékei viszont jóval na 
gyobbak, általában 2— 2,5 kpm/cm2 közé esnek.

Az eddigi ábrák összevetéséből az következik,

a) Nyers próbák
-40 °C hőmérsékleten 

vizsgálva

5. ábra. K ü lö n fé le  nyersva
sakból v illa m o s  kemencében 
olvasztott göm bgrafitos öntött
vas nyers p ró b á in a k  fajlagos 
utóm unkája a  mangántar
talom függvén yében  bemet

szett próbákon
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6. ábra. K ülönféle nyersvasakból villam os kemencében ol
vaszto tt gömbgrafitos öntöttvasak minősége szilícium - és 

m angántarta lm uk függvényében

hogy a szilíciumtartalom változása elsősorban lát 
szólag azért befolyásolja különböző mértékben a 
különféle nyersvasakból olvasztott adagok mecha
nikai tulajdonságait, mert mangántartalmuk is 
különböző. Azonban a nyersvasak szennyezőinek 
is van szerepe, mert a nagyon tiszta nyersvasakból 
hiányzanak a karbidstabilizáló szennyezők, és ezért 
ezek hajlamosabbak a stabilis rendszer szerinti 
kristályosodásra.

A szilícium hatását ezek szerint a következőkép
pen értékelhetjük: A szintetikus nyersvas tiszta
sága és kis mangántartalma miatt a vizsgált nyers
vasak közül leginkább hajlamos a stabilis rendszer 
szerinti kristályosodásra, nyers állapotban már az 
1,8 • Si-tartalmú próbák is túlnyomóan ferrites szö- 
vetűek voltak. Ezért a szilíciumtartalom növelése
kor a ferrit mennyisége már alig nőhet. A szilícium 
hatása elsősorban abban mutatkozik meg, hogy a 
ferritben oldódva ennek szilárdságát növeli, szívós
ságát csökkenti. Ez a hatás a hőkezelt ferrites pró
bákon fokozottan érvényesül.

A faszenes nyersvas — nagy tisztasága ellenére 
— 1% körüli m angántartalma m iatt a metastabi- 
lis kristályosodásra hajlamos. Ezért a nyers próbák
ban mindig van 5— 10% eutektikus karbid, ami a 
szívósságot csökkenti. A szilíciumtartalom növe
lése elsősorban ezeknek a karbidoknak a mennyisé
gét csökkenti, de növeli a ferrit mennyiségét is. 
M indkét változás hatása a szilárdság csökkenésé
ben és a szívósság növekedésében nyilvánul meg.

A szokásosan szennyezett hem atit nyersvas 
szennyezőinek egy része perlitstabibzáló hatású, 
ezért a szilícium hatása a  perbt bomlásában mutat
kozik meg. A nyers próbák szilárdsága ennek kö
vetkeztében csökken, a hőkezelt, ferrites próbák
ban viszont már a ferritben oldódó szilícium ride- 
gítő hatása jelentkezik.

A kísérletekből azt a következtetést szűrhetjük 
le, hogy a gömbgrafitos öntvények mechanikai t u 
lajdonságai 25 m m  vastag Y-próbákon vizsgálva 
főleg a mangán- és szilíciumtartalomtól függenek 
(6. ábra). A mangán- és szilíciumtartalmuk szerint 
bejelölt próbákat megjelöltük, hogy mely G öv 
szabványminőségnek felelnek meg az MSZ 8277—  
68. szabvány szerint nyers, illetve ferritesre hőke- 
zelt állapotban.

Az ábrába berajzolt egyenesek a nyers próbákra 
vonatkoznak, az A  egyenes, melynek egyenlete 
Si +2M n=2,4, és а В egyenes Si +  2Mn=3,4 az 
áb rá t három mezőre osztja. Az A  egyenes a la t t i  
területre eső összetételnek megfelelő próbák n y e r 
sen is megfelelnek a Göv 38 és 40 minőségeknek. 
Ebbe a mezőbe a nagytisztaságú szintetikus n y ers 
vas kis mangántartalmú és viszonylag kis szilícium- 
tartalm ú adagjai esnek. Az A  és В  egyenesek k ö 
zö tti területre eső próbák nyersen a Göv 45-nek, a 
В  egyenes felett levők pedig a Göv 50 minőségnek 
felelnek meg.

Nyersen is nagy nyúlású próbákat csak a sz in te 
tikus nyersvas megfelelő összetételű adagjaiból 
kaptunk. A szükséges kis mangántartalmat csak 
ezekkel tudtuk elérni. Tény, hogy a nyers p róbák 
nagy nyúlása nemcsak a viszonylag kis szilícium- 
és rendkívül kis mangántartalomnak a következ 
ménye, hanem a  nyersvas nagy tisztaságának, fő 
leg karbid- és perlitstabibzáló elemekben való sze 
génységének.

5. Kísérletek üzemi kupolóban

Előző olvasztásaink tapasztalata, hogy a fasze 
nes nyersvas — nagy tisztasága ellenére — nyersen 
nagy nyúlású gömbgrafitos öntöttvas gyártására 
nagy Mn-tartalma miatt nem alkalmas, ezért ebben 
a  kísérletsorozatban az üzemi kupolóadaghoz csak 
szintetikus Sorel-nyersvasat használtunk.

Az első három adagba 50%-ot, a  negyedikbe 90 
százalékot adagoltunk. Az adagokat JPK (lengyel) 
zárt üstben magnéziummal, rúdbetoló eljárással 
kezeltük az Április 4. Gépgyárban. Az adagok ösz- 
szetételét a 2. táblázat mutatja. Az első kettőt forró  
szeles kupolóban olvasztottuk. Az első nyúlása 
nyers állapotban nagy mangán-, a  másodiké nag y  
szilíciumtartalma miatt csak 2— 3% volt, fe rri 
tesre hőkezelve azonban 20% körüli értéket é r t el.

2. táblázat

A d agok
jele

c% S i% Mn% S i% r% M g %

S o  1. 3,30 2 ,5 0 0,46 0 ,0 1 0 0,056 0 ,0 7
S o 2. 2,90 3 ,6 4 0,27 0 ,0 1 0 0,032 0 ,0 7
So 3. 3,12 2 ,81 0,25 0 ,0 0 5 0,040 0 ,0 6
S o 4. 3,36 2 ,3 8 0,07 0 ,0 0 2 0,031 0 ,0 6

A két utolsó adag hideg szeles kupolóból való, 
ezek már nyersen megfelelnek a  Göv 45, illetve a 
Göv 40 minőség előírásainak, sőt az utóbbi p ró b á i 
nak többsége 18%-nál nagyobb nyúlású volt.

A 2,38—2,81% Si-tartalmú adagok eredményei 
ismét azt bizonyították, hogy a nyúlás (7. ábra) és 
a bemetszés nélküb próbán m ért fajlagos ü tő -
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7. ábra . Szintetikus nyersvasból ku polában  olvasztott göm b 
g ra fito s öntöttvasak n yú lása  a m angántartalom  függvényé 

ben

8 . ábra . Szintetikus nyersvasból kupolában  olvasztott göm b 
g ra fito s öntöttvasak fa jla g o s  u tóm unkája  a m angántarta 

lo m  függvényében
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9. ábra . Szintetikus nyersvasból kupolában olvasztott göm b 
g ra fito s  öntöttvasak kéttizedes határa a  szilíc ium - és m a n 

gán tarta lom  függvényében

m unka (8. ábra) szempontjából az adagok Mn-tar- 
talm a döntő és ezek az értékek annál kedvezőbbek, 
m inél kisebb a mangántartalom.

10. ábra. S z in te tik u s  nyersvasból forró  szeles ku po lában  ol
vasztott göm bgrafitos öntöttvas n yers szövete. N  = 300X 

a —  So 1; S i =  2,50 %, M n  = 0,46%, 
b —  So 4; S i = 2,81%, M n  =  0,07%

Nem meglepő tehát, hogy a hematit nyersvas 
felhasználásával készült 0,5%-nál nagyobb man
gántartalmú adagok nyers próbáin 1—3% -nál na
gyobb nyúlást csak egészen kivételes esetben lehet 
elérni.

Az ábrák igazolják, hogy a  Göv 40 minőség 12 
százalékos nyúlását és az előírt fajlagos ütőm unká 
ját nyers p róbán  csak 0,15%-nál kisebb mangán- 
tartalommal lehet elérni. E z t a mangántartalmat 
folyamatos üzemben 40% visszatérő hulladékkal 
számításaink szerint 40% (0,05% -nál kisebb man
gántartalmú) szintetikus nyersvasat és 20%  acél- 
hulladékot tartalm azó adaggal lehet tartan i.

A nyers próbák szilárdságát a szilícium- és man
gántartalom együttesen határozza meg. A legfon
tosabb szilárdsági tulajdonság, a 0,2-es h a tá r  vál
tozását a szilícium- és mangántartalom függvényé
ben a 9. ábra m utatja. A m angán hatása sokkal erő
sebb, mint a  szilíciumé, de ez utóbbi a szívósságot 
alig — a m angán már kis mennyiségben is erősen — 
rontja. A Göv 40 minőségéhez a 2,5—2,8% szilí
ciumtartalom látszik a legmegfelelőbbnek (25 mm 
falvastagságnál). A szintetikus nyersvasból kupo- 
lóban olvasztott adagok hőkezeletlen szövetét a 
10. ábra mikrofelvételei m utatják.

IRODALOM
[1] Varga F .:  Ö n töd e, 17. (1 9 6 6 ) 12. sz. 268— 2 7 5 . old.
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Az öntvénytermelés költségcsökkentésének 
műszaki-gazdasági problémáiról

P E T Ő  M Á R T O N  oki. k ö zg azd ász
D K  621 .74 .003 .1

A  tan u lm án y az ú j gazdaságirányítási ren d szer 
ben hangsúlyozottan szereplő költségcsökkentési le 
hetőségeket tá rgya lja  a vasön tödék adottságaira v o 
natkoztatva. N éhány kü lföld i adatta l történt ö ssze 
hasonlító elem zéssel és az ezekből levonható következ 
tetésekkel je lö li meg a h a za i öntödék m ű sza k i, 
anyaggazdálkodó és p én zü g y i szakembereinek le g 
fontosabb fe la d a ta it a gazdaságosság növelésére.

Az új gazdaságirányítási rendszer bevezetéséig 
az öntödék gazdasági munkájának értékelése, e r 
kölcsi, anyagi elismerése legtöbbször a „tonna- 
feladatok” és a különböző naturális mutatók te lje 
sítésén, de nem egyszer szubjektív tényezőkön a la 
pult.

Különösen a vertikumban működő, de még az 
önálló öntödékben is háttérbe szorult a termelés 
gazdaságossága. Az öntödék ismert műszaki-tech
n ikai helyzete a gazdaságosság mérésére szolgáló 
információs és ügyviteli rendszer elmaradottságá
va l párosult. Nem alakult ki és nem terjedt el 
széles körben az öntödék sajátosságainak megfe 
lelő költségszámítási rendszer sem. Mindehhez —  a 
közvetlen tervutasításon alapuló irányítási ren d 
szeren kívül — hozzájárult az öntészet jelentőségé
nek nem kellő értékelése, az öntödének a vállalaton 
belül „mellékágazatként” való kezelése is.

Az új gazdaságirányítási rendszer bevezetése elő 
té rb e  helyezte az öntödék gazdasági helyzetének 
m egváltoztatását. A vertikum ban dolgozó és az 
önálló öntödék kollektívája is önálló anyagi érde 
keltséggel rendelkezik. Kapcsolatuk a piaccal ál 
ta lában  közvetlen, és a termelőeszközöket sa já t 
tulajdonuknak tekintik. Az öntödék önálló,érde 
keltségének a forrása az öntöde gazdasági elkülö 
nültsége és a társadalmi munkamegosztásban be 
tö ltö tt  önálló szerepe.

Az öntödék érdekeltségi rendszerének előtérbe 
kerülése tehát az új gazdaságirányítási rendszer 
lényegéből következik. Az öntödék az utasítást 
végrehajtókból mindinkább gazdálkodó egységekké 
kívánnak válni. Az elmúlt rövid idő tapasztalatai 
is a z t mutatják, hogy az öntödék mind nagyobb 
mértékben követelik az önálló elszámolás problé 
m ájának a megoldását. Ez azonban már nem csu
pán  mint számviteli, elszámolási, nyilvántartási kér
dés vetődik fel. Olyan rendszer kialakítása szüksé 
ges, amely a kollektív érdeknek megfelelően —  az 
öntöde önálló gazdasági tevékenységének ered 
m ényét méri, elemzi, ellenőrzi és kimutatja a  po 
z itív  vagy negatív hozzájárulást a vállalati ered 
ményhez. Az öntöde kollektívájának ugyanis fon 
to s  célja a termelés gazdaságosságának növelése, 
m iu tán  az elért nyereség a legtöbb öntödében az 
anyagi érdekeltség alapja.

A gazdaságos működés az öntödével rendelkező 
vállalatok számára is fontos kérdés. Az öntöde 
m unkájának minősége ugyanis — a termelési 
kapcsolatokon túlmenően hatással van — a vál
lalat egészének működésére, gazdaságosságára is,

nem véletlen tehát, hogy a  közép- és hosszúlejáratú 
tervek készítésekor az öntödék fejlesztésének prob
lémái, az öntödék létét érintő kérdések is előtérbe 
kerülnek.

Az öntvénytermelés gazdaságosságának növe
lése nemcsak az öntöde és a vállalat kollektívájá 
nak, hanem  a népgazdaságnak is fontos érdeke. 
Az öntvénytermelés gazdaságossága ugyanis azt 
fejezi ki, hogy az a d o tt öntvényt társadalmilag 
szükséges, vagy annál kisebb élő- és holtmunka 
ráfordítással, azaz költséggel állítsák elő.

Az ön t vény termelés gazdaságosságának alaku
lását az önköltség változása mutatja. A  gazdasá
gosság növelése érdekében mindenekelőtt a költ
ségek részletes ismerete és vizsgálata szükséges.

Az öntvényönköltség elemzését 18 öntöde 1968. 
évi adata i alapján végeztük el. (A közölt adatok 
és számok kerekített átlagok, így csak tájékozta
tásul és az elemző módszer bemutatására szolgál
nak.)

A vas- és acélönt vények teljes önköltségének 
szerkezetét az 1. táblázatban foglaltuk össze.

1. táblázat
Vas- és acélöntvények teljes önköltsége

A k ö ltsé g  m egnevezése

V asöntvény Acél
önt 

vény,
о//0F t/t %

1. K özv e t le n  anyag . . . 3368 4 4 ,3 34,8
2. K ö z v e t le n  bér ............ 659 8 ,7 5,5
3. Ü z e m i álta lános

k ö l t s é g ............................ 1864 2 4 ,5 40,3
4. E g v é b  k öltség  ............ 1707 2 2 ,5 19,4

5. T e ljes  ö n k ö lt s é g .......... 7598 1 0 0 ,0 100,0

Az önköltség színvonalát tekintve az acélöntvé
nyek közvetlen anyagköltsége 32%-kal, az üzem 
általános költsége pedig 176,9%-kal magasabb, 
mint a  vasöntvényé.

A kétféle öntvényköltség szerkezetét tekintve 
alapvető különbség az, hogy a teljes önköltségen 
belül az acélöntvények közvetlen anyagköltségé
nek aránya kisebb, viszont az üzemi általános 
költség aránya jelentősen magasabb. Az adatokból 
kitűnik az is, hogy a szűkített önköltség vasönt
vényeknél 77,5%-a, acélöntvénveknél pedig 80,6 
százaléka a teljes önköltségnek.

Az önköltség szerkezetére a műszaki-technikai 
fejlettségen kívül dön tő  hatású az a d o tt ország 
áraránya, bérszínvonala, valamint a költségelszá
molási rendszere, mégis tájékoztatásul a hazai 
költségmegoszlást hasonlítsuk össze Csehszlovákia 
48 vasöntödéjének és 18 acélöntödéjének (1964. 
II. félév) költségszerkezetével (2. táblázat). Az 
adatokból kitűnik, hogy a közvetlen anyagok és az
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2 . t á b l á z a t

A i  öntvények  költségszerkezete a csehszlovák 
é s  a magyar öntödékben, %

A k öltség  
m egn evezése

V a s ö n t v é n y A c é lö n tv é n y

magyar c s e h 
s z lo v á k magyar c s e h 

s z lo v á k

1. K özvetlen  a n y a g 44,3 4 3 ,2 34,8 3 9 ,7
2. K özvetlen  b é r  . . .
3 . Ü zem i á lta lá n o s

8,7 9 ,6 5,5 7 ,2

költség .................... 24,5 3 2 ,5 40,3 3 7 ,9
4 . E gyéb  k ö ltség  . . . 22,5 1 4 ,7 19,4 1 5 ,2

5 .  Ö s s z e s e n .................. 100,0 1 0 0 ,0 100,0 1 0 0 ,0

üzemi általános költségek szerkezete és a rán y a  
nagyjából megegyezik a hazai adatokkal.

A továbbiakban részletesen csak a vasöntvények 
önköltségét vizsgáljuk, miután egyéb öntvények 
elemzése — a  technológiai sajátosságoktól e lte 
kintve — hasonló módon történ ik .

1. Közvetlen anyagköltség

A vasöntvények teljes önköltségének nagy része, 
44,3%-a közvetlen anyagköltségekre jut. Az ö n t 
vény közvetlen anyagköltsége a  fémbetét, az o l 
vasztáshoz használt salakképző anyag és a te c h 
nológiai fűtőanyag költségét tartalmazza, a g y á r 
tási hulladék —  mint megtérülés -— figyelembevé
telével. A vasöntvények közvetlen anyagköltségé
nek megoszlását a 3. táblázat adata i mutatják.

A vasöntvények közvetlen anyagköltsége lénye 
gében a következő tényezőktől függ :

1.1. az olvasztáshoz használt fémbetét összeté 
tele,

1.2. a betéthez felhasznált anyagok ára,
1.3. a felhasznált technológiai fűtőanyag m env- 

nyisége, ára, valam int
1.4. a jó öntvény és a fém betét aránya, azaz a 

kihozatali százalék.
(Az olvasztással kapcsolatos közvetlen munkabér 

és az üzemi általános költség vizsgálatára később 
térünk vissza.)

3. táblázat

A vasöntvények közvetlen anyagköltségének  
megoszlása

K özvetlen
anyagköltség

M eg n ev ezés a t e l j e s

F t /t ö n k ö lt 
s é g

% -á b a n

F é m b e té t  ................................................ 4010 5 2 ,8
S alak k ép ző  an y a g  ............................ 3 —

T ech n ológ ia i fű tő a n y a g  .................. 450 5 ,9
Ö sszesen  ................................................

L ev o n v a  :
4463 5 8 ,7

A  gyártási h u lla d ék  értéke ............ — 893 —  1 1 ,8
A  selejthulladék  é r té k e  ..................
A  jó  öntvény k ö z v e t le n

— 202 — 2 ,6

anyagköltsége ................................. 3368 4 4 ,3

4 . táblázat

Vasöntvényterm eléshez felhasznált fém betét 
összetételének alakulása, %

M egnevezés 1960 1 9 6 2 1964 1 9 6 6 1968

N yersvas 38,6 3 9 ,3 38,1 3 8 ,8 37,1
A célh u llad ék
Ö ntvény-

8,6 8 ,9 9,2 9 ,1 9,8

töredék
V isszatérő

19,2 1 8 ,8 20,5 1 8 ,7 19,9

h u llad ék 32,8 3 2 ,2 31,3 3 2 ,4 32,1
Ö tv ö ző a n y a g 0,8 0 ,8 0,9 1 ,0 1,1

Összesen 100,0 1 0 0 ,0 100,0 1 0 0 ,0 100,0

1.1. Az olvasztáshoz használt fémbetét összetétele
A vasöntödékben az elm últ 7 évben —  a vasko

hászati vállalatokhoz ta rtozó  öntödék adatai nél
kül — a  felhasznált fém betét anyagfajtánként! 
megoszlásában lényeges változás nem következett 
be, bár némileg emelkedett az acélhulladék és az 
ötvözőanyag felhasználásának aránya. A jellemző 
adatokat a  4. táblázat tartalmazza.

Külön megvizsgáltuk az NSZK vasöntödéiben a 
fémbetét összetételének alakulását 1960— 66. évek
ben. Az adatok  szerint ebben az időszakban a fém
betétben a  nyersvas a rán y a  36,3%-ról 30,7%-ra, 
az öntvénytöredéké pedig 27,6%-ról 24% -ra csök
kent, viszont az acélhulladéké 12,3%-ról 19,0%-ra, 
a visszatérő hulladék aránya pedig 23,4%-ról 
25,7%-ra emelkedett. Az adatok szerint tehát az 
NSZK vasöntödéiben a fém betét összetételében az 
elmúlt h a t évben erőteljes és céltudatos változás 
érvényesült, ami egyrészt a  nyersvas és az öntvény
töredék aránycsökkenésében, másrészt az acélhul
ladék, valam int a visszatérő hulladék aránynöve
kedésében mutatkozott m eg. Az általunk vizsgált 
adatokból k itűn t az is, hogy hazánkban a  nyersvas, 
valamint a  visszatérő és ötvözőanyagok aránya 
nagyobb, m in t az NSZK vasöntödéiben, viszont az 
acélhulladékból és öntvénytöredékből kevesebbet 
használunk fel (5. táblázat).

A táb lázat adatainak értékelésekor a számos té
nyező közül a következőket célszerű figyelembe 
venni:

— Közismert, hogy a hazai öntödékben felhasz
nálásra kerülő nyers vas választék szegényebb a 
nyugati piacon beszerezhetőknél. Feltehető tehát

o . táblázat

Vasöntvénytermeléshez felhasznált fém betét
szerkezete a magvar és az NSZK-beli öntödékben, % 

(1966. év )

M eg n ev ezés
M a g y a r N SZ K

E ltérés
vasöntödék

Nyersvas ..........................
Öntvény tö r e d é k  .............
A célhulladék ..................

3 8 ,8
1 8 ,7

9,1
3 2 ,4

1,0

30.7
24.0
19.0
25.7  

0,6

+  8,1 
— 5,3 

9 9
Yisszatérő h u lla d é k  . . . .  
Ö tvözőanyag ..................

+  6,7 
+  0,4

Ö sszesen  . .  .
■

1 0 0 ,0 100,0 —
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hogy a  kívánt kémiai összetételű öntöttvas elérésé
hez a mennyiségi optimum a hazai felhasználóknál 
az N SZK  szintje felett található. E z t látszik iga 
zolni a  kevesebb acélhulladék ellenére nagyobb 
ötvözőfelhasználás is.

—  A z  acélhulladék-arány értékelésekor elsősor
b an  a  gyártott öntvények minőségi megoszlásá
n ak  feltehető különbözősége, másodsorban a forró 
szeles kupolókemencéknek az NSZK-ban szélesebb- 
körű alkalmazása szolgál bizonyos magyarázattal.

—  A  visszatérő hulladék felhasználási arányának 
e ltérése  csak részben indokolható az öntvényvá
la sz ték  különbözőségével, mert ebben a technoló
giai korszerűség terén lemérhető elmaradottságunk 
is b izonyos mértékig tükröződik.

A  mindenre kiterjedő vizsgálatok mellőzésével 
és a hely i adottságok elemzése nélkül is kimond
h a tju k , hogy a fémbetétek alkotóinak arányait 
m a  m ég  a hazai vasöntödékben lehet és szükséges 
m ódosítan i a műszaki és gazdaságossági optimum 
megközelítése céljából. Ehhez azonban a legtöbb 
ön tödében  az olvasztómű alaposabb ismerete, a 
legszükségesebb mérő és ellenőrző műszerek hasz 
n á la ta  és a kellő műszaki és költségelemző szem 
p o n to k  szerint végzett adagszámítások, valam int 
az ö n tö ttv as  pontosabb minőségellenőrzése szük 
séges.

1.2. A  betéthez felhasznált a n y a g o k  ára

A vasöntvények közvetlen anyagköltségét a f e l 
h a s z n á l t  anyagok á ra i is befo lyásolják. Vizsgáljuk 
m eg 1 tonna fémbetét árát egyrészt magyar, m ás 
ré sz t a z  NSZK betétarányok, ille tve az árak a lap 
ján . A z  összefoglaló adatokat a 6 . táblázat ta r ta l 
m azza .

Az adatokból kitűnik, hogy a  különböző be tét- 
és árarányok  m iatt egy tonna fém betét ára m agyar 
ön tödékben  forintban számítva 1,2% -kai, ném et 
á ra k o n  számítva pedig 6,3%-kal magasabb. M ind 
eb b ő l következik, hogy a fém betét megoszlási 
e lté ré sen  túlmenően az a la p a n ya g o k  árarányaiban  
i s  j e le n tő s  eltérés van .

Az NSZK-ban ugyanis a nyersvas árának  
(270 DM /t) mintegy fele az öntvénytöredék és a 
v issza té rő  hulladék egységára, viszont hazánkban 
85— 9 0 % -a. A hazai alapanyagárak nem ösztönöz
n ek  eléggé a fémbetét összetételének gazdaságo
s a b b  megválasztására, hiszen az egyes anyagfaj
t á k  változtatása a költségekre alig van hatással. 
(Term észetesen a  magyar és külföldi alapanyagok 
á ra rán y a in ak  megfelelő elemzéséhez a műszaki je l 
lem ző k , pl. a kémiai összetételek részletes ism erete 
és  v izsgálata  is szükséges lenne.)

6. tábláza t

A  vasöntvényekhez felhasznált fém b etét tonnánkénti 
átlagára (ötvözőanyag nélkül)

M agyar N S Z K

F ém b eté t szerk ezet á r a k o n

F t/t D M /t

1 .  N S Z K  b etéta rá n y  szerint ..........
2 .  M a g y a r  b e té ta rá n y  szerint . . . .
3 -  %  (2 :  1) ...........................................

2372,3
2401,0

101,2

1 8 6 .3  
1 9 7 ,9
1 0 6 .3

Az alapanyag árrendszernek természetesen min
den esetben tükröznie kell a  társadalmi ráford ítá 
sokon kívül a  felhasználók, jelen esetben az ön
tödék folyamatos értékítéletét is. így érhető csak el, 
hogy a m inden szempontot figyelembe vevő  ár
rendszer ösztönözzön az optimális összetételű (ér
tékű) fém betét kiválasztására és így a közvetlen 
anyagköltségek csökkentésére, a termelés gazda
ságosságának fokozására.

1.3. A  fe lh a szn á lt technológiai fűtőanyag m enn yiség e

A vasöntvénytermelés közvetlen anyagköltségé
ben szerepel a fémbetétek olvasztásához felhasz
nált technológiai fűtőanyag költsége is —  a  teljes 
önköltség 4— 6%-a —, melynek mértékét a fel
használt fűtőanyag mennyiségén és minőségén 
kívül többek között a fém betét összetétele, vala
mint az olvasztóberendezés műszaki színvonala, 
műszerezettsége is jelentősen befolyásol. Ezek 
vizsgálatát külön komplex műszaki-gazdasági elem
zésben célszerű elvégezni.

1.4. A  jó  ön tvény aránya a  fémbetéthez ( k ih o za ta l)

A közvetlen anyagköltségekre jelentős hatással 
van a kihozatal alakulása, az egy tonna jó önt
vény előállításához szükséges fémbetét mennyisé
gének változása. Az egy tonna jó öntvényhez fel
használt fémbetét mennyisége a vas- és temper- 
öntödékben 1960—66. kö zö tt lényegében nem  vál
tozott, és különösen m agas a felhasználás a  tem- 
peröntvénygyártás területén más országokhoz ké
pest.

Egy to n n a  jó öntvényhez felhasznált fémbetét,
kg

M a g y a r- Csehszlo- N SZ K
1964Ö ntvény f a  j t a o r szá g  

1960 1 1 9 6 6

vákia
1964

V a s ö n t v é n y .......... 1492 1 5 0 2 1522 1439
T em p erö n tv én y  . 2861 2 8 1 6 2327 2527

A kihozatal arányára —  változatlan gyártm ány 
összetétel mellett — a leégés, az öntési veszteség, a 
selejt és a  gyártási hulladék van döntő hatással.

A leégés — az olvasztási veszteség — a  nem ki
elégítően vezetett olvasztás eredményeképpen az 
1—2% -ot is elérheti, míg gondos munkával néhány 
tized százaléka a betétnek. Az öntödék egyébként a 
leégést anyagelszámolási „maradékként” kezelik, 
ezért nem ritka  eset, hogy 5—8%-ot tün te tnek  fel.

Az ö n té s i veszteség a folyékony fém csapolásakor, 
esetleges kezelése során és az öntéskor lép  fel. Egy 
hányada hulladékként visszatérül ugyan, de na
gyobb része rendszerint az öntödei használt ho
mokkal kerü l kiszállításra.

Az e lm últ években a se le jt aránya nem változott 
lényegesen. Az összes se le jt (tonna alapján  számít
va) a jó öntvényhez viszonyítva vasöntészetben 8%, 
temperöntészetben 13— 15%, az acélöntészetben 
pedig 4%  körül alakult. Külön kell szólni azonban 
az ún. feh ér selejtről, m iu tán  ez a felhasználóknál 
jelentkező megmunkálási veszteségen k ív ü l az ön
tödék technológiai, metallurgiai problémáira is rá
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mutat. A vasöntvény összes selejtjének 1/3-a, az 
acélöntvényének közel fele (44,5%) fehér selejt.

A fémbetétnek átlag 25— 30%-a (tonna alapján 
számítva) gyártási és egyéb hulladék. A  hulladék 
magas aránya részben a  formázás technológiai 
színvonalára, de nem utolsósorban a technológia 
és termelési fegyelem problémáira m utat rá.

A selejt és a hulladék arányának csökkentése, a 
fémbetét összetételének optimális megválasztása, a 
korszerű technológiák alkalmazása, a technológiai 
fegyelem javítása tehát az  öntvénytermelós gaz
daságosság-növelésének fontos eszközei.

Az öntvények méretpontosságának növelése, 
valamint csak a végtermékhez szükséges minőségű 
öntvény gyártása is jelentős anyagmegtakarítást 
eredményez. Az öntödékben ugyanis a  termelés 
biztonsága, a selejt megelőzése érdekében a  méret
tűréseknél rendszeres a felső határ közelében levő 
öntvény, ső t gyakori a m éreten felüliség és a súly
többlet, am i felesleges anyagköltség-növekedést, a 
felhasználóknál pedig megmunkálási (forgácsolási) 
többletet okoz. (Az öntvénytermelés népgazdasági 
szintű gazdaságossági vizsgálatakor természetesen 
ezeket a tényezőket is figyelembe kell venni.) A 
súlynövekedéshez bizonyos mértékig hozzájárul a 
hatósági öntvény-árrendszernek a súlykategóriák
hoz való kapcsolása is.

A közvetlen anyagköltség csökkentését azonban 
nem egy helyen a munka- és üzemszervezésben 
jelentkező lazaságok, a megfelelő ellenőrző eszkö
zök (mérlegek, műszerek stb.) hiánya is akadá
lyozza.

Az öntödék nagy részében a keletkezett selejt 
és hulladék mennyiségét csak legfeljebb az újbóli 
felhasználáskor (mérlegelik; a leégés mennyiségét 
és csökkentésének lehetőségeit nem ellenőrzik, 
illetve nem  keresik, több öntödében a  fémbetét 
tényleges összetételét a technológiai utasításban 
előírt arányok alapján „szám ítják” ki.

2. Közvetlen bérköltség

Avasöntvény teljes önköltségének 8—9 % -a köz
vetlen munkabérköltség (a közvetlen munkabérek 
közterhei vei és kiegészítő fizetéseivel együtt). A 
közvetlen munkabérköltség nagy része, 71,8% -a a 
formázáskor és a magkészítéskor merül fel (7. 
táblázat ).

7. táblázat
Egy tonna vasöntvényre jutó közvetlen munkabérköltség

K ö ltsé g h e ly

K özvetlen
m u n k ab érk ö ltség

F t / t %

a
szürke-
v a sö n t-

v é n y
ö n k ö lt 
ség én ek
% -ában

O lvasztás ............................. 4 8 7,2 0,6
Form ázás, m a g k ész ítés 4 7 3 71,8 6,2
T isztítás ............................. 1 3 8 21,0 1,9

Ö sszesen  . . . 6 6 9 100,0 8,7

A bérköltség természetesen nem az öntöde összes, 
hanem  csak a közvetlenül elszámolt munkabéreit 
tartalmazza, pl. a formázáskor a formázok és a mel
le ttü k  dolgozó segédmunkások munkabérét. Az 
öntöde bérköltségének többi része az üzemi á lta 
lános költségek, illetve az egyéb (gyáregységi ál 
talános) költségek között szerepel.

A közvetlen bérköltség adataiból is látható, hogy 
az öntödék legmunkaigényesebb technológiai ága 
za ta  a  formázás és a magkészítés. E z t támasztja 
alá az öntödékben dolgozó m unkások teljesített 
óra szerinti megoszlása is. A munkások teljesített 
óráinak közel 40% -a a formázásra és magkészí
tésre, kereken 10% -a a tisztításra ju t. Az öntödék 
nagy segédmunkás igényét az m utatja , hogy a 
munkások összes teljesített óráiból több m int 
30% -kai részesednek. Ez is az öntödék műszaki
technikai színvonalára, a nagyarányú segédmun
kás igényre, és az ismert — viszonylag kis —  
gépesítésre mutat. (A gépiparban foglalkoztatott 
munkások 14%-a az anyagmozgatással és a szállí
tással foglalkozik, az öntödékben közel 25— 
30%-a.)

A közvetlen munkabérköltségek színvonalában 
és arányában teh át kifejezésre ju t  bizonyos mér
tékig egy adott öntöde műszaki-technikai szín
vonala,' munka- és üzemszervezési helyzete. Az 
öntvénytermelés közvetlen murikabórköltségének 
eredményes elemzése természetesen csak a részle
tes munkaügyi adatok  és m utatók, valamint a 
m unka- és üzemszervezés színvonalának vizsgála
tával együtt végezhető el.

A közvetlen munkabérköltség viszonylag kis 
aránya miatt a nagyobb mértékű gépesítésnek, 
vagy új technológiák bevezetésének költségcsök
kentő  hatása csak akkor jelentkezik, ha az egyút
ta l az egy tonnára ju tó  üzemi általános költségek 
csökkenését is eredményezi.

3. Üzemi általános költségek

A vasöntvény termelés teljes önköltségének kere
ken 1/4 része az üzem i általános költségekre ju t, 
am inek nagy része a  formázáskor és a magkészí
téskor merül fel (8. táblázat).

Az üzemi általános költségek színvonala termé
szetesen függ a kalkuláció módszerétől is. így pl. a  
formázás és magkészítés 1483 F t/ t  üzemi általános 
költségében a formázáshoz és magkészítéshez fel
használt különböző anyagok (homok, kötő- és se
gédanyag) 530 F t/to n n á t tesznek ki. Ezeket az

8. táblázat

A i  üzemi á lta lán os költség m egoszlása

K öltséghely

E gy to n n a  vasön tvén yre  
jutó üzem i á lta lá n o s  k ö ltség

F t/t
m e g 

o s z lá s a
о//0

a teljes 
önkölt 

ség
%-ában

O lv a sz tá s  ............................. 164 8 ,8 2,2
F o r m á z á s , m agkészítés 1483 7 9 ,6 19,5
T is z t ítá s  ............................. 217 1 1 ,6 2,8

Összesen . . . 1864 1 0 0 ,0 24,5
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anyagokat több öntödében a közvetlen anyag- 
költségek között számolják el.

Az üzemi általános költségek többek között a 
gépek és berendezések használatával, karbantar
tásával kapcsolatos költségeket, az értékcsökkenés, 
a közvetetten elszámolt bér, a különböző fogyó
eszközök és egyéb anyagok, az anyagmozgatás és 
szállítás költségeit tartalmazzák. (Az üzemen be
lüli szállítás egy tonnára ju tó  költsége több öntö
dében eléri a 100 Ft-ot is.)

A gépek működtetésével és karbantartásával 
kapcsolatos költségek viszonylag magas voltát 
részben a  berendezések elavultsága, részben pedig 
a tervszerű megelőző karbantartás fogyatékosságai 
indokolják. Tájékoztatásul közöljük, hogy 1966. 
január 1-én az összes öntödében felszerelt gépek 
átlagos életkora a következő: a kézi formázógé
peké 23 év, a  rázó-, sajtoló és rázó-sajtoló formázó
gépeké 13 év, forma- és magszárító kemencéké 
18 év volt. A gépek életkora az 1966-ban megindí
to tt  fejlesztések eredményeképpen természetesen 
némileg javult.

A formázás és magkészítés üzemi általános költ
ségének nagysága és aránya — éppen a költségek 
jellegéből következően —  az adott öntöde műszaki
technológiai színvonalát fejezi ki.

Az üzemi általános költségek vizsgálata és elem
zése — különösen a bérköltségekhez viszonyítva — 
az öntödék nagy részében ez ideig háttérbe szo
ru lt. Ennek oka részben az üzemi általános költ
ségek bonyolultsága és sokrétűsége, másrészt a 
nyilvántartási és kalkulációs rendszer fogyatékos
ságai, nem utolsósorban az, hogy a vizsgálat bi
zonyos műszaki felkészültséget is igényel. Több ön
tödében még ma sincs ,,regie ellenőrzés” , pedig az 
üzemi általános költség csökkentésének szinte min
den öntödében nagy a lehetősége.

4. Egyéb költségek
A vasöntvények teljes önköltségének közel ne

gyed része az egyéb költségekre jut. Ezek a költ
ségek többek között a gyáregységi, a vállalati ál
talános költségeket, az eszközlekötési járulékot, a 
műszaki fejlesztéssel kapcsolatos költségeket tar 
talm azzák. Az egyéb költségek csökkentésének 
legfontosabb módja a gyári, illetve vállalati álta 
lános költségtényezőkkel való takarékosság.

Az öntvény termelés költségcsökkentésének prob
lém áit elsősorban a költségszerkezet statikus vizs
gálatával m utattuk be, és nem elemeztük a külön
böző költségtényezők alakulását a termelés és a 
termelékenység változásával.

Az öntvénytermelés gazdaságosságára, az ön
költség változására ható  legfontosabb tényezőket 
a következőkben foglaljuk össze :

—  A gazdaságosság fokozásának legfontosabb 
ú t ja  a műszaki fejlesztés, amelynek az öntöde 
egész m unkáját — a homokelőkészítéstől a raktá 
rozásig — á t kell fognia.

A  fejlesztések hatékonyságának a műszaki
gazdasági mutatók javulásában, és m in t összefog
laló mutatóban, az önköltség változásában is ki
fejezésre kell jutnia.

A műszaki fejlesztésnek a termelés gazdaságos
ság növelésén kívül fontos célja az öntvények hasz 
n á la ti értékének emelése, ezen belül a méretpontos
ság növelése, a falvastagság csökkentése, az ö n t 
vények mechanikai tulajdonságainak és egyéb m i
nőségi jellemzőinek javítása.

—  Az öntödékben a különböző beruházások és 
gépesítések önköltségre gyakorolt hatásának vizs 
g á la ta  bonyolult és szerteágazó feladat, és szorosan 
kapcsolódik a beruházás gazdaságosságának vizs 
gálatához. (Az öntödei beruházások viszonylag 
n ag y  tőkeigényessége miatt ugyanis az eszköz- 
arányos nyereség igen jelentősen ingadozhat. Mind
ez az új eszközökkel kapcsolatos költségeken kívül 
az öntvény-árrendszer problémáit is érinti, aminek 
részletes elemzése és az öntöde jövedelmezőségének 
vizsgálata külön tanulmány tárgya  lehet.)

—  Az öntöde gazdaságosságát nem kis m érték 
ben  befolyásolja a  műszaki fejlesztésen kívül a  
gyártmányösszetétel változásának alakulása.

—  Az önköltségcsökkentés fontos tényezője a  
termelés és termelékenység emelkedése, miután a  
termelés növekedésével az egy tonna öntvényre 
ju tó  állandó és viszonylag állandó költségek csök 
kennek.

Az önköltség változására ható  — a teljességre 
nem  törekvő — felsorolt tényezők mozgási iránya 
egybeeshet vagy keresztezhetik egymást, ill. idő 
legesen vagy állandóan érvényesülhetnek.

A gazdaságosság növelését befolyásoló tényezők 
rendszeres elemzése az öntödei szakemberek szá 
m á ra  nem kis feladatot jelent, azonban ennek m eg 
o ldását a gazdasági élet előbb-utóbb megköveteli. 
Tanulmányunk készítésére is ennek a munkának a  
segítése és ösztönzése indított bennünket.

Az öntödék gazdaságosságának javítását, a k ö lt 
ségek csökkentését a következő időszakban — az 
anyagi érdekeltségi rendszeren túlmenően — az is 
szükségessé teszi, hogy hosszú távon az öntödék 
eredményes, jövedelmező működése nem az á rak  
változtatásával, hanem a költségek csökkentésével 
érhető el. Az öntvények új ára i az elmúlt évben 
ugyanis lényegében stabilizálódtak, ezért az anyagi 
érdekeltség a lap já t képező nyereség növelésének 
ú tja  az öntvénytermelés gazdaságosságának ja v í 
tása .

Az új gazdaságirányítási rendszer közgazdasági 
közege tehát erre ösztönzi az öntödék kollektívá
já t , amelynek érdeke így szorosan kapcsolódik a 
vállalati és népgazdasági érdekkel.
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A  h o m o k  s z e m c s e m é r e t é n e k  h a t á s a  a  s z i n t e t i k u s  f o r m á z ó k e v e r é k

t e c h n o l ó g i a i  t u l a j d o n s á g a i r a ( 1 , 2 )
J A N U S Z  8 Z B E N I A W S K I

DK 621.742.42

E  munkában a homok szemcseméretének a techno
ló g ia i tulajdonságokra gyakorolt h a tásá t vizsgáltuk, 
különösen a szin te tiku s formázókeverékek gázáteresz- 
tö  képességét illetően. A  formázókeverékeket három 
f a j ta  homokból készítettük, nevezetesen n a g y , közepes 
és apró  szemcséjűből. A  vizsgálatot eg y , két és három 
fra k c ió t tartalmazó homokokkal végeztük . A  frak 
c ióka t a  szabványos szitamérettel készítettük. Vizs 
gá ltuk a több-komponensű homokokat is . A  homok 
szemcseméretétől fü ggően  m egállapíto ttuk a gázát
eresztő képesség vá ltozását és ennek nagyságrendjét. 
Továbbá m eghatároztuk a homok szemcseméretének 
a form ázókeverék nyom ószilárdságára gyakorolt ha
tá sá t.

A probléma felvetése

Az öntészetben a szintetikus formázókeverékek 
készítéséhez használt kvarchomokot a gyakorlat
ban legtöbbször származási helyével és szemcse
méretével jellemzik. Az ún. fő frakció a homok ho
mogenitására jellemző. A fő frakció a la tt a szabvá
nyos szitasorozat három egymás m elletti szitáján 
átszitált homokból a szitán maradó legnagyobb 
mennyiség értendő. Ugyanabból a bányából szár
mazó kvarchomok szemcsemérete különböző is le
het, a bánya mélységétől, a geológiai rétegtől és a 
helytől függően. Ilyen okok miatt az azonos jelű, 
ugyanabból a bányából származó homokszállítmá
nyokban a fő frakciót képező egyes frakciók száza
lékos aránya változó lehet, sőt bizonyos esetekben 
teljesen meg is változhat. A folyóból kitermelt 
kvarchomok szemcseméretének ingadozása még 
nagyobb mértékű lehet, mint a bányahomoké; az 
függ az évszaktól, a vízbőségtől stb. Ez a tény a 
szintetikus formázókeverékek technológiai tulaj
donságainak változását okozza, amely többek kö
zött az egyes frakciók százalékos arányától is függ. 
Gyakorlati szempontból az előbb em lített változá
sok ismerete igen fontos, mert ez lehetőséget ad a 
különféle szállítmányokból vett ugyanolyan szár
mazású, látszólag ugyanolyan homokkal készített 
keverék technológiai tulajdonságai időszakos vál
tozásának előrejelzésére.

Mind a szintetikus, mind a természetes homokke
verékek technológiai tulajdonságát befolyásolják:

— a homok fajtája és szemcseösszetétele,
— a kötőanyag fa jtá ja  és mennyisége,
— a keverékben levő víz mennyisége,
— a keverék készítési módja.

A probléma nagysága miatt a vizsgálatokat a 
gyakorlatban leginkább alkalmazott nedves szin
tetikus keverékek technológiai tulajdonságainak 
kutatására szűkítettük le. A technológiai tulajdon
ságok közül a forma minőségét leginkább befolyá- 
solókat vizsgáltuk, nevezetesen a nyomószilárdsá-

1 Ezt a dolgozatot a lengyel—magyar cikkcsere kere
tében közöljük.

2 A szerző a Lodzi Műszaki Főiskola Fém technológiai 
Tanszékének vezető professzora.

got (Re) és a gázáteresztő képességet (pw ) az át- 
eresztés egységeiben kifejezve, továbbá a gázát- 
eresztés (k) együtthatóját.

Célunk a következő kvarchomokokból és a  kü 
lönböző frakciókból készült keverékek technológiai 
tulajdonságainak vizsgálata vo lt :

— Sieradz környéki, a W arta  folyóból szár 
mazó nagyszemcséjű homok (SR),

— Krzeszówkai középszemcséjű mosott hom ok 
(KR),

— Rejowcai aprószemcséjű m osott homok (RE).

Felhasznált anyagaink, a kutatási módszer 
és a kutatás területe

A formázókeverék készítéséhez kötőanyagként 
a V6 jelű jugoszláv bentonitot használtuk. A vizs 
gá lt keverékek mindegyikének azonos bentonit- 
(Lb = 6%) és víztartalm a (И'г„= 4% ) volt. A v izsgá 
lathoz használt anyagok tulajdonságait az 1. táb
lázatban láthatjuk.

Az egyes homokfrakciókat a növekedő szitaszám, 
vagyis a szemcseméret csökkenése szerint rendez 
tük . A 2. táblázatban 1—10 jelzéssel ellátott három - 
alkotós frakció-rendszerből a formázókeverék ké 
szítéshez a 4— 10 jelűeket használtuk, ugyanis az 
öntödei gyakorlatban a 30-as szitaszámtól a m a ra 
dékig terjedő frakciók a legkedveltebbek. M int a
2. táblázatból lá tható , a formázókeverékhez szük 
séges hármas keveréket úgy képeztük, hogy a 
rendszerből az előző durvaszemcsés frakciót k i 
hagytuk és a sorban következő frakciót hozzáad 
tuk . Ily módon szisztematikusan és folyamatosan 
változtatva, a szabványosított szitarendszer m a jd 
nem egész intervallumát á tku ta ttuk , ami az egész 
intervallumba tartozó  szemcseméretű homokból 
készült formázókeverék technológiai tulajdonság 
vizsgálatát te tte  lehetővé

A 2. táblázatból látható, hogy az 5. és 8. jelű  
frakciórendszert kétféle homokból is elkészítettük 
a különböző forrásokból származó homokszemcsék 
alakjának és felületi állapotának szemléltetésére.

A homokkeverék készítéséhez használt háromal- 
kotós rendszerek százalékos összetételét az 1. áb
rán bemutatott egyenlő oldalú háromszög-diagram 
m al szemléltethetjük.

A szemcseméret szerint csökkenő, a frakciószám 
szerint növekedő tendenciájú (K-M-N) háromalko- 
tós homokok rendszeréhez szerkesztettük az 1. á b 
rán  látható háromszög-diagramot. A háromszög K , 
M és N csúcsai a  megfelelő frakció 100%-ának fe 
lelnek meg. A háromszög oldalain fekvő pontok a 
kétalkotós keverékek összetételét adják meg. 
A háromszögön belül fekvő bármelyik pont pedig  
háromalkotós keveréket jelent.

A háromszög-diagram területét a háromszög o l 
dalával párhuzamosan egyenesekkel felosztottuk, 
egy-egy egyenes 20%  frakció-változásnak felel m eg
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2 táblázat
Haromatkcfos frakciókeverék rendszerek

Je lö lés■

Sierodzi VJarta fo lya m i homok 

l i n i l i l l l l l  Krzeszówkcu h o m o k  

ŸkZàkïA  Rejowcai h o m o k

Megjegyzés. A b e k e re te ze tt  szám (100) a z t  jelenti! hogy 
a z  egym ást kővető három  frakció összege, mely a rend
s z e r t alkotja, ö sszesen  ■100 %

1 . ábra. A homokkeverékben használt homok össze
tételének három szög-diagram ja

A vonalak metszéspontjai, melyek a diagramon be 
lül vagy a háromszög oldalain fekszenek (1—21-ig) 
a vizsgálathoz felhasznált három-, ill. kétalkotós 
keverék összetételét jelentik.

Az összes metszéspont egy-, két- és háromalkotós 
homok keverékére —■ amelyek az 1. ábrán az 1—21 
csomópontnak felelnek meg — vizsgálatokat ve 

i k  ábra. A  frakciókeverék összetételének térbeli 
három szögdiagram ja ( m odellje)
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geztünk. Az egyes pontokat térbeli ábrán szemlél
tetjük, am ely híven tükrözi a vizsgált tulajdonsá 
gok változását (2. ábra).

A vizsgálat eredményének kiértékelése
A gázáteresztő képesség vizsgálatának eredmé

nyeit egyfrakciós szintetikus formázókeverékek 
esetében, a  különféle homokokra vonatkozóan, a 
20-as frakciótól a maradékig a 3. ábra kettős-loga- 
ritmusos skáláján szemléltetjük.

Az egyes homokok esetében az összefüggés lineá
ris, amit p w=ade , vagy K = a xd ^ k Italános képlet
tel lehet kifejezni. A különféle homokok esetében 
ezeknek az egyeneseknek az iránya közel meg
egyező és szűk sávban helyezkednek el. Az ugyan
olyan szemcsefrakciókra kapo tt pontok helyzeté
ből megállapítható, hogy a  különféle eredetű ho
mokfrakciók szemcséinek alakja és felülete nem 
befolyásolja oly mértékben a homokkeverék gáz
áteresztő képességét, m int a szemcse nagysága.

A 2. áb rán  látható modell függőleges síkokkal 
való szétbontása esetén a K , M, N térbeli három-

3. ábra. E g yfra k c ió jú  homokot tartalmazó sz in te tiku s ho
mokkeverékek tg á zá teresztő képességének (p w)  és áteresztő- 
képességi együtthatójának ( k )  fü ggése  a névleges szemcse 

átmérőtől (d e )
1*— Sieradz k ö rn y é k i W arta fo ly am i hom okból, 2 —  K rzeszów kai 

k v a rch o m o k b ó l, 3 — K ejo w iee i kvarchom okból

900 800

4. ábra. S ie ra d z  környéki W a r ta  fo lyam i homokból szár 
mazó 30— 40 — 50 és 40—50— 70 háromfrakciós homokot 
tartalmazó sz in te tik u s  homokkeverék gázáteresztő képességé 
nek (p w) és áteresztőképességi együtthatójának ( k )  függése  

a frakcióm ennyiség száza lékos változásától

Ш

5. ábra. K rzeszów kai hom ok 40— 50— 70, 5 0 — 70—100, 
70— 1 0 0 — 140 és 100— 140-—200 három frakciós homokot 
tartalm azó homokkeverékek gázáteresztő képességének (p w)  
és áteresztöképességi együtthatójának (k )  fü ggése  a  frak 

cióm ennyiség százalékos változásától

szög felső felületének vonalán egy síkot kapunk, 
amely az adott rendszerbe tartozó homokfrakciók
ból előállítható keverékek esetében az elérhető gáz
áteresztő képesség változás intervallumát behatá
rolja. Figyelmen kívül hagyva a mérés megenge
dett hibáit, megállapítható, hogy abban az összes 
görbe megegyezik, hogy a gázáteresztő képesség 
növekedési intervalluma a két frakciót tartalmazó 
homokkeverék frakcióinak %-os arányváltozásától 
függően növekszik; ez nagyon nagy a durvaszem
csés frakciókeverékek esetében és érezhetően csök
ken a finomabb frakciókat tartalmazó keverékek 
esetében. A különféle eredetű homokok 3 frakció
jából készült formázókeverékek gázáteresztő ké
pességének eredményeit ezek egyes fa jtá i szerint a 
4—6. ábrán látható háromszög-diagramon ábrá
zoljuk.

Az egyes alkotó-háromszögeket úgy elrendezve, 
hogy az egyes frakciókat meghatározó oldalak és 
csúcsok egymásra kerüljenek, megfigyelhető, hogy 
a gázáteresztő képesség görbéinek lefutása elég sza
bályos és egymáshoz hasonló. Ezért a példa kedvé
ért az 5'. ábrán bem utato tt 6. rendszert választot
tuk ki és az 50—70—-100 frakcióból álló krzeszów
kai kvarchomokot 6 p w (k)-KR-jellel jelöltük. 
Erre a  rendszerre az elérhető gázáteresztési inter
vallum 100—270 egységnyi a levegőhöz viszo
nyítva, s ugyanúgy, m int minden más esetben, a 
határértéket a rendszer szélső frakciói szabják meg. 
A háromszög oldala, amely a szélső frakciót tartal
mazza, jelenti az adott rendszer legnagyobb és leg-
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6. ábra. A  gázáteresztő képesség (p w) és áteresztőképességi 
együttható ( k )  változása a  rejowieci hom ok 100—140—- 
200, 1 4 0 — 2 0 0 —270, 2 0 0 — 270—m aradék háromfrakciós 
homokot tarta lm azó homokkeverékek frakcióm ennyiségének  

százalékos vá ltozása  függvényében

kisebb szemcsefrakcióját; ez a leginkább jellemző, 
ugyanis e ttő l erednek az összes állandó gázáteresztő- 
képességi görbék.

Az egyforma különbséggel rendelkező gázát
eresztő képességű rétegek görbéinek elhelyezkedése 
egyenlőtlen, ami azt jelenti, hogy a közöttük levő 
távolság nem  egyenlő és az apróbb frakció-tarto 
mány felé közeledve nő a távolság.

Ez az eloszlás a modell felső felületének helyze
tére és alakjára utal, és ily módon reprodukálható.

Eddig a  szabvány szerinti szitasorozat három 
egymás melletti frakciójából készített formázóke
verék gázáteresztő képességét vizsgáltuk. Ezek a 
keverékek a  szintetikus keverék készítéséhez hasz
nált kvarchomok fő frakciójának felelnek meg. 
A gyakorlatból ismeretes, hogy a homokból alko
to tt  fő frakció rendesen 80%, míg a többit más 
frakcióból egészítik ki. A gyakorlat megközelítése 
céljából és a  vizsgált három frakcióból összeállított 
keverékhez adott más frakció-adalék hatásának

3. táblázat

A krzeszówkai, kyarchamok tóbbfrakcioju 
keverékének összetétele

A
keverek
jele

A frakció jele
30 \ k0\ 50 70 100.1W \ 200 \ 270 '/*КУ-

6 WO
S a ? №
б Ь 15 éö 5
e  c 10 80 10
e d í 80 \
6  e 80 20
б  f \ o 10 10

_ Ő S L oÖ 10 5 3
6h "Hír__ - L 5 1Ô

Megjegyzés: A bekereteze tt szám ok a  keve 
rék  egyes clko tó inak százalékos arányá t j e 
lentik. Az 50, 70 es 700 frakeiákeverék minden 
8 0 % - a  az 1. ábra  K j  M'és N' pon tjának  
f e l e t  meg. A z egyes totfbfrakciós keveréke 
k e t  a  ren d sze rh ez  adott 6 m á s ik  f r a k 
ció hozzáadásával készítettük

vizsgálata céljából a 3. táblázatban feltüntetett 
komponenseket tartalmazó, több-frakciós keveré
kek gázáteresztő képességét vizsgáltuk. A nagy te 
rület és munkaigény miatt a krzeszówkai kvarcho
mokból nyert (a 6. rendszernek megfelelő) 50—70— 
100-as frakciókból készített keverék vizsgálatára 
szorítkoztunk. A keverékhez különféle %-os arány 
ban adva ezeket a frakciókat, azt a három alapvető 
hármas frakcióból álló keveréket választottuk ki, 
amelyet az 1. ábrán a 8, 10 és 17 csomópontokban 
K ’, M’, N’ betűkkel jelöltünk. A 80%-nyi hármas 
keverékből kiválasztott homokhoz 20% maradékot 
adtunk, amit a 40, 140, 200 és 270-es szitáról k ap 
tunk és a 3. táblázatban feltüntetett mennyiségi
kombinációban használtunk. Az ily módon kap o tt 
több-frakciós formázókeveréket kétalkotós rend 
szernek lehet felfogni, amelyben az egyik alapal 
kotó a K ’, M’, N ’ pontoknak megfelelő keverék, 
míg a másik alkotó a pótlólag hozzáadott frakció. 
A fő frakcióhoz kevert más homokfrakció-adalék- 
nak a gázáteresztő képességre gyakorolt hatását a  
térbeli modell (2. ábra) felső részének metszetén 
adalék nélküli háromfrakciós keverékből készült 
homok gázáteresztő képességével jellemeztük. Ez a 
felület-metszet, amelyet a K ’, M’, N’ háromszög 
csúcsaival jellemezhetünk, oly kevéssé homorú, 
hogy elég jó közelítéssel síknak fogható fel. Ez 
ugyanúgy tételezhető fel a több frakcióból álló ho 
mokok esetében más frakcióból származó adalékok
kal, s ezért az ezen a homokon mért gázáteresztő 
képességi értékek ugyanúgy ábrázol hatók, m int a 
7. ábrán, ami az említett háromszög oldalainak 
széttárása a térbeli modell alapjaihoz merőleges 
síkra.

7. ábra. A  krzeszów kai kvarchomokból készített három frak 
ciós rendszerhez adott ( apró és durva szem cséjű) kétfrakciós  
adalék hatása a gázáteresztő képességre (p w) és a z át- 

eresztőképességi együtthatóra (k )

A 7. ábrán bemutatjuk, hogy a formázókeverék 
gázáteresztő képességének változási intervalluma 
tört, egyenes vonaldarabokkal határolt. A Qpw (k)- 
KR tört vonala a fő frakcióban az összehasonlítás 
alapját képezi. Az adalékok okozta gázáteresztő 
képesség változást az egyes tö rt vonalak helyzete 
jellemzi. Látható, hogy a durva szemcsés frakció 
hoz adott szemcsés adalék nem emeli lényegesen a 
gázáteresztő képességet, viszont az apró szemcséjű 
adalék annál jobban csökkenti, minél apróbb szem 
cséjű az adalék.

Az előzőleg kiválasztott 6 j>w (k)-KR hárm as 
rendszer esetében — amely 50— 70—100-as hárm as
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8. ábra. A  krzeszówkai kvarchomok 50— 70 — 100 három- 
álkotós frakciókeverékének gázáteresztő képessége (p w) és 
áteresztőképességi együ tthatója  (k ) 4 és 1 ,5  % v íz hatására

frakcióból áll és a 8. ábrán látható — felrajzoltuk a 
különböző víztartalmú krzeszówkai kvarchomok 
frakció-keverékeinek gázáteresztő képesség válto
zását.

A különböző víztartalmú kötőanyag nélküli krze
szówkai kvarchomok azonos frakció-görbéinek ösz- 
szehasonlításakor látható, hogy a víztartalm at 1,5 
százalékról 4,0%-ra növelve, a homok gázáteresztő 
képessége csökken. Ugyanabból a homokból és 
ugyanabból a frakcióból készült formázókeverék 
gázáteresztő képessége ugyanolyan víztartalommal 
kisebb, mint a vizes homoké.

Bár a szilárdsági vizsgálatokat a formázókeve
rék esetében ugyanolyan intervallumban végeztük, 
mint a gázáteresztő képesség vizsgálatakor, csak a 
durva szemcséjű keverék esetében észleltünk lát 
ható szilárdságváltozást. A szemcseméretváltozás 
befolyását a nyomószilárdságra (A"’) 30—40—50, 
valam int 40—50—70 durva szemcsés, összetett 
két- és háromfrakciós keverékre (a homok Sieradz- 
ból származott) a 9. ábrán mutatjuk be. A nyomó
szilárdság vonalait 0,05 kp/cm2-ként vettük fel. 
Amint a  diagramból megfigyelhető, a nyomószi
lárdság változásának jellege szabályos és állandó.

Щ Л  ---- — "401

9. ábra. S iera d z környéki W arta  fo lyam i hom ok 30— 40—  
50 és 4 0 — 50— 70 hárm as frakcióból készült homokkeverék
ben a nyom ószilárdság ( R f  )  változása a fra k c ió  százalékos 

a rán ya itó l függően

A keverék frakcióösszetételének az apróbb frakció 
felé való eltolása a nyomószilárdság bizonyos csök 
kenését okozza, de csak a 70-es frakcióig. A 70-es- 
nél kisebb szemcséjű frakcióból készült keverék 
0,7 kp/cm2 nyomószilárdsága tovább már nem 
csökken, s éppen ezért ezek eredményeinek közlé 
sét nem tartjuk szükségesnek.

Következtetések

Az elvégzett kísérletek és a kapott eredmények 
alapján levonható következtetések a következők:

1. A gázáteresztő képességre és a nedves szin te 
tikus formázókeverékek gázáteresztő képesség! 
együtthatójára döntő befolyása van a hom ok 
szemcseméretének, de ezekre a szemcse alakja és 
felületének állapota csak jelentéktelen befolyást 
gyakorol. A keveréket alkotó frakciók méretének 
csökkenése arányában csökken a gázáteresztő ké 
pesség.

2. Az egy-, két- és háromfrakciós, szintetikus 
formázókeverékek gázáteresztő képességének szám 
szerű értékei (melyek a szemcsefrakció százalékos 
összetételében megegyeznek, de más helyről szár 
maznak) azonos kötőanyag- és víztartalommal je 
lentéktelen eltérést mutatnak, ami feltehetően a 
különböző eredetű homokszemcsék felülete és 
alakja közötti különbséggel magyarázható.

3. A szabványosított szitasorozat szerint egymás 
után következő hármas rendszerek ugyanabból a 
homokból készített szintetikus keverékeinek gáz- 
áteresztő képesség változása bizonyos szabálysze
rűséget mutat. Ez a szabályszerűség észrevehető a 
két- és egyfrakciós keverékeknél is, ami a hárm as 
rendszerek grafikus ábrázolásánál is megfigyelhető.

4. A háromfrakciós keverék gázáteresztő képes 
ségére a legapróbb szemcséjű frakció gyakorolja a  
legnagyobb befolyást. Ez azzal magyarázható, 
hogy az apró szemcséjű frakció a  pórusos közeg k a 
pillárisainak átm érőjét csökkenti, és ennek kö v et 
kezménye az, hogy az egv frakcióból álló közeggel 
összehasonlítva, csökken a gázáteresztő képes 
ség is.

5. A háromfrakciós formázókeverék gázáteresztő 
képessége más frakció adagolása esetén (vagyis 
több-frakciós keverékkel) nagymértékben függ az 
adalék százalékos mennyiségétől. Aránylag nem  
nagy mennyiségű apró szerhcséjű frakció-adalék 
jelentősen csökkenti a gázáteresztő képességet, m i 
közben a durva szemcsés adalék csak jelentéktelen 
mértékben emeli. Ez a formázókeverék kapillári
sainak az apró szemcsék által történő eltömődésé- 
vel magyarázható, ami a levegő-átáramlást erősen 
csökkenti és rohamosan csökken a keverék g ázá t 
eresztő képessége is. A fentiekből következik, hogy 
az apró szemcséjű keverék gázáteresztő képességé
nek növelése jelentős mértékben nem lehetséges a 
durva szemcsés frakció, a fő frakciórszemcsemére
tének változtatása nélkül.

6. A durva, egy-, két- és háromfrakciós keveré 
kek nyomószilárdságának változása a homok 
szemcseméretének függvényében bizonyos szabály- 
szerűséget mutat. A nyomószilárdság — a homok
frakciókat az apróbb szemcse felé eltolva — egy 
bizonyos szemcseméretig csökkenő tendenciát m u 
ta t, majd állandó marad.
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A precíziós öntés formázási technológiájának fejlesztése
M A E K O V I C S  A N D R Á S  é s  S Z E N D E  G Y Ö R G Y  o k i. g é p é sz m é rn ö k ö k  

( G é p ip a r i  T echno lóg iai I n t é z e t )
D K  621.74.045

A  szerzők  a laboratórium i körülmények között, a 
via szm in tá s precíziós ön tőeljárás tökéletesítésére k i 
dolgozott — ■ az Öntöde h asá b ja in  már ism erte te tt —  
m ódszerükkel szerzett ú jabb  üzem i tapaszta la ta ika t 
ism ertetik . K özlik  a továbbfejlesztett eljárás m ű sza 
ki és gazd a sá g i előnyeit.

A viaszmintás precíziós öntést hazánkban már 
több mint 15 éve alkalmazzák, a precíziós öntvé 
nyekből évente több, mint ezer tonnát állítanak 
elő. Az eljárás nagy műszaki és gazdasági előnyö
ke t biztosít, de lehetőségeit precíziós öntödéink 
korántsem teljes mértékben hasznosítják. A precí
ziós öntvények megfelelő színvonalú gyártásának 
egyik fontos feltétele kétségkívül a jó minőségű, 
szilárd, repedésmentes keramikus héjforma. Precí
ziós öntödéink szinte kivétel nélkül hidrolizált etil- 
szilikátot alkalmaznak kötőfolyadékként, kvarc 
lisztet töltőanyagként és kvarchomokot beszóró
szemcseként. À viaszmintákat 3—4 rétegű bevo
n a tta l látják el, rétegenként 8—24 órás állási időt 
alkalmazva. A bevonatolás u tá n  a viaszt kiolvaszt
ják, a form ákat kiizzítják, m ajd öntik. Különböző 
okok, de főként a keramikus héj csekély szilárdsága 
m iatt az ún. csokrokat a viasz kiolvasztása előtt 
vagy után homokba formázzák, ami viszont ugyan 
csak számos kellemetlenséget okoz. A cső alakú 
szekrényben homokba form ázott keramikus héjat 
ugyan a fenti módon „megtámasztják” , de éppen 
ezzel a különböző hőkezelési műveletek és szállítás 
közben fokozott igénybevételnek teszik ki. Az így 
képzett formák hőkapacitása nagy, izzításuk sok 
időt és kemencekapacitást k ö t le. Öntés e lő tt a for
m ák nem ellenőrizhetők, a  repedt héjak többségét 
le is öntik, am i a selejt egyik fő oka. É rthető  tehát, 
hogy nemzetközileg általános jelenség a „valódi” 
—  tehát nem beágyazott, nem  beformázott —  ke
ramikus héj formázásra való törekvés. Az önhordó 
héjforma jelentős megtakarításokat biztosít, rövi
d íti az átfutási időt, csökkenti a selejtet.

A magyar precíziós özrtödékben majd m indenütt 
a  magyar nyelven publikált bevonat-összetételeket 
és módszereket [1] alkalmazzák.

Néhol — az etilszilikát-fogyasztás csökkentése 
és a  héj szilárdság növelése érdekében — vízüveget 
alkalmaztak vagy alkalmaznak jelenleg is. A  közel
m últban az egyik ismert szovjet szakember a  Szov
jetunióban számos változatban két évtizeden át 
fo ly tato tt ez irányú kísérleteket eredménytelenek
nek értékelte [2]. A vízüveges héjak szobahőmér
sékleten ugyan nagy szilárdságúak, de 600 °C körül 
m ár lágyulnak és 800 °C-on teljesen elvesztik szi
lárdságukat. Az öntvények pontossága és felület- 
minősége még akkor is romlik, ha a vízüveget csak 
a  második vagy harmadik réteghez használják, mi
vel a vízüveges rétegek á tjá rják  és száradáskor de
formálják az első etilszilikátos rétegeket. A vegyi
leg kezelt vízüveges héjak sem biztosítják a  kívánt 
előnyöket, változatlan alkáliatartalom m ellett szi
lárdságuk is csökkent.

Az egyik szovjet kutatóintézet a közelmúltban 
széles körű összehasonlító vizsgálatot végzett tíz 
jelentős precíziós öntödében (összes termelésük évi 
12 ezer tonna), amelynek eredményeit a formázási 
technológiát illetően a következőkben összegezték :

A vízüveges kiegészítő bevonat jelentősen növeli 
az etilszilikátos keramikus héj szilárdságát, de tel
jesen megengedhetetlen mértékű vetemedéshez ve
zet. Az ilyen selejt különösen káros, mert csak a 
kész öntvények vizsgálatakor jelentkezik. A vizs
gált öntödék közül a legjobb műszaki-gazdasági 
eredményeket a ZIL-autógyár éri el, amely „klasz- 
szikus” etilszilikátos módszert alkalmaz [3]. Ilyen 
módszerekre épül a nagy teljesítményű, automati
zált szovjet precíziós öntészeti technika, amelyet 
nemzetközileg is nagyra értékelnek [4, 5].

Az USA-ban és Nyugat-Európában etilszilikáton 
kívül vizes szilika-szolokat is alkalmaznak. Ezek 
tulajdonságai kiválóak, alkáliatartalmuk legfeljebb 
néhány tized százalék, de gyakorlatilag nem ol
csóbbak, mint az etilszilikát. Ezeket az anyagokat 
rendszerint vegyi kezeléses, etilszilikáttal kombinált 
módszerekhez használják, gyakran éppen az első 
„m ártáshoz” [6, 7].

A fentiekben ism ertetett tényeket figyelembe 
véve, intézetünkben olyan kutatásokat folytattunk, 
amelyek elsősorban á  tisztán etilszilikátos kötésű 
keramikus héjak tulajdonságainak gyökeres meg
javítására irányultak. 1966-ban vizsgáltuk a hazai 
precíziós öntödék á lta l használt anyagot. A vizsgá
latok kiterjedtek az összes olyan fontosabb tényező 
hatásának megállapítására, amelyek véleményünk 
szerint a kefamikus héj kialakulását és tulajdonsá
gait befolyásolják; ilyenek

—  a  kötőfolyadék összetétele és előállításának 
módja;

—- a  töltőanyag granulometriai összetétele és 
más jellemzői;

—  a  kötőfolyadék és a töltőanyag aránya;
-—- a keverés technológiája;
—  a bevonatok „száradásának” körülményei.

Rendszeres méréssorozatokkal törekedtünk e 
tényezők optimalizálására és rövidesen megkezd
he ttü k  az eredmények ipari realizálását is.

A kutatások műszaki tartalmáról, a fontosabb 
összefüggésekről az „Öntöde” hasábjain már be
számoltunk [8].

E  kutatások első fázisának eredményeként ki
dolgozott módszerünket az utóbbi másfél év alatt 
hat jelentősebb precíziós öntödének adtuk át. 
Ezekben az üzemekben az eredeti és az újonnan 
bevezetett módszereket objektiven összehasonlító 
vizsgálatokat is végeztünk, amelyek a következő 
eredményeket ad ták :

A hajlítószilárdságot a viaszminták bevonásával 
mindenben egyező módon készített próbatesteken 
m értük, a szovjet PTM 24—61 szabvány szerint: 
20 mm széles lemezszerű próbatest kéttámaszú
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1. tá b lá za t

A  kötőfo lyadék  
etilsz ilik á t-  
ta r ta lm a , %

N y ers  hajlító 
sz ilárd ság , k p /cm 2

H ajlító sz ilá rd sá g  
850 °C izz ítá s  
után , k p /cm 2

R éteg en k én ti 
„száradási”  id ő  

óra

E red eti ü zem i m ódszerek .................. 4 2 — 46 17— 35 10— 17 8— 24
(E g y  üzem ben 32)

G TI m ó d szer  ............................................. 30 30— 70 40— 60 2—  3

tartóként 30 mm-es fesztávon központilag ter
helve. Rendszeresen vizsgáltuk a bevonófürdő 
viszkozitását, meghatározott módon végrehajtott 
hidrolízissel és állandósított szemcsearánnyal. 
Adagjaink F0RD-4B pohárból való kifolyási ideje 
40 mp körüli. Élettartam uk meghaladja a 72 órát, 
de a töltőanyag ülepedését keveréssel ellensúlyozni 
kell.

Módszerünk alkalmazása egyszerű keverőberen
dezésen kívül más gépi berendezést nem  igényel. 
A 2—3 órás rétegenkénti száradási idő t közepesen 
szellőztetett helyiségekben, vegyi kezelés vagy lég
kondicionálás nélkül tud juk  biztosítani. Megfelelő, 
mesterséges légcserével —  vegyi kezelés nélkül — 
az állásidőt tovább is rövidíthetjük.

Az 1. táblázat adataiból látható, hogy módsze
rünk a csökkentett etilszilikát-fogyasztás ellenére 
kétszeres-háromszoros héjszilárdságot biztosít. A 
keramikus héjak repedékenysége gyakorlatilag tel
jesen megszűnik, az á tfu tási idő gyökeresen lerövi
dül. Ez egyebek között a z t jelenti, hogy felére-har- 
madára csökken a selejt, valamint a lekötö tt mun
katerület és kemencekapacitás is. Módszerünk a 
működő precíziós öntödékben módot ad  arra, hogy 
a termelést — változatlan alapterületen — 50— 
100%-kai növeljék.

A közölt adatok alapján a kötőfolyadék teljes 
etilszilikát-megtakarítása a jelzett adatoknál na
gyobb arányú, a következő okok m iatt :

— a kötőfolyadék aránya a töltőanyaghoz ké
pest a hagyományosnál kisebb;

— a héj térfogatában a  bevonóanyag aránya a 
beszórószemcsékhez képest a hagyományosnál 
kisebb;

—- a bevonóanyag növelt élettartama és a csök
kentett formaselejt következtében a veszteségek 
kisebbek a  szokásosnál.

Végeredményben a vállalatoknál jó öntvény ton
nánként tapasztalt 60— 90 kg-nyi etilszilikát-

fogyasztást átlagosan a felére sikerül csökkenteni,, 
ami a jelenlegi árakon önmagában is 2500—- 
3800 Ft költségcsökkenést jelent tonnánként.

A működő precíziós öntödék a  nagy szilárdságú 
keramikus héjban rejlő előnyöket — berendezésük
tő l és munkaszervezésüktől függően — különböző 
mértékben képesek kihasználni. Néhány üzemben 
a  beformázást mellőzik, de öntés előtt az izzítóke
mencéből kikerülő formát szemcsés támasztóanyag
gal körülöntik. E z t is mellőzni lehetne, de csak 
akkor, ha megfelelő berendezés és szervezés bizto 
sítaná, hogy a héjak az öntésig ne hűljenek 650—• 
700 °C alá. (Ellenkező esetben ugyanis 575 °C körül 
a  kvarc hirtelen térfogatváltozása következtében a 
héjak szilárdsága csökken, sőt repedésveszély is 
fellép.)

Intézetünk az elért eredmények ipari beveze
tésével párhuzamosan folytatja a  precíziós öntés; 
technológiájának további fejlesztésére irányuló ku 
ta tása it is.
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Szakosztályi hírek

Az O M B K E  Öntödei S zak osztá lyán ak  k e r e té b e n  m ű 
ködő Ö n tö d e i Vállalati H e ly i  Csoport S z e g e d i E gysége 
1969. jú l iu s  3-án ta rto tta  a la k u ló  ülését.

A z ü lé se n  az E gyesü let veze tő ség ét dr. V a rg a  Ferenc 
és Gál Z o ltá n  képviselte.

A  S z e g e d i V asön töd éb en  E g y esü le tü n k n ek  21 tagja 
van, a k ik n e k  feladatait é s  m unkatervét r é szb en  már 
m eg h a tá ro zza  az a je len tős m ű szak i fe jle sz tés , am i a kö 
ze ljövőb en  Szegeden v á r h a tó .

Az ü z e m  az  elm últ é v e k  fo ly a m á n  is n a g y m érték ű  fej
lesztésb en  részesü lt, és e z z e l a  korszerű ö n tö d é k  sorába

lé p e t t .  A  to v á b b fejlesztésb en  a h e ly i szakem berek k ö z 
rem űködésére, v é le m é n y n y ilv á n ítá sá r a  és a tervek  tá r 
s a d a lm i bírálatára is  szükség lesz, a m ih ez  az eg y esü le ti 
sz e r v e z e t  m egfelelő leh ető ség et b iz to s ít .

A z  alakuló ü lés r é sz tv ev ő i e g y h a n g ú la g  v á la sz to ttá k  
m e g  elnöknek B ód i L ászló t, titk á rn a k  B aka  Ernőt, a  v e 
z e tő s é g  tagjainak p e d ig  dr. Áron M á r iá t, Á rvái L ászló t 
é s  S zig e ti Istvánt. Ä  S zeged i V a sö n tö d éb en  dolgozó e g y e 
s ü le t i  tagok  m u n k á já h o z  ezúton k ív á n u n k  sok sik ert óa 
ió  szerencsét.

Cs. P .
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Külföldi hírek
A 6. Nemzetközi Nyomásos öntési Kongresszus

A  h á ro m év en k én t sorrakerü lő  N y o m á so s Ö ntési 
K o n g r e ssz u st 1969. jú n iu s 2 — 6. k ö zö tt P á r iz sb a n  ren 
d ez ték  a  nem régiben  fe lép ü lt C entre P arisien  d e Congrès 
In te r n a tio n a u x  kongresszusi épü letéb en .

A  tö b b  m in t 500 r é sz tv ev ő  k ö zö tt a leg n ép eseb b  kül
d ö ttsé g e k  a  francia (115), a  n y u g a tn ém et (108), a z  angol 
(92), az o la sz  (48), az U S A -b e li (41) és a sv á jc i (33) vo l 
ta k . A  K on gresszu s v a ló b a n  n em zetk özi v o lt ,  a m it a 
J a p á n b ó l, A u sztrá liáb ól, D él-A fr ik á b ó l, In d iá b ó l stb . ér 
k e z e tt  v en d ég ek  je len léte is  b iz o n y íto tt . M agyarországot 
B elá n y i Jó zsef  (KGM  M ű szak i F ő o sztá ly ) és Cseh M iklós 
(G ép ip a ri T echnológ ia i I n té z e t)  kép v ise lte .

A  K o n g resszu s h iv a ta lo s  n y e lv e  a francia , a n g o l, n é 
m e t  és o la sz  v o lt , sz in k ron -to lm ácso ló  b eren d ezés útján. 
A  sz ín h e ly e n  különböző cég ek  á llíto ttá k  ki term ék eik et, 
fe lv ilá g o s ítá s t  adtak  b erendezéseikrő l, g ép eik rő l é s  segéd 
a n y a g a ik ró l.

A  K on g resszu s m eg n y itá sa  e lő t t  a n e m z e tk ö z i zsűri 
k ih ir d e tte  a  „legszebb n y o m á so s  c in k ö n tv én y re” és a 
, .leg szeb b  nyom ásos a lu m ín iu m ö n tv én y re” k iír t  p á ly á 
z a t  e red m én y e it. A  3— 3 e lső  h e ly eze ttre  összesen  
12 5 0 0 — 12 500 fr. frank d íja t  tű z tek  ki. Az ö n tv é n y e k e t  
m á r k o rá b b a n  be k e lle tt k ü ld en i, és v a la m en n y i a  K ong 
resszu s  terü le tén  k iá llítv a  lá th a tó  v o lt. A  p á ly á za t  
ir á n t i érdek lődésre je llem ző , h o g y  175 c in k ö n tv é n y t és 
325  k ö n n y ű fé m ö n tv é n y t k ü ld te k  be a v ilá g  m in d en  tá 
já ró l a  d íja k  elnyerésére. A  legszeb b  c in k ö n tv é n y  első 
d íjá t  az  1. ábrán  lá th a tó  a u tó -m ű szerfa l n y er te  e l, am ely - 
en k  a z  ö n tv é n y e it  a 2. ábra  m u ta tja  (L incoln-M ercury, 
U S A ), a  2 . d íja t a 3. ábrán  b e m u ta to tt  te le v íz ió  képcső 
k eret k a p ta  (Z en ith -R ad io  C orp., U SA). A  nyom ásos  
a lu m ín iu m ö n tv én y ek re  k iír t  p á ly á za to t a T o y o ta  au tó 
g y á r  (J a p á n ) kb. 1 m éter  h o sszú  h ű tőrácsa  n y e r te  m eg

1. ábra. összeszerelt autó-m űszerfal 
(L incoln -M ercury, U S A )

2. ábra. A z  autó-m űszerfal nyomásos ön tvényei

(4 . á b ra ) ,  a m ásod ik  d íj F ranciaországnak  jutott e g y  
k éz i m ikroszkóp szép  v o n a lú  ö n tv é n y e ié r t (5. ábra).

A  K ongresszuson  a  követk ező  e lő a d á so k  hangzottak  
el:

M eg n y itó
A . F . Bauer (N a t io n a l Lead Co., U S A ):  A  nyom ásos  

ö n tő ip a r  jövője.

N yo m á so s  öntvények je len leg i felhasználása és a nyomásos 
öntés jövő je .

A .  J . Gonas (G en era l Motors Corp., U S A ): D ek oratív  
n y o m á s o s  ö n tv én y ek  jö v ő je  a G eneral M otors járm ű 
v e in .

]{ . E l H aik—J . M a r ty  (R en a u lt-P eu g eo t, Franciaor 
szá g ) : M otorhengerek tö m eggyártásán ak  a h e ly zete  
n y o m á s o s  a lu m ín iu m ön tvén yek b ől.

P iacvizsgála tok
A . Schneier (A d v a n c e  Pressure C a stin g  Corp., U S A ):  

M a rk etin g  a n y o m á so s öntvények  érd ek éb en .
J . L . Kim berley  (Z in c  In stitu te In c ., U S A ): N yom ásos  

c in k ö n tv én y ek  az E g y e s ü lt  Á llam okban — jelenlegi h e ly 
z e tü k  és  a  m erk etin g  szükségessége.

3. ábra. T e lev íz ió  képcsőkeret öntvény 
(Z en ith -R adio  Corp., U S A )

ШНЭ

4. ábra. A u tó  hűtőrács (T o y o ta , Japán)

234 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam  1969. 10. szám



5. ábra. K é z i  mikroszkóp nyomásos öntvényekből 
összeállítva (  F ranciaország)

A nyom ásos öntőipar

G. A ndexer  (N ém et N y o m á s o s  Öntödék S zö v etség e , 
NSZK) : A z  európai n y o m á so s  öntőipar szerk ezetén ek  
elem zése.

F. G uerin  (A ubry Père e t  F ils ,  Guérin & C ie, Francia- 
ország): E g y s é g e s  érték esítési fe ltételek  lé treh o zá sa .

P . C roissan t (Fonderie d e  P récision , F ran ciaország): 
A  lab oratóriu m  jelentősége a  korszerű n y o m á so s öntöde  
szám ára.

A nyomásos öntés formái

G. C ím er  (Centre T ech n iq u e  des In d u str ies  de la 
Fonderie, Franciaország) : A  n y o m á so s öntés form áján ak  
term ikus p rob lém ái.

S. B la tek  (C seh M otorkerékpárgyár, C seh szlovák ia): 
A  n yom ásos ö n té s  form áinak hű tése .

A . C. M id d le to n  (Joseph L u c a s  L td ., N a g y -B r ita n n ia ) : 
N um erikus v ezérlésű  gépek h a szn á la ta  n y o m á so s  öntő- 
orm ák e lő á llítá sá h o z .

N yo m á so s  öntési e ljá rások

J .  P . Laurent (E ts . S iobra, F ran ciaország): N y o m á so s  
ö n tv é n y e k  e lő á llítá sa  a  form a o sz tó s ík já b a n  a u to m a ti 
k u sa n  b evezetett b e ö n t ö t t  a lk atrészek k el.

M .  I j .  Z aszlavszkij (A  Szovjetunió T u d om án yos A k a 
d ém iá já n a k  Szibériai O sztálya, S z o v je tu n ió ):  B e ö n tö tt  
a lk a tré szek  jobb ta p a d á s a  nyom ásos ö n tv én y ek b en .

B . K ittilsen  (N o r sk  H y d ro -E lectr isk , N orvégia) : A  
n y o m á s o s  öntödéből szárm azó v is sz a té r ő  m agnézium 
h u lla d é k  rafinálása.

F . C. Bennet (T h e  D o w  Chemical C o ., U SA ): T ö k é le 
t e s í t e t t  autom atikus a d a g o ló  b eren d ezések  k ifejlesztése  
n y o m á s o s  m agn éziu m ön tvén yek  szá m á ra .

A . Street (F ry’s  D ieca st in g  L td ., N a g y -B r ita n n ia ):  
A  n y o m á so s  öntés a u to m a tizá lá sá n a k  n é h á n y  kérdése.

J . Grossmann  (D a im le r  Benz A . G ., N S Z K ): V ízsz in 
te s  h id egk am rás ö n tő g é p e k  öntési fo ly a m a ta  közben l é t 
r e jö v ő  n yom ásokat é s  a  du gattyú  se b e s sé g é t  b efolyásoló  
té n y e z ő k .

N. E . Booth— A . P .  B ates  (The B r it is h  N on-F errous  
M eta ls  R esearch A sso c ia t io n , N a g y -B r ita n n ia ) : A n y o m á 
sos c in k ö n tv én y ek  m in ő sé g é t  b e fo ly á so ló  tényezők.

H . H . Рокот у  (R ich m o n d  M achine T o o l & D ie c a st 
ing  C o . L td ., K an ad a) : A  gépek á llá sid e jén ek  k öltségei.

Felületkezelés és ellenőrzés

H .\O gden  (Ferranti L td .,  N a g y -B r ita n n ia )— W .I . W ilt 
(B e n d ix  Corp., U S A ) : K oordináta m érőb eren d ezések  
n y o m á s o s  öntödék szá m á ra .

W . R üegg  (In jecta  A . G ., Svájc): N y o m á so s  cinkönt- 
v ó n y e n  elek trolitosan  lev á la sz to tt fém b ev o n a to k  réteg- 
v a sta g sá g á n a k  e lo sz lá sa .

8 .  F .  Badtke (In tern a tio n a l L ead-Z inc R esearch  O rga 
n iz a t io n , USA): N y o m á s o s  c in k ö n tv én y ek  dob-kopta  
tá sa  é s  az öntvények  k öltségelem zése .

A  leg tö b b  előadást é lé n k  vita k ö v e tte .
A z  előad ási n a p o k a t k övetően  a K o n g resszu s ré sz tv e 

v ő in e k  lehetőséget b iz to s íto tta k  tö b b fé le  tan u lm án yú t  
k e r e té b e n  nyom ásos ö n tö d é k  m eg tek in tésére . A m agyar  
k ü ld ö t te k  az egyik n a p o n  L yonba r á n d u lta k  ki, a m ely 
n ek  k örn yék én  a F lo r e n c e  & Peillon S . A .,  valam int a  
S o c ié té  Industrielle & C om m erciale d e  F on d erie  ü zem e 
k et te k in te tté k  m eg, a  m á s ik  napon —  u g y a n c sa k  repü lő 
g ép en  —  M ulhouseba u ta z ta k , ahol a  P e u g e o t  autógyár  
n é h á n y  é v e  üzembe h e ly e z e t t  a lu m ín iu m ön töd éjét szem 
lé lté k  m eg .

A  n y o m á so s ön tők  e g y r e  növekvő n é p e s  táborának a  
ta lá lk o z ó n  m eg v a ló su lt n y ilt  eszm ecseréje  hozzájárult 
az ö n té s z e t  e speciális terü le tén  te v ék en y k ed ő k  szakm ai 
tá jék o zo ttsá g á n a k  b ő v íté sé h e z . Cs. M .

A lengyel öntészet szerkezete és lejlődése

A len g y el ön tő ip a r  ö n tv én y term elése  1937-ben  227 000 
t , azaz 6,5 k g / t ,  fő , év vo lt; e b b ő l 200 000 t  s z ü r k e ö n t 
vény, 21 3 0 0  t  acélöntvóny, 6 5 0 0  t  színesfém  ö n tv é n y .

A p u sz t ító  m ásodik v ilá g h á b o rú  k ö v e tk ez téb en  az 
1946. évi te r m e lé s  120 600 t  v o l t .  A  háborús k á r o k  gyors  
elhárítása é s  a z  ipar erőteljes fe jlesztése  ered m én y ek én t  
az 1966. é v i ö n tv én y term elés  1 650  000 ton n ára  em elk e 
d e tt (v a sö n tv é n y : 1 300 000 t; tem p erön tvón y  : 4 6  000 t; 
a cé lö n tv én y : 245  000 t; sz ín e sfé m  öntvény: 64 0 0 0  t) . Az 
egy  főre eső  é v i  ö n tv én y term elés  pedig  52,5 k g  le t t .

A teljes ö n tv ó n y term elést te k in tv e  a L e n g y e l N ép- 
köztársaság a  világon  a k ile n c e d ik  helyet fo g la lja  el, 
m egelőzve O laszországot, a z  N D K -t, C seh sz lo v á k iá t, 
K anadát s tb . A z  egy  főre j u t ó  é v i ö n tvén yterm elésb en  
pedig m eg elő z i Japánt, F ran ciaországot, O laszországot, 
K anadát s tb .

Az ö n tv én y term e lé s  n ö v e lé s é t  a  következő m érték b en  
tervezik  :

É v  T o n n a

1970 ............................................................. 2 500 0 0 0
1975 ............................................................. 2 800 0 0 0
1980 .............................................................  3 600 0 0 0
1985 .............................................................  4 300 0 0 0

A z ö n tv én y g y á rtá s  je len leg i h e ly ze té t é s  várható fe j 
lő d ésé t h ív en  tükrözi a  term elés ö n tö t t  ö tv ö ze tek  s z e 
r inti m egoszlása , v a la m in t  az a lk a lm a zo tt gyártási e ljá 
rások  é s  a z  egyes m ű v e le te k  gép esítésén ek  m értéke. E zek  
je llem zésére  érdemes összeh ason lítan i a z  1965. évi tén y -  
és az 1 9 7 0 . évi te rv eze tt  ad atok at v a sa la p ú  ön tvén yek re  
v o n a tk o zó a n  :

1965 1970

V a sö n tv é n y  .............................................
T e m p e r ö n tv é n y ......................................
A c é lö n t v é n y .............................................

8 1 ,9 %
2 ,7 %

1 5 ,4 %

82,0%
3,0%

15,0%

A  sz ín esfém  ö tv ö z e te k  m egoszlása a  k ö v e tk ező :

1 9 6 5 1970

A lu m ín iu m ö tv ö zetek  ..........................
R é z ö t v ö z e t e k ...........................................
C in k ö tv ö zetek  ........................................

4 3 ,3 %
5 0 ,0 %

6 ,7 %

45,9%
48,0%

6,1%
A  k o rszerű  eljárásokkal (folyékony és  ö n th e tő  keveré 

kek, v ízü v eg es -szén sa v a s  keverékek, h ó jform ák , m eleg  
m a g szek rén y es eljárás, fu rán gyan tás k e v e r é k e k , pörgető  
és k o k illa ö n tés) 1965-ben  a  v a sö n tv én y ek  15% -át g y á r 
to ttá k , 1970-ben 3 2 ,6 % -á t tervezik.
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A  v a s ö n tv é n y te r m e lé s t  1965—-1970 k ö z ö t t  31% -ban  
m ű sza k i-szerv ezés i in tézk ed ések k el, 2 0 % -b a n  rekonst 
ru k c ió v a l é s  49% -b an  új ö n tö d ék  ép ítésév e l n övelik .

A z a c é lö n tv é n y  term elést 1965— 1970 k ö z ö t t  17% -ban 
m ű sza k i-szerv ezés i in tézk ed ések k el, 4 0 % -b a n  rekonst 
ru k c ió v a l é s  4 3 % -ban új ö n tö d ék  ép ítésév e l tervezik .

A  fé m ö n tv é n y e k n e k  1 9 6 5 -b en  korszerű m ódszerekkel 
(p örgető  ö n té s ,  k o k illa ö n tés, fo lyam atos é s  fé lfo ly a m a to s  
ön tés , n y o m á s o s  öntés) 5 9 ,5  %-át g y á r to t tá k , 1970-ben

7 5 ,4 % -á t terv ez ik ; ezen  belül k o k illaön tés: 3 6 ,7 % j  
n y o m á so s  öntés : 2 6 ,7  %; pörgető ö n té s :  12%.

A  Lengyel N ép k öztársaságb an  je le n le g  39 a cé lö n tö d e , 
2 9 4  vasöntöde é s  2 1 8  színesfém  ö n tö d e  van.

A z  ö n tv én y g y á r tó  iparág irá n y ító  szerve a N eh éz ip a r i 
M inisztérium . Ë z  a  M inisztérium  á llít ja  össze az ö n t 
v én y m érleg et, k o o rd in á lja  a fe j le sz té s i program okat.

V. Á,

Szakosztályi hírek

A  G y ő r i H e ly i  C soport 1969. június 1 6 -á n  vezetőségi 
ü lést t a r t o t t .  A  titkár tá v o llé té b e n  M a k a i K álm án  is 
m e r te tte  a z  V . M agyar Ö n tő  N apokon sz e r z e t t  benyo 
m á so k a t, m a jd  a V asip ari K u tató  I n té z e t  jú n iu s 11—  
12-i ju b ile u m i ü n n ep ségérő l és előadása iró l a d o tt tá jé 
k o z ta tá s t .

E z u tá n  ism er te tte  a m eg je len tek k el a  , ,7 0 0  éves Győr 
vá ro s”  1 9 7 1 -b e n  ren d ezen d ő  ün n ep ségeib ő l a  MTESZ 
á lta l v á l la l t  program ot, il l .  jav a sla to k a t k é r t  arra vonat 
k o zó la g , h o g y  az O M B K E  m ik én t k a p cso ló d h a tn a  be az 
ü n n ep ség so ro za tb a .

A  m e g je le n te k  a b e sz á m o ló t  tudom ásu l v e tté k , majd 
v ita  k ö v e tk e z e t t ,  m e ly n e k  során Szűcs E n d re  azt java 
so lta , h o g y  vá lla ljá k  el a  ta g o k  a sza k iro d a lo m  egyes, k i 
v á la s z to t t  té m a  szerin ti f ig y e lésé t (pl. m eta llu rg ia , h o 
m o k e lő k é sz íté s , form ázó s tb . géptípusok) é s  kutatásuk  
e r e d m é n y e ir ő l időnként tartsan ak  b e sz á m o ló t. K álm án  
L ajos  a z t  ja v a so lta  a v á lla lk o zó  brigád szám ára , hogy  
d o lg o zza  f e l  a  győri ö n tö d é k  történetét, é s  a z  új öntöde 
k ere téb en  a z  új tech n o ló g iá k  (n a g y n y o m á sú  form ázás 
stb .) k ia la k u lá sá n a k  tö r té n e té t . Az a d a tg y ű jté s  alapján 
k é s z íte t t  ta n u lm á n y  le h e tn e  a 700 év es  ju b ileu m  során 
az O M B K E  részéről e lh a n g z ó  előadás. J a v a so lja  m ég, 
h o g y  m é g  a z  é v  fo ly a m á n  a  G yőri C soport szervezzen  ta 
n u lm á n y i lá to g a tá s t  a  C sep e l Művek ö n tö d é ib e .

*
A z Ö n tö d e i S za k o sz tá ly  vezetősége 1969 . jún ius 26-án  

az E g y e s ü le t  h e ly iség éb en  vezetőségi ü lé s t  tartott. A  
v e z e tő s é g i ü lé s  a k ö v e tk e z ő  kérdéseket tá rg y a lta :

A z  V. M a g ya r  ö n tő  N apok értékelése

A z  1 9 6 9 . m ájus 27— 3 0 . k özött m e g ta r to tt  V . Magyar 
Ö n tő  N a p o k a t  Vörös Á r p á d  sza k o sz tá ly i titkár érté 
k e lte . M eg á lla p íto tta , h o g y  a  rendezvény e g y -k é t  apróbb  
h iá n y o s s á g tó l e lte k in tv e  m inden te k in te tb e n  m egfelelt 
a  k ö v e te lm é n y e k n e k .

A  v e z e tő s é g  tagjai k ö z ü l a kérdés v itá já b a n : dr. P i-  
l is s y  L a jo s , Pénzes Im re , So lti M árton  é s  Szász József 
v e t t  r é s z t .  A  h o zzá szó lá so k  hasznos ja v a s la to k a t ta r 
ta lm a z ta k  a  k ö v etk ező  Ö n tő  Napok ren d ezésére  v o n a t 
k o zó a n  .

A  v e z e tő s é g  a b e sz á m o ló  és a v ita  a la p já n  az V. M a
g y a r  Ö n tő  N ap ok at t e l j e s  m értékben sik eresn ek  érté 
k e lte , é s  a  Szervező B iz o tts á g  je g y z ő k ö n y v i d icséretét 
és ju ta lm a z á s á t  h a tá r o z ta  el.

A z  1 9 6 9 . év i I . fé lé v i szakosztályi m u n k a  értékelése

A z I .  fé lév b en  v é g z e t t  m unkáról V örös Á rpád  sza k 
o s z tá ly i t i tk á r  szá m o lt b e . B eszá m o ló já b a n  elm ondta, 
h o g y  a z  I .  fé lév b en  a sza k o sz tá ly i m u n k a  a z  1968-as é v 
b en  jó l b e v á lt  m ódszer szerin t za jlo tt. A  k özponti ren 
d e z v é n y e k  m inden e s e tb e n  nagy é r d e k lő d é s t v á lto tta k  
ki. Ö r ö m m e l szám olt b e  a  h e ly i csop ortok  m in d  aktívabb  
m u n k á já r ó l, és h a n g sú ly o z ta , hogy a  jö v ő b en  a s z ő 
k éb b  v e z e tő s é g  m ég  fo k ozotab b  m é r té k b e n  szám ít a  
h e ly i c so p o rto k ra .

A  t é m a  fe le tti v itá b a n  részt v e tt:  S o lt i  M árton , S zy  
Géza, S z á s z  József és B u cz  Endre.

F ein er Sándor  tá jé k o z ta t ta  a v e z e tő s é g e t  arról, h o g y  
az 1 9 6 9 . jú n iu s  5-én t a r t o t t  elnökségi ü lé s  a  szerkesztő- 
b iz o t ts á g  t íz  tagra v a ló  b ő v ítését jó v á h a g y ta .

S zy  Géza b e je le n te tte  az ö n tö t tv a s  nyom ócsövek  m a -  
gyarországi g y á r tá sá n a k  1971-ben  va ló  m eg szű n ését. 
K é r te  a gyártási tech n ológ ián ak  a z  u tókor szám ára tör-* * 
t é n ő  d ok u m en tá lására  a m egfelelő  in tézkedések k e z d e 
m én y ezését, i l le t v e  m egtételét.

D r. P ilissy  L a jo s  javasolta, h o g y  a  K ohászathoz h a 
so n ló a n  az Ö n tö d e  is külön r o v a tb a n  fog la lk ozzon  a  
h a z a i műszaki é s  gazdasági h írek k e l.

A  vezetőség a z  alábbi ta g fe lv é te le k e t  hagyta  jó v á ;

Név Szakképzettség Munkahely

D r. Áron Mária 
Balogh István 
Bárdos 1). Ferenc 
B ódi László 
Bodolai József 
Csa-pó Altila 
Csillag János 
F arkas József 
F arkas Zoltán 
Fekete Jenöné 
Gulácsi Oéza 
Habozy László 
Illé s  Ferenc 
Ja g r ik  Barnabás

K is s  Imre 
Korbicz Pálné

M ihály  Lajos 
N a g y  Sándor 
S im on Attila 
Szegedi Tibor 
Szigethy István

T im á r István

Tóth István 
D r. Varjú Pál 
V ith  József

jogász
művezető
öntőtechm kus
igazgató
oki. kohómérnök
m űvezető
gépésztechnikus
időelemző
gépésztechnikus
oki. vegyész
m űvezető
oki. gépészmérn.
gépésztechnikus
kohásztechnikus

gépésztechnikus
kohásztechnikus

gépésztechnikus 
gépésztechnik us 
kohóip. szaktechn 
öntőtechnikus 
felsőfokú

szaktechnikus
kohásztechnikus

gépésztechnikus
jogász
gépésztechnikus

ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Űjpeati V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
Ö. V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. K őbányai V as- és 

Acélöntődé
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
Cs. M. m otorkerékpár-
« KyárО. V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Kisvárdai V asö n t. 
Vörös Csillag T ra k to rg y á r  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e

K önnyűip. E llá tó  és 
Gyártó V.

ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e  
ö .  V. Szegedi V asö n tö d e

Gy. G y.

*

A z O M BK E G y ő r i H elyi C so p o rtja  1969. jú liu s  9 -én  
rendkívü li k lu b n a p o t ta r to tt , m elynek  tá r g y a  az  
O M BK E o k tó b e r i vá la sztm á n y i ü lésének e lő k é s z íté se  
v o lt .

OM BKE k ö z p o n ti szervei r é szérő l m egjelent dr. V erd  
József  a k a d ém ik u s, alelnök, L o m n icz i Dezső fő t itk á r  éa  
d r . Varga F erenc  szakosztályi a le ln ö k , valam int a  G y ő r i 
H e ly i Csoport v eze tő ség e  és s z á m o s  tagja.

A  program e ls ő  pontjaként a z  O M B K E  k ö zp o n ti k ü l 
d ö tte i és a G y ő ri H e ly i Csoport 3 képviselője fe lk eresték  
Rom vári F erencet, a  MVG m ű sza k i igazgatóját és fe lk é r 
té k , hogy sz e m é ly é b e n  és az M V G  k ép viseletéb en  v á lla lja  
e l az őszi n a g y  ren d ezvén y  v éd n ö k ség é t .

Romvári F eren c  igazgató k ö z ö lte , hogy H orváth  E d e  
v ezér ig a zg a tó v a l egyetértőleg  a z  MVG a r e n d e z v é n y  
kapcsán te ljes tá m o g a tá st n y ú jt ,  m ajd  elfogadva a  k ü l 
d ö ttség  fe lk érésé t a  rep rezen ta tív  m űszaki előad ás m e g 
tartásával k a p cso la tb a n  k ife j te t te  azt az á llá sp o n tjá t,, 
h o g y  az e lő a d á sb a n  a V a g o n g y á r  gyártási p ro filjá n a k  
m egfelelően  a  korszerű  tö m eg g y á rtá sú  szerkezetek  ö n t 
v én y ig én y év e l szem ben  tá m a s z to t t  k ö v ete lm én y ek et, 
k e ll a fók u szb a  á llíta n i. Az ezek  k ielégítésére e d d ig  m e g 
t e t t  és te r v e z e t t  lépések szo lg á lta th a tjá k  a té m a  gerin-. 
ce t.
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S zó b a  került az 1 9 7 1 -b en  m egren d ezen d ő  „Győr v á r o s  
700 é v e s” jubileum i é v  programja, e n n e k  m űszaki r e n 
d e z v é n y e i során ta r th a tó  volna o ly a n  előadás, m ely  a z  
1 969-b en  vázolt te r v e k  m eg va lósításáró l szám olna b e.

A  továb b iak b an  d r. Verő József é s  az  E gyesület k ö z 
p o n t i és győri v e z e tő s é g e  és ta g ja i m eg tek in tették  a z  
M V G ,,R Á B A ” M oto rg y á ra t és a k ö z p o n ti laboratóriu 
m o t .

A  m egbeszélés a  V á r o s i Tanács D u n a -p a r ti csón ak h á 

zában fo ly ta tó d o t t ,  ahol F a r k a s  Tibor városi ta n á ese l-  
nökhelyettes e lő t t  ism ertettü k  a  nagy r e n d e z v é n y  kör 
vonalazott t e r v é t .

A ré sz tv e v ő k  m egállap od tak  abban, h o g y .a z  Ö ntödei 
Szakosztály V ezető ség e  a leg k ö ze leb b i ülésén ú jb ó l  fog 
lalkozik a g y ő r i  rendezvény problém áival s  a  m eg b e 
szélésre a g y ő r i  titk árt is m e g h ív ja .

S z . I .

Fémöntészeti hírek

A  C sepeli F ém m ű  K önnyű- és N eh ézfém fo rm a ö n tö d e  
G yáregységének  te r m e lé se  1969. é v  e ls ő  negyed évéb en  
az Ü zem gazdasági O sz tá ly  adatai sz e r in t  tonnában a z  
a lá b b i v o lt  :

1969. 1968.
I . n . év I. n . é v

K önnyűfém for maöntöde
K ö n n v ű fém  h o m o k ö n tv én y  kézi 60,2 76,0
K ö n n y ű fém  h o m o k ö n tv én y  gépi 348,3 439,0
K ö n n y ű fém  k o k illa ö n tv én y  export 247 ,4 195,1
K ö n n y ű fém  k o k illa ö n tv én y  belföld 151,6 142,8
N y o m á so s  ön tvén y  ............................ — 64 ,4
Ö tv ö z ö tt  a lu m ín iu m tö m b  .............. 10,2 0,1
C in k töm b  ............................................. — 2,0

Ö sszesen . . . 817,7 919,4

Nehézfémformaöntöde
S árgaréz h o m o k ö n tv én y  ................ 18,8 18,2
Sárgaréz k o k illa ö n tv én y  ................ 15,0 13,1
S árgaréz pörgetett ö n t v é n y ........... 5,5 36 ,0
F oszforréz  ............................................. 27,6 20,1
C s a p á g y ö n té s ........................................ 1,8 5 ,0
R éz , bronz h o m o k ö n tv én y  ........... 115,6 123,4

133,2 136,3
R éz , bronz p örgetett ö n tv én y  . . . . 113,7 122,8
E g y é b  a lum ín ium bronz öntvény — 21,1

Ö sszesen . . . 431 ,2 496,0

A  term eléscsök k en és a K ön n yű fém form aön töd éb en  
az átprofílirozás, i l le t v e  kokilla c é lö n tö d é v é  felfejlődés  
k ö v etk ezm én y e  v o lt . A  N ehézfém form aöntödében  a t e r 
m elés-elm arad ást 1 9 6 9 . évben az 1 9 6 8 . é v  term eléséhez  
v is z o n y ítv a  az ig é n y e k  csökkenése id é z t e  elő.

K . J .

*

A n g lia  a lu m ín iu m ö n tv én y  term elése  1968-ban 1967- 
h ez k ép est az A lu m ín iu m  Federation je len tése  szerint a  
k övetk ezők ép p en  a la k u lt  rövid to n n á b a n  :

1968 1967

V áltozás  
az e lő ző  

évhez  
kép est  
% -ban

A lu m ín iu m  hom ok-
ö n tv é n y  ...........................

A lu m ín iu m  kokilla-
16 585 15 801 +  5 ,0

ö n tv é n y  ........................... 61 955 56 720 +  9 ,2
A lu m ín iu m  n yom ásos

ö n tv é n y  ........................... 46 633 4 0  686 +  14,6

Összesen . . . 125 162 113 207 +  10,6

A lum ín ium , (1969) 3. sz, 197 old.
K . J .

Könyvismertetés

Schön G yu la :  V asötvözelek  é s  hőkezelésük. M űszaki 
K önyvkiadó, B u d a p est, 1968. 3 9 2  old., 430 á b ra , 53  táb 
lázat, 206 ir o d a lm i utalás. K ö n y v m é r e t: 1 7 0 x 2 4 0 .

Nagy ö r ö m m e l üdvözöljük  a  m ű  m eg je len ését, m ert 
az első k ö n y v  a  m agyar szak irod alom b an , m e ly  a  v a sö t 
vözetek h ő k eze lésén ek  teljes tá rg y k ö ré t felö leli. A  könyv  
vezérfonalát a  hőkezelés é s  e g y e s  fajtáinak részletes  
tárgyalása k é p e z i, ehhez k a p cso ló d ik  az egyes je len ség ek  
és problém ák e lm életi m a g y a rá za ta , a h ők ezelők  részére  
m a már n é lk ü lö zh ete tlen  fé m fiz ik a i, m eta llo g r á fiá i és 
hőtani ism e r e te k  tárgyalása.

A szerző a z  é v e k  hosszú so r á n  n a g y  sza k m a szeretette l 
összegyű jtött ta p a sz ta la to k a t igyek szik  á ta d n i, k iegé 
szítve a le g ú ja b b  elm életi m a g y a rá za to k k a l. A z  egyes 
kérdésekben é s  problém ákban részletesebben  e lm é ly ü ln i 
szándékozók részére  a g o n d o sa n  je lö lt irodalm i u ta lá so k  
adják m eg a z  ú tb a igazítást. A  n a g y  anyag ren d szerezése  
kiváló, lo g ik a i felép ítése e g y s é g e s  és jó.

A mű h a t  f ő  részre oszlik .
Az első c ím e :  „Ipari v a s ö tv ö z e te k .” E b b en  a  szerző  

kb. 100 o ld a l terjedelem ben —  a z  egész m ű k b . e g y n e 
gyede —  tá r g y a lja  a v a sö tv ö z e te k  szerkezeti fe lé p íté s é 
nek fém fiz ik a i, m etallográfiá i a la p ja it oly m é ly sé g b e n ,  
m ely a h ő k e z e lő  szakem berek, m érnökök ré szére  fe lté t 
lenül szü k ség es. A  vas-szén ö tv ö z e te k e t  a h ő k e z e lő  igé 
nyei szerinti b on tásb an  és ren d szerb en  tá rg y a lja . K ellő  
részletességgel foglalkozik a  s z e r z ő  a vas-szén ö tv ö z e te k  
áta lak u lása iva l növekvő h ő m érsék leten , a s t a b i l  rend 
szer á llap otáb ráján ak  m a g y a rá za tá v a l, a s z ö v e te le m e k 
kel, a lehűlés sebességének  h a tá s á v a l  a v a s-szén  ö tv ö z e 
tek szerkezeti áta lakulásaira  von atk ozóan .

Tárgyalja és^értékeli az Id ő  —  H őm érséklet —  Á ta la 
kulás (I— H — A ) diagram okat, m e ly ek et a k ü lfö ld i szak- 
irodalom Z— T — U  (Zeit— U m w a n d lu n g — T em p era tu r), 
ill. T— T— T  (Tim e— T ran sform ation — T em p eratu re)  
diagram oknak n ev ez . P é ld á k k a l, a  szak irod a lom b ól v ett  
adatsorokkal é s  görbeseregekkel m agyarázza a z  acélok  
fázis- és szö v etszerk eze ti v á lto z á sá n a k  fo ly a m a ta it  ezek  
felm elegedésekor és hűlésekor.

A vas k ísérő  é s  ötvöző e le m e i, valam int az e g y e s  acé 
lok és az a c é l- ,  valam int v a sö n tv é n y e k  a n y a g a in a k  is 
mertetése tá jé k o z ta tó  jellegű . I t t  kell a zo n b a n  rám u 
tatni arra, h o g y  a  m ű cím ének m egvá lasztása  n e m  a leg 
szerencsésebb, n em  jellem ző e n n e k  tartalm ára, fe lé p íté 
sére. „ V a sö tv ö z e te k  h ő k eze lése”  jobban fe d n é  a  mű 
m on d an iva ló ján ak  anyagát. A  „ V a sö tv ö zetek  é s  h ő k e 
zelésük” c ím  a  vasö tv ö zetek  a lap osab b  és r é sz le te seb b  
tárgyalását ig é n y e ln é .

A m ásodik  fő  rész: „Az ip a r i vasö tv ö zetek  h ő k e z e 
lése.” Ez a m ű n e k  kb. felét k it e v ő  anyag m in t e g y  200 
oldalon r é sz le te sen  tárgyalja a  tém á t. Ez a m ű  leg ér té 
kesebb része. A  szerző fo g la lk o z ik  a hőkezelés h ő fo ly a 
m ataival és id ő tén y ező iv e l. Irod a lom b ól v e t t  tá b lá z a 
tokkal és d ia g ra m o k k a l é r z é k e lte tv e  tárgyalja a  v a s ö t v ö 
zetek h ő ta r ta lm á t, hővezetési- é s  hőm érséklet v eze té s i 
tényezőjét, a  hőkezeléskor é b r e d ő  feszü ltségek et, a z  ipari 
vasötvözetek  fö lm eleg ítésén ek  é s  izzításának m ó d sz e 
reit, az acélok  felm elegedési é s  le h ű lé s i id ő ta r ta m á t m eg 
határozó m ó d szerek et, a fe v e m e n te s  izzítást. A z  e lm é 
leti részek le z á r á sa  után ren d szeresen  fo g la lk o z ik  az 
egyes h ő k eze lés i tech n o lóg iák k a l. íg y  tá rg y a lja  a z  izzí 
tá st és fa jtá it , a  kem énységet, i l l .  szívósságot n ö v e lő  h ő 
kezeléseket, a  kérgesítő  e ljá rá so k a t, a felületi e d z é se k e t ,  
az acél- és v a sö n tv é n y e k  h ő k e z e lé sé t.
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A  szerző r á m u ta t a h őkezelés során  felm erülő h i 
b á k r a , ta n á cso k a t ad , kitér a b a lesetvéd elem re is . S z á 
m o s  példa, d iagram , m eta llo g rá fiá i szövetk ép , e lv i  m a 
g y a r á z ó  vázla t, irodalom ból v e t t  szá m ítá si m ó d szer  és  
k é p le t  g a zd a g ítja  é s  tesz i te ljessé  a z  anyagot. A  sz e r z ő  
r é sz le te se n  tá r g y a lja  az acélok ed zh ető ség én ek  v iz s g á la t i  
m ó d szere it , a  J o m in y  próbát. R é sz le te se n  fo g la lk o z ik  a  
h ű té s s e l és az e g y e s  hűtő k ö zeg ek k e l. F o g la lk o z ik  az 
e g y e s  seg éd a n y a g o k k a l, pl. c em en tá lq  szerekkel s t b .  Ú t 
tö r ő  a  m u n k a  o ly  szem pontból is , h o g y  a m agyar sz a k -  
iro d a lo m b a n  e lső k én t rendszerezi é s  tárgyalja  a k e v é s b é  
ism e r e te s , ill. a lk a lm a zo tt h ő k e z e lé s i és fe lü le tk eze lés i 
e ljá rá so k a t, m in t p l. a  szu lfon itr id á lás, n itro cem en tá lá s, 
a litá lá s , b a u x itterm izá lá s és k ro m á lá s . Az in d u k c ió s  és  
lá n g e d z é sse l fo g la lk o zó  részek s z á m o s  gyakorlati p é ld á t  
é s  ú tm u ta tá s t  a d n a k .

M in teg y  100 o ld a lo n , a m ű k b . eg y n eg y ed én ek  t e r j e 
d e lm é b e n  a szerző  a  tém ához k ö z v e tv e  kapcsolódó r é s z e 
k e t  tá rgya lja . A  3— 6. fe jezetek b en  íg y  a b eren d ezése 
k e t ,  seg éd eszk ö zö k et, a h őkezelés m érő- és sz a b á ly o z ó  
b eren d ezése it  és m ű szere it ta g la lja . Foglalkozik  a  s e g é d 
a n y a g o k  és a cé lo k  v izsgá la táva l, v é g ü l  az ü zem szervezés, 
a  b a le se t-  és egészségvéd elem  k érd ése iv e l. E részek  n a 
g y o n  hasznosak , a  tém a  tá r g y a lá sá t teljessé te sz ik . I l y  
érd ek eseb b  tém á k  : a  hőkezelő k e m e n c é k  te lje s ítm é n y e , 
m u t a tó i ,  ta r tá ly o k  m éretezése é s  k iv ite le ,  kü lönböző e d z ő  
k é szü lék ek  ism erte tése , a hőm érsék letm érő  m ű s z e r e k  
b e é p íté se , a k em en ce-a tm oszféra  ellenőrzése. A z a n y a g -  
v iz s g á la t  fe jeze tb en  a  szerző n e m c s a k  a hőkezelésre k e 
r ü lő  és h ők ezelt v a sö tv ö zetek  v iz s g á la tá t  ta g la lja , h a 
n e m  k itér  a seg éd a n y a g o k , h ő k eze lő  só k , cem entá ló  s z e 
r e k  v izsg á la tá ra  is . A  3— 6. rósz tervezők  sz á m á r a  is  
h a sz n o s .

A  szerző m o n d a n iv a ló já t k ö v e tk e z e te s  sza b a to ssá g g a l, 
e g y s é g e s  v ezérfo n a l köré c so p o r to s ítv a  tárgyalja. A  f o 
g a lm a k  jól k ö rü lír ta k . Az egyes k ü lö n á lló  fe jeze tek  ö n 
m a g u k b a n  is  é r th e tő k  és é lv e z h e tő k . A  mű s t ílu s a  jé), 
k ö n n y e n  érth ető , m agyaros.

D ic sére t ille t i a  k ön y v k ia d ó t is . A  m ű  te tszető s, sz é p ,  
j ó l  m e g sz e r k e sz te tt  ábrákkal é s  fe lv éte lek k el.

A  k ö n y v e t elsősorb an  a h ő k e z e lé s se l és h a tá r te r ü le 
t e k k e l  fog la lk ozó  m érnökök, tech n o ló g u so k  h a s z n á lh a t 
já k .  J e len tő s  h a sz n o t p ro fitá lh a tn a k  azonban a sz e r k e s z 
t ő k ,  tervezők , ill. a  k u ta tás te r ü le té n  dolgozó s z a k e m b e 
r e k  is . A  k ö n y v  m egjelen ése g a z d a g ít ja  műszaki ir o d a l 
m u n k a t , és rem élh ető en  k ö z v e tv e  hozzájárul ip a r u n k  
m ű s z a k i sz ín v o n a lá n a k  n ö v eléséh ez . L . F .

T a sch en b u ch  der G iesserci-Praxis 1969. (A  G iesserei-  
P r a x is  1969. évi zsebkönyve.) K ia d ta  a F a ch  V erlag  
S c h ie le  und S ch ö n  G. m . b. H . B er lin b en , 1969-ben  478  
o ld a lo n , szám os á b rá v a l és tá b lá z a tta l . Ara p u h a  m ű 
a n y a g  k ö tésb en  14 ,—  n y u g a tn ém et márka.

E z t  a  m in d ig  csin o s és azonos k iá llítá sú  z se b k ö n y v e t  
ó v rő l-ó v re  érd ek lő d ésse l várják  az  ön tő sza k em b erek , 
m e r t  n em csak  a  m indennapi é le tb e n  fon tos tá b lá z a to k a t  
s t b .  le lh e tn ek  fe l b en n e —  m in t a  m é r ték eg y ség ek e t és 
e z e k  á tszá m ítá sa it , tó g e ly m éretek et, zsugorm érték  a d a 
t o k a t ,  m eg v á g á s szá m ítá st és n om ogram ok at, s z a b v á 
n y o s  fém es b e té ta n y a g  és ö n té sz e t i ö tv ö ze t ö s s z e té te le 
k e t ,  ö n tö ttv a s  m in ő sítésre  szo lgá ló  szám ítások at — , h a 
n e m  szám os ér ték es dolgozatot is  a z  öntészet m in d e n  
á g á b ó l. E zek  a  k ö v etk ező k :

A  réz h a tá sa  az  ö n tö ttvasra  
A z  ó k n yom ásp rób a  
A z  ö n tö ttv a s  u tó k én te len ítése
YV -ö tv ö ze tb ő l k é sz íte tt  b e té tek  sárgaréz n y o m á so s ö n 

té s é h e z
N a g y  csillap ítók ép ességű , ö n tö t t  M n— Cu ö t v ö z e t  
A  rázóü st a lk a lm a zá si terü lete
A  rázóü st a lk a lm a zá sa  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s e lő á l 

l í tá s á r a
A  g y a k o risá g e lo sz lá s, m int e sz k ö z  az ön töd ei g y á r 

t á s i  fo ly a m a to k  elem zésére és szab á lyozására .
S íin g e r  e lh e ly ezése  kis ü zem b en  
P rec íz ió s  ö n tv é n y e k  rézö tv ö ze tek b ő l 
B e n to n it ta l k ö tö t t  g ra fit-form ázóan yag  M g-ön tés cól- 

j a ir  a
B e té te k  a  n y o m á so s  öntés cé lja ir a
A  k iszo r ítá so s ö n té s
P o r ta la n ító  beren d ezések  ö n tö d é k b e n

B iz to n sá g tech n ik a i m eg o ld á so k  nyom ásos öntőgépek 
nél

H a jó csa v a ro k  g y á rtá sá ra  alkalmas r é z ö tv ö z e te k  ütő- 
m unkáj a

Ú jfa j ta  berendezések adalékanyagok  sz á llítá sá r a  ho 
m ok elők észítők b en

A sza k d o lg o za to k  u tá n  szervezetek, e g y e sü le te k , ön 
tészeti in t é z e te k  és sza k fo ly ó ira to k  cím eit t a lá lj  uk, amit 
az N S Z K -b e li öntészeti b eszerzési források alfabétikus  
cik k lista  szer in ti fe lso ro lá sa  követ.

E k ö n y v e c sk é t  m in d en  m érn ök  és te c h n ik u s  jól hasz 
n álhatja  n a p i m un k ájáb an. P y

H an s-F riedrich  H adam ovsky: H albleiterw erkstofíe. 
(F élvezető-an yagok .) K ia d t a  a  VEB D e u tsc h e r  Verlag 
für G ru n d sto ffin d u str ie  1 9 6 8 -b a n  L ipcsében  2 9 0  oldalon 
237 á b r á v a l és 31 tá b lá z a tta l. A  teljes v á sz o n k ö té sű  mű 
ára 35,—  k eletn ém et m á r k a .

K ö z ism e r t  a korszerű tech n ik á b a n  az e lek tro n ik u s  fél
vezető ép ítő e lem ek  n a g y  jelen tősége. E z e k h e z  azonban 
k ü lön leges félvezető  a n y a g o k r a  van sz ü k s é g  m ind na 
gyobb m en n y iség b en . E lő á llítá su k  a k o h á sz a t ú j, külön 
leges á g á t  k épezi, am ely  r e n g e te g  új te c h n o ló g iá t, m űve
letet, fo g a lm a t  és sz e m lé le te t  hozott be a  k la ssz ik u s  ko 
hászath oz k ép est. Ez a t e r ü le t  létét a fiz ik a  é s  ezen belül 
a szilárd  te s te k  fiz ik á já n a k  köszönheti. M in d e n  fejlett 
ipari o r sz á g  —  így h azánk  is  —  érdekelt a  fé lv e z e tő a n y a 
gok g y á r tá sá b a n , ezért id ő szerű , hogy e n n e k  az  érdekes 
és ér ték es  m ű n ek  a ta r ta lm á t  lapunk h a sá b ja in  röviden  
ism ertessü k  :

F iz ik a i a lapfogalm ak (v illa m o s vezetés s z ilá r d  testek 
ben, je l le m z ő  félvezető tu la jd on ságok  és p aram éterek).

F é lv e z e tő  építőelem ek (a z  egyenirányítás é s  tranzisz 
tor h a tá s , a  félvezető ép ítő e lem ek  fe lo sz tá s a , mikro- 
e lek tro n ik u s építőelem ek)

Á lta lá n o ssá g o k  a fé lv eze tő a n y a g o k  tech n o lóg iá jáh oz  
A zó n á so lv a sz tá s  e lm é le te  (a szegregáció, a  szelektív  

elgőzítés)
E g y k r istá ly h ú zá s (k r is tá ly ta n i fogalm ak , a  kristály- 

n öv ek ed és elm életi a la p ja i, eljárások e g y k r is tá ly o k  hú 
zására o lvad ók b ól)

E p ita x ia
A reá ls tru k tú ra  (a k r is tá ly h ib á k  rendszere, a  legjelen 

tősebb k r istá ly h ib á k  le ír á sa , a  k ristá lyszerk ezeti hibák 
k ö lcsö n h a tá sa , a szerk ezeti h ibák  hatása a  k r is tá ly  tulaj - 
d on ságok ra , a  szerkezeti h ib á k  vizsgálati m ód szerei)

A k r istá ly p a ra m éterek  v illam os mérése ( a  term elésel- 
lenőrzós r u t in , lab oratóriu m i és pontos e ljá rá sa i)

G erm á n iu m  (je len tősége, előfordulása, e lő á llítá sa , ké 
m iai és f iz ik a i  tu la jd on sága i, a Ge-oxid red u k á lá sa , a Ge 
eg y k r is tá ly  húzó eljárásai)

S z ilíc iu m  (a tá rg y a lá sm ó d  hasonló a G e-éh o z )
A IH в 11 -vegyü letek  (k r istá ly ta n i je llem ző ik , prepara- 

tív  k ü lön legességü k  a f é lv e z e tő  veg y ü letek n él, bór-, A1-, 
Ga- és In -v eg y ü le tek )

T o v á b b i fontos fé lv e z e tő  vegyületek (S iC , A 11 BVI, 
term oelek trom os fé lv eze tő k )

E lő te r m é k e k  készítése
S z e r k e z e ti hibák m eta llo g r á fiá i k im u ta tá s i módszerei 
S z e r k e z e ti hibák r ö n tg e n - és U R -o p tik a i k im utatási 

m ódszerei
O lv a sz tá s tech n o ló g iá v a l foglalkozó sza k em b erek  ér

d ek lő d ésé t elsősorban a  Z ónásolvasztás é s  E g y k r istá ly 
húzás c . fejezetek  k e lth e t ik  fel. P y

YVerkstofîpriiïung von  M eta llen , B a n d i .: Mechanische 
P rüfverfahren . Band I I . :  M étallo graphische, chemische 
und ph ysika lisch e P rüfverfahren . Statische A usw ertungen  
und P rü fu n g en . ( F ém ek  anyagvizsgálata, I . kötet: 
M ech an ika i vizsgáló e ljá rá so k . I I .  kötet: M etallográfiá i, 
kémiai és f i z ik a i  vizsgáló eljárások. S ta tis z tik a i kiértékelé
sek és ellenőrzések.)

A  t e l j e s e n  átd o lgozott, 2 . kiadást N itz sch e , K .  szer
k e sz té séb en  a VEB D e u tsc h e r  Verlag fü r  G rundstoff 
in d u strie  1 9 6 8 — 1969-ben je len te tte  meg.

A z a n y a g v izsg á la t e g y r e  nagyobb s z e r e p e t  kap az 
ipari term elésb en . A  k o r sz e r ű  gépek és b eren d ezések  al
k a trésze it lehetőleg  o lc só  an yagból a le g k ise b b  anyag 
fe lh a szn á lá ssa l csak ak k o r  le h e t  a m eg k ív á n t é lettartam 
mal g y á r ta n i,  ha a h a s z n á lt  anyagok tu la jd o n sá g a i jól 
ism ertek , é s  a gyártás fo ly a m á n  eg y en letes m inőségük  
b iz to s íth a tó . A  g y á r tm á n y o k  egyes a lk a tré sze iv e l szem 
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ben tá m a sz to tt  m echanikai, k ém ia i és fiz ik a i k ö v e te l 
m ények n a g y o n  sokrétűek é s  összetettek , e z é r t  az 
a n y a g v izsg á la t m u n k aterü lete  nagyon  szer teá g a zó , az 
igények  n ö v ek ed ése  pedig e g y r e  újabb v iz sg á ló  eljárá 
sok b e v e z e té sé t teszi szü k ség essé . A  fejlődést e lő seg ítik  
a m ű szertech n ik a  n yú jto tta  eg y r e  jobb m érés i leh ető 
ségek, v a la m in t a fém fiz ik a  elm életi ered m én yein ek  
hasznosítása .

E nnek a  m ű n ek  célja, h o g y  a különféle v iz sg á la ti 
m ódszerekről —  a legújabb eredm ények f ig y e le m b e 
vételével —  te lje s  á tte k in té s t  adjon. Sorra v é v e  az 
a n y a g v izsg á la ti feladatokat, ism er te t i a v iz s g á la t  elm é 
letét, ren d szerez i m ódszereit é s  berendezéseit, m egad ja  
ezek h asználhatóságának  le h e tő sé g e it  és h a 'tára it. Osz- 
szeh ason lítja  é s  értékeli az a d o t t  feladat e lv ég z ésére  al
kalm as m ó d szerek et, ennek a la p já n  közülük a  leg a lk a l 
m asabb k iv á la sz th a tó .

Az eljárás, va lam int a sz ü k s é g e s  m űszerek é s  beren 
dezések le írá sa  és m űködési e lv e  alapján a v iz sg á la to k  
elvégezh etők . A  zavaró h a tá so k r a  és az e lk ö v e th e tő  h i 
bákra külön fe lh ív ja  a f ig y e lm e t.

A m ű I . k ö te te , mely 448 o ld a lo n  410 á b r á v a l és 49 
táb lázatta l 1968-b an  jelent m e g , a m echanikai anyag- 
vizsgá la to t tá rg y a lja . Az e b b e  a  csoportba ta r to z ó  ron- 
esoló v iz sg á la to k  legnagyobb része  a k lasszikus anyag- 
vizsgálati e ljá rá so k  közé ta r to z ik . Ezeknek a la p e lv e  ke 
veset v á lto z o t t ,  de elm élete, berendezései, m é r ő m ű sz e 
rei és k iérték elésü k  módja s o k a t  fejlődött.

Az I. k ö te t  a  következő ré sz e k r e  tagozódik:
Az első rész  a  statikus sz ilá rd sá g i v iz sg á la to k a t ism er 

teti, szerzője Schmiedel, H . L egrészleteseb b en  a  sz a k ító 
v izsgá latot tá rg y a lja , m ajd so rra  veszi a n y o m ó - , haj 
lító-, csavaró-, nyíró- és ly u k a s z tó - , valam int a  tartós  
ig én y b ev éte lle l v ég zett v iz sg á la to k a t.

A  m ásod ik  rész  a d inam ikus v izsgálatokkal, a z  ü tő - és 
fárasztó v iz sg á la to k  k ü lö n b ö ző  m ódjaival fo g la lk o z ik  
(B lum enauer, H .) .

K ülön rész  tárgyalja a  k em én ységm érés e ljá rá sa it  
Dormann, IV. tollából. I t t  ta lá lju k  a m ikrokem énység-  
mérés és a  d in a m ik u s kem én ységm érések  ism e r te té sé t  is.

A tech n o ló g ia i v izsgálatok  (Schm iedel, H .)  a  h en g e 
relt és k o v á cso lt  anyagok h id e g  és  m eleg v iz s g á la ta it , v a 
lam int a h e g e s z te t t  kötések v iz s g á la ta it  ölelik fe l .

Az ö tö d ik  rész  a fo rgácso lh atóság  fogalm án ak  és az 
ezt b efo ly á so ló  tényezőknek a z  ism ertetése u tá n  a  v izs 
gálat m ó d szere it tárgyalja ( B u sa ck , U .).

A k ö v e tk ező  rész a k op ássa l kapcsolatos fo g a lm a k a t  
tisztázza: a  k o p á s  fajtáit, a  k o p ásm érés m ó d szere it  és a 
vizsgálati beren d ezések et (M a n x , В .) .

Az 1. k ö te t  u to lsó  része a z  ed zh etőség  v iz s g á la tá t ,  a 
kísérleti és sz á m ítá s i eljárásokat ism erteti (N itzsch e , K .) .

А II . k ö te t  612  oldalas, 2 9 0  áb ráva l és 60 tá b lá z a tta l  
1969-ben je le n t  m eg  (ára 56.—  N D K -m árka). E z  a  k ö tet  
a m eta llo g rá fiá i, kémiai és f iz ik a i v iz sg á la to k a t tár 
gya i ja.

A m eta llo g r á fiá i v izsg á la to k k a l foglalkozó e ls ő  rósz a 
mikro- és m akroszkópos v iz sg á la to k h o z  szü k ség es  pró 

bák e lők ész íté sét, a fén ym ik roszk óp ok  szerk ezetét és a  
m ik ro szk ó p o s m érések et ism erteti (J ä h n ig , W .). E z a  
rész tú lz o tta n  szűkre sz a b o tt , á lta lán os ism ertetést ad , 
de r e c e p te k e t  nem.

N a g y o b b  teret k a p o t t  az elek tron m ik roszk óp ia  
(D ie tzm a n n , II.). A z e lm é le t i bevezető u tá n  az elektron- 
m ik ro szk ó p  elvét, m a jd  a  különböző ren d szerű  elektron- 
m ik roszk óp ok at és e z e k  lényeges sz e r k e z e t i részleteit 
m u ta tja  be. R észletesen  foglalkozik a le n y o m a to k  k észí 
t é s é v e l és a rácshibák közvetlen  m eg fig y e lésére  a lk a l 
m as, á tv ilá g íth a tó  p r ó b á k  készítésével é s  a v izsgálat 
rész le te iv e l.

А  I I .  k ö te t m ásodik  része  a kémiai v iz sg á la to k a t fo g 
la lja  m a g á b a  (B a ldw eg , H .-G .):  a fém ek  elem zését és a  
k orrózióv izsgá la tok at. B ev ezető k én t a z  elem ző labora 
tó r iu m o k  eszközeit é s  a  laboratórium i m u n k a  alapm ű 
v e le te it  (a  bem érést, o ld a to k  k ész íté sé t, az oldószerek  
r e c e p tjé t , a próbák o ld á s á t , csapadékok k eze lését) ism er 
te ti, m a jd  a m en n yiség i elem zés m ó d szere in ek  elm életét  
tá r g y a lja . A to v á b b ia k b a n  a v a sö tv ö ze tek  és acélok 25  
ö tv ö ző e lem én ek , m ajd  a  réz, ólom, ón, a lu m ín iu m , m a g 
n éz iu m  és nikkel ö tv ö z e te in e k  m e n n y isé g i elem zésére  
leg jo b b a n  bevált m ó d szerek  receptjét a d ja  a keresett 
elem  sz e r in t  c so p o rto sítv a . N agyon sz e lle m e s  ennek a  
részn ek  a  táb lázatos b eo sz tá sa , m e ly b en  az elem zések  
eg y es lépéseiben  le h e tsé g e s  zavaró h a tá s o k a t  és ezek  
m eg szü n tetésére  a lk a lm a s m ódszereket is  közli.

E z t  a  részt a fém ek  k o rró z ió v izsg á la tá t tárgyaló, n a 
gyon  korszerű  és sz ín v o n a la s  fejezet zá r ja .

A  harm ad ik  rész a  fiz ik a i v iz s g á la to k a t ism erteti 
(H öft, H . ésDienel, G .) .  A  csillapító k é p e ss é g  v izsgá latát, 
a d ila to m éteres , m á g n e se s  és term ikus e lem zést, a v i l 
lam os v ezetők ép esség , term o elek tro m o ssá g  és a h ő v eze 
tő k é p e ssé g  m érését tá r g y a ló  fejezetek  m indegyike a  
v iz s g á la to k  elm életi a la p ja it , eljárásait é s  m űszereit i s 
m er te ti.

A  k ö t e t  negyedik r é sz e  a kísérletek s ta t is z t ik a i k iér 
té k e lé sé v e l foglalkozik  (L anger, H .) .  T á r g y a  a k özép 
érték , a  szórás, az e lo s z lá s , a sta tisztik a i va lószín ű ség  és  
a k orrelác iószám ítás, a  regresszióanalízis , to v á b b á  a k í 
sér le tek  statisztikai e llen ő rzése  és a m in ta v é te l kérdé 
sei. A  szám ítások  e lv ég z éséh ez  n o in ogram ok  és táb láza 
tok  n y ú jta n a k  seg ítség e t .

A  m ű  előkészületben  le v ő  további k ö te t e i  a nem ron 
csoló v izsg á la to k a t fo g já k  tárgyalni.

A  s z é p  kiállítású k ö te t e k e t  tetszetős áb rák , jól szer 
k e s z te t t  táb lázatok  és tá rg y m u ta tó  e g é s z ít i k i. Az an yag  
r é sz le te ib en  való e lm é ly e d é s t  a fe jeze ten k én t található, 
bő ir o d a lm i forrásfelsorolás könnyíti.

A  laboratórium i m u n k a  igényeit m esszem en ő en  k i 
e lég ítő  m ű  a fém ek v iz sg á la tá v a l fo g la lk o zó  laborató 
r iu m ok  fejlesztéséhez é s  korszerű sz in ten  tartásáh oz n é l 
k ü lö z h e te tle n  k éz ik ö n y v , de ajánlható konstruktőrök , 
m eta llu rg u so k , k u ta tó k , egyetem i h a llg a tó k  és m in d 
azok részére , akik az a n y a g v iz sg á la tta l v a la m ily en  k a p 
c so la tb a n  állnak. — GM —

Szabványosítási hírek

Ű J  S Z A B V Á N Y T E R V E Z E T E K

MSZ 2607 T Öntöttvas sz ilá rd sá g i vizsgálata. L em ezgra- 
fitos öntöttvas ütővizsgálata
A te r v e z e tt  v izsgá la t elve, h o g y  eg y  lem ezg ra fito s  ön 
tö ttv a sb ó l k ész íte tt , b em e tsz é s  nélküli, h en g eres , két 
végén a lá tá m a sz to tt  p r ó b a te s te t  az ü tőgép  k a la p á 
csának e g y e t le n  ütésével e ltö rn ek , és a k a la p á csn a k  
k özvetlen ü l a  törés előtti m o z g á s i energiája é s  a  pró 
batest tö r é s é t  követő m a ra d ó  energiája k ö z ö t t i  kü 
lönbséget m érik .

MSZ 7377 T (az  MSZ 7377— 62 helyett) K éregön tésű  
henger az élelm iszer- (m a lom -)  ip a r  részére 
A sza b v á n y  terv eze t ta r ta lm a zza  a hengerek a já n lo tt  
m éreteit, to v á b b á  a h aszn os k éregvastagságra , a  p a 

lá s tk em én ységre, a  fe lü le t i  m inőségre é s  a h ibajav í 
tá s r a  vonatkozó e lő írá so k a t.

MSZ 7 3 S 0  T (az MSZ 7 3 7 6 — 62 és MSZ 7 3 8 0 — 62 h elyett) 
K éregön tésű  henger a  gum i- és m ű a n ya g ip a r részére 
A  sza b v á n y terv eze t tarta lm azza  a h en g erszék i henge 
rek  é s  a  kalander h e n g e r  köpenyek a já n lo t t  m éreteit, 
t o v á b b á  a hasznos k cregvastagságra , a  p a lástk em én y-  
sógre, a  felületi m in ő ség re , a h ib a ja v ítá sra  és a n y o 
m á sá lló sá g ra  v o n a tk o z ó  előírásokat.

MSZ 8 2 7 5  T К  éregöntésű hengerköpeny és görgőgyűrű a 
tég la -, cserép- és tűzállóanyagip'ar részére  
A  s z a b  v á n y  tervezet tarta lm azza  a  fő  m éreteket, a  

h a szn o s k éreg v a sta g sá g o t, a p a lá stk em én y ség et és a f e 
lü leti k ö v ete lm én y ek et.
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MSZ 2 6 0 2  T (az MSZ 2 6 0 2 — 51 h elyett) Lem ezgrafitos 
öntöttvas sz ilá rdság i v izsg á la ta
A sz a b v á n y te r v e z e t  a  lem ezgrafitos ö n tö t tv a s  sza 
k ító - é s  h a jlító sz ilá rd sá g á n a k  m egh atározására  szol
gá ló  h en g eres  p rób ad arab ok  form ázására, öntésére és 
e lő k ész íté sére  v o n a tk o z ik .

MSZ 2 6 0 3  T  (az MSZ 2 6 0 3 — 51 h e ly ett) Lem ezgrafitos 
öntöttvas sz ilá rdság i v izsgá la ta . S zak itóvizsgá lá t 
A  sz a b v á n y te r v e z e t  a  n o rm á l v iz sg á la to k ra  érvényes 
20 m m  n év leg es  á tm érő jű  p rób atestek en  k ív ü l tartal
m a z z a  m é g  a 8; 12,5 és 3 2  m m  átm érőjű —  ó n . diaboló  
t íp u sú  —  p rób atestek  m éretelő írásait é s  a  szakító 
v iz s g á la t  előírásait.

R É Z

MSZ 7 0 5 /2 . lap T K ü lön leges rézötvözetek. L em ezek, lapok 
tá rcsák  és szalagok m echanikai és v illa m o s tulajdon 
sá g a i
A  sz a b v á n y te r v e z e t  az M SZ 705/1. la p  szer in ti vegyi 
ö s s z e té te lű  bérillium -, sz ilíc iu m -, k a d m iu m - és ezüst- 
b ro n zb ó l rugók, ill. h egesztőe lek tród ák  cé ljá ra  készült 
la p o s  term ék ek re v o n a tk o z ik .

F E R R O Ö T V Ö Z E T E K

MSZ 2 6 1 3  T Ferrofoszfor
A  sz a b v á n y te r v e z e t  h á ro m  a n y a g m in ő ség et tartalm az  
m in . 20 , 18, ill. 14%  foszfortarta lom m al.

MSZ 8 6 2 0  T Szilikokróm
A  sz a b v á n y te r v e z e t  k é t  a n y a g m in ő ség et tartalm az
4 2 .5 , i l l .  32 ,5%  á tla g o s S i- és 32,5% ill. 4 2 ,5 %  átlagos 
C r-tarta lom m al.

MSZ 8 6 2 1  T  Szilikocirkon
A  sz a b v á n y te r v e z e t  h á ro m  a n y a g m in ő ség et tartalm az
17 .5 , 2 2 ,5 , ill. 27,5%  á tla g o s Zr- és 60 , 55 , ill. 50%  
m in im á lis  S i-ta rta lo m m a l.

MSZ 8 6 2 2  T M angán titánalum in ium
A  sza b  v á n y  terv ezet h á ro m  a n y a g m in ő ség e t tarta l 
m a z . A z  ö tv ö ző e lem ek  százalékos (m a x .)  m ennyisége  
a n y a g m in ő ség en k én t: T i= 1 8 ,  20, ill. 2 3 . A l —21, 23, 
ill. 2 6 . M n =  30, 25, ill. 25 .

A N Y A G V IZ S G Á L A T

MSZ 1 7 7 4 1  T (A z MSZ 1 7 7 4 1 — 53 h e ly e tt) A c é l és öntött
va s  m ikroszkópos v izsgá la tán ak  előkészítése 
A  s z a b v á n y te r v e z e t  az ö n tö t t  és a la k íto t t  acélok, v a 
la m in t  ö n tö ttv a s  m eta llo g rá fiá i v iz sg á la tá h o z  szüksé 
g es  p r ó b a te s te k  v é te lé r e  és e lők észítésére vonatkozik .

MSZ 1 7 7 5 2  T (A z MSZ 1 7 7 5 2 — 53 h e ly e tt)  A célok és ön
tö ttvas m akroszkópi vizsgá la tának előkészítése  
A  s z a b v á n y te r v e z e t  az  ö n tö t t  és a la k íto t t  acélok, v a 
la m in t  a z  ö n tö ttv a s  m ak roszk óp i v iz sg á la tá h o z  szük 
sé g e s  p ró b a testek  v é te lé r e  és e lők ész íté sére  vonatko 
z ik .

Ú J  S Z A B V Á N Y O K

(A  sz a b v á n y o k  a  k eresk ed elm i forgalom ban  kb . 3 hónap
m ú lv a  le s z n e k  kaphatók)

MSZ 5 7 8 2 /3 . la p —69 (az MSZ 5734— 52 h e ly e tt)  Öntő
m in ta  készletek. Illesztőcsap
A  s z a b v á n y  fából, fé m b ő l vagy m ű a n y a g b ó l készült 
ö n tő m in ta  k észletek  ille sz tő csa p ja in a k  (csa p  és h ü 
v e ly )  m ű sz a k i e lő írása ira  vonatkozik . A  sza b v á n y  lé 
n y e g e se b b  v á lto zá sa i: e lm arad t a s im a  illesztőcsap , a 
h o r n y o lt  k iv ite ln é l a  v á la sz té k  négy m é r e tr e  csökkent; 
új a  m e n e te s  ille sz tő csa p ra  és g y a k o r la t ila g  ugyan 
csa k  ú j a  tárcsás ille sz tő csa p ra  v o n a tk o zó  választék .

MSZ 5 7 3 2 /4 . lap — 69 (az  MSZ 5773— 52 h e ly e tt)  ön tő 
m in ta  készletek. L azító - és kiemelő elemek  
A  s z a b v á n y  ötféle  k iem e lő - és lazító  e le m  (kör alakú  
m e n e te s  tárcsás, m e n e te s  és horgos k ie m e lő , továbbá  
k o m b in á lt  szög letes k iem elő la z ító  és tá r c s á s  lazító) és 
k ie m e lő  szerszám  e lő írá sa ira  von atk ozik .

M SZ 5757— 69 (a z  MSZ 5757— 57 h e ly e tt)  Ötvözetlen és 
ötvözött lem ezgrafitos kéreghenger. Á ltalános m ű s z a k i  
előírások
A  szabvány tá r g y a lja  a fo g a lm a k a t (ezen belül a  h a s z 
n o s k éreg v a sta g sá g o t, az á tm e n e t i részt és a m a g o t ) ,  
továb b á  a p a lá stk em én y ség re , csapkem énységre, 
v eg y i ö ssze té te lre , kivitelre és a  v izsgá la tra  v o n a tk o z ó  
előírásokat.

M SZ 7570— 69 Lem ezgrafitos kéreghenger kohászati h en 
gerművek részére
A  szabvány h a tá ly a  kiterjed m in d  az ö tv ö z e t le n ,  
m in d  pedig az  ö tv ö z ö t t  kéreghengerekre. Az ö t v ö z e t 
len  hengerek á tv é t e l i  jellem zője a  használt k éreg v a s-  
tagság  és a p a lá stk em én y ség , az  ö tv ö zö ttek é  a p a lá s t 
kem énység. A  sza b v á n y  e z e n k ív ü l előírásokat t a r t a l 
m az a h ib a ja v ítá sra  és a m in ő sé g i b izonyítvány t a r 
talm ára.

A C É L

M SZ 120/1. lap — 6 9  (Az MSZ 1 2 0 /1 . lap— 60 h e ly e t t )  
Vastagfalú m enetes varratnélküli acélcsövek 
A  szabvány a z  á ltalános r e n d e lte té sű  v eze ték ek h ez  
és szerk ezetek h ez használt 8— 1 5 0  m m  névleges á t m é 
rőjű, 2,9— 5,4  m m  fa lvastagságú  varratnélküli m e n e 
te s  acélcsövekre vonatkozik .

M SZ 120/2. lap — 6 9  (Az MSZ 1 2 0 /2 . lap—60 h e ly e t t )  
N orm álfalú m enetes acélcsövek
A  szabvány a z  á lta lá n o s r e n d e lte té sű  vezetékekhez é s  
szerkezetekhez h aszn á lt 6— 150  m m  névleges á t m é 
rőjű, 2— 5 m m  fa lvastagságú  varratn élk ü li és h e g e s z 
t e t t  m enetes acélcsövek re v o n a tk o z ik .

M SZ 120/3. la p — 6 9  (Az MSZ 1 2 0 /3 . lap— 60 h e ly e t t )
Vékonyfalú m enetes hegesztett acélcsövek  
A  szabvány a z  általános ren d e lte té sű  v eze ték ek h ez  
használatos 8— 65 mm n év leg es  átmérőjű, 2 ,0 — 3 ,2  
m m  fa lv a sta g sá g ú  hegesztett m en e te s  a cé lcsö v ek re  
vonatkozik .

M SZ 17711— 69 (A z  MSZ 17711— 5 3  h elyett) Lekötő a cé l 
huzal villam os gépek  forgórészeihez
A  régi s z a b v á n n y a l szem beni lén y eg eseb b  v á lto z á so k  :
a )  a 130 k p /m m 2-es szilárdsági c so p o r t sza k ító sz ilá rd 
sága 140 k p /m m 2-re, a 150 k p /m m 2-esé 160 k p /m m 2-re 
változik ,
b)  a h a jto g a tá s i vizsgálat h e ly e t t  sp iráltekercselési 
vizsgálat szerep e l,
c)  teljesen új a z  ó n réteg v a sta g sá g  vizsgálata. 

A L U M ÍN IU M

M SZ 9317— 69 (A z  MSZ 9317— 52 é s  12356— 52 h e ly e t t )  
A lum ínium  és ötvözött a lu m ín iu m . Sajtolt I - id o m rú d . 
Méretek
A  szabvány m éretso ra  I  40 X 4 0  X 3 X 3-tól I  2 0 0  X 
X 9 0 x 8 x  11 m é r e t ig  terjed, az  ed d ig i 13 sz a b v á n y o s  

m éret 24-re b ő v ü lt .  A sze lv én y tű rések  három tű r é s -  
csoport szer in t tagozódnak.

M SZ 9318— 69 (A z  MSZ 9318— 52 é s  12367— 52 h e ly e t t )
A lum inium  és ötvözött a lum ín ium . Sajtolt TJ-idomrúd. 
Méretek
A  szabvány 4 0 — 200 mm szelvén ym agasság i h a tá r o k  
k özött 23 sze lv én y m ére te t h o z , a m i háromm al tö b b ,  
m in t a régi sz a b v á n y o k  szer in ti. A  m érettűrések h á 
rom  tű réscsop ort szerint ta g o zó d n a k .

M SZ 11847— 69 (A z  MSZ 11847— 5 3  helyett) A lu m in iu m . 
N égyszögszelvényű  csupasz h u za l, rúd és szalag v i l la 
mosipari célra. M éretek

, A  szabvány v illam osgép ek  tekercselésére és á r a m 
vezető  s ín k én t felhasználásra k erü lő  csupasz n é g y 
szögszelvén yű  h ú z o tt  huzal, rú d  és hidegen h e n g e r e lt  
szalag m éretvá laszték ára  v o n a tk o z ik .

H A T Á L Y T A L A N ÍT Á S

A z MSZ 102— 5 6  A cél és fém  sz ilá rd sá g i és technológiai 
vizsgálatánál alkalm azott je lö lések  szabvány h a tá ly á t  
vesztette. K .  E .
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E X P O R T
N A G Y  T E L J E S Í T M É N Y Ű ,  

F O L Y A M A T O S  A C É L Ö N T Ő  B E R E N D E Z É S
a következő igények teljesítésére (a berendezés típusától függően)

— évenkénti teljesítőképesség
— üst befogadó képessége

— a folyamatosan öntött bugák mérete

— a bugaoldalak legnagyobb szélessége
— munkasorok száma

6000—32 000 tonna 

1,5—10 tonna 

80—120 mm 

250 mm 

1—4

A berendezés teljesen automatikusan működik

Külkereskedelmi Vállalat 

Kattowice, Ligonia 7, Lengyelország

P.O.B. 825 

T e le fo n :  513—401 

T e le x :  31— 416

T á v ir a t i  c í m :  CENTROZAP Kattowice



A

Lengyel Külkereskedelmi Vállalat 
Katowice, Ligonia 7. Lengyelország

Telefon: 513-401 

Telex: 031-416

Távirat: Centrozap, Katowice

Centrozap fenti term ékek  kizárólagos exportőre, foglal 
kozik  a szállítással összefüggő m indennem ű kérdéssel, 
gondoskodik a rendeltetési helyre tö r tén ő  kifogástalan 
szállításról.

O lajtávvezetékeket, tartályokat és acélszerkezeteket a v i 
lág szinte valamennyi országába szállítunk.

\
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20. évfolyam 11. szám 1969. november

A 20 éves Vasipari Kutató Intézet Öntödei Osztálya

Az 1949-ben alapított Vasipari K u ta tó  Intézet ez év júniusában a hazai szakembereknek és a 
külföldi társintézetek képviselőinek részvételével megünnepelte fennállásának 20 éves jubileumát. 
Az intézetnek öntészeti kérdésekkel foglalkozó osztálya kezdettől fogva működik, teh át szintén 
jubilál. Feladatai az első másfél évtizedben a vasöntés köréből származtak, a legutóbbi években 
pedig a fémöntésnek, főleg a könnyűfémek öntésének problémáit is magukban foglalják.

Erőteljesen fejlődő gépiparunk öntödéinktől egyre több, jobb minőségű és változatosabb önt
vényeket kíván, öntészeti kérdésekkel foglalkozó jelentősebb kutatóhelyünk pedig az intézeten kívül 
nincsen. Ezért az öntödei osztályunkra háruló feladatok különösen az utóbbi években rohamosan 
szaporodtak, ami az osztály kutatókapacitásának erősítését tette szükségessé; ezt az erősítést a 
körülményekhez képest elég jól, ha nem  is egészen kielégítően sikerült megvalósítani. Jelenleg az 
intézet tudományos munkatársainak hetede, összes dolgozóinak pedig tizede tartozik az osztály 
kötelékébe; ez a létszám az intézet összes bevételeinek ötöd-negyedrészét hozza be, vagyis az egy 
főre eső termelési érték nagyobb az intézeti átlagnál.

Ez a helyzet annak a következménye, hogy az osztály vezetője és munkatársai még a  régi mecha
nizmus éveiben egészséges kapcsolatokat építettek ki a jelentősebb üzemekkel és hogy ezeket a 
kapcsolatokat most az új mechanizmusban jól hasznosítják. Avasöntés, fémöntés és öntészeti tech
nológia körébe vágó kutatási feladataik túlnyomó részét az igénylő üzemek megelégedéssel fo
gadják.

Ugyancsak számottevő az osztály munkatársainak tudományos szakirodalmi tevékenysége; 
nemcsak hazai, hanem külföldi kiadványokban is szép számmal jelennek meg az osztály munka
társainak tanulmányai. Legalább egy-egy előadással évek óta szerepelnek a Nemzetközi Öntészeti 
Kongresszusokon, itthon pedig mindig tevékenyen közreműködnek az egyesületünk égisze alatt két 
évenként sorra kerülő Ö ntő Napok előkészítésében, lebonyolításában és azokon mindig több elő
adást is tartanak.

Az öntvényeket igénylő, felhasználó iparágaink a m ost következő években tovább fognak fej
lődni, ezért öntőiparunk termékeinek választéka is bővülni fog, azok minősége és a  gyártásuk 
gazdaságossága pedig javítandó lesz. Mindez arra mutat, hogy az öntészet problémáival foglalkozó 
teljes k u ta tó  kapacitásunknak a belátható jövőben bőven lesz tennivalója, munkája; m int ilyen 
téren legerősebb kutatóhelyre, az intézet öntödei osztályára ez természetesen szintén vonatkozik. 
Eddigi m unkája kellő biztosítéknak látszik, hogy a feladatainak ezentúl is eleget fog tenni és hogy 
az ország öntő iparának szerves részeként, a termelő üzemekkel együttműködve eredményes és 
hasznos munkát fog végezni.

Budapest, 1969. szeptember 5. T)r. Verő József
akadém ikus

a V a sip a r i K u ta tó  I n té z e t  igazgató ja
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A  VKJ Öntödei Osztályának 20  éve
D r. V A K G A F E  B, K  N  C osztályvezető

A  Vaskutató Ö n tödei Osztálya fen nállásának első 
20 esztendejében 138  tém án  dolgozott, 49 ,77  m F t rá 
fo rd ítássa l. A szerző a  tárgya lt időszak fontosabb té 
m acsoportjait ism erte ti, m ajd összehasonlítja az in 
duló berendezéseket a  m ostaniakkal. A  30  fő s jelen 
leg i létszám m egoszlásának  ismertetése u tán  vázolja 
a  jövő t.

1. Bevezetés

A Vaskutató kutatási profiljának tervezésében 
az utolsó elhatározás az öntészeti kutatás beindí
tása volt, ami a kísérleti csarnok földrajzi elhelye
zésében is megmutatkozik. Az 1951 szeptemberé
ben felavatott épületkomplexumban így már az 
Öntödei Osztály is egyenrangúan helyet kapott és 
elkezdhette munkáját, amelyről a továbbiakban 
összefoglaló képet szeretnénk adni.

2. A témaválaszték alakulása
Az alapítást követő 18 évben, azaz 1949 és 

1967 között művelt tém ákat lényegében 2 fő cso
portra oszthatjuk :

— 61 db távlati tém a, melyeket az irányító 
tárca ír t  elő és fedezett 29,5 mFt értékben,

— 25 db szerződéses téma, melyeket egyes válla
latok rendeltek meg 3,6 mFt értékben.

1968. január 1-vel az új gazdaságirányítás elvé
nek megfelelően a Vaskutató is önálló vállalati 
gazdálkodási rendszerre tért át. Fnnek keretében 
a KGM által elfogadott öntészeti kutatások, cél
programban szereplő kutatási feladatok képezték 
tevékenységének egyik részét, míg másik részét a 
vállalatok által megrendelt szerződéses témák, 
melyek a következőképpen alakultak:

— 1968-ban célprogram téma 8 db 4,04 mFt 
értékben,

—- 1969-ben célprogram téma 11 db 6,12 m Ft 
értékben,

-— 1968-ban szerződéses téma 13 db 2,21 m Ft 
értékben,

— 1969-ben szerződéses téma 20 db 4,30 m Ft 
értékben.

A kutatások a következő szakterületeken folytak :
— öntödei homok, kötőanyag és formázástech

nológia (1959-ig, m ajd  1968-tól ismét),
— vasolvasztás (kezdettől fogva),
— nagy szilárdságú öntöttvas (kezdettől fogva),
— temperöntvény (kezdettől fogva),
— fémöntészet (1965 óta).

3. A kutatások rövid értékelése
Ebbe a rövid értékelésbe elsősorban azokat a 

kutatási eredményeket vettük be, melyeket pub 
likáltunk. Ezekről feltételezhetjük, hogy minden 
érdeklődőnek hozzáférhetők voltak és ennek alap 
ján mindenki tudom ást szerezhetett róla és így 
munkájában hasznosíthatta.

3.1 Öntödei homok, kötőanyag és formázástechnológia
A Vasipari K u ta tó  Intézet működése kezdetén 

összefoglalta a formázóanyagok hideg és meleg 
vizsgálatára vonatkozó irodalmat, felmérte az

ország homoklelőhelyeit, megvizsgálta a homokok 
minőségét, és kidolgozta a lelőhelyek változó 
homokösszetételét kiküszöbölő egységes szinteti 
kus homoktípusokat [1, 2]. A szintetikus homok 
első nagyüzemi bevezetése az Intézet kísérletei 
alapján 1952 márciusában a MAVAG szürkevas 
öntödéjében tö rtén t meg [3]. Elsőnek 400 kg súlvií 
fogaskeréktestet öntöttek 68-as finomságú szinte- 
tikus homokkeverékbe, melybe 7% kőszénlisztet, 
5% bentonitot, 0,5% dextrint és 6% vizet kever 
tek. A felületi simaság biztosítására a formát be 
vonóanyaggal permetezték be.

Az öntödéknek szintetikus homokkal történő 
ellátására létesült a Homokgyár [4]. Feladatát 
abban határozták meg, hogy a V K I által kidolgo 
zo tt homok-recepturáknak megfelelően a bánya 
homokot alkalmas méretű szemcsékre osztályozza, 
miközben a nem  alkalmas m éretű alkotóktól és 
idegen, káros szennyezőktől megtisztítja. A szinte 
tikus homokgyártás bicskei és bükkösdi homokból 
indult meg. A szintetikus homok gyorsan elterjedt 
több öntödében is, így a csepeli, diósgyőri ön tö 
dékben, az EMAG-ban, a Vegyipari Gép- és R ad iá 
torgyárban stb.

Rövidesen ankéton foglalkoztak a szintetikus 
homok országos bevezetésének kérdéseivel, ahol 
a bevezetés sorrendjét, az alapanyagok biztosítá 
sát, a homokelőkészítés és a  homokvizsgáló m ű 
szerek kérdését tárgyalták [5].

A szintetikus homok öntödei bevezetése fel
vetette kötőanyagának, a bentonitnak a kérdését 
is. Öntödei oldalról a laboratóriumi [1J és üzemi 
[3, 4, 5] kísérletek meghatározzák a vele szemben 
támasztott követelményeket.

Új magkészítési eljárás megvalósítását ind íto tta  
meg a Vasipari Kutató In tézet a csehszlovák ta 
pasztalatok alapján megvalósított vízüveges-szén- 
savas kísérleteivel [6], melynek a technológiáját, 
a reoepturát és a nyersanyagok minőségi előírásait 
dolgozta ki. Az eljárás első üzemi tapasztalatairól 
a Ganz Vagon- és Gépgyár öntőszakemberei szá 
moltak be [7], akik a sikeres bevezetés feltétele 
ként a legalább 39 B°-os vízüveget és a szakaszos, 
kétlépcsős homokelőkészítést jelölték meg. A for
mák és magok bevonására 53% spiritusz, 31% fenol- 
gyanta, 15% grafit és 1% agyag keverékét a ján 
lották. Öt évvel később 1958-ban az eljárás széles 
körű bevezetéséről és kiforrott tapasztalatokról 
számoltak be [8].

Az eljárás elterjedését m utatja , hogy a Csepeli 
Vas- és Acélöntödék [9, 10, 11], a Lenin Kohászati 
Művek [12], az Acélöntő- és Csőgyár [13] és a 
Magyar Vagon- és Gépgyár [14] széles körű kísér
letekkel vizsgálták az eljárás különböző részlet- 
kérdéseit és az üzemi bevezetés feltételeit.

Új fejezetet jelentett az öntödei kötőanyagok 
fejlődésében is a szintetikus ú ton vagy természetes 
nagy molekulák átalakításával nyert óriás mole
kulákból álló műanyagok megjelenése. Öntödei 
felhasználásra túlnyomórészt a polikondenzációs
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műanyagok kerültek, éspedig a fenolgyanták, az 
amingyanták, pöliésztergyanták, epoxigyanták és 
a szilikonok. Legnagyobb mennyiségben formázó
anyagok kötésére használják őket. Ez teremtette 
meg az alapját a héj formázásnak, precíziós öntés
nek, keramikus formázásnak stb.

Az 50-es évek elején az érdeklődés középpont
jában  a héjformázás volt. A heves szabadalmi viták 
m ellett már külön öntödéket rendeztek be az el
járásra és a legkényesebb öntvényeket gyártot
ták (kipufogó szelep, bütyköstengely, főtengely 
stb.) a legkülönbözőbb ötvözetekből.

A Vasipari K utat ó Intézet a héj formázás hazai 
alapjainak lerakásakor elkészítette az első hazai 
géptípust és megvizsgálta a héjformázáshoz alkal
mas hazai gyantatípusok tulajdonságait, ami alap
ján megfelelő gyantás homokkeverék előírásokat 
dolgozott ki [15]. A gyantával kapcsolatos további 
kutatásokat a kőbányai Műanyaggyár és a Homok
előkészítő Vállalat folytatta [16], m ajd az utóbbi 
k iterjedt kísérletekkel vizsgálta a héjforma meleg
szilárdságát [17].

A héjformázás sikeres üzemi kísérleteiről és az 
eljárás bevezetéséről a Kőbányai Vas- és Acél
öntődé [18] és a Csepeli Vas- és Acélöntödék [19, 
20] számoltak be. Az előbb említett üzem ötvözet- 
len és ötvözött, nagynyomású szelepházakat, 
saválló szivattyú lapát kerek eket, villamosvezeték 
tartó  felfüggesztő karokat, légvezető kapcsolókat, 
húsdaráló késeket és tárcsákat, permanens mág
neseket, stb. Az u tóbbi öntöde motorkerékpár 
hengereket, számos temper- és vasöntvényt önt 
héjformába, azonkívül elterjedten használják a 
hé j magokat is.

K ülön kell szólnunk arról a fejlődésről, amely a 
magkötőanyagok területén elért eredmények alap
ján a  magkészítés gépesítésében következett be
[21]. I t t  elsősorban a  maglövőgépek megjelenése 
okozott gyökeres változást. Üzemeink szívesen 
fogadták ezt az új technológiát, és a  Csepeli Vas- 
és Acélöntödék [22] és a Soroksári Vasöntöde [23] 
hamarosan eredményes kísérletekről számoltak be.

A formázóanyagokkal kapcsolatban meg kell 
még emlékeznünk a vizsgálatunkkal kapcsolatban 
történtekről. Előbb említettük, hogy a Vasipari 
Kutató Intézet működésének kezdetén összeállí
to tta  a  homokvizsgálatokra vonatkozó előírásokat. 
Később a homokvizsgálatok néhány korábban 
mellőzött részletkérdésével kapcsolatban vizsgálta 
a különböző magyar homokfajták egységnyi sú
lyára eső tömörítőmunkát a víztartalom függvé
nyében [24], majd néhány magyar homokkeverék 
tulajdonságát a homokháromszögben ábrázolta 
[25]. A homokszilárdságmérő készülék pontossá
gának rendszeres ellenőrzésére közvetlen, súlyter
heléses módszert dolgoztak ki [26].

3.2 Vasolvasztás

A vasolvasztással kapcsolatos kutatásnak két fő 
iránya volt. Az egyik a  kupolókemencék metallur
giájának, a másik az indukciós és a kupoló-induk- 
ciós duplex kemencék metallurgiájának kutatása 
[27—29].

A kupolókemencében történő vasolvasztás metal
lurgiájának fejlesztését célozta a bázisos bélésű 
kupolókemence, melynek intézeti vizsgálatát [30, 
31] a Csepeli Vas- és Acélöntödékben, majd a 
Salgótarjáni Acélárugyárban [32] üzemi kísérletek 
követték.

A forró szeles kupoló az elmúlt 20 évben rohamo
san elterjedt, ami a hozzáfűzött műszaki és gazda
sági előnyök beteljesülésének bizonysága [33]. A 
forró szél a d ta  előnyök reprodukálására és vizsgá
latára a Vaskutató az Április 4. Gépgyárban épí
te tt külön tüzelőanyaggal fű tö tt kalorifert, m ajd az 
eredmények alapján egy korszerű, forró szeles 
kupolóegységet importáltak, amely mindenben 
kielégítette a hozzáfűzött reményeket [34, 35].
Azóta a Soroksári Vasöntöde és a Zománcipari 
Művek Kecskeméti Gyáregysége is hasonló ol
vasztóberendezést importált.

Az Április 4. Gépgyár és a Vaskutató vizsgálato 
kat végeztek a  forró szeles és a hideg szeles к u póló
ból csapolt öntöttvas mechanikai és technológiai 
tulajdonságainak megállapítására, amely a forró 
szeles kupoló előnyét bizonyította ebből a szem 
pontból is [36, 37].

Említésre méltó a kupolók fejlesztésében a szén- 
hidrogének alkalmazása, melynek keretében a 
Tüzeléstechnikai Kutató Intézet a földgázpóttüze- 
lósű kupolót megtervezte és elterjesztését szorgal
mazta. Azóta a Nagykanizsai Vasöntödében és a 
Vörös Csillag Traktorgyárban építettek ilyen tí- 
pusú kupolókemencéket, ezeknek anyag- és hő 
mérlegét, valam int az öntöttvas minőségének vizs
gálatát a V askutató végezte [38].

A folyékony öntöttvas felületén végbemenő 
oxidációs folyamatok [39—42], valamint a szili- 
kátzárvánvok keletkezésének vizsgálata az ö n tö tt 
vasban [43], a salak hatásának tanulmányozása az 
öntöttvas tulajdonságaira [44] az öntöttvas m etal
lurgiájának közelebbi megismerését szolgálták, és az 
öntöttvas tulajdonságainak javítását célozták.

Hasonló célt szolgált a Nehézipari Műszaki 
Egyetem és a Vaskutató közös munkája, amellyel 
a nitrogénes gázöblítés hatását vizsgálták az ö n tö tt 
vas tulajdonságaira [45], hasonlóan a Vaskutató 
ban lefolytatott kísérletek a vákuumolvasztás és a 
gázöblítés hatásának tanulmányozására [46], vala 
m int a nyomelemek eltávolítását célzó gázöblítéses 
kísérletek [47] és néhány nyomelem (Sn, Sb, Cu, 
As, Pb, Al) egyenkénti és együttes hatását tisz 
tázó vizsgálatok [48—51].

Szorosan ezekhez a vizsgálatokhoz tartozik az 
öntészeti nyersvasak minőségének és az azonos 
minőségű, de különböző eredetű nyersvasak tu la j 
donságainak és nyomelemtartalmának vizsgálata 
is [52, 53].

Az utóbbi évtizedben világviszonylatban is 
rohamosan terjedő villamoskemencébon és duplex 
eljárással olvasztott öntöttvas metallurgiáját és 
anyagminőségét a KGM öntészeti célprogram kere 
tében [54] és a Csepeli Vas- és Acélöntödékkel közö
sen [55] vizsgáljuk, amely vizsgálatok jelenleg is 
folynak. A kutatómunkában nagy segítséget jelen 
te t t  a Vaskutatóban létesített 3 db középfrekven
ciás indukciós tégelyes kemence.
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A vizsgálatok az alábbi szempontok szerint 
folynak :

a) az öntöttvas indukciós kemencében történő 
olvasztásának metallurgiai vizsgálata az összetétel 
változtathatóságának, a felkarbonizálás lehetősé
gének, a kísérőeleinek leégésének és a gáztartalom 
v áltozásának szempont jából ;

b) az öntöttvas kéntelenítése indukciós kemen
cében (savanyú, bázisos és kristályos mész tégely 
használatával);

r) az indukciós kemencében gyártott öntöttvas 
módosítása és a gömbgrafitos öntöttvas gyártása;

d) az ötvözés, különösen az erősen ötvözött 
öntöttvasgyártás lehetősége indukciós kemencében;

e) a lemezes-, gömbgrafitos és ötvözött ön tö tt 
vas minőségének vizsgálata duplex olvasztáskor.

3.3 Nagy szilárdságú öntöttvas

A nagy szilárdságú öntöttvasak fejlődésében két 
irányról kell megemlékeznünk : a módosított ön tö tt 
vas és a gömbgrafitos öntöttvas fejlődéséről.

Kutatómunkánk kezdetén a módosított ön tö tt 
vas gyártási feltételeit és tulajdonságait [56], a 
kettős módosítás hatását [57], a módosított ön tö tt 
vas sav- és lúgállóságát [58], valamint a kopásálló
ságot [59] és a módosítás hatását az eutektikus 
cellák méretére [60] vizsgáltuk. Üzemekben is 
érdeklődésre talált az eljárás: a MÁVAG vasöntö 
déjében a módosított öntöttvas betétanyag kérdé
seivel foglalkoztak [61].

A módosított öntöttvasgyártás továbbfejlesz
tését kutatási témák keretében végeztük [62, 63], 
ahol kupolókemencéből és középfrekvenciás in 
dukciós kemencéből csapolt öntöttvasat a hagyo
mányos módosítóanyagokon (FeSi 75, CaSi) kívül 
Mn-Ti-Al-tartalmú, valam int FeCr és FeB ta r 
talmú kettős módosítókkal is kezeltünk.

A gömbgrafitos öntöttvas hazai megvalósításá
nak első lépéseit egyetemeink tették meg. A Sop
roni Egyetem Metallográfiái Tanszéke a magnéziu- 
mos segédötvözetek kutatásában [64], a Budapesti 
Műszaki Egyetem Mechanikai Technológiai Tan
széke a gömbgrafit kristályosodásával kapcsolat
ban végzett alapvető kutatásokat [65, 66]. Az 
üzemi bevezetési kísérletek a Vaskutató irányítá 
sával a MÁVAG vasöntödéjében folytak [67], a 
laboratóriumi kísérletek viszont a gyártás feltételeit 
és a kristályosodás folyamatát kutatták [68, 69].

Üzemeink is nagy érdeklődést m utattak az új 
eljárás irán t és ebben a Csepeli Vas- és Acélöntödék 
jártak az élen. Kísérleteikben a gömbgrafitos öntött 
vas előállítását [70, 71], a gömbgrafitos gépönt- 
vénvgyártást [72], a temperöntvények helyettesí
tését gömbgrafitos öntöttvassal [73] és a gg. for- 
gattyús tengelyek gyártását [74] vizsgálták. A for- 
gattyús tengelyek gyártási kísérleteibe a Járm ű 
fejlesztési Intézet is bekapcsolódott [75].

A Nehézipari Műszaki Egyetem Vaskohászati 
Tanszéke és a Vaskutató közösen vizsgálták a mag
nézium hatását az eutektoidos átalakulásra [76].

A gömbgrafitos öntöttvas kopási tulajdonságait 
a MÁV Ányagvizsgáló Intézet és a Vaskutató 
vizsgálták [77].

A gömbgrafitos gépönt vénygyártást az Április 4. 
Gépgyár véglegesen meghonosította.

Külön fejezetet jelentenek a gömbgrafitos öntött
vas felhasználásában a hengerműi hengerek. A 
Vaskutató irányításával és közreműködésével a 
Ganz Törzsgyárban, a Csepeli Vas- és Acélöntödék
ben és a Salgótarjáni Acélárugyárban indultak meg 
a kísérletek, majd a sikeres üzemi gyártás [78—80]. 
Ezek közül már csak a Salgótarjáni Acélárugyár 
gyárt rendszeresen gömbgrafitos hengereket míg 
a LKM most foglalkozik a gg. öv. hengergyártás 
megindításának gondolatával.

Kísérletek folytak acélműi kokillák gömbgrafi
tos gyártására is [81].

A kutatásban beállt hosszabb szünet után a 
gömbgrafitos öntöttvas vizsgálatok az Április 4. 
Gépgyár kezdeményezésére 1964-ben ismét meg
indultak [82]. A folyó gyártásból vett ferritesített 
és normalizált adagjának rugalmassági modulusát 
fajlagos ütőmunkáját (—60, —20, + 20 , +60 és 
+ 150 °C hőmérsékleten) és kúszását (1450 °C-on 
3000 órás kísérletben) vizsgáltuk nyers és hőkezelt 
jn'óbákon.

A vizsgálat célja tájékozódás volt és az eredmé
nyül kapott kis fajlagos ütőmunka eredmények 
te tték  szükségessé, bogy a gömbgrafitos öntött
vasgyártás fejlesztését ismét felvegyük témáink 
közé.

A gömbgrafitos öntöttvas gyártásával kapcsola
tos kutatásokat 1965-ben tovább folytattuk [831. 
Különböző nyersvasak hatását vizsgáltuk első
sorban a nyers (hőkezeletlen) öntvények tulajdon
ságaira. Kereskedelmi hematit nyersvason kívül 
nagytisztaságú ausztrál faszenes és kanadai szinte
tikus Sorel-nversvas hatását vizsgáltuk. Nyersen 
is Göv. 40 minőségű, nagy nyúlásai próbákat csak 
ez utóbbi nyersvas használatával kaptunk; az 
eredmények reprodukálhatók voltak, mind villa
moskemencében, mind кupólóban való olvasztás
kor.

A következő években az Április 4. Gépgyár meg
bízásából az üzem gömbgrafitos öntöttvas gyártá
sának fejlesztésében vettünk részt [84]. Az üzem 
3 éves gyártási adatainak statisztikai vizsgálatából 
és 50 üzemi adag alapos kiértékeléséből sikerült a 
minőséget rontó tényezőket megállapítani. Ezek 
alapján az üzem jelentősen növelte a  gyártás biz
tonságát, olyannyira, hogy ma a Göv 40 és Göv 60 
minőség valamennyi feltételét garantálni tudja.

A gömbgrafitos öntöttvasgyártás a fejlesztés 
eredményeként néhány év alatt így elérte az évi 
800 t-át. Ennek az eredménynek az elérésében 
nagy része volt annak, hogy alumíniumkohóink az 
eddigi szürke öntöttvas gázharangok minőségével 
nem voltak megelégedve, és a Vaskutatót bízták 
meg a gázharangok élettartamának növelésére 
alkalmas anyag megválasztásával. Ezt a munkát 
az inotai és tatabányai alumíniumkohók megbízá
sából 1967-ben végeztük [85, 86].

Először méréseket végeztünk a gázharangok 
munkahőmérsékletének meghatározására, majd 
550 °C-on, 3000 órás hőntartás közben 13-féle 
összetételű öntöttvaspróba duzzadását és a mecha
nikai tulajdonságainak változását vizsgáltuk. A 
kísérletek alapján a ferritesre hőkezelt gömbgrafi-
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tos öntöttvasat találtuk legmegfelelőbbnek, ezért 
ezt ajánlottuk a gázharangok anyagául. Azóta az 
új anyagot a két alumíniumkohó egyaránt be 
vezette és a gömbgrafitos öntöttvas gázharangok 
élettartam a az előzőnek többszöröse.

Az öntöttvas anyagminőségének javításával fog
lalkozó igen szerteágazó munkából felsorolássze
rűen ide kívánkoznak még a szerszámgépöntvé
nyek csúszófelületével kapcsolatos vizsgálatok, 
aboi a  gyártók és a felhasználók közötti vitában a 
Csepeli Vas- és Acélöntödék és a Vaskutató végez
tek kutatásokat [87—90].

Az öntöttvas fékdobok repedését a Járműfejlesz
tési Intézet [91] és a MVG megbízásából vizsgál
tuk [92].

Ugyancsak foglalkoztunk a Csepel Autógyári 
hengerfejek gátrepedés vizsgálatával [93—96].

Vizsgáltuk a vasöntvények feszültségtelenítését 
[97] és kritikailag értékeltük a feszültségmérő el
járásokat [95].

Végül a hengerműi hengerek gyártásproblémái
val [99]és az acélműi kokillák tartósságának növelé
sével [100—103] foglalkoztunk több kutatási szer
ződés keretében.

3.4 Temperöntvény

A temperöntvénygyártás területén folyt kutató 
munka főbb irányai a következők voltak: a meg
levő berendezések jobb kihasználása, a fekete 
temperöntvénygyártás meghonosítása, korszerű 
temperáló eljárások bevezetése, a megfelelő össze
tételek kísérletezése.

A kutatómunka a fekete temperöntvény megho
nosításának kísérleteivel indult meg. Figyelembe 
véve üzemeink adottságait, a kupolóból öntött 
fekete temperöntvény minimális lágyítási idejé
nek és szilárdsági értékeinek meghatározását dol
goztuk ki [104]. Temperöntödéink közül a Soproni 
Vasöntöde [105, 106] és a Mosonmagyaróvári
Mezőgazdasági Gépgyár [107, 108] té r t rá  a fekete 
temperöntvény gyártásra.

A hulladékanyaggal bevitt króm ellensúlyozá
sára a bór adagolását kísérleteztük ki, amelynek 
üzemi kísérletei a csepeli temperöntödében foly
tak. Ennek eredményeként az üzem alagútrend- 
szerű temperáló kemencéjének 88 órás lágyítási 
ciklusát 77, illetve 66 órára lehetett csökkenteni 
[Ю9].

A temperálási folyamatok korszerűsítése érde
kében villamos fűtésű, gázfázisú kemencét építet
tünk, melyben a fekete és fehér temperöntvény 
gyártására vonatkozó kísérletek folytak. Ezeknek a 
kísérleteknek a tapasztalatai alapján a Motorönt- 
vénygyárban épült egy 1 tonnás, ugyancsak elevá
tor rendszerű temperáló kemence, melyben a fél- 
iizemi fekete és fehér temperkísérletek elvégzésére 
adódott lehetőség [110— 113]. A kemencét később 
folyamatos üzemi gyártásra használták.

Döntő fordulatot hozott temper-kísérleteinkben a 
Soproni Vasöntöde megindult rekonstrukciója, 
amely a hazai fekete temperöntvénygyártás új 
lehetőségeit nyitotta meg. Az öntészeti célprogram
ban előírt feladatok értelmében [114] laboratóriumi 
előkísérletet végeztünk az MSZ 8282—66 szabvány

ban előírt, ötféle perlites tempervas gyártására a 
hazai műszaki feltételek, adottságok figyelembe
vételével. A nagyszilárdságú perlites fekete temper
vas kétféle gyártási lehetősége közül előkísérieteink 
során megvizsgáltuk, hogy az indukciós kemencé
ben olvasztott szokásos összetételű fekete temper- 
öntvényeknek egyszerű, levegőn való edzésével 
milyen szabványos minőség érhető el. A kísérletek 
során megvizsgáltuk a betétösszetétel (nyersvas- 
acélhulladék hányad), az öntési hőmérséklet és a 
mikroötvözés (alumínium, bór, bizmut) hatását. 
A továbbiakban vizsgálati eredmények a lap ján  leg
alkalmasabbnak talált adagösszetételből háromféle 
karbontartalmú (1,9 és 2,5% között) és háromféle 
szilíciumtartalmú (1,0—1,5% között), alumínium- 
-bór-bizmuttal kezelt tempervasban kívánjuk meg
határozni a cementitbomlás időtartamát, a  meg- 
eresztési hőmérsékletet, továbbá az egyes Töp. 
öntvények hazai alkalmazási területeit. Az ered
ményeket a Soproni Vasöntödében kívánjuk fel
használni.

Az üzemekkel, elsősorban a Soproni Vasöntödé 
vel kötött szerződéseink a fehér és a fekete tem per 
öntvény minőségének javítását és a gyártás biz
tonságának növelését célozzák. A szerződéses té 
mák egyik része a folyékony vas minőségének 
problémáihoz kapcsolódik. Ezek közül az egyik 
legfontosabb tém a a duplex olvasztás h a tása  a 
fekete temperöntvény minőségére [115]. E  tém a 
keretében ez év folyamán az Öntödei V állalat 
Soproni Öntödéjében üzemi kísérletekkel vizsgál
juk a kupoló betétanyag, a túlhevítési hőmérsék 
let és a hőntartás időtartamának hatását a tem pe- 
rálhatóságra.

A KGYV új gyártmánya a TIFE 1500/320 
típusú hálózati frekvenciás indukciós kemence. 
A KGYV megbízásából ennek a  prototípus kem en 
cének a villamos paramétereit, valamint a duplex 
olvasztás metallurgiáját vizsgáljuk a fehér és fekete 
tempervas gyártása  szempontjából [116].

A KGYV megbízásának [117] másik része a  hő 
kezelés vizsgálata, illetve az ugyancsak új hőkezelő 
berendezések üzembehelyezésével kapcsolatosak.

A Mosonmagyaróvári Mezőgazdasági G épgyár 
[118] temperöntödéjében megvizsgáltuk a jelen 
legi gyártástechnológiát, ezen belül az adagössze
té telt, a kémiai összetételt, a temperálási d iagra 
mot és a hőeloszlást a temperáló kemencékben. 
Javaslatot te ttü n k  a technológia módosítására és 
a fejlesztés irányvonalára.

3.5 Fémöntészet

Intézetünk Öntödei Osztályán a fémöntészeti 
kutatások csak néhány éves m últra tekintenek 
vissza, 1965 februárjában indultak. Ennek az ága 
zatnak a ku ta tásá t 1950-től 1958-ig a Fém ipari 
K u ta tó  Intézet lá tta  el. 1958 és 1965 között köz 
ponti fémöntészeti kutatás nem folyt hazánkban.

A fémöntészeti kutatások beindításakor in téze 
tünk  nem rendelkezett semmi ehhez szükséges 
kutatóeszközzel, berendezéssel, először ezeket ke l 
le tt kifejleszteni, az egyedi jellegre való tekintettel 
főleg házon belül elkészíteni. E  fejlesztő m unkánk 
során alakítottuk ki kísérleti fémöntödénket, am e 
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lyet azonban már túlnőttünk, m ert ez már nem képes 
befogadni üzemi méretű kísérleti berendezéseinket, 
m int pl. az autom ata olajégővel ellátott tégelyes 
Fulmina-kemencét, a KGYV gyártotta ACOL- 
típusú légcirkulációs hőkezelő kemencét, a Tam - 
mann-kemencét stb. Ezért új öntödei kutatócsar 
nok építésének gondolatával foglalkozunk, am ely 
ben fémöntöde és precíziós öntöde nyerne elhelye 
zést, mindkettő oly mérettel és kiképzéssel, hogy 
ez kutatómunkánk mellett kisebb mértékű te r 
melő tevékenység céljaira is alkalmas legyen.

Első kutatótevékenységünk keretében a szá 
munkra partnerként elsősorban számításba jövő 
nagyobb fémöntödékben (Csepel, Ganz-Mávag, 
Qualital, DUCSA) technológiai jellegű felmérést 
[119] végeztünk, hogy ezeknek az üzemeknek a 
helyi adottságait megismerjük, értékeljük és a 
kutatási igényeket rögzítsük. Ezután a Finom- 
mechanikai Vállalat Al-öntödéjének technológiá 
já t vizsgáltuk felül az olvasztástól és homokelőké
szítéstől kezdve egészen az öntvénytisztításig. 
Javaslatot te ttü n k  az öntöde átszervezésére és a 
technológia javítására [120].

A berendezésben és létszámban folyamatosan 
felfejlődő fémöntészeti kutatócsoport a fémönté- 
szet teljes egészének a ku ta tási problémáit sze
retné idővel kielégíteni. A kezdeti kis létszám, 
vagyis elsősorban a szellemi kapacitás hiánya ezt 
a  múltban nem tette lehetővé. A csoport erejét 
ezért főleg az országos és súlyponti jelentőségű 
témákra koncentrálta, ezek pedig az Al-öntésze- 
tünk fejlesztésével kapcsolatos feladatok megol
dása. Ez az oka annak, hogy színesfémöntészeti 
problémára eddig csak kevés időt tud tunk  for
dítani.

Az üvegipari automata öntőgépek öntőformái
nak élettartam  növelésével kapcsolatban egy nik- 
kel-alumíniumbronz féleség ötvözés, olvasztás, 
valamint formázástechnológiáját dolgoztuk ki a 
Szilikátipari K utató Intézet igénye alapján [121, 
122].

Alumíniumöntészeti kutatásainkat ötvözetfej
lesztési munkával 1966 őszén kezdtük el, a hipereu- 
tektikus sziluminok ötvözés- és olvasztástechnoló
giájának továbbfejlesztésével [123], amit a  szem- 
csefinomítási kutatások [124, 125, 126] követtek, 
először foszforhordozó modifikátorokkal, m ajd  1969- 
ben mikroötvözőkkel. Tanulmányoztuk ennek az 
ötvözetcsaládnak olvadéktakarási és gáztalaní- 
tási [127, 128], valamint a hőkezelési viszonyait is. 
A JA FI rendelésére [126] ezeket a kísérleteinket 
üzemben folytattuk tovább, mikoris a Csepel 
Autógyár Dugattyúöntödéjében megoldottuk a 
sajtolható, 18% Si-tartalmú szilumin szemcsefino
mítását, sajtolási pogácsájának öntését vízhűtéses 
kokillában.

Vizsgáltuk, ill. vizsgáljuk a cinktartalmú, nagy- 
szilárdságú [125], valamint a szűk hőkezelő kapa
citás tehermentesítésére az önnemesedő öntészeti 
ötvözetek hazai berendezésének lehetőségét.

A fémöntészeti metallurgia fejlesztésére irá
nyuló kutatásaink 1968-ban indultak be. Mivel az 
üzemekben egyik leggyakoribb selejtokozó a gá
zosság, vizsgálatainkat e területen az Al-olvadékok 
gáztartalmának meghatározásával kezdtük. Össze

hasonlító vizsgálatok alapiján labor-és üzemi körül
mények között a Dardel-eljárást találtuk legalkal
masabbnak az üsszgáztartalom kvantitatív meg
határozására [129]. E zt követően Al-Si, Al-Cu és 
Al-Mg típusú ötvözetek gáztalanítási viszonyait 
vizsgáltuk először laboratóriumi, majd üzemi körül
mények között semleges gázöblítéssel (N2 és Ar), 
klórvegyületekkel (S2C12, C2C13) és pihentetéssel. 
Mértük a  nemesítő nátrium  felgázosító hatását 
sziluminolvadékokban [129, 130, 131].

Üzemi igények alapján feltérképezés, helyzet
rögzítés céljából gáztartalom-vizsgálatokat végez
tünk a használt kemencék és a technológia függ
vényében a Csepel Fémmű Könnyűfémforma- 
öntödéjében [132], valam int a Qualital Vállalat 
apci és budapesti telephelyén [133].

Ugyancsak Csepelen vizsgáltuk az időjárás és 
különböző maghomokkeverékek hatását a fémolva
dékok gáztartalmára [134, 135], egyben megálla
pítottuk különböző takarósók hatását a fém le
égésre is.

Jelenleg külföldi eredetű szemcsefinomítószerek 
és takarósók hatékonyságát vizsgáljuk, egyben ha
sonló preparátumok hazai gyártási lehetőségeinek 
megteremtésével is foglalkozunk. Mivel a gáztar
talommal szorosan összefügg az Al-ötvözetek 
oxidtartalma is, ennek analitikai, mikroszkópos és 
röntgenes meghatározását is programba iktattuk.

Harmadik kutatási fő irányunk — a kokilla- és 
nyomásos öntéssel kapcsolatos — csak ez évben 
indult be. Itt elsődleges célunk jobb kokilla- és 
nyomásos öntőszerszám anyagok kifejlesztésével 
az öntőszerszámok élettartamának növelése. Erre 
a célra kifejlesztettünk egy különleges hősokk- 
vizsgáló berendezést. Az előbbi témakörrel szoro
san összefüggenek a bevonó- és kenőanyagok hazai 
kifejlesztésével és gyártásával kapcsolatos kuta 
tásaink, amelyeknek —  a sópreparátumokkal kap
csolatos kutatásainkkal együtt — az a célja, hogy 
népgazdaságunknak az import csökkentésével de 
vizát takarítsunk meg.

4. Berendezések

Az Öntödei Osztály az Intézet megépültével 
egy 30X10 m-es kísérleti műhelyt, 2 helyiségből 
álló homoklaboratóriumot és 2 kutatószobát kapott.

A műhely fontosabb felszerelései indulásakor:
—  300 mm belső átmérőjű kupolókemence,
—  gáztüzelésű magszárító kemence,
— kompresszor (az egész Intézet sűrített levegő 

ellátására)
—  függőleges tengelyű pörgetőgép (a 2. évben 

egyik öntöde vette át),
— kézi formázógép (ugyancsak egyik öntöde 

vette  át),
— kézi működtetésű daru,
—  formaszekrények,
—  homok és maghomok keverőgép,
—  sűrített levegős döngölő,
—  kézi szerszámok,
—  álló köszörűgép),
—  különféle termoelemek, egyszerű és regiszt

ráló galvanométerek,
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— GF homoklabor és Dietert-meleghomok vizs
gáló.

A kompresszort rövidesen a gépházba te lep ítet 
tük át és helyére 100 kg befogadóképességű grafit 
rudas Junker olvasztókemence és 8 kg-os Tammann- 
kemence került.

Messze vezetne a 20 év változásait kronologikus 
sorrendben leírni és indokolni. Ehelyett a változá 
sokat, ill. a m ai helyzetet vázoljuk:

— KGYV gyártmányú középfrekvenciás ol
vasztóegység 50, 100 és 200 kg-os kemencékkel,

— Tammann-kemence,
— villamos ellenállásfűtésű szárítókemence,
— daru,
— viaszkiolvasztásos precíziós öntőrészleg (ideig

lenesen a műhelyben),
— fűrészgép,
— álló köszörűgép,
-— GF és JG V  homoklabor,
— 7 kutatószoba
— kísérleti fémöntöde (8 X4 m) ideiglenesen 

külön épületben, 3 olvasztókemencével és egyéb fel
szereléssel, pl. hősokk vizsgáló berendezéssel és 
Dardel-féle gázmeghatározóval,

— termoelemek és műszerek,
— gázinjektáló berendezések.
Egy pillanatig sem állítjuk, hogy berendezéseink 

minősége és mennyisége további fejlesztést nem 
kíván, ezért a  jövőben tovább kell harcolnunk, 
hogy a kutatás színvonalát és eredményeit ja v ít 
hassuk.

5. Létszám

Az osztály létszámfejlődése a  20 év alatt foko 
zatos volt. Jelenleg az összetétele a következő :

3 kandidátus,
1 egyetemi doktor,

10 kutató,
2 felsőfokú technikus,
9 technikus,
3 szakmukás,
2 laboráns,
1 titkárnő.

6. A jövő

A kutatás jövőjét a jelenlegi vállalkozásszerű 
gazdálkodásban a  támasztott igények határozzák 
meg. Ha az igényeket változatlannak vagy inkább 
növekedőnek tekintjük, úgy az öntészeti ku ta tás  
fejlesztése szükségszerű. Ennek keretében a k ö 
vetkezők látszanak megvalósítandónak :

— kísérleti fémöntöde építése és felszerelése,
— kísérleti precíziós öntöde építése és felsze

relése,
— a formázóanyag laboratórium fejlesztése.
Az így kiegészülő berendezésekkel nemcsak k u 

ta tási feladatokat, hanem kísérleti gyártást is 
meg lehetne oldani.
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Öntészeti alumíniumötvözetekkel kapcsolatos kutatások
Dr .  P I L I  S S Y L A J O S  tu d . főm unkatárs —  T A R J Á N  B Ê L A  tud . m u n k atárs

DK 669.715— 14

A  fémöntödei ku ta tások  a 17— 21  % Si-tartalm ú  
hipereutektikus sz ilu m in o k  ötvözési, olvasztási és 
m odifiká lási technoló (fiájának fejlesztésével indul
ta k  be. Kétéves kutatómunkánk eredményeként 
n agyü zem i körü lm ények között ta lá la tb iztosan  tu 
d u n k  önteni sajtolható dugattyúk gyártásához szük
séges pogácsákat.

M á s ik  kutatási irányvonalunk a  fémöntészeti 
m eta llu rg ia  fejlesztése . I t t  elsősorban fémolvadékok 
gáztartalom  vizsgá la táva l és gázta lan ításával foglal
koztu n k . A v izsgá la tra  — lehetőségeink közül — a 
D ardel-eljárást ta lá ltu k  a legalkalm asabbnak, gáz- 
ta lan ítá sra  pedig a  nitrogénes gázöblítést. Vizsgál
tu k  a  homokmagok elgázositó és az id ő já rá s  hatását 
ü ze m i körülmények között.

K utatásaink az elm últ évek alatt k é t fő irány
ban folytak, ezek az ötvözetfejlesztési és öntészeti 
metallurgiai kutatások.

Ötvözetíejlesztési kutatások

K utató  jellegű munkánk a 17—21% Si-tartalmú 
hipereutektikus sziluminok ötvözés- és olvasztás- 
technológiájának vizsgálatával kezdődött el 1966 
őszén. Ez a  témakör az elm últ években kutatásaink 
egyik gerincét képezte.

Ötvözési kísérleteink során azt vizsgáltuk, hogy 
különböző szilíciumhordozó anyagok felhasználá
sával m iként lehet legelőnyösebben nagy szilícium- 
tartalmú szilumint készíteni. Megállapítottuk, 
hogy a 95% -os szilícium viszonylag kis vastartalma 
ellenére is igen lassan, nehezen oldódik be az alu
míniumfürdőbe, ugyanezt tapasztaltuk a kurió
zumként vizsgált 75%-os FeSi-vel is, m ert egyes 
üzemek szilícium és szilikoalumínium hiányában 
ferroszilíciummal próbálnak ötvözni. A 75%-os 
ferroszilícium nagy vastartalm a miatt sem használ
ható sziluminok előállítására. A 99,8%-os — gya
korlatilag tiszta — fém szilícium oldódása meg
felelő, de drágasága m iatt a nagyüzemi gyakorlat
ban szóba sem jöhet. Ötvözési célra a  hazailag 
gyártott 24% szilíciumtartalmú segédötvözetet 
találtuk a  legmegfelelőbbnek, kis olvadáspontja 
miatt. Felvetettük a 80— 40% szilíciumtartalmú, 
elektrokemencében gyárott szilikoalumínium hazai 
előállításának megoldását, amit nemcsak a nö
vekvő hazai igények, de az igen kedvező külföldi 
tapasztalatok is indokolnak.

Modifikálási kísérleteink alapján megállapítot
tuk, hogy 10%-os foszforrézzel jobb szakítószilárd 
ság érhető el 16—17% szilíciumtartalomnál, mint 
ekvivalens mennyiségű vörös foszforral. Foszfor
rézzel a modifikálás találatbiztonsága is jobb. 
19—20% szilíciumtartalmú ötvözetek vizsgálata 
kor a foszforréznek és a vörös foszfornak a  szakító
szilárdságra gyakorolt hatásában ily különbséget 
nem észleltünk. Azonos mennyiségű modifikátor- 
ral 16—17% szilíciumtartalmú ötvözetekben fino
mabb szemcsézetet kaptunk, mint a 19— 20% 
szilíciumtartalmúban.

Vizsgáltuk a foszforrezes modifikálás hőmérsék
letének ha tásá t a primer szilícium szemcsenagy

ságára 740 és 90Q °C között. Lényeges különbséget 
nem  kaptunk e határok között, 740 °C-on csak 
kevéssel kaptunk finomabb szövetet, mint 900 °C- 
on. 800 °C-os hőmérsékleten nem észleltük a fürdő 
elgázosodását a  sótakarás hiánya ellenére sem.

Hasonlóképpen vizsgáltuk 17% szilíciumtartalmú 
ötvözetek szilárdsági tulajdonságainak változását 
foszforrezes modifikálás után a  változó öntési hő 
mérséklet hatására. A legkedvezőbb eredményeket 
800 °C-os öntési hőmérsékleten kaptuk, azaz az 
öntési hőmérsékletnek nem szabad 800 °C-nál n a 
gyobbnak lennie.

Hasonló eredményeket kaptunk vörös foszforos 
modifikálások esetén is, amikor az öntési hőmér
sékletet 740—900 °C között változtattuk, úgyszin
tén  a 20%-os ötvözeteknél is mindkét modifiká- 
torral.

A legkedvezőbb primer szilíciumeloszlást és 
szemnagyságot, m ind a modifikálási, mind pedig 
az öntési hőmérséklet variálásakor a kisebb hő 
mérsékletek, 740— 800 °C között kaptuk. 880—- 
900 °C-on kifejezett szemcsedurvulást észleltünk 
m indkét kísérletsorozatban. Ez is azt m utatja, 
hogy az erős túlhevítést okvetlenül kerülni kell!

Egy másik kísérletsorozatunkban a 780 és 860 
°C-on való hőntartás időtartamának hatását vizs 
gá ltuk  17 és 20% szilíciumtartalmú ötvözetekre 
0,5%  vörös foszforral, ill. ezzel ekvivalens 10%-os 
foszforrézzel való modifikálás után. Annak elle 
nére, hogy a modifikálás után elemzéseink szerint 
az ötvözetben bennmaradó foszformennyiség a 
2— 5 órás állási idő alatt nem csökkent, a hatás 
mégis csökkent, vagyis csak a foszfor inaktiváló 
dásáról beszélhetünk. A 860 °C-os hőntartási idő 
függvényében m ind a 17, mind pedig a 20%-os 
ötvözet szakítószilárdsága csökkent. A kisebb hőn 
ta rtá s i hőmérsékleten, 780 °C-on azonban 17%-os 
ötvözeté kereken 20 kp/mm2-ig n ő tt. Foszforrezes 
modifikálás után a 17%-os ötvözetnél alkalmazott 
5 órás hőntartás a la t t  a szakítószilárdság 18,0 kp/ 
m m 2-ig nőtt, ami a  foszfor lassú oldatbamenésére 
utal.

Laboratóriumi és üzemi viszonyok között meg
vizsgáltuk három külföldi modifikáló preparátum 
hatékonyságát: a Foseco és a B arth  cég, valamint 
a krakkói Öntészeti Kutató Intézet preparátumát.

Ezeket 18—19% szilíciumtartalmú szilumin- 
olvadékba 0,2,0,5 és 1,0% mennyiségben adagoltuk 
800, illetve 850 °C-on, a gyártó cégek javaslata sze- 
tin t. Laboratóriumi kíséreteink alapján a Foseco cég 
0,2— 0,5 %-nvi Nucleant 11 preparátuma bizo
nyult a leghatásosabbnak a modifikálás hőmérsék
letétől függetlenül. A Barth preparátumnak csak 
1,0% -nyi mennyisége adott jó szemcsefinomságot 
800 °C-on (TGL 1— 2 minőséget), hasonlóan a len 
gyel preparátum is, d e  850 °C-on.

Üzemi kísérleteink során kereken 21% szilí
ciumtartalmú ötvzetet modifikáltunk az előbbi gya 
korlat szerint. I t t  a  lengyel preparátummal kap-
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tűk a legjobb eredményeket, mind mikroszkópi 
(1. ábra) (TGL 2), mind szilárdsági (19,6 kp/m m 2) 
tekintetben. A leggyengébb eredményeket a Foseco 
preparátum adta. A nyúlás-átlagok mindhárom 
preparátummal hasonlóak voltak (0,35—0,43% 
között).

Jó  eredményeinket részben ötvözeteink kicsi 
0,28—0,39% vastartalmának köszönhetjük, amit a 
betétanyagok válogatásával értünk el.

Miután több száz kísérlettel a hipereutektikus 
sziluminok modifikálásának sok részletkérdését

1. ábra. L engyel prepará tum m al modifikált 21 % szilícium - 
tartalm ú hipereutektikus sz ilu m in  m ikroszkópi felvétele. 

N=50X

2. ábra. A lS il8 C u N i sajtolható ötvözet m ikroszkóp i 
felvétele az öntött pogácsa  közepéből. N  =  50  X

3 . á b ra . A lS i l8 C u N i  sa jto lh a tó  ötvözet m ik r o s z k ó p i
fe lvé te le  a z  öntött p o g á c sa  beöm lőrendszeréböl. Л7 = 50 X

tisztáztuk, kidolgoztunk egy olyan hazai szemcse
finomító eljárást, amely sajtolható alapanyag elő
állítására is alkalmas.

Üzemi viszonyok között 150 kg-os adagokat ké
szítettünk AlSil8CuNi jelű sajtolható ötvözetből 
szűk összetételi toleranciával. Ezekből az adagok
ból a JA F I rendelésére 100 db 125 mm átmérőjű 
és 90 mm magas pogácsát öntöttünk az általunk 
szerkesztett vízhűtéses kokillába. A sajtolás ki
induló anyagául szolgáló pogácsákat a JAFI által 
tervezett szerszámokban egyetlen művelettel ex- 
center sajtón selejtmentesen sajtolták. Az öntött 
pogácsákból vett mikroszkópi m intákban a pri
mer szilíciumkristályok mérete a TGL 2-es foko
zatnak felelt meg (2. ábra). (Megjegyezzük, hogy 
a pogácsák keresztmetszete sokszorosa az öntött 
dugattyúk falvastagságának.) A prim er szilícium 
szemcsemérete a vékonyabb (10— 12 mm vastag) 
beömlőkben a TGL 1-nek felel meg (3. ábra). 
Anyagunk szakítószilárdsága 19,8 kp/mm2 volt 
ön tö tt állapotban.

A hipereutektikus sziluminokat a takarósókból 
bekövetkező nátrium-felvétel elkerülésére a leg
gyakrabban „nyito ttan” , takaratlanul olvasztják. 
Ez — már csak a szokásosnál nagyobi) olvasztási 
és modifikálási hőmérséklet m iatt is — fokozott 
gázfelvételi veszélyt jelent. Ennek kiküszöbölésére 
pihentetéssel, hexaklóretánnal, argonnal és n it 
rogénnel gáztalanítottuk olvadékainkat. Az u tób 
biak esetében a fürdőt mesterségesen felgázosí- 
to ttuk . Az első két eljárás nem adott megfelelő 
gáztalanodást, míg a két gázöblítő eljárás igen, 
azonban a gázok kiflotálják az olvadékból a szi
lícium kristálycsirákat, aminek a következménye a  
szövet durvulása és ennek következménye a szi
lárdsági tulajdonságok romlása. Megállapítottuk, 
hogy a modifikálószerünkből felszabaduló gázok 
különben is kellő mértékben gáztalanítjákafürdőt, 
így egyéb gáztalanító műveletre nincs is szükség.

A hipereutektikus sziluminötvözetek hazai fe j 
lesztésével kapcsolatos kutatásainkat ez évben a hő 
kezelési vizsgálatokkal fejezzük be.

Az önnemesedő alumíniumöntészeti ötvözetek
kel, valamint az alumíniumötvözetekben a mikro- 
ötvözők és nyomszennyezők szerepével jelenleg 
foglalkozunk. Ötvözetfejlesztési programunkba b e 
letartozik még a korrózióálló és jól eloxálható (pl. a  
nagy magnéziumtartalmú) ötvözetek hazai fe j 
lesztése is.

Öntészeti metallurgia kutatások

Másik fő ku tatási irányunk tárgya  az öntészeti 
metallurgia. E területen elsősorban alumínium
olvadékok gáztartalmának meghatározásával és 
gáztalanítási kérdésekkel foglalkozunk. Ehhez első 
sorban megbízható, gyors és üzemi körülmények 
között is jól használható gázmeghatározó eljárásra 
volt szükség. A közismert, grafit-, vagy term alit- 
formába öntött, ún. pogácsapróba, a hazánkban 
kevésbé ismert faj súlyhányados próba tapasztala 
taink szerint nem  ad megbízható eredményt; az 
utóbbi túlságosan körülményes és lassú is. A csak 
laboratóriumban elvégezhető gázextrakciós e ljá 
rás pontos ugyan, de túlságosan hosszadalmas
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üzemi célokra. Tapasztalataink szerint legjobban 
bevált az ún. első buborék elvén működő gáztar
talom meghatározó módszer, a Dardel-eljárás, 
amely — szemben az előbb felsorolt üzemi-tech
nológiai jellegű próbákkal — fél kvantitatív ered
ményeket ad 3 párhuzamos minta vételével 5—10 
percen belül úgy, hogy ez azonnali technológiai 
intézkedést tesz lehetővé, bár pontossága nem éri 
el a hosszadalmas, laboratóriumi gázextrakciós 
eljárás pontosságát. Házon belül — a Fémipari 
Kutató In tézet segítőkészségét igénybe véve — 
elkészítettük a Dardel-készülék módosított vál
tozatát, ami üzemi célokra igen alkalmasnak bi
zonyult és meghibásodás esetén gyorsan javítható.

Az első nagyobb üzemi gáztartalom méréssoro
zatot 1967 nyarán és őszén végeztük, am ikor be
bizonyosodott, hogy a Dardel-eljárás kellően érzé
keny formaöntészeti fémolvadékok gáztartalom 
változásának a technológiai műveletek során való 
nyomonkövetésére. Ezek a mérések felhívták a 
figyelmet a higroszkópos tulajdonságú takaró- és 
nemesítő sók használat előtti alapos kiszárítására.

Egyik nagy alumíniumöntödénkben széles spekt
rumú gáztartalom vizsgálatra nyílt lehetőségünk. 
I tt  ugyanis a gáztartalom változását nemcsak 
tégelyes kemencékben követhettük nyomon, ha
nem teknős lángkemencében, kis frekvenciájú 
fűtőcsatornás indukciós kemencében és ellenállás
fűtésű teknős kemencékben, valamint öntőüstök 
ben is. Ezek a mérések alumíniumöntödéinkben 
hazánkban először bizonyítottak be számszerű 
adatokkal olyan tényeket és összefüggéseket, ame
lyeket előtte csak kvalitative tudtunk mérőeljá 
rás híján érzékelni. Ezek a  kvantitatív mérések 
ugyanakkor nem egy esetben eloszlattak régi, 
begyökeresedett tévedéseket, amelyeket konkrét 
mérési eredmények hiányában nem lehetett cá
folni. Ebben látjuk a Dardel-készülékkel kapott 
gáztartalom eredmények legnagyobb jelentőségét, 
vagyis azt, hogy utánuk azonnal műszakilag meg
alapozott technológiai intézkedések foganatosít
hatók, amelyek után eredményük is azonnal ellen
őrizhető.

Megállapítottuk, hogy egyes kemencék egyes 
munkafázisaira a megengedhető maximális gáz 
szintet előírni a levegőhőmérséklet és relatív ned 
vességtartalom figyelembevétele nélkül egyértel
műen nem lehet.

Teknős lángkemencében végzett méréseink alap 
ján kitűnt, hogy a fürdőhőmérséklet rosszul szabá- 
lyozható, ami a hőmérsékletnek 790—860 °C-ig 
való elszaladásakor a gáztartalomnak 0,20—0,30 
cm 3 H 2/100 g Al értékről 0,40—0,65 értékre való 
növekedéséhen nyilvánul meg (4. ábra). Javasol
tuk automatikus gázégők felszerelését, amelyek 
ezt a jelenséget kiküszöbölni képesek.

Megállapítottuk annak szükségességét, hogy ki 
kell dolgozni olyan takarósót, amely a jó hőát
adás, az oxidáció és felgázosodás ellen jól védi 
a fürdőt. A teknős kemencében a pihentetés utáni, 
csapolás előtti felfűtés hőmérsékletét a minimális 
értékűre kell csökkenteni, mert ez is felgázosodási 
veszélyt jelent.

Nyomon követtük a  gáztartalom változását az 
indukciós kemence — pihentető kemence — öntő
üst, valamint indukciós kemence —  átöntőüst — 
pihentető kemence — öntőüst — ötvény tápfej 
technológiai láncolatban. Rendszeres mérésekkel 
megállapítottuk, hogy a pihentető kemencékben 
az indukciós kemence kedvező értékei után inkább 
felgázosodás megy végbe gáztalanodás helyett 
(0,06— 0,15-ről átlagosan 0,20—0,25 cm 3H2/100'g 
A1 értékre, az utóbbi értékek a megengedhető ha
tár felett vannak). Ezek a méréssorozatok szám
szerűen bebizonyították azt a néhány éve hazai 
szakmai körökben felmerült kérdést, hogy van-e 
jogosultsága a pihentető kemencéknek. Ezek nem 
ártanak-e többet, m int használnak? Méréseink 
negative bebizonyították, ami alapján javasoltuk 
a beruházási programból a betervezett 5 tonnás 
pihentető kemence elhagyását.

A nemesítő só elégtelen kiszárítása — higrosz
kópos volta miatt —  általában 10— 95%-os fel- 
gázosodást okozott, azaz bebizonyosodott, hogy a 
gáztüzelésű sószárító aknás kemence a  célra nem 
alkalmas. A 60—80 °C helyett 200— 300 °C-ra

4. ábra. A lu m ín iu m  ötvözetolvadékok gáztartalm ának változása teknős lángkemencében, a  technológiai m űveletek  során
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felmelegített, sőt frissen vagy előző nap átolvasz
to tt nemesítő só használatakor a fürdő gáztartalma 
— ha nem is jelentősen — , de csökkent.

Az öntőüstök általában jelentős gáztartalom 
növekedést okoztak (nem egy esetben pl. 0,20-ról 
0,40 cm 3 H 2/100 g Al értékre), olyan munkafázis
ban, amikor a normál technológiai munkarend so
rán beavatkozásra már nincs lehetőség. A jelenlegi, 
gázégővel végzett üstszárítás a célra tehát nem 
megfelelő.

Vizsgáltuk forgattvúsházak öntéséhez használt, 
vízüveges magok felgázosító hatását is. Azt ta 
pasztaltuk, hogy az alkoholos fekeccsel bevont, 
majd felületileg szárított magok által okozott gáz
tartalom  növekedés —  az olvadékmintát az erre

a célra kialakított tápfejből véve — , kb. 20—30%. 
A magokat ezt követően lelámpázás helyett 80 
°C-on, magszárító kemencében 80 percig szárítot
tu k . Az ilyen módon előkészített magok is ered 
ményeztek ugyan felgázosodást, de ennek nagy 
sága csak kb. 15% volt (5. ábra).

A melaszos-bentonitos és a lenolajos maghomo
koknak az olvadékot felgázosító hatása hasonló 
volt, mint a vízüveges magoké. A technológiai 
próbák öntés előtti lelámpázása gázlánggal — a 
vízüveges magok kivételével — nem okozott szá 
mottevő különbséget a leöntött próbák gáztartal 
mában. A forgattyúsházak vízüveges magjainak 
különböző időtartam ú tárolása nem befolyásolta 
a magok gázfejlesztő képességét. A széntetraklorid-
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5. ábra. V ízü veges maghomokkeverékek elgázosító hatása a velük érintkező alum ínium olvadékra
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6. ábra. A  gra fito s és hexaklóretános fekecs hatásának öszzehasonlítása a  velük érin tkező alum ínium ötvözet
olvadékok folyósságára
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ban oldott hexaklóretános fekecs hatására csök
kent az olvadéknak a forma által okozott felgázo- 
sodása és javult a folvóssága (6. ábra).

Összehasonlító méréseinkkel azt is megállapí
tottuk, hogy az időjárásnak nyáriról őszire való 
változásakor (napi átlagos léghőmérséklet csök
kenés 5,4 °C volt, míg a relatív páratartalom  
50%-ról 80%-ra ugrott) a fémolvadékok gáztar
talma kb. 50% -kai nő. Ez felhívta a figyelmet arra, 
hogy fokozottabb gondot kell fordítani az összes 
befolyásoló tényezőre.

Az előbbi tapasztalatokon okulva 1968-ban az 
évszakok függvényében változó időjárási tényezők 
hatását vizsgáltuk augusztusban, októberben és 
decemberben (7. ábra). Megállapítottuk, hogy 
mind a pihentető, mind pedig az indukciós kemen
cében elsősorban a levegő abszolút nedvességével

függ össze az olvadékok gáztartalma. A növekvő 
gáztartalom nemcsak a selejtveszélyt növeli, h a 
nem csökkenti az ötvözeteknek mind a szakító
szilárdságát, mind pedig a Brinell-keménységét. 
Javasoljuk — legalábbis a nagyobb öntödéknek — 
légnedvesség- és gáztartalommérő műszerek, ill. 
berendezések beszerzését és e paraméterek rend 
szeres ellenőrzését.

Különböző takarósók hatékonyságának vizsgá
lata során intézeti és üzemi kísérletekkel az alábbi 
megállapításokra ju to ttunk: Az olvadék gázfelvé
telét leginkább az általunk kidolgozott VKI-1 
jelű takarósó akadályozta meg. A Coveral-5, az 
ЕВА I I I .  és a V K I-Î jelű sókkal a kálót 1%-kal 
tud tuk  csökkenteni. Mindent egybevetve a gazda
ságosság tekintetében a VKI-1 jelű só bizonyult a 
legjobbnak (8. ábra).

8. ábra. ö A lS ilO M g  ötvözet o lvasztása  l°/0 V K I -1  je lű  takarósó a la tt  földgáztüzelésű Sklenctr-kemencében
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9. ábra. A lum ínium  olvadékok gáztartalm ának változása 
hulladéktömbösító dobkemencében, a technológiai műveletek 

során

Egy másik alumíniumöntödénkben ugyancsak 
vizsgáltuk a gáztartalom változását a technológia 
függvényében. I t t  az alábbi megállapításokat te t 
tük : a zsír- és olajtalanító forgácspörkölő kemence 
m unkáját hatékonyabbá kell tenni. Az ötvözéskor 
a nagy olvadáspontú alkotók — főleg a fém szilí
cium de az alumínium-mangán és alumíniumréz 
segédötvözetek is — megkívánják a fürdő erős tál- 
hevítését, ez azonban fokozott gázfelvételi veszélyt 
jelent. Nagy figyelmet kell szentelni az öntőüstök 
és a kemencék mozgatható kifolyó vályúinak töké 
letes kiszárítására ( 9 .  ábra ).

A kezelősók kiszárítása itt sem volt tökéletes. 
Az öntödében a kénklorürös gáztalanítás helyett 
hatékonyabb eljárást javasoltunk bevezetni. A 
tömböntő kokillák hűtését nem tanácsos vízzel 
végezni, mert a csarnok légterébe kerülő nagy 
mennyiségű vízgőz felgázosítja a fémet, amikor 
ellene technológiai intézkedést foganatosítani m ár 
nem lehet. K ívánatos a hulladéktárolást fedett 
helyen megoldani. Az olajtüzelésű Sklenar- és té- 
gelyes kemencében tilos kormozó, redukáló láng 
gal tüzelni. A kezelő szerszámokat fekecselés u tán  
alaposan ki kell szárítani.

Ilyen előtanulmányok után té rtü n k  rá az a lu 

10. ábra. ö A lS ilO M g  ötvözetolvadék gáztartalmának  
változása a  nitrogénes gázöblítés során

míniumolvadékok gáztalanítási lehetőségeinek 
vizsgálatára. A pihentetés —  tapasztalataink 
szerint — lassú, nem elég hatékony, emiatt kö lt 
séges. H asználatát legfeljebb csak homogenizálás- 
sal egybekötve javasoljuk. N agy teljesítményű ke 
mencékhez kísérleteink alapján a nitrogénes gáz- 
öblítést ta rtju k  a legjobbnak (1 0 . ábra), m ert ez 
nem követel különleges berendezéseket és munka- 
védelmi intézkedéseket, m int a klórozás. A kisebb 
teljesítményű kemencékhez a  Barth-cég EBA 
gáztalanító patronját javasoljuk használni, mert 
a Foseco-cég Degaser 450 jelű preparátuma — bár 
20%-kal gyorsabb és 15%-kai hatékonyabb —  de 
85%-kal drágább.

A 0,15%-nvi EBA gáztalanítónak több részlet
ben való adagolását előnyösnek találtuk. A klórt 
leadó vegyületek mint hexaklóretén és kénklorür 
használatát nem javasoljuk, mert a nitrogénes 
gázöblítés jobb. Az utóbbinál a gáztalanítás hatás 
foka az öAlSilOMg, az öAlCu4MgTi és az öAlMgöSi 
ötvözetnél 74, 68, ill. 65% volt, míg pl. S2Cl2-vel 
62, 64, ill. 66%.

A szilumin nemesítését vizsgálva megállapítot
tuk a fémnátrium mérsékelt gáztartalomnövelő 
hatását, míg az EBA nemesítő sónak, de különö
sen a csepeli többalkotós nemesítő sónak minden 
esetben gáztartalm at csökkentő hatását észleltük, 
utóbbi még olcsóságával is kitűnik. Metallurgiai 
jellegű kutatásaink során eddig túlsúllyal gáztar- 
talom mérési és gáztalanítási problémákkal, másod
sorban olvadék nemesítési problémákkal foglal
koztunk. Ezekkel kapcsolatban rátértünk az alu- 
míniumöntészeti sópreparátumok vizsgálatára is. 
A jövőben célunk a műszaki és gazdasági tek in tet 
ben megfelelő preparátumok hazai kidolgozása és 
gyártásának bevezetése. Mivel a gáztartalom nem 
választható el az alumíniumfürdők oxid- és egyéb 
nemfémes zárványtartalm ától, ezek kimutatásával 
és elválolításával is foglalkozni kívánunk.
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A z öntöttvas metallurgiájának és anyagminőségének 
fejlesztésével kapcsolatos kutatások a Vasipari Kutató Intézetben

D r. V A R G A  F E R E N C  — Dr.  M O C S Y  Á R P Á D  — V Ö R Ö S S Í  Dr .  F A R A G Ó  E L Z A  —  
—  K O V Á C S  L  Á S Z D-Ó — G Ö R Ö G  M Á R T O N

I)K . (И!!).13.017

A V a s ip a r i  Kutató In téze tben  az elmúlt 20  év 
alatt m űvelt öntöttvas m etallur g ia i  és anyagm inőségi 
kutatások rö v id  ismertetése u tá fi részletesen fo g la l 
koznak a  korszerű  olvasztástechnológiai e ljá rások  
vasöntödéi bevezetése terén elért eredményekkel. Ösz- 
szefoglalják a  lemezgrafitos és a  gömbgrafitos ön tö tt 
vassal kapcsolatos kutatási eredm ényeket. A gáz- és 
a nyomelemtartalomnak az ön töttvas minőségére k i 
fejtett h a tá sáva l kapcsolatos kísérletek eredm ényei 
alapján v iz sg á ljá k  az egyes olvasztóberendezések be
tétanyag p ro b lém á it. Az ön tö ttvas m inőségváltozását 
figyelembe véve  ismertetik a  m inőségjavító eljárások  
— elsősorban a folyékony v a s  kezelése különböző  
gázokkal és a  mikroötvözés v iz sg á la ta  és üzemi beve 
zetése — terén  elért eredm ényeket.

Az olvasztástechnológiai és m inőségjavítási v i z s 
gálatokkal szerze tt tapasztalatok alapján vázolják a  
fejlesztés ir á n y á ra  vonatkozó elképzeléseket.

1 . B ev eze tés

A magyar ipar szocialista fejlesztésének egyik 
láncszeme az öntvénygyártás mennyiségének és 
minőségének növelése volt. A mennyiségi fejlesz
tés az öntödék korszerűsítésével és új öntödék 
építésével indult meg, míg a minőségi fejlesztést 
többek között az öntödei ku ta tás  megalapítása 
szolgálta.

A vasöntödéknek az ipari fellendülés kezdeti 
szakaszában a legfontosabb problémájuk a folyé
kony vasellátás növelése és az öntvényminőség 
fejlesztése volt.

A Vasipari K u ta tó  Intézet Öntödei Osztályának 
éppen ezért megalakulása óta egyik fő feladata az 
öntöttvas metallurgiai és anyagminőségi kutatása 
volt. Az ezen a területen folyó kutatóm unkát m in 
denkor a nemzetközi színvonal és az ipar igénye 
határozta meg. Az elért eredmények túlnyomó 
többségét az ipar bevezette, éppen ezért nem vá 
laszthatók el élesen egymástól az Intézetben és az 
In tézet vezetésével vagy közreműködésével az 
iparban megoldott kutatási feladatok.

Az öntöttvas metallurgiai és anyagminőségi 
fejlesztése területén végzett 20 éves munkát alap 
vetően három csoportba oszthatjuk :

— a  vasolvasztással,
— a folyékony fém kezelésével és a nagyszilárd

ságú öntöttvassal és
— a temperöntvénnyel foglalkozó kutatómunkák.
Nem lehet feladatunk — már csak az elvégzett

munka nagy és szerteágazó terjedelme miatt 
sem —  ez alkalommal tevékenységünk minden 
ágát értékelni, illetve összefoglalni. Éppen ezért 
annak a  kutatási iránynak az összefoglalását ta r t 
juk célszerűnek, amelynek az elm últ 20 évben 
erős gyökerei nó'ttek és az öntészet jövője szem
pontjából még ma is érdeklődésre ta r th a t számot.

2 . A  v a s o lv a s z tá s

A magyar vasöntvény termelés 90% -át kitevő 
24 öntödében üzemben tartott 88 kupolókemence 
közül 1963-ban végzett felmérésünk szerint (1.

ábra) 78 hideg szeles és 10 (12%) forró szeles (2 
sugárzó rekuperátoros, 6 kéményrekuperátoros, 
2 csőrekuperátoros) kupoló volt. A kupolókemen- 
cék belső átmérője 500 és 1300 mm között válto 
zott, a leggyakoribb a 700- és 800-as átmérő volt. 
A forró szeles kupolók belső átmérője 600 és 700 
mm [1].

A felmérést követő években további 12 forró 
szeles (6 sugárzó-, 5 kémény-, 1 csőrekuperátoros) 
kupolót, m ajd a TÜKI által tervezett 3 földgáz- 
póttüzelésű és 1 olajpóttüzelésű kupolókemencét 
helyeztek üzembe. Ezzel a forró szeles és póttüzelé- 
ses kupolók részesedése 30% lett. Említésre méltó, 
hogy az elmúlt esztendőkben létesült az első hazai 
kupoló-hálózati frekvenciás csatornás és tégelyes 
duplex eljárás a Csepeli, illetve a Soproni Vas
öntödében.

500 600 700800 m 1000Щ12001300 
A kupolák belső átmérője, mm

I ö 2 5 8 - 1 1

1. ábra. A  kupolókemencék megoszlása a belső 
átmérő szerin t [ 1 ]

A vizsgált hideg szeles kupolók teljesítményét 
összehasonlítva az irodalmi adatokkal (2. ábra) 
megállapítottuk, hogy a hazai kupolókemencék 
telj esi ténye 1000 mm átmérőig jól egyezik a kül
földi adatokkal, efölött viszont elmarad azoktól 
(nagyobb átmérőjű kupolókemencénk kevés van, 
így csak kevés adatot tudtunk összehasonlítani).

A kupolókemencék fajlagos teljesítményéről a
3. ábra ad összehasonlítást, amelyben a magyar 
adatok — 8,5-ről 6,5-re — csökkenő irányt m u ta t 
nak, az előbb már említett okok miatt. A forró 
szeles kupolók fajlagos teljesítménye 10,6— 11,7 
t/m 2, óra, tehát csak a forró szeles kupolók fajlagos 
teljesítménye éri el a Patterson, W. [2] által hideg 
szeles kupolókra megállapított 11 t/m 2, óra elmé
leti optimális értéket, viszont Oirsovics, N. G. [3]
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Patterson, VI.[Ô]

400 500 600 700 800 Ж10Ш110012001300НО01500
Kupoló belső átmérője, mm_ _ _ _
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2. ábra. A z  olvasztási teljesítm ény a hideg szeles 
kupolókem encék belső átm érőjének függvényében [1  ]

7,5 t/m 2, óra értéket kb. 800 mm átméró'ig a magyar 
kupolók is teljesítik.

A vizsgálat alá vont hideg szeles kupolók adag 
koksz felhasználását — üzemi statisztikák alap 
ján  — a 4. ábra szemlélteti. A szürkevasat olvasztó 
kupolókban az adagkoksz leggyakoribb értéke 
15— 16%, a forró szeles kupolókban 11—12%, a 
tempervasat olvasztó hideg szeles kupolókban 
17—20%.

Több üzemben részletes méréseket végeztünk 
kupolóik hőmérlegének és metallurgiai mérlegé
nek felvételére [4]. Az összehasonlító eredményeket 
az 1. táblázatban folgaltuk össze.

Eszerint a hideg szeles kupolók 14—14,9% adag 
koksz felhasználással 6,5—7,6 t/m 2 óra fajlagos 
teljesítményt, valamint 1340, ill. 1420 °C átlagos 
csapolási hőmérsékletet adtak, a kupolók 26,3— 
26,7% termikus hatásfoka mellett. A sugárzó 
re/cuperátoros forró szeles kupolók adagkoksz fel- 
használása 10,9%, fajlagos teljesítménye 11,0,

I

t

Nmet adatok__  Girsovics,N.G j 3] 

Angol adatok

400 500 600 700 800 9001000Ш 1200130014001500
Kupoló belső átmérője, mm \p25 8  -з

3. ábra. A  fa jlagos o lvasztási teljesítmény a  kupoló- 
kemencék belső átm érője függvényében [1  ]

E3 Szürke öv.
Ш Temper öntv.
□  Forró szeles szürke öv.

9-10 11-1213-1415-1Ы7Ш2021-22 
Adagkoksz, %

10258 - »  I

4. ábra. A dagkoksz-felhasználás gyakorisága [1 ]

ill. 12,5 t/m 2, óra, 1469, ill. 1470 °C átlagos csápo- 
lási hőmérséklettel, amikor a kupolók termikus 
hatásfoka 40,1, ill. 38,9% közötti. A forró szél 
kedvező hatása mindhárom jellemzőre erősen 
észrevehető.

Ü z e m K u p o l ó k e m e n c e  t í p u s a

B e l s ő
á t m é r ő ,

m m

S z é l h ő 
m é r s é k 

l e t ,  ° C

T e l j  e s í t m é n y

t / ó t / m 2, ó

Á p r i l i s  4 .  G é p g y á r  ............................. H i d e g  s z e l e s 8 0 0 2 0 3 , 3 6 ,5

S o p r o n i  V a s ö n t ö d e  .......................... H i d e g  s z e l e s 9 0 0 2 0 4 , 7 7 ,6

Á p r i l i s  4 .  G é p g y á r  ............................. P o r r ó  s z e l e s  s u g á r z ó  r e k u p e r á t o r o s 7 0 0 4 4 9 4 , 2 1 1 ,0

S o r o k s á r i  V  a s ö n t ö d e  ....................... F o r r ó  s z e l e s  s u g á r z ó  r e k u p e r á t o r o s 7 5 0 4 0 5 5 , 6 1 2 ,5

Ö n t ö d e  é s  K o v .  g y á r ....................... F o r r ó  s z e l e s  k é m é n y r e k u p e r á t o r o s 6 0 0 3 4 8 2 , 0 7 ,1

V Ö C S I ............................................................. H i d e g  s z e l e s 9 0 0 2 0 5 , 9 9 ,3

V Ö C S I ............................................................. H i d e g  s z e l e s  f ö l d g á z p ó t t ü z e l é s s e l 7 0 0 2 0 5 , 5 1 4 ,4

N a g y k a n i z s a  .......................................... H i d e g  s z e l e s  f ö l d g á z p ó t t ü z e l é s s e l 6 0 0 2 0 3 , 8 1 3 ,5

N a g y k a n i z s a  .......................................... H i d e g  s z e l e s  f ö l d g á z p ó t t ü z e l é s s e l 6 0 0 2 0 4 , 8 1 7 ,0

N a g y k a n i z s a  .......................................... F o r r ó  s z e l e s  f ö l d g á z p ó t t ü z e l é s s e l 6 0 0 3 0 0 5 , 9 2 1 ,1

256 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam 1969. 11. sz.



A kéményrekuperátoros kupolók jellemző adatai 
a kisebb szélhőmérséklet miatt kisebbek.

A TÜ K I új fejezetet nyitott a kupolók fejlesz
tésében a földgázpóttüzelés bevezetésével. A Nagy- 
kanizsai Vasöntödében hideg szeles, majd forró 
szeles földgázpóttüzeléses kupolót épített, mely
nek vizsgálatában résztvettünk [5]. A mérési ered
mények alapján a 2,5— 2,9 Nm3/100 kg vas föld
gázadagolással az adagkoksz lecsökkenthető 5—7 
százalékra, aminek a hatására — különösen forró 
szeles fúvatáskor — a fajlagos teljesítmény ugrás
szerűen megnő 21,5 t /m 2, óra-ra, az átlagos csapo- 
lási hőmérséklet pedig eléri az 1400 °C-ot : a kupoló 
termikus hatásfoka ugyanakkor 43,2— 47,0%-ra nő.

A Nagykanizsai Vasöntödében az üzem adott
ságai következtében 2— 3 órás kísérleti olvasztások 
adták a  fenti eredményeket. A KGMTI tervei 
alapján a VÖCSI vasöntödéjében megépített föld- 
gázpóttüzelésű kupolókemence lehetőséget adott a 
hosszú üzemi mérésekre. Az adagkoksz-csökkentés 
lehetősége (15,5-ről 12,0%-ra), a fajlagos teljesít
mény növekedése (9,3-ról 14,4 t/m 2, órára) igazoló
dott 1440 °C csapolási hőmérséklettel, de a kupoló 
termikus hatásfoka 28,4% -kai közel sem érte el a 
nagykanizsai eredményeket.

A vizsgált kupolókemencék fajlagos teljesít
ménye és csapolási hőmérséklete közti összefüggést 
az 5. ábrán szemléltetjük az adagkoksz és a mért, 
ill. szám ított fajlagos levegőmennyiség felhaszná
lásával. A hideg és forró szeles pontok elhelyezke
déséből arra lehet következtetni, hogy a szél
mennyiség es -hőmérséklet növekedésével a csapo
lási hőmérséklet egy optimumig nő, a fajlagos tel
jesítmény hasonló növekedésével.

Az 5. ábrán külön csoportot képeznek a földgáz- 
póttüzelésű kupolók eredményei, amelyek kisebb 
adagkoksszal és csapolási hőmérséklettel rendkívül 
nagy fajlagos teljesítményt mutatnak.

Ha a  csapolási hőmérsékleteket a tüzelőanyaggal 
a kupolókemencébe bev itt összes hőenergia függ
vényében vizsgáljuk, a  kemence term ikus hatás
fokát is figyelembe véve (6. ábra) megállapítható, 
hogy a legkisebb hőfelhasználással (60—65 • 103

о Hideg szeles 
•  Forró szeles

5 . ábra. A  fa jla g o s  teljesítmény és a  csapolási hőm érséklet 
közötti összefüggés a z adagkoksz és szélm ennyiség f ig y e le m -  

bevételével [ 4 ,  5 ]

° Hideg szeles 
• Forró szeles

6 . ábra. A csapo lási hőmérséklet, a  tüzelőanyaggal bevitt 
összes hőenergia és a  termikus hatásfok  közti összefüggés

[4 , 5 ]

kcal/100 kg vas) és a legnagyobb termikus h a tá s 
fokkal (43—46%) a nagykanizsai hideg és forró 
szeles földgázpóttüzelésű kupolókemence közepes, 
1400 °C körüli csapolási hőmérsékletet a d o tt. 
A VÖCSI nagyobb adagkoksszal dolgozó földgáz 
póttüzelésű kupoló ja  nagyobb csapolási hőmérsék
le te t (kb. 1450 °C) adott, kisebb termikus hatás-

1. táb láza t

A d a g k o k s z  é s  

f ö l d g á z ,  

N m 3/ 1 0 0  k g  v a s

Á t l a g o s  c s a p o 
l á s i  h ő m é r s é k 

l e t ,  ° C

K u p o l ó  t e r m i - K í s é r ő  e l e m e k  r e l a t í v  v á l t o z á s a
k u s  h a t á s f o k a  

a d a g k o k s z r a ,  
0 /
/о

C S i M n S
c i t á s a ,

C a O / S i Ó 2

1 4 , 0 1 3 4 4 2 6 , 3 —  6 , 3 — 1 4 ,9 — 3 3 , 9 +  9 0 , 8
1 4 , 9 1 4 1 8 2 6 , 7 — 2 2 ,0 — 2 8 , 0 0 , 6 8

1 0 , 9 1 4 6 9 4 0 , 1 +  1 4 ,5 —  6 ,7 — 1 1 , 3 +  5 4 , 5 0 , 6 6
1 0 , 9 1 4 7 3 3 8 , 9 +  3 , 5 —  5 ,5 —  9 , 5 +  4 4 , 3 0 , 7 7
1 1 , 9 1 3 7 8 3 2 , 7 +  7 , 7 — 1 3 ,2 — 2 1 , 5 +  9 3 , 4 0 , 7 6

1 5 , 5 1 4 4 4 2 9 , 8 0 , 7 1
1 2 , 0 1 4 4 2 2 8 , 4 0 , 7 1

3 , 1

7 1 4 0 5
2 , 9

4 , 9 1 3 9 8 4 3 , 2 —  2 , 0 —  7 ,4 — 1 2 , 9 +  1 1 , 1 0 , 7 0
2 , 7

5 1 3 7 9 4 6 , 5 —  1 ,0 —  9 ,6 — 1 1 , 2 +  5 4 , 2 0 , 4 5
2 , 5
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fokkal 28,4%. Nagy csapolási hőmérsékletet 
(1470 °C) kielégítő termikus hatásfokkal (39— 40%) 
és hőfelhasználással (70—73 • 103 kcal/100 kg vas) 
a  sugárzó rekuperátoros forró szeles kupolók adnak. 
A legkisebb termikus hatásfok vonalához a  hideg 
szeles kupolók vannak (26% ), míg a kéményrekupe- 
rátoros kemencére a közepes értékek jellemzők.

A vizsgált kupolókemencék metallurgiai értéke 
léséből egyértelműen megállapítható, hogy a forró 
szeles kupolókemencében, a szélhőmérséklettől füg 
gően, a szilícium-leégés (5,5— 13,6%) lényegesen 
kisebb (kb. x/2—1/4-e) a hideg szeles kupolóéhoz 
képest (14,9— 22%). A mangánleégés csökkenése 
is megállapítható, de kisebb mértékű (9,5— 21,5% 
a 38—33%-kai szemben). A forró szél hatása , ill. 
a nagyobb hőmérsékletű salak nagyobb kénfelvevő 
képessége a kénfelvétel csökkenésében is érvényesül.

A földgáz hatása teljesen azonos a forró szél 
hatásával, a szilícium- és mangánleégés csökken és 
értékben megegyezik a forró szeles kupolókban 
mértekkel.

3. A lemezgraíitos öntöttvas minősége
Az öntödék által rendszeresen gyártott szabvá 

nyos öntöttvas minőségek az Öv. 15, ö v . 20 és 
Öv. 25. Ötvözés nélkül az ö v . 30 minőség is gyárt 
ható, de a kedvezőtlen D-, illetve E-típusú grafit 
elkerülése érdekében módosítása szükséges. Az 
Öv. 30-tól az Öv. 45-ig az egyes minőségek kis 
mennyiségű (Cr, Ni, Mo, Cu, Sn) ötvözéssel gyárt 
hatók. Ezeknek a minőségeknek a gyártására első
sorban a villamos kemencék, illetve a kupoló-villa- 
mos kemence duplex eljárások alkalmasak.

A vizsgált 24 öntödében öntött, m integy 190 
próba elemzési eredményei alapján [1, 6] az egyes

Hideg szeles kupolákemence

■\Ö 2 5 í-7 \

7. ábra . A  karbon- és szilicium tartalom  vá ltozása  
minőségi osztályonként [ 1 , 6 ]

öntöttvasminőségek átlagos karbon- és szilícium
ta rta lm át a 7. ábra m utatja . A görbéken feltüntet
tük a közepes szórás értékét is.

A karbontartalom a  szilárdsági osztály növeke
désével kezdetben nagyobb mértékben csökken, 
majd alig változik. A forró szeles kupolókemencé
ben olvasztott minőségek átlagos karbontartalma 
0,1—0,2%-kal nagyobb, mint a hideg szeles ku- 
polóban. Az ívkemencében olvasztott, túlnyomó- 
részt ötvözött öntöttvas minőségek karbontartal
ma a legkisebb és a nagyszilárdságú osztályokban 
majdnem 3%-ig csökken.

A grafittartalom —  a  karbontartalomhoz hason
lóan —  kezdetben nagyobb, majd kisebb mérték
ben csökken. A nagyobb szilárdságú minőségek 
esetében a szilárdság növekedését nemcsak a gra 
fit mennyiségének, hanem a grafitlemezek méreté
nek csökkenése, valam int — ötvözés révén — az 
alapszövet szilárdságának növekedése is biztosítja.

A kupolókemencében olvasztott minőségek szi
lícium tartalma a szilárdság növekedésével nagy
mértékben csökken. Az ívkemencében gyártott 
ötvözött minőségek szilíciumtartalma viszont 
lényeges változást nem  mutat.

A kupolókemencében gyártott öntöttvas minő
ségek szilárdsága a mangántartalomnak 0,6%-ról 
0,8%-ig való növekedésével nő. Hasonló növeke
dést m utat az ívkemencében olvasztott nagyszi
lárdságú, ötvözött öntöttvasak szilárdsága is a 
mangántartalom növekedésével.

Az eredményekből megállapítható, hogy a kísérő 
elemek és az öntöttvas szilárdsága között elsősor
ban az ötvözetlen, kupolókemencéből gyártott 
35 kp/m m 2-nél kisebb szilárdságú öntöttvasuknál 
van összefüggés. Az ötvözött minőségekben a 
kísérő elemek h a tásá t az ötvözőelemek átfedik, 
ezért az összefüggés nem olyan szembetűnő. Az 
átlagértékek körüli szórások az ívkemencében 
mintegy fele akkorák, mint a kupolókemencében, 
vagyis a nagyobb szilárdságú öntöttvasak villa 
mos olvasztóberendezésben biztonságosabban 
gyárthatók.

4. A gömbgrafitos öntöttvas minősége

Kutatásával az osztály megalakulása óta —- 
kisebb-nagyobb megszakításokkal — foglalkozik. 
Az elvégzett munka összefoglalása messze vezetne, 
így csak utalunk azokra az üzemi eredményekre, 
melyek dr. Kőrös Béla vezetésével a gömbgrafitos 
öntöttvasból g y árto tt hengerműi hengerek gyártá 
sá t megindították.

A legutóbbi években az Április 4. Gépgyár fel
kérésére és vele közösen a különböző göv. szabvány
minőségek üzembiztos gyártási feltételeit vizsgál
tuk . Ennek keretében különböző nyersvasak, 
valam int a szilícium- és mangántartalom hatását 
tanulmányoztuk a  göv. mechanikai tulajdonságaira 
ön tö tt, nyers állapotban [7].

A szilíciumtartalom növelése (8. ábra) a Sorel- 
-nyersvasból készült adagok folyáshatárát erősen 
növeli, de csökkenti a faszenes és hematit nyers 
vasból való adagokét. A szilíciumtartalom hatása 
ellentétes a nyúlásra, mert a Sorel-nyersvas 19—
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8. ábra. A  szilícium tartalom  hatása a  hőkezeletlen 
göm bgrafitos öntöttvas folyáshalárára és nyú lására [7 ]

25%-os nyúlása kb. 10%-ra csökken a szilícium- 
tartalomnak 2% -ra való növelésekor. A másik 
két nyersvas használatakor szilíciumnak nincs 
különösebb hatása.

A kb. 2% szilíciumtartalmú gömbgrafitos ö n tö tt 
vasban a mangántartalom növelésével, a használt 
nyersvas minőségétől függetlenül, a folyáshatár 
egyértelműen nő, a nyúlás viszont csökken (9. 
ábra). A mangántartalomnak az ütőmunkára is 
csökkentő hatása  van, —40 °C-on és +20 °C-on 
egyaránt (10. ábra).

A kísérletekből azt szűrhetjük le, hogy a göm b
grafitos öntvények mechanikai tulajdonságai főleg 
a mangán- és szilíciumtartalomtól függenek. N yer 
sen nagy nvúlású próbákat csak a nagytisztaságú 
szintetikus nyersvas megfelelő összetételű adagjai 
ból kaptunk. A szükséges kis m angántartalmat 
csak ezekkel tu d tu k  elérni. Tény, hogy a nyers 
próbák nagy nyúlásának nemcsak a viszonylag kis 
szilícium- és rendkívül kis mangántartalom, hanem

9. ábra . A  m angántartalom  hatása 
a hőlcezeletlen gömbgrafitos öntöttvas 

folyáshatárára és n y ú lá sá ra  [7 ]

о He malii nyers vas

,0,5 1,0
Mangantartalom; %_____

\öese-g\

10. ábra. A  m angántartalom  hatása 
a hőlcezeletlen gömbgrafitos öntöttvas 

ütőm unkájára [7 ]
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11. ábra. K ülönböző nyom elem ek  
hatása a g ra fit alakjára. M ar (M an.

N  =  100  X [8 J

Kiindulási öntöttvas

a nyersvas nagy tisztasága, főleg karbidstabilizáló 
elemekben való szegénysége is feltétele.

A Sorel-nyersvassal fo ly tato tt üzemi kísérleteink 
hasonló összefüggéseket adtak.

5. A nyersvasak minősége, a nyomelemek hatása

Az öntészeti nyersvasat részben hazai, részben 
külföldről behozott ércből gyártjuk, felhasználva 
más ipari melléktermékeket is, pl. piritpörköt, 
vörösiszapot. Az öntödék a magyar öntészeti 
nyersvason kívül, különböző eredetű, külföldről 
behozott nyersvasat is használnak.

Az azonos minőségű, de különböző kohóművek
ből származó nyersvasak tulajdonságai eltérőek 
lehetnek, és ezek átolvasztás után az öntvények 
tulajdonságaiban is megmutatkoznak. Ennek okát 
az utóbbi időben a nyersvasban kis mennyiségben 
előforduló elemeknek tulajdonítják. Ilyen elemek 
pl. a N2, H 2, 0 2, Sn, Sb, As, Pb, Al, Cu, Mi, Cr, 
Ti, В stb. Mennyiségük rendszerint nem haladja 
meg a néhány század, esetleg tized százalékot, 
csupán a réz fordul elő 0,1— 0,4%-os mennyiségben.

A hazánkban használt öntészeti nyersvasak rész
letes elemzése azt m u ta tta , hogy a nyersvasak 
nyomelemtartalma különböző. Számunkra ezért 
rendkívül fontos a nyomelemek hatásának ismerete 
az öntö ttvas kristályosodására és tulajdonságaira.

Vizsgáltuk néhány nyomelem, éspedig a hazánk
ban használatos nyersvasakban leginkább elő
forduló ón, antimon, arzén, ólom, alumínium és réz 
egyenkénti, és néhány elem együttes hatását a 
különböző összetételű öntöttvasak tulajdonságaira, 
továbbá az olvasztási körülményeknek, így a több
szöri átolvasztás és a vákuumban való olvasztás, 
valam int a kalciumciánamidos kezelés hatását az 
öntö ttvas nyomelemtartalmára [8].

A kísérletekben 0,8 és 1,0 telítési fokú szinteti
kusan előállított öntöttvasat, valam int szovjet 
hem atit, magyar öntészeti, ausztrál faszenes, ka
nadai Soréi és svéd nyersvasat használtunk.

A kísérletek első részében megvizsgáltuk egyen
ként az Sn, Sb, As, Pb, Al és Cu hatásá t a külön
böző összetételű szintetikus öntöttvasak, valamint 
a különböző eredetű nyersvasak felhasználásával 
o lvasztott — közel azonos összetételű — öntött 
vas tulajdonságaira.

A vizsgált nyomelemek elsősorban az öntöttvas 
szövetére hatnak, általában ötvözik a fémes alap
szövetet és attól függően, hogy a grafit eloszlását 
és m éretét előnyösen vagy károsan befolyásolják, 
változtatják az öntöttvas mechanikai és techno
lógiai tulajdonságait.

Ón hatására a grafit A -típusú, amely az ón
tartalom  növelésével jelentősen finomodik. Anti

mon hatására a grafit elrendeződés megváltozik, az 
А -típusból E- vagy ü-típusú lesz. Arzén hatására 
az A-grafit egy része ugyancsak A'-típusúvá alakul. 
Az ólom D- és Ab típusú grafitot eredményez. 
Alumínium hatására az .4-típusú grafit jelentős 
durvulása figyelhető meg. A réz A-típusú grafitot 
eredményez, amely 0,6%-nál nagyobb mennyi
ségű réz hatására jelentősen durvul (11. ábra).

Az Sn, Sb, As, P b  és Cu mikroötvözők perlit- 
stabilizálók. Az elemek közül az antimon perlite- 
sítő hatása a legerősebb, ezt követi az óné, a rézé, 
az ólomé és az arzéné. A fent em líte tt elemekkel 
ellentétben a kis mennyiségű alumínium már nö 
veli a ferrit mennyiségét. A 0,9 telítési fokú öntött 
vas szövetének változása a nyomelemek hatására a  
12. ábrán látható. Az eutektikus cellák mérete 
Sn, Sb, As és Cu hatására csökken, míg Pb h a tá 
sára jelentősen nő, az Al hatására nem változik 
(13. ábra).

A vizsgálati eredmények azt m utatták, hogy az 
ón és antimon perlitesítő hatásukon kívül jelen 
tősen stabilizálják a  perlitet (14. ábra).

A nyomelemek jelentősen dúsulnak az ön tö tt 
vasban. Az ón és antimon radioaktív izotópjai
nak az öntöttvasban való eloszlásáról készített 
makroradiogramjai néhány korábbi megállapí
tással ellentétben azt mutatták, hogy az ón és 
antimon az eutektikus cellahatáron dúsul (15. 
ábra). Mikroszondával végzett vizsgálatok a lá 
támasztották ezt a megállapítást, ón t és antimont 
csak a dendritek között, esetleg a  dendritszéleken 
lehetett kimutatni.- Ugyanitt vo lt található az 
arzén és az ólom nagy része is, ezzel szemben a réz 
jelentős dendriten belüli dúsulását lehetett k i 
m utatni (16. ábra).

Az öntöttvas fehéredési hajlamának vizsgálati 
eredményei azt mutatták, hogy annak ellenére, 
hogy az ón és a  réz különbözőképpen hatnak a 
grafitosodás egyes fázisaira, nem növelik az ö n tö tt 
vas fehéredési hajlamát. Ezzel szemben az a n ti 
mon és az ólom erősen karbidképzők, jelentősen 
növelik az öntöttvas fehéredési hajlamát.
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12. (tbr a. A  0,9 telítési fo k ú  öntöttvas 
szövetének változásit a nyom elem ek  

hu!ásóra 4 %-o* pilcrinsavval 
maratva. N  = 3 0 0  X [8J

Kiindulási öntöttvas

A vizsgált nyomelemek jelentősen befolyásolják 
az öntöttvas zsugorodási tulajdonságait, megvál
toztatják a kezdeti duzzadás, a perlitpont előtti 
zsugorodás és a másodlagos duzzadás mértékét.

Az ón, antimon, arzén és az ólom csökkentik a 
szakítószilárdságot, a keménység egyidejű növe
lésekor. Az alumínium némileg növeli a szakító
szilárdságot. A réz mintegy 20%-kal növeli a sza
kítószilárdságot, egyidejűleg kismértékben a ke
ménységet is.

A továbbiakban az As, Pb és Cu, az Sn, Sb és 
végül a Cu, Sb, Pb együttes hatását vizsgáltuk. 
Megállapítottuk, hogy az azonos minőségű, az öt

005%  Pb 0,1% At 0,4% Си
1025»- 12

0,1% Sn 0,05% As0,1% Sb

kísérőelem alapján azonos összetételű nyersvasak 
eltérő tulajdonságait —  amelyek a nyersvas átol- 
vasztásakor az öntöttvasnak is átadódnak -—, a 
nyomelemek okozzák.

Az öntöttvasban nagy visszatérő hulladékhányad 
használatakor a nyomelemtartalom feldúsulására 
lehet számítani, mivel a vizsgálati eredmények azt 
mutatják, hogy többszöri (négy-nyolcszoros) át- 
olvasztás után a nyomelemtartalom csökkenése

7,9. ábra. A 0,9 telítési fokú öntöttvas 
eitfe ld (кик celláinak változása  

a nyom elem ek hatására. 10  %-os 
alkoholos H N 0 3-mal m aratva ,

N = 10x  [8]

0,05% Pb 0,1 %Al 0,4 %Cu'
\ Ö 2 S i - n \

0,1%Sn Ц1%5Ь 0,05% As

Kiindulási öntökvas 0,1%Sn 0,05 %Sb
I Ó!Se - Я I

II . ábra. A z  ón és az an tim on  perlitstabilizá ló  hatása 700 
°C-on 4 % -os p ikrin savban  maratva, N  =  3 0 0  X [8 ]

nem jelentős. Jelentősen csak az alumínium- és 
nitrogéntartalom csökkent. A szakítószilárdság 
értéke minden egyes átolvasztás után 5% -kai 
csökkent.

Vákuumban való olvasztás eredményeként v i 
szont jelentősen csökkent a S-, P-, Sn-, As-, Pb-, 
Al-, Cu-, valam int a nitrogéntartalom.

A folyékony vas kupolón kívül, különböző gá 
zokkal és nitrogénárammal befúvatott kalcium-

Kíindu/ási öntöttvas
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m a k r o r a d i o y r a m j a  a l a p j á n ,  N  =  5  X [  8  ]

10 20 30 ÓO 50 60 70 80 90100 
Távolság, ju

10. ábra. . I réz!ártalom változása az 1,6% réztarta lm á  
ön!oltraxban mikroszondás vizsgálat alapján. t % -os p ik- 

rinsavval m aratva , N  =  550X [ 8 J

ciáiuuniddal végzett kezelésekor nem sikerült ugyan 
a nyomelemtartalmat jelentősen csökkenteni, en
nek ellenére a gázmetallurgiai eljárások ismert 
hatásának eredményeként mintegy 20% -kai ja 
vultak az öntöttvas mechanikai tulajdonságai.

A nyomelemek mennyiségének és hatásának 
csökkentése oxigénfúvassal lehetséges [9].

(5. A vasmetallurgiai kutatás távlati irányai
Az elmondottak alapján kijelölhetjük az egyes 

vizsgált területeken a jövő feladatait.
A sugárzó rekuperátoros, forró szeles kupolók 

metallurgiai és gazdasági előnyei a gyakorlatban 
igazoltak, elterjesztésük a vaeolvasztás gazdaságos
ságát tovább növeli, ennek viszont gátat szab a 
kemencék importja.

A földgázpóttüzelés kezdeti eredményei igen biz 
tatóak, elsősorban az import koksz megtakarítás 
szempontjából. További alapos és mindenre kiter
jedő vizsgálatra van szükség egv erre a célra épí
te tt kupolókemeneében, ahol az összes változók 
egzakt mérése és optimális beállítása lehetséges. 
A kisebb csapolási hőmérséklet ellensúlyozására 
villamos kemencében való túlhevítés jöhet szóba, 
de gondolni lehet az oxigénfúvással való hőmér
sékletnövelésre is.

Biztosítani kell a nagyszilárdságú, ötvözött lemez- 
grafitos és gömbgrafitos öntvény gyártás üzemi fel
tételeit. Ehhez megfelelő betétanyagra, de első
sorban nyersvas és kupoló-villamos kemence 
duplex olvasztásra van szükség. A göv. öntvény
féleségek sokasodásával alapjaiban kell foglalkozni 
a formázástechnológiájával és hőkezelésével is.

Elengedhetetlen a nyomelemek, ezen túlmenően 
а Ее— C—X ötvözetek folyékony állapotának és 
kristályosodásának további kutatása, mert ezek 
szolgálják az üzemek jövendő problémáinak a meg
oldását.
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Szakosztályi hírek
.1 S opron i H elyi Csoport I9 6 0 . I . félévi rendezvényei
A Soproni Helyi csoport 1969. évi m unkáját január 

1 lő 10-én a MTESZ ideiglenes helyiségében m egtartott 
kibővített vezetőségi üléssel kezdte meg. A Helyi Cso
port titkára nagyon eredményesnek ítélte az elmúlt év 
munkáját, kiemelte а/, 1. Soproni Temperöntési Napok 
sikerét. A továbbiakban az 1969. év feladataival foglal
kozott. A beszámolót követő vitában a tagság részéről 
számos javaslat, elgondolás hangzott el a Helyi Csoport 
munkájához, a taglétszám növeléséhez, a megtartandó 
előadások témájáról stb.

A GTE Soproni Csoportja január hó 17-én tarto tta  
meg a MTESZ ideiglenes helyiségében tisztújító közgyű
lését. A tisztújító közgyűlés N ayyzsadán yi E n dré t, Helyi 
Csoportunk elnökét alelnökké, dr. M acher F rigyest, 
Helyi Csoportunk titkárát pedig vezetőségi taggá vá
lasztotta.

A MTESZ Sopron Városi Szervezete 1969. január 31- 
én az ideiglenes helyiségben elnökségi ülést ta r to tt , ezen

az ülésen Helyi Csoport unk elnöke és titkára  vett részt. 
Az elnökségi ülés az elm últ év m unkáját értékelte.

Február hó 7-én a  MTESZ ideiglenes helyiségében 
S a sg á ti János: Beszámoló a kisvárdai olajtüzelésű ku- 
polókkal szerzett tapasztalatokról címmel tartott igen 
érdekes előadást. Az előadó a Kisvárdán megtartott an 
két eredményeit, tapasztalatait és a láto ttakat foglalta 
össze. Az érdekes előadást hosszú szakmai vita követte.

A Magyar Kémikusok Egyesülete Soproni Csoportja 
február hó 20-án tanulm ányi kirándulás keretében meg
tekintette a Soproni Gázmüvet. Helyi Csoportunkat a 
titkár képviselte.

Február hó 21-én a MTESZ ideiglenes helyiségében 
L óránt Ödön (Sopron): Harangöntés címmel tartott nagy 
sikerű, igen érdekes előadást. Az előadó több éven át az 
egykori soproni, Selten buffer Frigyes és Fiai Legelső M a
gyar Tűzoltószer, -K út, Szivattyú- és Gépgyár, Harang-, 
Fém- és Vasöntöde cég öntödéjében dolgozott. Az elő 
adás a harangöntés minden fázisát kitünően elkészített
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ábrákkal m u la tta  be. Az előadás után még sok kérdésre 
kellett az előadónak válaszolnia.

A MTESZ Sopron Városi Szervezetének február hó 
28-án m egtartott elnökségi ülésén a Helyi Csoport mun
káját értékelték és bírálták. Helyi Csoport unkái az el
nök és titkár képviselte. A Helyi Csoport titkára  ismer
tette a megjelentekkel az elmúll 3 év munkáját. D r. G alí
cia M ihály, a MTESZ Sopron Városi Szervezetének el
nöke összefoglalójában igen eredményesnek és értékes
nek minősítette a Soproni Csoport munkáját. Kérte, 
hogy a Csoport továbbra is ilyen lelkesen és odaadóan 
végezze m unkáját.

A GTE Soproni Csoport ja március hó 11-én vezetőségi 
ülést tartott, amelyen a Helyi Csoport titkára v e tt részt.

Március hó 13-án a Mintakészítő Szakcsoport klub
napján Budapest en a Soproni Csoportot P álm a i Ferenc 
képviselte.

Március hó 15-én Varga Is tvá n  igazgató és dr. M acher 
Frigyes előadás keretében számoltak he lengyel, illetve 
NDK tanulmányútjükről, az o tt  látottakról és tapasz 
taltakról. A beszámolót hosszú szakmai vita követte.

Március hó 18-án a MTESZ helyiségében az idegen 
nyelvű klubbal közösen, Helyi Csoportunk idegen nyelvű 
előadást szervezett, amelyen K .  H . Atkiss, a Robery 
Owen főmérnöke tartott filmvetítéssel egybekötött angol 
nyelvű előadást.

A Helyi Csoport március hó 28-án tartotta tiszt újító 
közgyűlését. Az Egyesületet dr. Varga Ferenc, az (Intő 
déi Szakosztály alelnöke és S zőke László, a Vaskohászati 
Szakosztály vezetőségi tagja képviselte. N agyzsadcínyi 
Endre, a Helyi Csoport elnöke üdvözölte a megjelent 
budapesti vendégeket, Varga I s tv á n t, az ÖV. Soproni 
Vasöntödéjének igazgatóját, dr. Gunda M ih á ly t , a 
MTESZ Sopron Városi Szervezetének elnökét és a meg
jelent nagyszáméi tagságot. A Helyi Csoport titk á ra  is
mertette az utolsó tisztújító közgyűlés óta eltelt időben 
végzett munkát. A titkári beszámoló a statisztikai ada
tok (1. táb lá za t) tükrében igen eredményesnek mon
dotta az elmúlt 3 évet. A taglétszám 1964-ben, az újra- 
alakuláskor 18 fő volt, míg ma már 35 fő. A beszámoló 
foglalkozott a Helyi Csoport rendezvényeivel, kiemelve 
közülük az 1. Soproni Temperöntési Napok sikerét. Ör
vendetes, hogy a Helyi Csoportban nincsen tagdíj elma
radás, ami elsősorban Muhi N á n d o r , Helyi Csoport gaz
dasági felelősének az érdeme. A továbbiakban köszöne
tét fejezte ki az Öntödei Szakosztálynak az eddig nyúj
to tt segítségért, a  külföldi tanulmányutakon való rész
vételért stb. A beszámolóhoz d r. Varga Ferenc, Varga  
István , dr. G unda M ihály és N  agyzsadányi E n dre  szólt 
hozzá. A felmentés megállása u tán  Szényi Jenő vette  éú 
az elnöki tisztséget, a tagság nevében megköszönte a le
lépő vezetőség eddigi munkáját, és egyben javaslatot 
te tt az új vezetőségre. Elnöknek javasolta N agyzsa d á -  
n y i Endrét, titkárnak dr. M acher Frigyest, gazdasági fe
lelősnek pedig M u h i Nándort. A tisztújító ülés az előter
jesztést egyhangúlag elfogadta. N agyzsadányi E n d re  az 
új vezetőség nevében megköszönte a bizalmat, és ígére
tet tett, hogy mindent meg fognak tenni a Helyi Csoport 
munkájának felvirágoztatásáért. Ezt. követően a jelen
levők a soronkövetkező új feladatokat tárgyalták meg. 
Pálm ai Ferenc és Szényi Jenő a  tanulmányút szervezé
séről adtak számot. A tagság az elnökön és a titkáron 
kívül még W agner Árpádot jelölte küldöttnek a májusi 
országos vezetőségválasztó tisztújító közgyűlésre. Ez-

1. táb lá za t

Rendezvény 1966. 1967. 1968.

Nagyrendezvénv ......................... 1 2 1
Előadás ......................................... 7 1 l 12
Műszaki tárgyú film vetítés.......... 2 1 —

Tanulmányút ............................... 1 2 1
Klubnapok ...................................
Egyéb rendezvényeken való rész 

vétel ..........................................

2 2 2

2 5 7
Munkabizottság ........................... 1 2 2
Vezetőségi ü lé s .............................. 2 3 3

után a jelenlevők megválasztották a TI. Soproni Tem
peröntési Napok rendező és szervező bizottságát, ezzel 
kapcsolatban Salamon N á n d o r  és Varga I s tv á n  javasol
ták, hogy a Mintakészítő Szakcsoport is kapcsolódjék be 
a rendezvénybe, amit a jelenlevők egyhangúlag elfogad
tak.

Az Öntödei Vállalat Helyi Csoportjának megalaku
lása НИИ), április hó 10-én volt az ÖV. KÖVAC kultúr
termében. A soproniakat Varga István  igazgató és a 
Helyi Csoport titkára képviselte.

Április I I -én Rácz O ttó  (Bp.): Nagynyomású formázás 
homokkeverékeivel kapcsolatos követelmények, külö
nös tekintettel az egységes homokra és üzemellenőrzési 
módszerekre címmel ta r to tt  nagysikerű előadást. Külö
nösen értékesek és érdekesek voltak az előadó javaslatai 
a soproni nagynyomáséi formázáshoz használt homokra 
vonatkozólag. Az érdekes és aktuális tém ából követke
zett, hogy az előadást hosszú szakmai vita követte, 
melynek során sok élj problém a adódott, és tisztázódott.

A lengyel gépesített öntödék néhány tervezési tapasz
talata című kétnapos ankéten Salgótarjánban április 
Ki- I 7-én Varga Is tvá n  igazgató, Muhi N á n d o r  ős Sala 
mon N á n d o r  tagtársaink vettek részt.

Április hó 18-án a l l .  Soproni Temperöntési Napokat 
Előkészítő Bizottság ülésezett.

A soproni Helyi Csoportot dr. Macher F rigyes, N agy 
zsa d á n y i Endre és W agn er Á rpád  képviselte 1969. ápri
lis hó 24—25 között Budapesten az OMBKE Öntödei 
Szakosztályának vezet őségválasztó ülésén és a 61. kül
dött közgyűlésen.

A MTESZ Sopron Városi Szervezetének a választmá
nyi ülése április hó 25-én a Sopron Városi Tanács kis ta 
nácstermében volt, amelyen a Helyi Csoportot Muhi 
N ándor képviselte.

I960. május 16-án N agyzsadányi E n d re —Szényi 
denő— S im on  János: „Beszámoló a Bautzen-ban (NDK) 
szerzett öntödei tapaszt álatokról” címmel tartottak 
igen értékes előadást. Az előadásnak különösen az adóit 
aktualitást, hogy az ( )V Soproni Vasöntödéjében egy 
hasonléi formázó gépcsoport került felállításra, mint 
amilyet az előadók Baut zenben üzem közben megtekin
tettek. Részletesen beszámoltak a látottakról, tapasz
taltakról. Az előadást hosszéi szakmai vita követte, ame
lyen az előadóknak számos kérdésre kellett részletes és 
alapos választ adniuk.

A Balatonszéplakon m ájus 19 és 25 között rendezett 
V. Kohászati Anyagvizsgáié) Napokon a Helyi ('söpört 
titkára ve tt részt.

Az V. Magyar Öntőnapokon Budapesten 1969. május 
hó 28— 3 1 között dr. M acher Frigyes, N agyzsadányi 
Endre, S zén y i Jenő és V a rg a  István igazgató képviselte 
a Helyi Csoportot. Az Öntő Napokon egyébként dr. 
M acher F ri gyes—S a sg á ti J án os: Tapaszt álatok a hazai 
gyártm ányú 1,5 tonnás hálózati indukciós kemencékkel 
címmel előadást tartot tak .

1969. június 3-én a MTESZ Sopron Városi Szerveze
tének elnökségi ülése volt, amelyen a Helyi Csoport el
nöke és titkára vett részt.

1969. június 12-én H orvá th  László: Feketetöretű tem- 
peröntvények zsugorodása címmel tartott, szakmailag 
igen érdekes, szép előadást . Az előadó a méretpontos fe
ketetöretű temperöntvények gyártásáról, a  zsugorodás 
okairól és az ezeket befolyásoló tényezőkről adott átfogó 
képet, sa já t vizsgálatai alapján. Mint mindig, most is 
hosszú, élénk szakmai v ita  következett, am ely még szá
mos problémát vetett fel.

Június hó 23-án ismét elnökségi ülés volt:, amelyen a 
Helyi Csoport titkára v e tt  részt. M . F .

Ht

Az Öntödei Szakosztály Kecskeméti Helyi Csoportjá
nak vezetőségválasztó ülésén a meghívott vendégek kö
zül megjelentek: Szász J ó z s e f  alelnök, N a ra n csik  Pál tit 
kár h., B u d a  Gáborné, a  MTESZ BKM-i szervező tit 
kára.

A szépen feldíszített főmérnöki szobában Szabó Lajos 
csoportelnök üdvözölte a  vendégeket és a  csoport tag
jait. E zu tán  Sövegjártó Z o ltá n  titkár számolt be az el
múlt időszak fontosabb eseményéről.

Az 1 965. április 20-án alakult Helyi Csoport igen szép 
és eredményes 4 évet m ondhat magáénak. Az egyesületi
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m unka megszerettetése, a szaklapok tanulmányozása, a 
tapasztalatcsere utak lebonyolítása gazdaságilag előse
gítette a gyár fejlődését, továbbá az egyének részére is 
jelentős szakmai fejlődést biztosított. Az újonnan léte
s íte tt fürdőkád öntöde technológiai-műszaki fejlődésé
ért és a betanulás nehézségeinek leküzdéséért a csoport 
tagjai nagy áldozatvállalással dolgoztak, ennek eredmé
nyeként m a már Közép-Európa hasonló öntödéivel a 
versenyt tartan i tudják.

A csoport munkáját tükrözi a rendezvények száma és 
azok résztvevői:

R e n d e z v é n y e k  

é s  r é s z t v e v ő k
1965. 1966. 1967. 1968.

Rendezvények száma . . . .  6 
Résztvevők száma ............  71

Taglétszámuk fejlődése is pozití

9
208

V i r á n y

16
285

t mute

22
381

it:

Évek 1965. 1966. 1967. 1968.

T ag létszám ......................... 13 25 30 3-3

Rendezvényeik kezdetben a rekonstrukció témáival 
foglalkoztak, majd fokozatosan — az igényesség növe
kedésével — meghívott előadókkal biztosították a szak
mai színvonal növelését.

Rendszeresen folytatták a hazai öntödék tanulmányo
zását, a  technológiai fejlesztés elősegítése és a szakmai 
tudás növelése érdekében. Igen jó kapcsolatot alakítot
tak ki a Csepeli Vas- és Acélöntödék, a Soroksári, az Áp
rilis 4., a Soproni Vasöntöde, a Dunaújvárosi Vasöntöde 
szakembereivel és a kollégákkal. Ez a rendszeres munka 
egyre eredményesebb.

igen sok öntödei szakember látogatta meg új öntödé 
jükét az elmúlt 2—3 évben. Részletes tájékoztatással, a 
problémák feltárásával, több folyamatban levő öntödei 
beruházáshoz tu d ta k  segítséget nyújtani.

Az üzemi eseményekről az „Ö ntöde” hasábjain ren d 
szeresen beszámoltak, és ezt folytatni kívánják.

A „Gépesített fürdőkád öntöde” c. kiadványukkal 
az új létesítmény technológiai ismertetését kívánták az 
öntödei szakemberek körében megoldani.

A Szakosztály budapesti rendezvényein (ankétok, 
külföldi előadások, öntő Napok stb .) rendszeresen reszt 
vettek. Ezeken a költségek fedezését a gyáregység veze 
tő i biztosították, amelyért ezúton is köszönetét mon- 
< lünk.

A MTESZ Megyei Szervezetével kapcsolatuk jé). 
A Helyi Csoport elnöke és titkára elnökségi tagként dol
gozik a szervezetben.

A leköszönő vezetőség az 1969. évre tervezett felada 
tok végrehajtására kérte a tagságot és megköszönte az 
eddigi munkához nyújtott támogatásukat.

A beszámoló u tán  Buda Gáborné üdvözölte a vezető- 
sógválasztó értekezletet, értékelve a Helyi Csoport m un 
káját, és a tovább i munkához, eredményekhez jó sze
rencsét kívánt.

A vitában felszólalt Kerekes E m il, Kecskeméti F erenc, 
N arancsik P á l, S zabó  Lajos, K a r s a i Im re, Strasser A n d 
rá s , Gaál F erenc és Szász József.

A jelölő bizottság előterjesztése után lezajlott szava 
zás eredményeként a kecskeméti csoport új vezetősége 
a következő le t t :

Elnök: Szabó L a jo s  a gyáregység műszaki vezetője,
Titkár: S ö veg já r tó  Zoltán az öntöde üzemvezetője,
Gazdasági felelős: Ferenczy L a jo s  önt. technikus,
Tagok: G y u la ssy  Gábor üzem technikus, Vass J á n o s  

műszaki oszt. vez., Mendier Ján os  önt. technikus, S ü v e 
ges Zoltán felsőfokú öntő technikus, Gyuris B éla  önt. 
technikus.

A választás u tá n  baráti beszélgetés folyt a helyi tag 
ság és a vendégek között. S . Z .

Üzemi hírek

A Csepeli Fémmű formaöntvény termelése 1969 első 
félévében — Üzemgazdasági Osztályának adatai sze
rin t — , üzemenként és öntvényféleségenként tonnában 
a következő volt:
К ö n n yű fém  formaöntöde

Áruféleség 1969 
1. f . év

1968 
1. f. év

Könnyűfém  kézi homoköntvény . 
Könnyűfém gépi homoköntvény . 
K önnyűfém  gépi kokillaöntvény

e x p o r t ........................................
Könnyűfém gépi kokillaöntvény 

belföld ....................................

108,1
710,9

496,0

259,4

1 9,6

146,8
756,2

450,4

252,0
25,6

8,8
4,0

Ö tvözött alumíniumtömb ...........
Ö tvözött cinktömb .......................

Összesen . 1594,0 1643 8

N ehézfém  formaöntöde

Sárgaréz homoköntvény ............. 27,6 29,2
Sárgaréz kokillaöntvény ............. 28,4 14,2
Sárgaréz pörgetett ö n tv é n y ......... 10,6 58,0
Foszforréztöm b............................. 74,1 48,0
Csapágykiöntés ............................. 4,9 9,6
A hm ünium bronzöntvény............. — 27,0
Réz és bronz hom oköntvény....... 223,3 242,6
Réz és bronz kokillaöntvény....... 258,9 257,4
Réz és bronz pörgetett öntvény . . 228,5 260,6

Összesen . . . . 856,3 946,6
K . J .

Az országos járműfejlesztési programnak megfelelően 
a Csepel Autógyár is nagyobb öntvénymennyiséget hasz 
nál fel, melynek kielégítésére az egyes öntvény fa j ták 
gyártását célszerű gépesíteni. A sebességváltóház ö n t 
vényekből — melyek burkolóméreteik következtében 
800 X 600 X 300 mm-es formázószekrényben készülnek —• 
az éves tervszámok szerint 11— 13000 db-ot kell gyár 
tani. Az öntvényigény, valamint ennek várható növeke 
dése alapján az Öntödei Vállalat Újpesti Vasöntödéjé
ben a formakészítés gépesítését határozták el. A vállalat 
nál készített kiviteli tervek és a tervkészítéssel szinte 
azonos időben folyó megvalósítás eredményeként ez év 
első negyedéve végén az új berendezés munkába állt. 
A formákat k é t FRP-40 típusú formázógépen készítik. 
A kész félformákat sűrített levegővel működő emelők 
görgősorokra rak ják , ahol a magok behelyezését és a for
mák összerakását is emelőkkel végzik. A görgősorokon 
haladó kész form ákat függesztett dobüstökből öntik  le. 
A formák ürítése, a homok szállítása, keverése és a for
mázószekrényekbe való betöltése is gépesítve van.

A szükséges mennyiségű homokmagok előállítására 
beruházást alig igénylő módot választottak; furánkö- 
tésű maghomokkeveréket használnak, melyet jelenleg 
még kézi erővel raknak, illetve tömörítenék a magszek 
rényekbe. A nehezen mozgatható magszekrények szállí
tására zárt pályarendszerft görgősort alakítottak ki, me
lyen a munkarend szerint 5 magszekrény halad az egyes 
műveletek helyei felé.

A gépesítéssel korszerűvé vált gyártás munkaszerve
zéssel és az egyes részmunkák további fejlesztésével nö
vekvő termelékenységű, amely ugyan még nem érte  el 
az optimumot, bár a jelenlegi termelés már háromszo 
rosa a korábbi, kézi formázással végzett gyártásnak.

A mindössze közel két millió forintos beruházás lehe
tőséget terem tett a kérdéses öntvényből a kívánt meny- 
nyiség előállítására. F . S
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Lengyel Külkereskedelmi Vállalat

Katowice — Ligonia 7 — Lengyelország 
Postafiók: 825 •  T elefon: 513-401 
T elex : 31—416
Távirat: CENTRÓZAP Katowice

E x p o rtá l : Emelő és szállító berendezéseket 
Különféle teljesítményű darukat 
és daruhidakat, góliát darukat és speciális
telfereket (függő pályafutó macskával), kézi, villamos és szerelő 
darukat
Személy- és teherszállító lifteket
Univerzális hajtóműveket és szállítási eszközök hajtóműveit
Dumper típusú autódarukat
GPW típusú villásemelőket, teherbírás: 1—3 tonna
Traktorokat,
Kikötői darukat, mozgólépcsőket, vagonmozgató berendezéseket, 
vagon buktatókat, emelőket és billenő szállítószalagokat



. i l ............. ÈVIIERV

Szerelőipari Tervező Vállalat 
tervezési tevékenysége

Ipartelepi villamosberendezések

villamos erőátvitel, 
világítás,
köz- és díszvilágítás, 
sportpályavilágítás, 
eredményhirdetők, 
mezőgazdasági villamosbe
rendezések,

szabadvezetékek,
szaktanácsadás,
felülvizsgálat,
központi fűtés,
gáz, víz, csatorna,
légtechnika,
felvonó.

S z e r e lő ip a r i  T e rv e z ő  V á l la la t
Budapest Vili., Vas utca 2/d * Telefon: 337-960

S

r

f
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D E Z E M B E R
D E C E M B E R

1969
ЖУРНАЛ ГОРНОГО ДЕЛА И МЕТАЛЛУРГИИ ЛИТЕЙНОЕ ДЕЛО 

ZEITSCHRIFT FÜR BERG- UND HÜTTENWESEN GIESSEREI 
JOURNAL OF MINING AND METALLURGY FOUNDRY

С О Д Е Р ЖА Н И Е

А. К иш ф а л уди : Грубозернистый излом и выкра
шивание поверхности стальных прокатных вал
ков ...................................................... ...............С 265Оценка и исследование д в у х  характерных дефектов литых стальных валков, грубозернистого излома и поверхностного выкрашивания. Грубозернистый излом и поверхностное выкрашивание образуются расширением трещин, образующихся на границе первичных аустенитных зёрен. Распространение трещин внутри и за кристаллитами при данной структуре зависит от температуры трещины. Грубозернистый изломи поверхностное выкрашивание, таким образом, нельзя считать вовсяком случае дефектом литья.

А. Тот : Экономические методы транспорта форм 
в литейных цехах ...........................................  С 270На основе собственных опытов в литейных цехах, главным' образом, северных странах, автором излагаются различные видоизменения гравитационных конвейеров. Сравниваются преимущества и недостатки этих конвейеров с обычными роликовыми конвейерами. Гравитационные конвейеры применимы, главным образом, в литейных цехах, занимающихся небольшой механизацией. Автор предлагает во внимание преимущества пневматического оборотного крана.

С. Прованс-—Й . Биркенфельд: Литейные сплавы 
из алюминиевой бронзы, содержащей и железо С 277Авторами изложены методы изготовления сплава алюминиевой бронзы, содержащей железо, и изложены механические и литейные свойства сплава, содержащего 10% алюминия и 2—6% железа. Проводилось исследование влияния железа на у с л о в и я  плавки, а также и другие свойства сплава. На основе механических свойств, сплавы, содержащие железа меньше 4%-а или в количестве 8—12%, оказались хорошо применимыми и это поддерживается и литературными данными. Оптимальные свойства сплава CuAllOFelO следующие: твёрдость НВ = 180 кГ/ мм2, о б  =  63 кГ/мм2 А5 = 10%; ударная прочность = 4 мкГ/см2.

Д . Гевенеши—П . Наранчик: Исследования экзо
термических надставок...................................  С 282На основе исследований авторами составлен целый ряд различных составов экзотермических смесей для надставок. После дабораторных оны- тов выбраны смеси, наиболее пригодные для заводских испытаний. С помощью этих смесей проводились исследования с целью установления кривых охлаждений, то есть факторов охлаждения. Кроме заводских опытов проводились и опыты для исследования смесей, приготовленных в заводских условиях, определялись и кривые и факторы охлаждения.

I N HALT

D r. A .  K isfa ludy: Der grobkörnige Bruch und die 
Oberflächen Rissigkeit der Stalilsussrvalzen . . .  S 265
Die Bewertung und Prüfung der zwei charakte
ristischen Fehler der Stahlguss-Warmwalzen, die 
Oberflächen Rissigkeit und der grobkörnige Bruch, 
werden beschrieben. Die Oberflächen Rissigkeit 
als auch der grobkörniger Bruch entstehen gleich
falls dadurch, dass d ie Risse entlang d er Grenzen 
der primären Austenitkörner sich verbreiten. Die 
inter- und transkristallinische Ausbreitung im 
Falle eines gegebenen Gussgefüges, hän g t im er
ster Linie von der Bruchtemperatur ab. Den 
grobkörnigen Bruch und die Oberflächen Rissig
keit kann man nicht im jedenfall, als einen solchen

Walzenfehler betrachten dessen Ursprung in der 
Giesserei liegt.

A . Tóth: WlrlschafllichesForinenlransportrerfiihrcn 
in den Giessereien..............................................S 270
Der Verfasser beschreibt in erster Linie seine in 
den nordischen Staaten gesammelten Erfahrun 
gen bezüglich verschiedenartiger Gravitations- 
konveyoren. Deren Vor- und Nachteile werden 
mit diejenigen der Rollenkonveyoren verglichen.
Die Gravitations-konveyoren kommen in erster 
Reihe für Giessereien mit klein-Mechanisierung in 
Betracht; zum Schluss wird die Aufmerksamkeit 
auf die Vorteile der pneumatischen Drehkräne 
aufgerufen.



Stanislaw  Prowans—J a n u sz  B irkenfeld: Gusslegie
rung Aluminium-Eisen-Bronze...........................S 277
D ie V erfa sser  beschreiben  d ie  H erste llu n gsw eisc  
der G u ssleg ieru n g A lu m in iu m -E isen -B ro n ze , w e i 
ters d ie  m ech an isch en  u n d  G iesseigen seh aften  
der 10%  A l- und 2— 6%  F e-h a ltig en  L eg ieru n gen .
Sie u n tersu ch ten  den E in fu ss  des E isen s a u f  die 
S ch m elzb ed in gu n gen  un d  a u f  andere E ig e n sc h a f 
ten  d er L egierung. Mit d en  L iteratu rd aten  z iem lich  
gut ü b erein stim m en d  k ö n n en  die m it w en iger  
als 4%  u n d  auch die m it  8— 12% E isen h a ltig en  
L eg ieru n g en , a u f G rund ih rer  m ech an isch en  E i 
g e n sc h a fte n , techn ische V erw endung f in d e n . D ie  
o p tim a le  E ig en sch a ften  d er  G -CuA llO FelO  L eg ie-

Dr. A . K isfa ludy:  The rough-grained breaking and 
the surface cracks of casted steel rolls for rolling 
mills ......................................................................  P 265
T he a u th o r  has ev a lu a ted  and exam ined th e  tw o  
ty p ic a l ch aracteristic  d e fe c ts , the surface c ra ck 
ing and th e  rough grain  b reak ing of s te e l ca sted , 
h o t-m ill ro lls . The surface crack ing and th e  rough  
grained  b reak in g  h ap p en  eq u a lly  in th e sa m e  w a y  
to th a t  th e  cracks spread  a lo n g  the b o u n d a ry  o f  
th e  p r im a ry  (cast) a u s te n ite  grains. The in ter - or 
tra n scry sta llin e  spread ing are in th e case o f  g iv en  
casted  stru ctu res, d ep en d in g  above a ll o n  th e  
b reak in g  tem p eratu re. T h e  rough grain b rea k in g  
and th e  su rface  cracking o f  th e  roll m a y  n o t  be 
a lw a y s  considered  as a  d e fe c t  which origin  lie s  in 
th e  fo u n d in g .

A . Tóth: Economical methods of transporting mo
ulds in foundries ................................................. P 270
T he a u th o r  describes a b o v e  a ll on the b ase  o f  h is  
ow n ex p er ien ces  ga in ed  in  th e  n o rth ern -sta tes , 
th e  m a n ifo ld  variety  o f  g ra v ita tio n a l co n v ey o rs .
H e co m p a res the a d v a n ta g es  and d isa d v a n ta g es  
w ith  th o se  o f  the roller co n v ey o rs. On th e  g r a v i 
ta t io n a l con v ey o rs, a b o v e  a ll, the a tten tio n  o f  th e  
sm all m ech a n iz in g  fo u n d ries are rem inded, in  th e  
end a tte n t io n  is drawn on  th e  ad van tages o n  th e  
p n eu m a tic  rev o lv in g  cran e.

r u n g  sind: H B  =  180  kp /m m 2, a it =- 6 3 kp/m m 2,
<5S =  10% und d ie  B ieg e -S ch la g festig k e it 4 m kp/ 
/ c m 2.

G yörgy Hevenesi— P á l  Narancsik: Verschiedene 
U ntersuchungen  ü b er  cxolerme Speisereinsätze 2 8 2
D ie  Verfasser h a b e n  m it versch ied en en  exoter- 
m en  Speiserm isch u n gen  Versuche a n g este llt  und 
h a b en  au f Grund v o n  L aborversuche d ie  besten 
B etr ieb sv ersu ch en  ausgew ählt. E s  w u rd en  eine 
K eih c  von P roben  zu r B estim m ung d er  Abküh
lungsd iagram m e u n d  K ü h lu n gsfak toren  gegossen. 
P a ra lle l mit d iesen  V ersuchen  w u rd en  V ergleichs 
m essu n gen  m it d e n  betriebsüblichen  M ischungen  
fü r  grossen G u ssstü ck e  durchgeführt.

S tan islaw  Prowans— Janusz B irkenfeld: Casting
Aluminiumbronze-Iron a lloy .............................P 277
T h e  authors d escr ib e  th e m ethod fo r  producing 
alu m in iu m b ron ze-iron  alloys, fu rth er th e  mecha
n ica l and fou n d in g  properties o f  th e  a llo y s , con 
ta in in g  10 per c e n t a lum inium  and 2— 0 per cent 
iro n . T hey in v e s t ig a te d  the in flu en ce  o f  iron on 
th e  m elting  c o n d it io n s  and on o th e r  properties 
o f  th e  alloys. W ith  th e  literature d a ta  fa irly  well 
a g reein g  the o f le ss  th a n  4 per cen t, a n d  the 8 to  
12 p er cent iron c o n ta in in g  alloys are o n  the base 
o f  th e ir  m echanical properties su ited  fo r  technical 
em p lo y m en t. T h e  op tim al p ro p ertie s  o f the 
C uA llO FelO  are: H B = 1 8 0  k p /m m 2, aB = 63 
k p /m m 2, áj = 1 0 %  an d  the im p a ct strength  4 
m k p /c m 2.

Gy. Hevenesi—P. N arancsik : Tests related with
exothermic riser s leev es ......................................P 282
A  series o f  ex o th erm ic  m ixtures for  r iser  sleeves 
h a v e  been  m ade-up  b y  th e authors, w h o  then re 
lied  upon  lab oratory  te s ts , chosed th e  fo r  p lant ex 
p er im en ts the a p p a r e n t most su ita b le  m ixtures; 
o n  th e  basis o f  th e s e  a  series o f  te s t-c a s t in g s  was 
m a d e  for d eterm in in g  the cooling d iagram s, re 
sp e c t iv e ly  the co o lin g -co effic ien ts. —  Parallel 
w ith  th e ex p er im en ts  com parative m easurings 
w ere  carried-out o n  la rg e  sized ca st in g s , produced  
w ith  m ixtures m ad e-rip  in the p la n t, sim ilarly  to  
th e  draw ing-up coolin g-cu rves, r e sp e c t iv e  for the 
p u rp o se  to  find th e  cooling-factors.

C O N T E N T S
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Acélöntésű hengerműi hengerek durvaszemcsés törése 
és felületi kipattogzása

D r .  K I S F A L U D Y  A N T A L  

V a s i p a r i  K u t a t ó  I n t é z e t

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

A z acélöntésű meleghengerműi hengerek két j e l 
legzetes h ibájának, a felületi k ipattogzásnak és a  
durvaszemcsés törésnek értékelése és vizsgálata. A f e 
lületi kipattoffzás és a durvaszemcsés törés egyaránt 
ú g y  jön  létre, h o g y  a repedések a p r im e r  —  öntési ■—  
austenitszemcsék határain tovaterjednek. A  repedé
sek inter- vagy transzkriszta llin  terjedése adott öntött 
szövet esetében elsősorban a törés hőmérsékletétől fü g  g . 
A  durvaszemcsés, törés és a fe lü leti kipattogzás tehát 
nem  tekinthető m in den  esetben a  henger öntészeti 
eredetű hibájának.

1. Bevezetés

A különböző alkalmazási területre szánt acél
öntésű hengerek karbontartalma tág  határok kö
zött változik (kb. 0,4— 2,3% között). A hengereket 
ötvözetlen vagy gyengén ötvözött acélból öntik 
(kb. 1— 1,5% Cr, 0,2—0,4% Mo és 0,1—0,2% V 
ötvözése szokásos).

A dolgozatban a legnagyobb mennyiségben fel
használt liipoeutektoidos (0,5—0,8% karbontar
talmú) ötvözetlen és gyengén ö tvözött hengerek 
két jellegzetes tulajdonságával, a  durvaszemcsés 
töréssel és a felületi kipattogzással foglalkozunk.

A durvaszemcsés törési felillet az acélöntésű hen
gerek erőszakos, teljes keresztmetszetre kiterjedő 
keresztirányú eltörésekor fordul elő.

Az erőszakos törésekkor a törési felületen kifá
radási nyom természetesen nincsen. A törési fe
lület ugyanolyan m éretű és anyagú hengereken is 
egyes esetekben finomszemcsés (1. ábra), más ese
tekben durvaszemcsés (2. ábra). G yakran előfor
dul, hogy a henger e ltö rt keresztmetszete részben 
finomszemcsés, részben durvaszemcsés.

Durvaszemcsés töréskor a primer — öntési — 
austenitszemcsék válnak láthatóvá, a törés tehát 
ezek kristályhatára mentén következett be.

A felületi kipattogzás a henger dolgozó felületén 
tapasztalt jelenség. A 3. ábrán egy ötvözetlen blokk
sori, a 4. ábrán pedig egy gyengén ötvözött lemez -
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7. ábra. F  inomszemcsés tö rési felület. N  - 3 x

2. ábra. D urvaszem csés törési felü let. N =  S X



3. ábra
a) Ö tv ö z e t le n  b lo k k s o r i  h e n g e r  k i p a t t o g z o t t  f e lü le te .  N = 0 , 6  x ,  
h) A f e lü le tb ő l  v e t t  p r ó b a  s ó s a v a s  p á c o l á s  u t á n .  N  =  1 x .  c) R a d i á l i s  
m e ts z e t  a  f e l ü l e t  k ö z e lé b e n  m é l y m a r a t v a .  N = 1  x .  d) R a d i á l i s  m e t s z e t  
a  f e lü l e t tő l  2 5 0  m m  m é ly s é g b e n  m é l y m a r a t v a .  N = 1 , 5  x .  ej A  h e n g e r  

je l le m z ő  s z ö v e te .  N  = 6 0 0  x

henger kipattogzott felületét, a hengerekből ki
vágott próbatesteket és a hengerek jellemző szö
vetét m utatjuk be.

A meleghengerműi hengerek felületének hőtá 
gulás okozta kifáradása m ia tt bekövetkező össze- 
repedezése — az ún. vízrepedések — közismert je 
lenség. A felületi kipattogzásra akkor kerülhet 
sor, ha a felületi repedések a primer austenitszem- 
csék kristályhatárait követve interkrisztallin* jel
leget öltenek.

Hengerműveink a durvaszemcsés törést és a felületi 
kipattogzást — tehát az interkrisztallin repedést — 
megengedhetetlennek tartják és a henger öntészeti 
eredetű hibájának tulajdonítják. Ugyanakkor az 
1. ábrán bem utatott finomszemcsés törés esetén —

* A d o lg o za tb a n  az inter-, i l le tv e  tran szk riszta llin  k i 
fe jezést m in d en k o r  a k r is tá ly o so d á s folyam án lé tr e jö tt  
prim er a u sten itk r istá ly o k ra  von a tk o zó a n  h a szn á lju k , 
fü ggetlen ü l az á ta lak u lási term ék ek tő l.

ha a törési felületen lunkerosság, re jte tt belső re
pedésre vagy kifáradásra utaló nyom nem talál
ható -—- a káreset fölött napirendre térnek, az ön
tö tt hengert megfelelőnek ítélik, a törés okát pedig 
többnyire túlterhelésben jelölik meg.

Dolgozatunk célja rávilágítani e gyakorlat hely
telenségére. Törött, kipattogzott és hibátlanul 
üzemelő, ötvözetlen és ötvözött hengerek összeha
sonlító vizsgálata alapján  ugyanis beigazolódott, 
hogy az interkrisztallin jellegű repedések kialakulásá
nak feltételei nemcsak a henger anyagával adottak, 
hanem döntő módon függnek a henger üzemmódjá
tól is. A  törés jellege —  inter- vagy transzkrisztallin 
—- ezért önmagában semmi esetre sem alkalmas az 
acélöntésű hengerek jóságának minősítésére.

4. ábra
a) G y e n g é n  ö tv ö z ö t t  l e m e z h e n g e r  k i p a t to g z o t t  f e l ü l e t e .  N = 0 ,7 5  x .b) A f e l ü l e t b ő l  v e t t  p r ó b a  s ó s a v a s  p á c o lá s  u t á n .  N  = 1 , 5  x .  c) A h e n g e r  
b e l s e j é b ő l  v e t t  p r ó b a  m é l y m a r a t v a .  N  =  1,5 x .  d) A  h e n g e r  je lle m z ő

s z ö v e t e .  N = 6 0 0  x

266 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 20. évfolyam 1969. 12. szám



2. Az aeélöntésű hengerek törési mechanizmusának 
vizsgálata

2.1 Elméleti megfontolások

Már említettük, hogy a durvaszemcsés törés és a 
felületi kipattogzás egyaránt a henger anyagában 
keletkező repedések interkrisztallin terjedése kö
vetkeztében jön létre. (Ezt részletes vizsgálataink 
egyértelműen igazolják.)

Az interkrisztallin törés akkor keletkezik, ha a 
repedések terjedése a  kristályhatárok mentén 
kisebb energiát igényel, mint a kristályon keresztül.

Az aeélöntésű hengerek törésének megítélésekor 
figyelembe kell venni, hogy ezeknek a hengereknek 
igen nagyok a méretei (átmérőjük 400— 1500 mm 
között változik). Az ilyen nagyméretű hengerek 
öntése u tán  a kristályosodás rendkívül lassú le
hűlés közben megy végbe. Emiatt szükségszerűen 
durvakristályos primerszövet jön létre, a henge
rek tengelyében a primerkristályok centiméter 
nagyságrendűek. A szemcsék finomítása beoltással 
az igen lassú lehűlés m iatt nehéznek látszik. A 
szemcsefinomító ötvözök (pl. A1 és V) pedig ter
mészetesen csak a normalizáláskor keletkező sze
kunder austenitkristályokra hatnak, az öntési pri
mer struk túrát számottevően nem befolyásolják.

Az aeélöntésű hengerek primer szerkezete tehát 
szükségszerűen rendkívül durva. A du rv a  primer- 
szerkezet az acél egyes tulajdonságait döntően be
folyásolhatja. Ennek oka elsősorban a  szemcseha
tárok szennyezettsége.

Az acélok szennyezői dermedéskor a  kristályha
tárokon feldúsulnak. A rendelkezésre álló összes 
kristályfelület annál kisebb, minél durvább a 
szemcsenagyság. Azonos tisztaságú acél szemcse- 
határm enti szennyezettsége tehát a szemcseméret 
függvénye. A nagyobb méretű hengerek centimé
ter nagyságrendű kristályainak határa ezért min
denképpen eléggé szennyezett.

A kristályhatármenti szennyezettség mikrosz
kópon nem mindig fedezhető fel. Mély maratással 
azonban (lásd a 3c— d és a 4c ábrát) a primer 
kristályok határai — éppen nagyfokú szennyezett
ségük m iatt — kimarathatók.

Interkrisztallin törés esetén a szabaddá váló 
kristályhatárok többsége futtatási színre emlékez
tetőén színes. Ebből következik, hogy a felületen 
levő szennyező réteg vastagsága a fény  hullám
hosszának nagyságrendjébe esik (interferencia je
lenség), tehát fénymikroszkópon valóban nem vizs
gálható. A mikroszkópon is kimutatható kristály

határmenti szennyezettség általában csak az -önt
vények dúsult részein és a lunkerek környezetében, 
illetve az erősen szennyezett acélból öntött hen 
gerek szövetében jelentkezik.

Összefoglalva tehát megállapítható, hogy az 
aeélöntésű hengerek primer szemcséi szükség
szerűen nagyméretűek és a többé-kevésbé össze
függő kristályhatármenti szennyezettség m iatt az 
interkrisztallin törés lehetősége minden esetben 
adott. Azt kell teh át vizsgálni, hogy milyen körül 
mények között keletkezik a hengerek anyagában 
interkrisztallin, illetve transzkrisztallin törés.

2.2 Vizsgálati anyag

Vizsgálataink közül három jellegzetes hengert 
mutatunk be. A hengerek jellemző adatait az 
1. táblázat tartalmazza.

Az ötvözetlen blokksori hengernek a 3e ábrán  
látható  szövete a nagy mérethez képest rendkívül 
finom ferrites-perlites, a henger hőkezelése teh á t 
ideálisnak mondható. A prim er kristályhatárok 
szennyeződései fénymikroszkópon nem láthatók, 
de mélymaratással a henger felületének közelében 
(3c ábra) és a henger belsejében (3d ábra) egyaránt 
jól kimutathatók.

A lemezhenger 4d ábrán látható , tisztán perlites 
szövete szintén helyes hőkezelésre vall, a prim er 
szemcsehatármenti szennyezettség ebben a hen 
gerben is csak mélymaratással mutatható ki 
(4c ábra).

A középsori előnyújtó henger primer szemcse- 
határai olyan erősen szennyezettek, hogy a szeny- 
nyezések már kis nagyításban maratás nélkül is 
vizsgálhatók (5. ábra).

' *-•
' s . *•*#'

1. táblázat

Jel M inőség R endeltetés
Ö sszetétel, % Át- Selejtezés K ristá lyh atár 

m enti
szen n y ezettségC Cr M o V m m oka

1 Ö tv ö zet len B lok k sori 
henger (Ózd)

0 ,5 4 — — 9555 K ip attogzás Szubm ikroszkó - 
pos

2 O rM oV ötvözésű L em ezhenger
(Csepel)

0 ,5 9 0,83 0 ,3 5 0,15 800 K ip attogzás Szubm ikroszkó - 
pos

3 CrM o ötvözésű K ö zép so r i elő
n y ú jtó  (LKM)

0 ,7 5 0,93 0 ,3 6 — 650 N orm ális el
használódás

M ikroszkópon is  
jól látható
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5 . ábra. A középsori előnyéjtó henger szennyezett p r im e r  
kristá lyhatárai maratás n é lkü l. N=150x



2.S törés jellege és a hőmérséklet közötti összefüggés 
vizsgálata

A blokksori hengerből szakító- és ütvehajlító 
próbatesteket munkáltunk ki. A fajlagos ütőmun
kát 15X15 mm szelvényű, bemetszés nélküli pró- 
bákon vizsgáltuk, 9 0 mm-es támaszközt alkalmaz va. 
A m ért szakítószilárdságot, nyúlást és ütőm unkát a 
vizsgálati hőmérséklet függvényében a 6. ábrán 
szemléltetjük.

A mechanikai jellemzőknél érdekesebb a törés 
mechanizmusának változása a hőmérséklettel. A
7. ábrán az ütvehajlító próbatesteket, a 8. ábrán 
a szakító próbatesteket m utatjuk be. Az ábrák 
alapján megállapítható, hogy akár dinamikus (üt-

4
£ “

Л* ö_ 8

§ '!  
'-fi :§>

31

200 Ш  60080010001200 
Hőmérséklet-, °C

6. ábra. A  blokksori hengerből vett próbák m echanikai 
tu la jdonságai a hőmérséklet függvényében

20  50 100 200 *50 650 850 1150 C*

iéfflfczd

7. ábra

a) A b lo k k s o r i  h e n g e r b ő l  v e t t  p r ó b a t e s t e k  a  k ü lö n b ö z ő  h ő m é r s é k l e t e n  
v é g z e t t  ü t v e - h a j l í t ó  k ís é r le t  u t á n .  N = 0 , 7 5  X. b) A z  e l t ö r t  p ró b á k  

ö s s z e i l l e s z te t t  t ö r é s i  f e l ü l e t t e l .  N = 0 , 6  X

j ő  1 9 1 - 8 c \

8. ábra

a) A b l o k k s o r i  h e n g e r b ő l  v e t t  2 0 , 350. 0 5 0 , i l l .  8 5 0  °C -on e l s z a k í to t t  
p r ó b á k ,  b) 20 °C -on s z a k í t o t t  p ró b a  f i n o m s z e m c s é s  tö ré s i f e lü l e t e .  

c) 3 5 0  °C -on s z a k í t o t t  p r ó b a  d u r v a s z e m c s é s  t ö r é s i  fe lü le te

vehajlító), akár statikus (szakító) terhelésről van 
szó, a törés jellege a vizsgálat hőmérsékletétől 
függ-

A szakadásig bekövetkező nyúlás és az ütve 
hajlító  próbatesteknek a törés előtti deformációja a 
hőmérséklettel növekszik. A törés jellege kb. 
100 °C alatt transzkrisztallin, 100 °C-tól az auste 
nites állapot eléréséig pedig interkrisztallin jellegű. 
Az austenites állapotú próbák nem  törtek el, bár 
ezeket az ütés u tá n  statikusan 180°-ig tovább 
hajlítottuk.

A kísérleteket lemez és középsori előnyújtó hen 
gerből származó próbatestekkel megismételtük.

A lemezhenger törési mechanizmusa a blokk
soriéval teljesen azonos. A középsori előnyújtó 
henger próbái viszont — melyek kristályhatár - 
m enti szennyezettsége fénymikroszkópon is jól 
látható , — minden hőmérsékleten interkrisztallin 
módon törtek, beleértve az austenites állapotot 
is (9. ábra).

Vizsgálataink alapján tehát megállapítható, 
hogy ha a szemcsehatár-menti szennyezettség 
mikroszkópon is jól látható, a hengerek törése 
minden hőmérsékleten interkrisztallin jellegű. A
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kristályhatárok szub mikroszkópos szennyezett
sége esetén a törés jellege a hőmérséklettel válto
zik: bizonyos ,,átmeneti” hőmérséklet a la t t  transz- 
krisztallin, efölött interkrisztallin, végül austenites 
állapotban a próba nem törik  el, — legfeljebb be
reped.

9. ábra. A  középsori e lőn yú jtó  hengerből v e tt próbák a 
különböző) hőmérsékleteken vég ze tt ütve-hajlító k ísérle t után.

N  = 0 ,7 5  X

2.4 A hőkezelés hatása a törés jellegére
Vizsgálataink alapján arra a következtetésre 

jutottunk, hogy a törés jellege a primerszemcsén 
belüli anyag szívósságától, illetve szilárdságától 
függhet. Ennek ellenőrzésére a blokksori és lemez
hengerből származó próbatestek egyik részét ed
zettük, m ásik részét pedig nemesítettük (edzés 
után 650 °C-on megeresztettük). A próbatesteket 
dinamikusan (ütve) elhajlítottuk.

A szívós anyagú — nemesített (szferoidos szö
vetű) — próbák —70 és 4- 650 °C között vizsgálva 
minden hőmérsékleten interkrisztallin módon tör
tek. A rideg, edzett, martensites szövetű próbák 
380 °C a la t t  transzkrisztallin töréssel tö rtek  el, s 
csak 380 °C fölött keletkezett interkrisztallin tö 
rés, amit természetesen m ár a próbák megeresztő- 
désének tudhatunk be.

Megállapítható tehát, hogy ha a primerszemcsén 
belüli anyag szívós, akkor interkrisztallin, ha ri
deg, akkor transzkrisztallin törés keletkezik.

3. A vizsgálatokból levonható következtetések

Elöljáróban leszögeztük, hogy az acélöntésű 
hengerek primer austenitkristályainak határa a 
dermedési viszonyok m iatt szükségszerűen szennye
zett. A szennyezettség m értéke különböző lehet.

K im utattuk, hogy az olyan acél, amelynek 
szemcsehatár-menti szennyezettsége összefüggő és 
mikroszkópon is látható, minden hőmérsékleten

interkrisztallin módon törik. Az ilyen törés term é 
szetesen anyaghibának tekinthető.

A szemcsehatáron szubmikroszkóposan szennye
z e tt acélban a törés jellegét a primerszemcsén b e 
lüli anyag szívóssága és szilárdsága határozza meg. 
R ideg anyag esetén a törés transzkrisztallin. A hő 
mérséklet növelésével elérünk egy „átmeneti” hő 
mérsékletet, melyen a szemcsén belüli anyag m ár 
deformálódásra képes, de még igen nagy szilárd 
ságú. Ekkor a tö rést bizonyos m értékű deformáló- 
dás előzi meg, a törés pedig áttevődik a szennye
z e tt  primer kristályhatárokra. A hőmérséklet 
további emelésével elérjük az acél A C1, majd A C3 
hőmérsékletét. A primerszemcsén belüli szövet 
igen képlékennyé, de egyúttal kis szilárdságúvá 
válik. A próbatest meghajlításakor fellépő igény - 
bevétel nem haladja meg a primerkristályok „szi
lárdságát” , ezért a  próba nem tö rik  el.

Az elmondottakból következik, hogy minden 
olyan technológiai paraméter, m ely a késztermék 
szívósságát h ívato tt növelni, növeli az interkrisz
ta llin  repedés valószínűségét is (pl. a szekunder 
austenit szemcséket finomító adalékok: Al, V; 
többszöri normalizálás stb.).

Az egész henger törési szilárdsága szempontjából 
annak nincs jelentősége, hogy a  repedések inter- 
vagy transzkrisztallin jellegűek-e, viszont a hen 
gerek dolgozó felületének interkrisztallin összerepe- 
dézése felületi kipattogzáshoz vezet. Ezért a 
szívósra hőkezelt hengerek felületi kipattogzása 
valószínűbb.

Ezzel nincs szándékunkban a z t állítani, hogy 
rideg szekunder szövetre kell törekedni, pusztán 
leszögezzük, hogy az interkrisztallin törés, illetve 
a felületi kipattogzás nem tekinthető anyaghibá
nak  a mikroszkópon ki nem m utatható, prim er 
szemcsehatár-menti szennyezettséggel rendelkező, 
nagyméretű acélöntésű hengerekben. Adott acél 
törésének jellege lényegében a henger hőmérsék
letétől függ. A több  okból kívánatos szívósság nö 
velésével pedig ad o tt körülmények között is nő az 
interkrisztallin repedés valószínűsége.

Pusztán a törési felület jellege alapján tehát az 
acélöntésű henger anyaga nem minősíthető. Részletes 
vizsgálattal kell arról meggyőződni, hogy vajon az 
interkrisztallin törés rendkívüli szennyezettség követ- 
kezménye-e, vagy pusztán az igénybevétel hőmérsék
lete és nagysága miatt bekövetkezett jelenség. Előbbi 
esetben a hengerből vett próbák minden hőmér
sékleten interkrisztallin töréssel törnek, s melegen, 
austenites állapotban sem alakíthatók törés nélkül. 
U tóbbi esetben az „átmeneti” hőmérséklet alatt a  
törés transzkrisztallin is lehet, s a próbák austenite- 
s íte tt állapotban jól alakíthatók.

Felhívjuk olvasóink figyelmét a közelmúltban megjelent néhány műszaki könyvre: Baéista, M .:  Öntvények javí
tása hegesztéssel 1969. Műszaki. 325 oldal, kötve 26,50 Ft. G erling , H.: Öntés, képlékeny alakítás 1969. Műszaki. 
135 oldal, fűzve 7 Ft .F ilter P .: Mangán a kohászatban 1968. Műszaki. 291 oldal, kötve 39,00 Ft. R á c z  J .  — Bácz O. —  
Vörös Á .: Magkészílés 1968. Műszaki. 191 oldal, kötve 16,50 F t.
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Gazdaságos formaszállítási módok az öntödékben
T 6  T  H  A N D R Á S  о И . kohóm érnök 

(KGM TI)
DK 621.744.6.067

A  szerző — elsősorban a z északi á llam okban  szer
zett szem élyes ta p a sz ta la ta i alapján — a gravitációs 
konvejorok különböző vá ltoza ta it ism erteti. Összeha
s o n lít ja  ezek előnyeit és hátrányait a görgősoroké
va l. A  gravitációs konvejorokat elsősorban a kis- 
gépesítéssel foglalkozó öntödék figyelm ébe ajánlja, 
végü l a  pneum atikus forgódaruk előnyeire hívja fel 
a  fig ye lm e t.

Az öntödék korszerűsítésekor, a formakészítés 
gépesítésén kívül az anyagmozgatás racionalizá
lása képezi a legfontosabb feladatot. Az öntödei 
anyagok továbbításával kapcsolatban végzett vizs
gálatok között igen figyelemre méltó az a  megálla
pítás, mely szerint egy to n n a  öntvény elkészítése 
— a g y árto tt öntvények darabsúlyától függően — 
száz tonnánál is több anyag  megmozgatását teszi 
szükségessé (az egyik temperöntödében pl. 180 t/t 
öntvény volt). Az öntödékben az anyag szállítását 
korábban univerzális szállító berendezéssel — futó
daruval —  végezték. Ez nagyon drága és az öntödei 
anyagok eltérő jellemzői (méret, súly) m ia tt telje
sen ki sem használható, te h á t gazdaságtalanul mű
ködő berendezés. Em ellett a daru lehetőséget ad az 
alatta levő munkatéren az egymást keresztező, 
vagy ellentétes irányú anyagmozgatásra is, s ezál
tal a folyamatos, egyenletes munkaütemet megza
varja. Az ebből adódó, igen gyakran megismétlődő 
darura várakozás m iatt tetemesen megnő a munka
időveszteség is.

Az öntödén belüli szállítás vízszintes és függőle
ges irányú szállításra bontható . A szállítás részletes 
elemzésével arra az eredményre jutunk, hogy ezt a 
kétirányú szállítást csak külön-kiilön, célberende
zéssel lehet gazdaságosan elvégezni.

A fenti főbb szempontok szem előtt tartásával 
vizsgáljuk meg az öntödei anyagmozgatás kérdé
seit az egymáshoz szorosan kapcsolódó formakészí
tés, öntés és ürítés területén.

Vízszintes irányú anyagszállítás

A vízszintes irányú szállítás jelenleg legelterjed
tebb eszközei az öntödékben a formázó-, forma
összerakó-, öntő- és ü rítő terek  között a  golyós vagy 
görgős csapágyazás, görgősorok és az egymással 
összekapcsolt, mechanikusan vonszolt kocsikból 
álló konvejorok. Az u tóbbi időben e két szállítási 
módon kívül mindinkább té r t hódít az úgynevezett 
gravitációs konvejor. A gravitációs konvejor terje
désére jellemzők az alábbi adatok. Az északi álla
mok közül 1957-ben egyedül csak egy dán  öntödé
ben működött ilyen berendezés. Egy évvel később 
már 5 dán öntöde használta. 1960-ban m ár az új 
10 000 t-s Biens öntödét is ezzel a konvej orral sze
relték fél. Gyors terjedését nemcsak igen nagy al
kalmazkodóképessége, hanem  az is elősegíti, hogy 
egyszerű szerkezete olcsó és gyors előállítását ki
sebb felkészültségű üzemekben is lehetővé teszi, és 
üzemben tartása is kisebb felkészültséget kíván, 
mint az előbbiek. M indent egybevetve, a gravitá

ciós konvejor a vízszintes szállítás gazdaságos b e 
rendezése és ezért rohamos elterjedése főleg az ön 
tödei kisgépesítés területén várható. Gazdaságos
sága kitűnik, ha előnyeit és hátrányait a hagyomá
nyos görgősorokéval és kon vej öröké val hasonlítjuk 
össze. Ebből a szempontból nézzük meg először az 
öntödékben legjobban elterjedt formaszállító b e 
rendezést, a görgősort.

A  görgősorok előnyei

—  A formák szállítása daruval nagymértékben 
csökkenthető, mivel görgősorok használata esetén 
az csak a függőleges irányú szállításra szolgál. (A 
formázószekrénynek a formázógépre helyezése és le 
emelése, ürítéskor pedig a formának az ürítőberen
dezésre, majd az üres szekrénynek innen a vissza
szállító pályára rakása.)

—  Lehetővé teszi az egyirányú, keresztezésmen
tes szállítást.

—  Helyes technológiai sorrend és munkamegosz
tá s  alakítható ki.

A görgősorok hátrányai

—  Tekintettel arra, hogy az oda- és visszaszál
lító  görgőpályák csak egymás mellett helyezhetők 
el és mindkét pálya mellett a szabad közlekedés 
szám ára kellő szélességű útra van  szükség, hely 
igénye valamennyi szállító berendezéshez viszo 
ny ítva  a legnagyobb.

—  A formák továbbításakor, és főképpen az ö n 
téskor, a formázószekrények alá úgynevezett a lá 
tétlapokat kell tenni. Az alátétlapok fából, vagy 
fémből készülnek. A falapok előnye a kis súly, s 
ezért kézi erővel könnyen lehet őket az egyik görgő 
pályáról a másikra átrakni. H átránya, hogy rövid  
idő alatt tönkremegy, égés vagy elroncsolódás kö 
vetkeztében. A hosszabb életű fémalátétlapok h á t 
rán y a  a nagy súly és ezért a kézi mozgatás (áteme
lés az egyik pályáról a másikra) tetemes fizikai erő 
kifejtést követel.

—  A formák zökkenőmentes szállítása, továbbí
tá sa  érdekében nemcsak alátétlapokat kell a lkal 
mazni, hanem a görgőket is olyan sűrűn kell egy 
m ás mellett elhelyezni, hogy az alátétlapok alsó 
sík ja a görgősor felső síkjával egybeessen. Ennek a  
feltételnek a kielégítése érdekében, a 100 mm-nél 
nagyobb átmérőjű görgők esetében, a görgők te n 
gelye egymástól maximum 190 mm, a 80 mm-nél 
kisebb átmérőjű görgők esetében pedig maximum 
120 mm lehet. Ez egyben azt jelenti, hogy egy folyó 
m éter görgőpálya hosszra az előbbi esetben 5,26, az 
utóbbi esetben pedig 8,33 darab görgő helyezendő 
el.

-— A zökkenőmentes szállítás érdekében nem elég 
a  görgőket az előző pontban megadott sűrűséggel 
elhelyezni, hanem azok legmagasabb síkba eső 
alkotóit pontosan egy síkba kell beállítani. A görgő 
pályák használata közben a görgők, külső m echa 
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nikai és hőhatások következtében, igen gyakran 
meghibásodnak és ezért vagy a  golyóscsapágyakat 
kell cserélni, v ag y  a pályát kell egyengetni. M ind 
ké t eset tetemes karbantartó munkát igényel és 
emellett a javítás igen anyagigényes.

A görgők tengelyeinek és alkotóinak párhuza 
mosaknak kell lenniük, különben a tárgyak a gör- 
gőj >ályáról elvándorolnak.

- íves vagy széles görgőpályák egytengelyű 
görgőit több ta g ra  kell osztani. Ez a megosztás 
annyiszor több golyóscsapágyat követel meg, 
ahányszor több részre osztottuk az egytengelyű 
görgőket.

— A görgősorokon a formákat és üres formaszek
rényeket emberi erővel kell tolni. Külön tolószer 
kezetet csak az igen pontosan beállított, illetve 
aránylag rövid pályákhoz, vagy a  peremes, görgős 
nehéz fémalátétlapokkal rendelkező, tehát nagy 
beruházási költséggel megépíthető, áttolókocsis 
görgőpályákhoz lehet sikeresen alkalmazni.

— Az úgynevezett szekrény nélküli formák szál 
lítására a görgőpályák már nem , illetve a legke 
vésbé alkalmasak.

A görgőpályákon kívül, főképpen az erősen gépe 
s íte tt (automatizált) öntödékben, a vonszolt kocsi 
sorokat, illetve konvejorokat használják. Ezeknek 
az egyébként hagyományosnak is nevezhető konve- 
joroknak a következők az előnyeik és hátrányaik :

Előnyei
—- A formák és formázószekrények függőleges 

—  daruval való —  szállítása még nagyobb m érték 
ben csökkenthető, mint a görgőpályák használata 
kor, mert az alátétlapoknak az egyik pályáról a 
másikra való átrakására nincs szükség, mivel az 
a lá té te t maga a kocsi lapja képezi.

— A szállítás folyamatos. A szállításhoz fizikai 
erőre nincs szükség.

— A formák alá, mint előbb láttuk, a lá té tre  
nincs szükség. A formák a konvejor kocsin teljes 
alsó felületükkel felfekszenek. A formák a szállítás 
során nem rázkódnak s ezért a  rázkódásból szár 
mazó formasérülési lehetőség, szemben a görgőpá
lyás szállítás esetével, csökken.

— Helyes munkamegosztás és technológiai fo 
lyam at biztosítható.

— A szekrény nélküli formák szállítására nagyon 
jól használható.

Az öntő- és ürítőhely közötti szakaszba hűtő- 
és füstelszívó a lag ú t iktatható be.

— A munka ütem e, mint általában minden fu tó 
szalag mellett, helyesen állítható be.

A konvejor hátrányai
— Helyigénye alig valamivel kisebb, mint a gö r 

gősoroké s ezért az egyébként is költséges szállító- 
berendezés tetem es épület és gépalap építési költsé 
gekkel jár együtt.

— Ha a konvejor több munkahelyet szolgál ki, 
az egyes formázó munkahelyeken egvidőben csak 
azonos anyagból készülő formák gyárthatók.

— Szakaszos formázás és öntés esetén nem g az 
daságos, pl. acélöntödékben, vagy  ott, ahol hosszú 
ciklusidejű az olvasztás.

— A konvejoron gyakorlatilag csak azonos mé
retű formázószekrényekben célszerű formázni. Ez 
egyben azt jelenti, hogy a

— formázószekrények méreteivel csak szűk ha
tárok között lehet az öntvények méreteihez iga
zodni, ezért a konvejoros szállítás homogén önt
vényprofilt igényel.

— Egy kocsi meghibásodása esetén a javítás 
időtartamára az egész konvejort le kell állítani.A 
pálya egyes részein a rossz megközelíthetőség miatt 
a javítást csak sok nehézséggel lehet végrehajtani.

— A nagyon költséges beruházás m ia tt rövid 
konvejorpályák megépítésére törekednek. Ezért a 
tagoltabb és a hosszabb, azaz lassúbb hűlést meg
követelő öntvényeknek a nagyobb termelékenysé
get biztosító, de rövid konvejorpályán való önté
sére sokszor nincs lehetőség. (A konvejorpályák 
rövidítésével nő az öntvények hűlési feszültsége, s 
ennek következtében a repedési veszély.) A konve- 
jorpálya rövidítésével korlátok közé szorul a gyárt
ható öntvények választéka.

— A konvejorpálya mellé telepített formázógé
pek jó megközelítése, az épület jó térkihasználása 
érdekében a konvejorpálya nyomvonalát hurkolni 
kell. A hurkok miatt nő a kocsik vontatási energia- 
igénye. Tekintettel arra, hogy a hurkok sugarai egy 
bizonyos méret alá nem csökkenthetők, ki nem 
használható holtterek keletkeznek.

— Öntés alatt az öntőüstnek a konvejorral 
szinkron mozgását kell biztosítani. Nagyobb pálya
sebesség esetén a szinkronizálás csak költségesebb 
berendezésekkel oldható meg.

— A szállítási sebesség növelése vagy csökken
tése, a költséges szerkezet következtében, csak 
szűk határok között oldható meg gazdaságosan.

Az elmondottak után nézzük meg, hogy a görgő
sorokkal és hagyományos konvejorokkal szemben 
az 1. ábrán látható úgynevezett „gravitációs kon
vejor” milyen előnyökkel, illetve hátrányokkal ren
delkezik.

A gravitációs konvejor előnyei
— Mivel a pálya visszaszállító szakasza a szál

lító szakasz alatt foglal helyet, területigénye az 
összes többi szállítópályáénál kisebb.

— A gépészeti és vasszerkezeti rész folyóméte
renkénti, összes kivitelezési költsége a görgőpályá
kénak kb. a fele, míg a vele azonos teljesítményű, 
hagyományos konvejorokénak csak kb. az 1/6-od 
része.

— A gravitációs konvejor szállítási sebessége a 
formázás vagy a formaürítés üteméhez tetszés sze
rinti mértékben igazítható.

— A pálya — nyitott kivitele miatt — a gépfor
mázó, magberakó és az ürítő  részéről egyaránt jól 
megközelíthető.

Egv-egy gravitációs konvejor egy-egy géppárból 
álló munkahely teljes kiszolgálását látja el, ezért a 
formázott alkatrész minden gyártási fázisának igé
nyéhez teljes mértékben igazodik (pl. szakaszos 
üzemű olvasztókemencék olvasztási, illetve csapo- 
lási idejéhez). Megkönnyíti a  különböző összetételű 
folyékony fémet igénylő formák munkafolyamatai
nak üzemen belüli összehangolását stb.
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Nincs szükség az öntés ideje alatt az üst és a 
kocsi mozgását összehangoló berendezésre.

—  A forma a pályán zökkemőmentesen halad.
—  Formaalátétlapra — éppen úgy, mint a hagyo

mányos konvejoroknál — nincs szükség.
—  A formának és az üres formázószekrényeknek 

a megfelelő helyre szállítása mechanikusan törté
nik.

—  A karbantartási munka igen egyszerű. A be
rendezés valamennyi része igen könnyen megköze
líthető és cserélhető. A csere — az emelőhengerek 
kivételével — a berendezés leállítása nélkül végre
hajtható.

—  Elhelyezése teljesen a technológiai folyama
tokhoz igazítható. Bármilyen épületadottsághoz 
sík alapon elhelyezhető (a pálya nyomvonala nem 

csak egyenes, hanem ívelt is lehet), magas talajvíz
szint esetén is.

— A görgőpályákkal szemben a gravitációs kon- 
vejor golyóscsapágy igénye lényegesen kisebb (kb. 
1/3—1/4-e), ezért a gravitációs konvejor alkalma
zása a népgazdaság számára jelentős mennyiségű 
valutamegtakarítást biztosít, szemben a görgő
pályával.

— A szekrény nélküli formák szállításához a leg
alkalmasabb berendezések egyike.

A gravitációs konvejor hátrányai

— A szekrényformázás esetén a 40 m-nél hosz- 
szabb pályákhoz további emelőszerkezet (pneuma
tikus emelőhenger) közbeiktatása szükséges. Szek-

“ Г

i c

A golyós v. görgős csapágyazósó 
görgők rögzítése alátétlap öntvényhez

Görgős alátétlap 
öntvény

AJj^^Cmetszet

Csotengely a görgőhöz 
Golyós esapaguazású pe/em 
nélküli görgő

~ 2 mm-es 
munkaléc

Peremes (vezető) görgő \D68e-г
2. ábra . Négykerekű kocsi a 
grav itác ió s konvejorhoz
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3. ábra. H árom kerekű kocsi a  gravitációs konvejorhoz

rény nélküli formázás esetén azonban emelőhenger 
közbeiktatása csak minden 50 m éter után szüksé
ges. (Gyakorlatilag ilyen hosszú pályák igen ritkán 
szükségesek.)

A gravitációs k om  ejorok működési elve

Az 1. ábrán látható az egymás fe le tt elhelyezett, 
szögvasakból hegesztéssel összeállított, 1,5% lej
tésű vasszerkezettel alátámasztott négy- vagy há 
romkerekű pályán, (2. és 3. ábra) egymással állan 
dóan érintkezésben levő kocsik mozognak a lejtő 
irányában a gravitáció hatására. A kocsikat bár 
melyik öntöde leöntheti. Ezek forgácsoló megmun
kálást alig igényelnek. Csak a futógörgőket rögzítő 
csavarok párhuzamos furatainak elkészítésére és a

4. ábra. G ravitációs kon- 
vejor telepítése hosszú hű
tést igénylő öntvényekhez

A-A metszet 

Hűtő alagút
Felső konvejorpőlga

a  / / /
'S & Also konvejorpólya

Ores formőzoszekrények §  Öntés-hűles
~ -  У ' H0-20m■ 6 ~10 m ß -bm  j.

Szállítási Irány a felső pályán

Hu tes, füstelszívás
Szállítási irány az alsó pályán  10еве_4 |

1. táblázat

A form ázószekrények  
belső m ére te i, m m

A g ra v itá c ió s  konvejor szé lesség i helyigénye, m m

A kocsi a s z ta l 
lap mérete, m m

S úlya,
kg

20 fm p á ly a  
vasszerke 

zetének 
súlya, k g 1 2

Megjegyzés

Hossz
Széles

ség M agasság
a k ö z 
lekedő 

ú t

b „ A ” 
p á ly a c fo rm á z ó g é p 1

d „B ” 
pálya

a + b -f- c -}- 
+ d (ö +  c)

600 400 50— 200 1500 1100 F ó ro m a t 20 
2200

1100 5900
(3300)

700 x900 x 6 35 1300 K ocsinkén t 2 db 
form ázószekrény

800 600 100—250 1500 1100 F ó ro m a t 30 
2400

1100 6100
(35 0 0 )

700 X 900 X 6 35 1300 K ocsinkén t 1 db 
form ázószekrény

1000 800 250—400 1500 1100 F ó ro m a t 40 
3000

1100 6700
(41 0 0 )

1100 x900 X 8 75 1500 K ocsinkén t 1 db 
form ázószekrény

S z ek rén y  nélküli fo rm á z á s

600 400 50—200 1500 900 F ó ro m a t 20 
2200

900 5500
(3100)

700 X 900 X 6 35 1100 K ocsinként 2 db 
fo rm a

800 600 100—250 1500 900 F ó ro m a t 30 
2400

900 5700
(33 0 0 )

700 X 900 X 6 35 1100 K ocsinkén t 1 db 
fo rm a

1000 800 2 0 0 —400 1500 1000 F ó ro m a t 40 1000 6500
(4000)

1000 X 900 X 8 75 1300 K ocsinkén t 1 db 
fo rm a

1 A W efomat t íp u s ú  formázógépek h e ly ig én y e  ugyan an n y i, m in t a  Fórom at g é p e k é .
2 A m egadott sú ly b a n  az em előhengerek  és a  k ilincsszerkezet sú lya nincs b e n n e . A p á ly a  vasszerkeze tének  folyóméter s ú ly á t  m egkapjuk, h a  

a  táb lázatban  m e g a d o tt  sú ly t 20-szal o s z t ju k  (pl. a  szekrény n é lk ü li  formázásnál a  F ó ro m a t 40 gép p á ly á já n a k  — alsó és fe lső  e g y ü t t  — fm -sú ly a : 
1 3 0 0 :2 0 = 6 5  kg).
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formázógépekhez

Pneumatikus, függesztett 
szekrényüritö kengyelek

Felsó konvejorpá/ya

Áttétes pneumatikus szekrenyemelő 

5  / 7 7  1_______ ~  45 m _______J

В pálua

Alsó konvejorpalya 

~  20 m

Formázás
(Magberakás) Öntés Hűtés, füstelszívás I Ürítés j 

\ÖS86-S\

5. ábra. A g rav itác ió s  
kon vejor általános te le p í 
tése

homokágyat körülvevő perem durva lesimítására 
van szükség.

Az alsó pálya burkolása esetén a burkolt rész 
hűtő- és füstelszívó alagútként használható. Ebben 
az esetben a forma ürítését, amint az a 4. ábrán lát
ható, a pálya legmagasabb végén kell végezni, míg 
a formázógépek a pálya felső végétől 5—6 m-re tele
pítendők. A pálya vízszintes szakasza ebben az 
esetben a formázógépek mellett alakítandó ki.

Az 5. ábra a gravitációs konvejor általános elhe
lyezésére és az 1. táblázattal kiegészítve helyigényére 
közöl adatokat.

A gravitációs konvejorok mellett a munkafolya
matok a következők :

1. A formázó a talajszinten elhelyezett, lábbal 
működtethető levegőszelep elforgatásával az alsó 
pályáról a pneumatikus emelő asztalára futott ko
csit az üres formázószekrénnyel együtt a felső pálya 
szintjéig emeli.

2. A formázó a felemelt szekrényrészeket a kocsi
ról kézzel, vagy pneumatikus daruval a formázógé
pekre teszi, a kocsit pedig az emelőasztalról a pálya 
(kb. 2 m hosszú) vízszintes szakaszára tolja.

3. Ennek megtörténte után az emelőasztalt a 
lábszeleppel az alapállásba vezérli vissza.

4. A pneumatikus emelő asztal lapja eredeti hely
zetébe visszatér, közben kinyitja az alsó pályán 
levő kocsisor legelső kocsija előtti reteszt és így 
lehetővé teszi annak az emelőasztalra gurulását. 
Ezzel egyidőben a mögötte levő és azzal együtt az 
egész kocsisornak kb. fél kocsihosszal lefelé mozdu
lása után, a továbbfutást automatikusan reteszeU.

5. A formázógépen beformázott és leemelt szek
rény összerakása közben a formázó a lábszelepet 
átváltva újabb üres formázószekrényt emel fel a 
felső pálya magasságába. A felemelkedő pneumati
kus kocsiemelő az alsó pályán a kocsisor reteszét 
nyitva kb. fél kocsihosszal a kocsisor további lefelé 
gördülését teszi lehetővé. Innen a folyamat az is
mertetett módon ismétlődik.

A magok berakása a formába a pályának a for
mázógépek közelében levő vízszintes szakaszán tör

ténik, ahonnan a gépformázó, vagy a magberakó a 
kocsin levő kész formát egy rövid mozdulattal a 
pálya lejtős része felé továbbítja.

A pálya alsó végén a leöntött formázószekrényt 
pneumatikus emelőre függesztett ürítőhimbával le 
emelik, miközben a pálya alsó végén levő pneuma
tikus emelőt a felső pályával azonos magasságra 
emelik az ugyancsak lábbal működtetett szelep se 
gítségével. Amikor a pneumatikus emelő asztala a 
felső pályával egy  szintbe kerül, a kocsisor előtti 
retesz lesüllyed és az első kocsi az emelőasztalra 
gurul, míg a kocsisort az előbbi retesszel egyidőben 
kiemelkedő retesz a lefutásban meggátolja. A 
forma kiürítése után az üres formázószekrényt az 
emelőasztalra futott kocsira helyezik s a lábszelep
pel a szerkezetet lesüllyesztik. A kocsinak az alsó 
pályára futása után a már leírt műveletet m egis 
mételik. A pneumatikus emelő felemelését az alsó 
pályára lefutó kocsival is vezérelhetik. Az utóbbi 
esetben csak a lesüllyesztést kell a lábszelep segítsé 
gével végezni.

A 4. ábra szerinti elrendezés esetén a gravitációs 
pálya két végén levő léghengert a pálya egyik végé 
ről működtetik. Az egyidejű működtetést az ürítők 
végzik. Ez esetben az ürítőhely a pálya magasabb 
felső végén van. A  pálya vízszintes részén a kocsi
kat a gépformázó egyszerű kézi emeltyűvel rete 
szeli. Ha az ürítéskor a szekrények letolása léghen 
gerrel történik, akkor a konvejor vezérlését a gép- 
formázó a kocsisort reteszelő kézi emeltyűvel végzi, 
s így a forma szállítása és ürítése egy helyről törté 
nik. (Ha valamilyen ok következtében az öntés nem  
végezhető el, az alsó pálya forma tárolására hasz 
nálható fel. Ez esetben a formáknak az ürítőrácsra 
letolása kiiktatandó.) A konvejornak a formázás 
helyéről való vezérlése azért lehet előnyös, mert az 
ürítés és formázás ütemének közel azonosnak kell 
lennie, különben a pályán torlódás keletkezik, vagy 
pedig több munka árán üresen továbbított szekré
nyek lesznek.

Ott, ahol a talajvíz magasabb szintje m iatt a 
pálya csak költséges, szigetelt csatornában helyez-
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в. ábra. Széleskocsis g ravitác ió s konvejor

hető el, a gravitációs konvejor pályáját a talajvíz 
szintje fölé emelik fel. Ebben az esetben a formázó 
az üres szekrényt a formázógép asztal szintjébe be
állított alsó pályáról veszi le és csak a teljesen 
(összezárt) kész formákat emeli a felső pályára, 
ahol a megfelelő magasságú pódiumról történik az 
öntés. Ott, ahol a talajvíz vagy a hely hiánya m iatt 
hosszú pályákat nem lehet építeni, gyakori megol
dás az is, hogy a pályákon olyan széles kocsikat he
lyeznek el, melyekre egymás mellé 4—5 form a is 
elfér. Ezzel a pálya hossza 1/4— 1/5-ére rövidíthető. 
Az ilyen kiképzésű pályáknál a formázógépeket 
nem a pálya mellé, hanem annak  egyik végére tele 
pítik úgy, hogy a formázó a h á ta  mögötti pályáról 
egy félfordulattal vehesse le, illetve helyezhesse fel 
a formázószekrényeket (6. ábra).

A formázószekrényeket és a  formákat a pályáról 
és a pályára pneumatikus forgódarukkal a  legcél
szerűbb emelni. A gépek felett a  daruk forgó tenge
lyeit a homoktartályokra függesztik fel s ezáltal 
helyigényük a  formázóterületen nincs. A pneum ati
kus hengert célszerű úgy elhelyezni, hogy a homok- 
tartály szájnyílása és a formázógép állványa kö
zötti 200 mm-nél nem nagyobb résben az emelő- 
szerkezet karja  (a terelőcsigával és az emelőhorog
gal együtt) elférjen. Az ürítés helyén az 1., 4. és 5. 
ábrán látható forgódaru megoldások használhatók. 
A kisebb szerkezeti magasság érdekében az emelő 
léghengert i t t  is célszerűbb az emelőállványon és 
nem a daru kinyúló karján elhelyezni.

A gravitációs konvejorhoz előnyösebb a forma
ürítő asztal helyett ürítőhimbát alkalmazni, ennek 
előnyei az ürítőasztallal szemben :

— nem rongálja a formázószekrényeket;
— nem ad alkalmat az öntvények törésére;
— meghibásodási lehetősége csekély;
— a konvejorsor leállítása nélkül könnyen javít 

ható;
— a k iürített homok elszállításához nem  kell 

—- nagy építési befektetéssel —  a szalagpályát pin
cében elhelyezni;

— olyan helyen is alkalmazható, ahol a homok 
elszállítására a  műhelyszint a la tt hulladékhomokot 
elszállító gumiszalagpálya nem  áll rendelkezésre.

A szekrény nélküli formázás esetén a gravitációs 
konvejor a fentieknél még egyszerűbben teszi lehe
tővé az ürítés teljes mértékű automatizálását. Eb 
ben az esetben az összes folyamatot a gépformázó

az öntéssel összhangban vezérli. (Az öntés kimara
dása esetén a formázás csak addig folytatható, míg 
a form ák az ürítőszakaszig nem érnek.)

A  g r a v i t á c ió s  k o n v e j o r o k  b e r u h á z á s i  k ö lts é g e i

A gravitációs konvejorok hossza általában 30 m 
(a széles kocsijú pályáké kb. 10 m). Hosszú hűlési 
időt kívánó, nagyon tago lt öntvények gyártása ese
tén hosszabbra is készíthető. A görgős szállítópá
lyákkal és a hagyományos konvejorokkal való 
összehasonlító gazdaságossági számítást csak 20 m 
hosszú gravitációs konvejorra végeztünk abból a 
célból, hogy így a gravitációs konvejorra legkedve
zőtlenebb fajlagos értékekkel lehessen a berendezés 
gazdaságosságát a többi szállítóberendezéssel össze
hasonlítani. (Minél hosszabb a pálya, annál kedve
zőbbek a fajlagos — 1 fm-re eső — költségek, mert 
a gravitációs pálya végein elhelyezett emelőberen
dezések költségeiből a pályahossz-egységére kisebb 
összeg esik. A fajlagos költségek 40 fm-ig csökken
nek, m ajd  a közbeiktatandó pneumatikus emelő 
m iatt nőnek s 80 fm-ig ismét fokozatosan csökken
nek.) Az elvégzett gazdaságossági számítások sze
rint az 1000 kg 1000 X800 mm-es formázószekrény 
méretig), valamint és 2000 kg teherbírású (1800 X 
XlOOO mm-es formázószekrény méretig) görgősor, 

gravitációs konvejor és hagyományos konvejor be
ruházási költségei a következőképpen alakultak:

2. táblázat

Szállítóberendezés
a
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Görgősor :
1000 kg-ig ............. 1 S7 4 200 35 200 39 400
2000 kg-ig ............. 2 Ki 8 400 47 200 55 600

Hagyom, konvejor . . . 12 500 57 600 70 100
Gravit, konvejor

1000 kg ................ KiO 2 000 28 000 30 000
Gravit, konvejor

2000 kg ................. 185 2 300 32 800 35 100

Összefoglalva: a költségszámítás is megerősíti azt 
a tén y t, hogy a gravitációs konvejor sok előnye 
m iatt sokkal kedvezőbben alkalmazható, mint a 
hagyományos konvejor, avagy a görgőpálya, mert

— mindkettőnél kisebb a fajlagos beruházás;
— m int kisgépesítés bármilyen szabálytalanul te 

lep íte tt öntödében gazdaságosan helyezhető el; az 
öntöde TMK-ja felkészültebb gépgyár segítsége 
nélkül, házilag elkészítheti;

—  a  kb. 1/2—2/3-ad helyigénye m ia tt építési há 
nyada minden más formaszállító eszköznél kisebb:

— a beruházási költségek alacsony volta miatt 
limit a la tti forrásokból fedezhető; kapacitásnövelő, 
munkakörülményeket javító beruházást, gépesí
tést , ső t automatikus formaszállítást tesz lehetővé;

—- szemben a görgőpályákkal és a  hagyományos 
konvejorokkal tetemes valuta-megtakarítást is biz
tosít, m ert golyóscsapágy-importot csökkent, illetve 
az exportálható áruból (golyóscsapágy, villanymo
tor) kevesebbet igényel;
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— a beruházás népgazdasági m utatója sokkal 
jobb, m int a görgősornak, avagy a hagyományos 
konvejornak;

— görgősorral szemben munkaerő-megtakarítást 
is jelent;

— nyomvonala kevésbé kötött, s még régi épüle
tekben is sokkal kedvezőbb elhelyezést tesz lehe
tővé, m int a másik két szállítóberendezés.

A gravitációs konvejor után érdeklődők figyel
mébe az alábbi folyóiratokban található cikkeket 
ajánljuk: Technische Rundschau, 1967. IV. 7. 6. 
old.; Giesserei-Praxis, 1969. 236. old. és 1968. 12. 
old.; Giessereitechnik, 1967. 261. old.

Emelőberendezések
Az öntödékben ma m ár a fizikai munka teljes 

kiküszöbölésére törekszünk. A szállító- és emelő
berendezéseket ennek megfelelően messzemenően 
decentralizáltan kell kialakítani. A korábbi megol
dásokkal ugyanis igen sok volt az egyesített víz
szintes és függőleges szállítóberendezésekre várako
zás m iatt a kieső munkaidő s ennek megfelelően 
csökkent a termelékenység. A futódaruk számának 
növelésével a helyzet nem javult, sőt — egy bizo
nyos mértéken túl — a daruk akadályozták egy
más működését, s növekedett a műhelyek holt terü 

lete —, különösen, ha valamelyik daru meghibáso
dott. A sorozatgyártásban a  korábban tárgyalt 
szállítópályák a  vízszintes szállítást, míg a  forgó
daruk a függőleges szállítást oldották meg. Egyedi 
vagy kis sorozatokat gyártó öntödékben a nagyobb 
távolságra szállítást futó- ill. híddaruval, míg a 
munkahelyek kiszolgálását i t t  is a forgódarukkal 
biztosítják a legjobban. Ez esetben a formázási 
műveletek közben várakozási idő nem m erül fel 
sem az egymástól nagymértékben eltérő, sem az 
egymással össze nem hangolható formázási művele 
tek  esetén.

Üzemi tapasztalatok szerint az ilyen megoldá
sokkal az öntöde termelékenysége 50—80% -kai 
növelhető, míg a költséges fu tó- és híddaruk első
sorban a nagyobb formák szállítására, a nagyobb 
öntőüstök és tárgyak emelésére szolgálnak. Ilyen 
feladatok ellátására általában minden 100 m-es 
csarnokon belül 1—1 futódarunál többel nem  kell 
számolnunk. H a  figyelembe vesszük, hogy egy futó 
daru beruházási költsége kb. 10 darab 1,5 tonna 
teherbírású pneumatikus forgódaruéval egyenlő, 
nyilvánvalóvá válik, hogy a  függőleges szállítás 
szempontjából a híd- és forgódaruk 1 : 10 arányú 
kombinációja az előnyösebb, szemben a futódaruk 
korábbi kizárólagos alkalmazásával.

Könyvismertetés

D r. M . Bechert—H . K lem m : Handbuch der metallo- 
graphischen Ätzverfahren. ( A  m etallográfiái marató m ód 
szerek kézikön yve). 2. bővített kiadás, 388 oldal 90 táb 
lázattal és 108 mikrofelvétellel. Kiadta a VEB Deutscher 
Verlag für Grundstoffindustrie Lipcsében 1906-ban.

„Soha nem volt parancsolóbb a követelménye annak, 
hogy a szerkezeti anyagokat tulajdonságaik alapján, a 
lehető leggazdaságosabban használjuk fel. Emiatt az 
anyagvizsgálatnak is felelősségteljesebb le tt a feladata; 
az anyagoknak tulajdonságaik alapján való optimális 
felhasználását ugyanis éppen az anyagvizsgálat kifo
gástalan és egyértelmű vizsgálati eredményei teszik le
hetővé.”

. . .„A  jelen mű a metallográfiái m aratás általános és 
speciális alapjainak foglalata. Tárgyalja mindazokat a 
maratószereket, amelyeket a metallográfiái gyakorlat
ban a szövet láthatóvá tétele céljából használnak és a 
szakirodalomban ismertté váltak. Minden egyes esetben 
rám utat azokra a kémiai folyamatokra, amelyek a maró
dást okozzák. Ezeknek a kémiai vonatkozású utalások
nak az a célja, hogy a kézikönyvet ne csak egyszerű sza
kácskönyvként. használják.”

A szerzők előszavából ve tt első idézettel minden szak
ember egyetért; a második idézet pedig a szó nemes ér
telmében kíváncsivá tesz. A kézikönyv pedig be is váltja 
amit előszavában ígér. Nagy érdeme, hogy nemcsak a 
régebben ismert, de a korszerű maratószereket és mód
szereket is ismerteti, sőt a hasonló célúk előnyeit-hátrá- 
nyait szembeállítva értékeli is őket. Külön dicsérni kell 
a kézikönyvet áttekinthető táblázataiért, melyek segít
ségével sikerrel küszöbölte ki a szakácskönyv epikus stí 
lusát. A nagyon gondos, szakszerű szöveget sok, — ahol 
szükséges színes —, mikrofelvétel kíséri, ami megkönv- 
nyíti annak megértését, bemutatva, hogy adott anyag 
és m arató módszer esetén milyennek kell lennie a jól el
készített szövetképnek.

A m ű 75 oldalon 4 fejezetet szentel az alapfogalmak
nak, a m aratás módjai és körülményei ismertetésének és 
a m aratás kémiájának. E zután 20 fejezeten keresztül 
sorra veszi az acélok különböző fajtáit, a színes- és 
könnyűfémeket, és közben a legapróbb részletekig meg

tárgyalja mindazokat az eseteket, amelyekben a m ara 
tá s  — illetve az ezt követő mikroszkópos vizsgálat — 
hasznos, fontos útm utatást ad az anyagvizsgálónak.

A kézikönyv fejezetei már képet adnak a tartalom 
ról;

1. Bevezetés.
2. A maratás módjai és feltételei.
3. Maratómódszerek és a m aratási jelenségek.
4. A metallográfiái szövet láthatóvátelelének kémi

ája.
5. Ötvözetlen acél makromaratása.
6. Ötvözetlen acél mikromaratása.
7. Különleges acél makromaratása.
8. Különleges acél mikromaratása.
9. W, Cr, Mo, Si és ötvözeteik mikromaratása.

10. Ti és ötvözeteinek makro- és mikromaratása.
11. Öntöttvas és temperöntvény makro- és m ikro 

maratása.
12. Zárványok kimutatása.
13. Réz makro- és mikromaratása.
14. Rézötvözetek makro- és mikromaratása.
15. Nikkel- és ötvözeteinek m akro- és mikromaratása,
16. Cink és ötvözeteinek makro- és mikromaratása.
17. Kadmium és ötvözeteinek makro- és m ikrom ara 

tása.
18. Ón és ötvözeteinek makro- és mikromaratása.
19. Ólom és ötvözeteinek m akro- és mikromaratása.
20. Nemesfémek mikromaratása,
21. Alumínium és ötvözeteinek makro- és m ikrom a 

ratása.
22. Magnézium és ötvözeteinek makro- és m ikrom a 

ratása.
23. Maratómódszerek egyes különleges fémekre és ö t 

vözeteikre.
24. Maratómódszerek diszlokációk kimutatására.
Talán elég jellemző ennek a k itűnő kézikönyvnek a la 

posságára és értékére, hogy e második kiadását a Német 
Demokratikus Köztársaság valamennyi egyetemén és 
technikai főiskoláján tankönyvként bevezették. Nem 
kétséges, hogy anyagvizsgáló laboratóriumaink is sok 
hasznát vehetik m ajd. H . A .
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Öntészeti alumínium-vas-bronz*
S T A N I S L A W  f B O W A N S

A szerzők ismertetik az alum in ium -vas-bronz  
előállitásm ódját, továbbá a 10  % A l- és 2—6%  vers
tartalmú ötvözetek mechanikai és öntészeti tu la jd o n 
ságait. M egvizsgá lták  a vas h a tá sá t az ötvözet o lv a 
dási jeltételeire és egyéb tu lajdonságaira . Az ir o d a l 
m i adatokkal elég jól egyezően a  4% -nál kisebb és  
S— 12 % vastarta lm ú  ötvözetek mechanikai tu la j 
donságaik a la p já n  műszaki alkalm azást n yerh e t 
nek. A C u A llO F e lt)  ötvözet o p tim á lis  tu la jdonsá 
gai: H B —1SO kp/mm -, а  в  — OS kp/m m 2, <5S =
=  10°/0 és a  hajlító-ü töszilárdság 4 mkg/cm-.

_  A probléma állása

Az értékes tulajdonságokkal rendelkező kétalko- 
tós alumíniumbronz ipari alkalmazása a század 
első éveiben kezdődött. A nagyfokú érdeklődést 
m utatja  az a számos munka, amelyet az alumíni
umbronz kémiai és fizikai tulajdonság-változásai
val kapcsolatban különféle elemek hatásának k u 
ta tására  szenteltek. Már 1910-ben Rosenhain és 
Landsberry közzétették a mangánnal folytatott k í 
sérleteik eredményét. A következő években a vas, 
nikkel, kobalt és ón (Móriét— 1919-ben), cink, szi 
lícium és antimon (Sevault— 1920-ban), ólom (Her
man és Sisco — 1931-ben), króm ( Vehr és Romanoff 
-— 1933-ban), vanádium  és cirkónium (.Fanseri —  
1936-ban), továbbá az arzén, bérillium és titán b e 
folyását vették vizsgálat alá. A lengyel kutatók kö 
zül megemlítendő K. Rutkowski, aki a vas, nikkel 
és mangán hatását vizsgálta.

A felsorolt vizsgálatok eredményeinek köszön
hető, hogy kidolgozták a kétalkotós alumínium
bronznál sokkal előnyösebb tulajdonságokkal re n 
delkező többalkotós alunu'niumbronzokat. M anap 
ság széltében-hosszában használják a korrodáló 
közegben dolgozó gépalkatrészekhez az ilyen ö tvö 
z ö tt alumíniumbronzokat. A többalkotós alumíni
umbronz legfontosabb ötvöző anyagai a vas (2—-3 
százalék), a nikkel (4—6%) és a  mangán (1—3% ). 
A mangánt az utóbbi időben 6— 12% mennyiség
ben is alkalmazzák. Kisebb mennyiségben használt 
ötvözőanyagok, amelyek egy bizonyos tulajdonság 
beállítására szolgálnak, a következők: leggyakoribb 
az ólom a megmunkálhatóság javítására, a szilícium 
a  szilárdság növelésére és cink együttesen 0,1— 1,0 
százaléknyi mennyiségben. Végül szennyezőként 
hatnak, melyek negatívan befolyásolják az ötvözet 
tulajdonságát, a  cink, foszfor, arzén és antimon. 
A többalkotós alumíniumbronz alumíniumtartalma 
a  leggyakrabban 9— 11%, míg a  fontosabb ötvöző 
elemek mennyisége összesen nem több, mint 12%.

A jelenlegi szemlélet szerint a vas, nikkel és'man- 
gán az alumíniumbronz mechanikai tulajdonságait 
és élettartamát jav ítja , a mangán és nikkel stabili- 
zálólag hat kis és nagy hőmérsékleten. A mangán 
ezenkívül javítja a  fárasztó szilárdságot és a korró 
zióállóságot. Általános az a nézet, hogy a 4—5% -ot 
meghaladó vastartalom az alumíniumbronz tu la j 
donságát negatívan befolyásolja, rideggé teszi és

*  A  t a n u l m á n y t  a  l e n e y e l — m a g y a r  e g y e s ü l e t e k  m e g 
állapodása a l a p j á n  k ö z ö l j ü k .

J A N U S Z B I R K E N Г É L D

DK : 669.35,71,1

csökkenti korrózióállóságát. A hozzáférhető iroda
lomban a szerzőknek nem sikerült adatot találniok 
a 4—5% -nál több vasat tartalmazó ötvözet tulaj
donságaira. Az általunk ismert munkák mind a 
Cu-Al-Fe-Ni, Cu-Al-Fe-Mn, Cu-Al-Fe-Ni-Mn több
alkotós bronz tulajdonságaival foglalkoznak, csak 
a vastartalomnövelés hatását nem vizsgálják.

Az alumíniumbronz nagyobb vastartalmának 
negatív hatásáról elterjedt általános nézet ellenőr
zésére különféle vastartalmú Cu-Al-Fe ötvözetek 
mechanikai és öntészeti tulajdonságait vizsgáltuk. 
A vizsgált ötvözetek Al-tartalm a 9,5— 11%, vas- 
tartalma 2— 16% volt.

S a já t  v i z s g á l a to k

A felhasznált anyagok :
1. M-l minőségű elektrolitréz (katódréz),
2. А-l minőségű kohóalumínium,
3. vas formázó-szeg alakjában.
Az ötvözeteket nedves formákba öntöttük. 

Számtalan 10 kg-os adag olvasztásának eredmé
nyeként különféle takarószereket és a betét alko
tóinak olvasztásakor különféle sorrendet alkal
mazva, kidolgoztuk az olvasztástechnológiát, a tö 
rési felület makroszkópos vizsgálatával és vegv- 
elemzés alapján értékelve az eredményeket. Az öt
vözetek előállításához a következő segédötvözete
ket találtuk alkalmasnak :

1. CuAl 33 és CuAl 50: A rezet faszénréteg alatt 
olvasztottuk, a réz megolvadása után leszedtük a 
faszenet, és az alumínium első adagjával együtt 
üvegzúzalékot is adagoltunk.

2. CuFe 10, CuFe 15, CuFe 20 és CuFe 25 : Az ol
vadt rézhez — faszén takaró  alatt — formázósze
get adtunk. Ugyanúgy, m int előzőleg a faszenet 
üvegzúzalékkal helyettesítettük, és e vasadalék 
mennyiségének növelésekor növeltük a hőmérsék
letet, közben a fürdőt óvatosan kevertük.

3. AlFe 30 és AlFe 50 : Az olvadt alumíniumhoz 
a vasat formázószeg alakjában adtuk a fémnek 
Alumittel való raffinálása után. A formázószeg első 
adagjával együtt üvegzúzalékot adagoltunk, foko
zatosan emelve a kemence hőmérsékletét , olvasztás 
közben a fürdőt óvatosan kevergettük.

Vizsgálat alá vettük az olvasztás optimális felté
teleit, 8% -nál kevesebb vasat tartalmazó rezet, 
CuAl és CuFe segédötvözetet, 8%-nál több vasat 
tartalmazó rezet, továbbá CuFe és AlFe segédötvö
zetet adagoltunk a betétbe. A betétalkotókat kü
lönböző sorrendben adagoltuk, az olvasztást fedő
réteg nélkül, illetve üvegzúzalékkal, kriolittal és 
faszénnel végeztük, végül a fémfürdőt nitrogénnel 
gáztalanítottuk. Összesen 29 olvasztást végeztünk, 
minden olvasztásnál elemeztük az összetételt, ön
tési próbát öntöttünk, és mértük a zsugorodást. 
Vizsgáltuk az ötvözet porozitását és mechanikai 
tulajdonságait.

A vizsgálatok alapján megállapítottuk az opti
mális olvasztástechnológiát. 9,5—11% Al-tar-
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ta lm ú ötvözetet készítettünk 2, 4, 6 ..  . 16% névle 
ges Fe-tartalommal. A rezet 8— 10 mm vastagságú 
üvegzúzalék védőréteg alatt olvasztottuk 1150— 
1200 °C-on. A CuFe segédötvözetet részletenként 
adagoltuk, miközben a hőmérsékletet 1350—1400 
°C-ra emeltük, ekkor a fűtést megszakítottuk és 
1250—1300 °C-on a CuAl seg'édötvözetet adagol
tuk . Közben a fürdőt gondosan kevertük, végül el- 
távolítottuk a takaróréteget és elvégeztük az ön 
tést. E kísérleti olvasztásokból a további vizsgá
la tra  alkalmasnak minősítettünk 53-mat, mivel a 
többi adag alumíniumtartalma nem volt a feltéte 
lezett 9,5—11% között.

A vastartalmat káliumdikromáttal titráltuk, az 
alumíniumot súly szerint elemeztük (oxikinolinnal 
lecsaptuk). A maradékot réznek tételeztük fel. 
Az önthetőséget a PN-61/H-04677 lengyel szab 
vány szerint, a lineáris zsugorodást 300 mm hosszú 
ön tö tt rúd hossz csökkenésének mérésével állapí
to ttu k  meg. A zsugorodási üreg nagyságát Czikel 
módszerével mértük. A minta az la, az öntőforma 
az lb ábrán látható.

A mechanikai vizsgálatokat az öntvényből k i 
m unkált próbatesten végeztük a PN-65/H-04310 
lengyel szabvány szerint (2 próbatestet statikusan 
elszakítottunk, 4-et pedig hajlító ütőpróbához 
használtunk). A szakító kísérletet párhuzamos 
adaggal végeztük, mértékadónak fogadtuk el 4 mé
rés számtani középarányát. A hajlító ütőpróba 
vizsgálatot a kijelölt mintákon Mesnager módsze
rével végeztük. A keménységet Brinell módszere 
szerint 10 mm átmérőjű acélgolyóval, 3000 kg te r 
heléssel mértük. A hajlító ütőpróba és keménység 
eredményének 8 mérés számtani középarányosát 
fogadtuk el.

Az eredmények értékelése

A Cu-Al-Fe ötvözetek kísérleti olvasztása a kö 
vetkező problémákat vetette fel :

Az irodalomban nem említett, de a munkánkban 
alkalmazott CuAl 33 segédötvözet nem m utatott 
szegregációt (összetétele közel van a tpfázis össze
tételéhez, ami az Al-Cu rendszerben kb. 28—29% 
Al-nak felel meg). Ennek az az előnye, hogy az ál 
talánosan használt CuAl 50 és CuAl 67 segédötvö
zetekkel szemben olvadáspontja kb. 200 °C-kal n a 
gyobb, ami a vizsgált ötvözet készítését megköny-

1. ábra. Czikel módszere szerin ti elrendezés zsugorodási 
üreg mérésére

a — m in ta , b \— a m in ta  fo rm ázá sán ak  módja

nyíti. Az irodalom nem u ta l a Cu-Fe segédötvözet; 
összetételére. A használt segédötvözet 10—25% 
vastartalm a pern okozott problémát és nem  szeg- 
regálódott. A felhasznált Cu-Fe segédötvözetek 
mind jó eredményt adtak. Az Al-Fe segédötvözetek 
készítésükkor fémtartalmúk miatt azonban 20%-ig 
problémát okoztak, és használatuk nem adott jó 
eredményt. A problémát valószínűleg a nagy vas- 
tartalom okozta, a javasolt AlFe 5 és AlFe 10-hez 
viszonyítva.

Az alumíniumbronz alkotóinak olvasztási sor
rendje az irodalom szerint nem egyértelmű. Ha a 
réz, CuFe és CuAl segédötvözet sorrendet alkalmaz
zuk, fele porozitású ötvözetet kapunk, m int a réz, 
CuAl és CuFe segédötvözet sorrend esetén. Amint 
a megfelelő oxidok hőjének összehasonlításából lát
ható;

СО — 26,65 kcal/mol, FeO —- 64,22 kcal/mol,
C02 — 94,20 kcal/mol, Fe20 3 - 195,20 kcal/mol, 

Cu.,Ö — 41,00 kcal/mol, A13Ö3 — 393,30 kcal/mol,

a legkönnyebben oxidálható alkotó az alumínium. 
Ezért célszerű lerövidíteni az időt és csökkenteni a 
hőmérsékletet ott. ahol ez az alkotó folyékony álla
potban van, vagyis a CuAl segédötvözetet az ol
vasztás utolsó fázisában célszerű beadni. Az ilyen 
sorrendet indokolja az oxidálódott termékek tulaj
donsága is. A vas oxidja, mely a CuFe segédütvö- 
zet beadása után keletkezik a fürdőből, a  salakba 
megy. Az alumíniumoxid viszont, amely a CuAl 
segédötvözet beadása u tán  keletkezik, szilárd csa
padékot képez és a fürdőben diszpergálódik.

Az irodalom tízegynéhány fajta olvadék fedő és 
kezelő anyagot említ, in elvet a többalkotós alumí
niumbronz olvasztásához használnak. H a tás  sze
rint osztályozva ezek 3 csoportra oszthatók; redu
káló (faszén), raffináló (fluoridok. kriolit) és fedő 
(üvegzúzalék). Az eredmények bizonyítják, hogy 
az olvadék kezelő- és fedőanyagok használata nél
kül a legpórusosabb és legrosszabb mechanikai tu 
lajdonságú az ötvözet. A  faszén használata nem 
adott sokkal jobb eredményt, mintha enélkül dol
goztunk volna. Amint a felsorolt képződési hőkből 
látható a megfelelő oxidok esetében, a faszén redu
káló hatása elég ugyan a réz esetében, de nem elég
séges az alumíniumhoz. A kriolit és üvegzúzalék al
kalmazása határozottan jav íto tta  az ötvözetek tu 
lajdonságát (az üvegzúzalék alatt olvasztott ötvö
zetek porozitása 1/5-e a takaróréteg nélkül olvasz
to tt ötvözetének). Úgy tűnik , hogy tisz ta  betét- 
anvagok használata esetén az üvegzúzalék hatása 
elégséges, am it az árviszonyok is támogatnak. Vi
szont kevésbé tiszta betétanyagok esetén jobb 
eredményt ad a raffináló hatással rendelkező krio- 
lit.

A folyékony ötvözet nitrogénnel való gáztalaní- 
tása, amelyet a többalkotós alumíniumbronzra 
A. Smith ajánl, határozottan pozitív hatású  a ta 
karóréteg nélkül olvasztott ötvözetek esetében. 
A kriolit és üvegzúzalék a la tt olvasztott ötvözetek 
nitrogénnel gáztalanítva gyakorlatilag semmi kü
lönbséget sem mutattak a nem gáztalanítottakhoz 
képest. Igaz, hogy a gáztalanítást mindössze 4 ol
vasztásnál végeztük el, de úgy tűnik, hogy a tiszta
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2. ábra. A  vastarta lom  befolyása a Cu-Al-Fe ötvözet 
olvasztási fe lté te le ire

1 —  öntési h ő m érsék le t, °C, 2 — 10 к к  b e té t  olvasztási id e je ,  perc, 
3 —  teljes leégés, %

betétanyagok és a takaróréteg alkalmazása esetén 
ez a művelet gazdasági okok m ia tt nem is indokolt.

Feltételezhető az is, hogy az olvasztás első fázisa 
után a folyékony réz redukálása — pl. titán-réz öt
vözettel — jav íthatja  az ötvözetek tisztaságát.

Megállapítottuk, hogy az olvasztási módszeren 
kívül az oxidálódásra jelentős befolyással van  a 
hőmérséklet, valamint a folyam at időtartama.

A Cu-Al-Fe ötvözetet lehetőleg gyorsan kell ol
vasztani, vagyis a hőmérsékletet ily módon beállí 
tani.

A vastartalom az öntési hőmérsékletet megköze
lítőleg lineárisan növeli (2. ábra), kb. 4 °C felel meg 
1% Fe-tartalomnak, ami egyezik az irodalmi ada 
tokkal. Megjegyezzük, hogy a  hőmérséklet öntés- 
kori túlzott csökkenésének elkerülése céljából az 
ötvözetet öntés előtt kb. 100 °C-kal túlhevítettük 
(a hőmérsékletet a takaróréteg eltávolítása előtt 
mértük, a tégelyekből pedig kis fémmennyiséggel 
5 formát öntöttünk). A vastartalom  növeli az öt
vözetek olvasztásának idejét (lásd 2. ábra), kezdet 
ben 2,5 perc esik 1% vasra és 9—10% Fe-tarta- 
lomnál vagy e fölött 4,6 perc 1% vasra. A vizsgála 
tok alatt a megállapított leégési veszteség igen 
nagy és reprodukálható. Kis mennyiség esetén, és 
néhány forma leöntésekor a  mechanikai leégés 
aránytalanul nagyobb, mint a  kémiai.

A vasnak a  Cu-Al-Fe ötvözetekre gyakorolt ha
tását vizsgálva, megfigyelhető az eredmények szó-

' Ь  °

4 6 8 10 12 К  16 18
Vastartalom, %

Qj

зо :| 1

10 IN

S. ábra. A  vastarta lom  befolyása a  Cu-Al-Fe ötvözetek  
öntészet i tu la jdonsa  да ira

1 — lineáris zsugorodás, %, 2 —  zsugorodási üreg, c m 3, 
3 —  önthetőség, cm

rása (különösen az önthetőség, a fajsúlv és ke 
ménység), ami különösen akkor jelentkezik, ha a 
fémolvadék nem egynemű. Ezen túlmenően az 
eredmények szórását a  formázókeverék tulajdon
ságai hullámzásának (főként a nedvességtartalomé
nak) tulajdonítjuk, am i a dermedési időt befolyá
solja. A formázó keverék állandó tulajdonságainak 
beállítása igen nagy problémánk volt, mert az ol
vasztási és öntési kísérletek több mint egy évig ta r 
tottak.

Az öntvény zsugorodását, a zsugorodási üreg 
nagyságát és a Cu-Al-Fe ötvözetek önthetőségét a  
vastartalomtól függően a -3. ábrán mutatjuk be. 
A görbéket a legkisebb négyzetek módszerével raj 
zoltuk fel. Mint a 3. ábrán  látható, az öntvények 
lineáris zsugorodása csak jelentéktelen mértékben 
változik (1,7—2,2% között) és a maximumot 10% 
Fe-tartalonmál éri el. Ezek az értékek az irodalom
ban ism ertetett többalkotós alumíniumbronzokra 
meghatározott zsugorodások határain belül van
nak. A zsugorodási üreg hasonlóan változik, mint a 
lineáris zsugorodás. E nnek  közepes térfogata (kb, 
13 cm 3) a  minta teljes térfogatának kb. 2%-a. Meg
állapítottuk, hogy ezek az ötvözetek hajlamosak a 
keskeny, mély, gyakran zárt (kb. 20%,-ban) üregek 
képzésére. Az önthetőség nagy szórást mutat és
27—75 cm között változik, a maximumot 5% Fe- 
tartalom m al éri el.

Az ötvözetek fajsúlya lineárisan csökken kb. 
0,025 g/cm 3-t minden 1% Fe-tartalomnál, 7,80 
g/cm3 2%  Fe-tartalomnál és 7,45 g/em 3 16% Fe- 
tartalom  esetén. Az eredmények az irodalmi ada
tokkal megegyeznek.

A Cu-Al-Fe ötvözetek mechanikai tulajdonságai
nak változását a vastartalomtól függően a 4. ábra 
m utatja. A görbét a legkisebb négyzetek módsze
rével szerkesztettük. A vastartalom növekedése 
4—5% -ig növeli a szakítószilárdságot és a kemény
séget, és csökkenti a  plasztikus tulajdonságot. 
Az 5% vastartalom fö lö tt az általános szabálysze
rűség megszűnik, nemcsak a szilárdság nő, hanem 
a plasztikus tulajdonságok is javulnak, a maximá
lis é rték et 9—12% Fe-tartalomnál éri el. E fölötti 
vastartalom az összes tulajdonságok rosszabbodá-

4. ábra. A  vastartalom befolyása a C u -A l-F e  ötvözetek 
m echanikai tulajdonságaira

1 — B rinell-kem ényseg, k p /m iv r ,  2 — szak ító sz ilá rdság , kp/m m a 
3 —  n y ú lá s ,  %> 4 — k o n tra k c ió , % , 5 — h ajlító -, ütőszilárdság
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6. ábra. A  vizsgált G u -A l-F e  ötvözetek helyzete a G u-A l-F e  
rendszer (2 0  ° C ) izoterm ikus m etszetén

sát vonja maga után. A szakítószilárdság a vizsgált 
tartományban végig nőtt, minden % vassal kb.
1,5 kg/mm2-rel, azaz valamennyivel kevesebbel, 
mint az irodalomban található. Ez a kisebb érték a 
12% Fe-tartalomig értendő, nem pedig 6% Fe-ig. 
Az eredmények extrapolálása oB= 50 kg/mm2, <35 =  
=  18%, a hajlítóütőszilárdság=4,5 mkg/em2 érté
kekhez vezet (a CuAllO kétalkotós ötvözet eseté
ben), ami az irodalmi adatokkal megegvezik.

A 9,5— 10%, 10,0— 10,5% és 10,5— 11,0% Al- 
tartalmú ötvözet szakítóvizsgálata 2 kg/mm2 nagy
ságú különbséget mutat. Bár az alumínium elég 
erősen hat az alumíniumbronzok mechanikai tu 
lajdonságaira, a 0,5%-nyi változás még nem okoz 
olyan különbséget, hogy abból következtetést le 
hetne levonni.

A vizsgált ötvözeteknek az Al-Cu-Fe háromal- 
kotós rendszerben elfoglalt helyzetét az 5. ábrán

mutatjuk be. A  vizsgált ötvözetek az x + ß és « + 
+ ß { + y fázisterületek határai közelében feksze 
nek. Ez okból a névleges alumíniumtartalomtól 
való jelentéktelen eltérés alapvető változást hozhat 
létre az ötvözet fázis-felépítésében. A 4. ábrán elég 
világosan látható a vastartalom által előidézett 4 
intervallum, ami az egyes fázisterületeknek felel 
meg. A vas befolyása kétségtelenül kapcsolatban 
van az ötvözet egyes fázisainak tulajdonságaival. 
E kapcsolat kiderítése képezi további kutatási 
munkánkat.

A 6. ábrán néhány vizsgált ötvözet mikrofelvé- 
telét láthatjuk.

Az optimális mechanikai tulajdonságokat meg
felelő önthetőséggel a 9—11% Fe-tartalmú ötvö 
zettel kaptuk. Az 1. táblázatban a CuAllO FelO  és 
néhány többalkotós alumíniumbronz mechanikai 
tulajdonságát hasonlítjuk össze.

A CuAl9Fel2 ötvözetből több mint 20 db 10—-75 
kilogramm nettó  súlyú hajócsavart öntöttünk. 
(Az Al-tartalom 1%-kal való csökkentése a 15% 
fölötti megnyúlás biztosítása m iatt volt szükséges.) 
Az ötvözet kétszeri átolvasztása némileg növelte a 
leégési veszteséget, de előnyösen hatott a tulajdon
ságokra. A kétszer átolvasztott ötvözetekből ké
szült öntvényekben a zsugorodási üreg csökkenését 
tapasztaltuk (az egyszer átolvasztott ötvözetekhez 
viszonyítva 5— 10%-kai), zárt fogyási üreg egyet 
len esetben sem  fordult elő. Az ismételt átolvasztás 
csökkenti a keménységet, egyértelműen növeli a 
szakítószilárdságot, ami kétségtelenül az ötvözet 
nagyobb homogenitásának köszönhető. Két öntési 
sorozat eredményeinek összehasonlítása a 2. táblá
zatban látható.

N éhány  al и mi írni in b r o n z  m ec han ika i  tu la jd o n s á g a in a k  ö s sz e h a s o n l í tá s a
1. tá b lá za t

S o r 
s z á m

ö s s z e t é t e l ,  % M e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k

Ö tv ö z e t
Cu A , F e M n N i

H B
k p /

m m 2
k p /

m m 2 ft
V
%

U
m k p  /

c m -

1. C u A l l O F e l O ............................................................................. 80 1 0 10 180 6 3 19 25 4
2 . C u A 1 9 F e 3 * ................................................................................ 88 9 3 — — 100 4 0 10 — —

3. C u A 1 1 0 F e 3 M n 2 * \ P N -6 0 /H - 8 7 0 2 6  ........................ 85 1 0 3 2 — 110 5 0 15 — —

4 . C u A 1 1 0 F e 4 N i4 *  / 82 1 0 4 — 4 ,0 170 6 0 5 — —

5. C u A 1 1 0 M n l lF e 4 N i3  \  K .  R u tk o w s k i  [ 2 ] ........... 75 6 4,5 11 3 ,5 165 6 0 17 24 —

<>. C u A 1 1 0 F e 6 N i3 M n 2  | 78 9 6 3 3 ,5 170 6 7 12 16 —

7 . C u A 1 1 0 F e 4 N i4 M n 2 , B S 1 4 0 0 A B 2 C .............................
N i a l i t

80 ,5 9 ,5 4 1 ,5 4 ,5 160 6 6 18 — 2 ,3 * *

8 . C u A 1 8 M n l2 F e 2 N i2 .  B P M O 7 2 7 0 2 1  .............................
N o v o s t o n

70 7 ,5 2,5 12 2 160 6 9 25 2 , 9 * *

* A  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g o k  m in im á l is  é r t é k é t  a d t u k  m eg. 
**  H a j l í t ó  ü tő p r ó b a  I z o o d  s z e r in t .
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6.  ábra. C u -A l - F e  ötvözetek mikrofotói. N  =  4 0 0 x

и —  C u A 1 1 0 ,7  F e 4 ,4  ö t v ö z e t .  F á z is o k  a ,  y, n y o m o k b a n  ßx és %, b —  C u A l l O . l  F e 6 ,4  ö t v ö z e t .  F á z is o k ,  c —  C u A 1 1 0 , 8  F e 9 ,5  ö tv ö z e t .  F á z i s o k



2. tá b lá za t
A Cu-Al-Fe ötvözetből készült öntvények két sorozatának eredményei

O lv a s z 
t á s i

so r o z a t

Ö n tecsek Ö n tv én y ek

Ö sszetéte l, % M ech a n ik a i tu lajdonságok Ö sszetéte l, % M ech a n ik a i tu la jd o n sá g o k

AI F e
H B

k p /m m 2
O’B

kp/m m 2
< 5 ,0 // 0 A1 F e

H B
k p /m m 2

ОЪ
kp/m m 2

« 5 ,
%

I ..............
11..............

8,7
9,4

12 ,74
12 ,36

164
174

61,2
63,8

17,1
15 ,6

7,9
8,6

12,93
12,44

158
163

67,3
67,5

16 ,8
16,2

Következtetések

1. Az irodalomban elterjedt az a  nézet, hogy az 
alumíniumbronzok 6%  fölötti vast a r t  alma károsan 
hat az alumíniumbronz tulajdonságaira. Ez csak 
részben igaz, ugyanis a  műszaki célokra nem alkal
masak a 4—7% Fe- és a 12% Fe-nél nagyobb Cu- 
Al-Fe ötvözetek a gyenge mechanikai tulajdonsá
guk m iatt. Viszont a  4% Fe alatti, illetve a 8—12 
százalék Fe-tartalmú ötvözetek —  kitűnő mecha
nikai tulajdonságaikra való tekintettel — alkalma
zása indokolt.

2. Optimális mechanikai tulajdonságokkal, elég
gé jó önthetőséggel rendelkezik a 9—11% Fe-tar- 
talmú Cu-Al-Fe ötvözet. Ugyanolyan jó mechani
kai tulajdonságokkal rendelkeznek, mint a nikkelt 
és mangánt tartalmazó többalkotós alumínium 
bronzok. A CuAllOFelO ötvözet a kopásnak és kor
róziónak k ite tt alkatrészekhez alkalmazható teljes 
biztonsággal.

3. A 9—11%-nyi vas a Cu-Al-Fe ötvözetben 
egyenértékű a  mechanikai tulajdonságok szem
pontjából a 2— 5% Fe-, 2—6% Mn- és 2—4% №- 
tartalmú ötvözettel.

Könyvismertetés

T abellenbuch C h em ie. (K ém iai táb lá za tok .) Ö ssze 
á l l í t o t tá k :  Kaltofen, R .— Opitz, R .— Schum ann, K . és 
Z iem a n n , J .  A tá b lá za tg y ű jtem én y  ö tö d ik , átdolgozott 
és j a v í t o t t  kiadása 4 8 5  oldalon, a V E B  D eutscher V er 
la g  fü r  G rundstoffindustrie  k iadásában, 1968-ban L ip 
c sé b e n  je len t meg.

E z  a  kön yv  a v e g y é s z e t i  laboratórium okban, vegyi és  
ro k o n ip a ri üzem ekben szükséges szá m ítá so k h o z  kellő  
a d a to k , valam int a  g y a k ra b b a n  e lő ford u ló  szám ításokat 
m e g k ö n n y ítő  tá b lá za to k  gazdag és jó l h aszn á lh ató  g y ű j 
te m é n y e . A  több m in t  kétszáz tá b lá z a to t  tartalm azó  
k ö te t  h á ro m  részből á ll.

A  293  oldal ter jed e lm ű  első rész a z  általános kémiai 
táblázatokat ta rta lm azza , a  következő fő b b  csoportok 
b an  :

M értékegységek  és  á tszá m ító  fa k to ra ik .
A z  e lem ek  elektron-elrendeződése.
A z  elem ek  és iz o tó p ja ik  atom súlya, a z  izotópok g y a 

k o r isá g a .
S z e r v e tle n  v e g y ü le te k  atom- és  m ó lsú lya , ezek  

tö b b szö rö se i (logaritm u su k  értékével), o lvad ás- és for 
rá sp o n tju k , fajsúlyúk.

A  szerv etlen  v e g y ü le te k  nevezéktana .
F o n to sa b b  á sv á n y o k  összetétele, fa j s ú ly a  és felhasz 

n á lá sa .
S z e r v e s  vegyü letek  k ép le te , szerk ezete , m ólsúlya, o l 

v a d á s-  és forráspontja, törésm u tatója , fa jsú ly a  és o ld 
h a tó s á g a .

S z e r v e s  vegyü letek  n evezék tan a .
A  v íz  és m ás o ld ó szerek  gőznyom ása.
K era m ik u s és tű zá lló a n y a g o k  lá g y u lá s i hőm érséklete.
S z ilá rd  és fo ly ék o n y  anyagok, v a la m in t  oldatok faj- 

sú ly a .
S z ilá rd  anyagok és  g á z o k  oldhatósága.
E lek tro lito k  d isszo c iá c ió fo k a  és d isszo c iá c ió s  á llan 

d ó ja .
A  4 9  o ld alt k itevő m ásod ik  részt a lk o tó  analitikai táb 

lá za tok  k ö zö tt a k ö v e tk ező k e t találjuk :

Titrálási tá b lá z a to k  (egyen érték sú lyok ).
Indikátorok  é s  p H  értékeik. P u ffe r  oldatok.
E lem zési fa k to r o k  táblázata.
Oldatok fa g y á sp o n tcsö k k en ése  é s  forrásp on tem elk e-  

dése.
E lek trok ém ia i táb lázatok , n o rm á lp o ten ciá lo k , k ü lö n 

fé le  elek tródok  standard p o te n c iá lja . O ldatok v e z e tő -  
képessége.

S zín k ép von a lak  hullám hossza.
G áztérfogat á tszá m ítá si tá b lá z a to k .
E lnyelő- és záró-o ldatok  a gázelem zésh ez.
V ízk em én ység i táb lázatok .
A  125 o ld a ln y i harmadik rész  m űszaki táblázatokat 

fog la l m agába :
E lem ek és v e g y ü le te k  fajhője.
M űanyagok.
F ém es és n em fém es anyagok korróziója.
Gázok és tü ze lő a n y a g o k  fű tő ér ték e .
Gázok, g ő zö k  é s  oldószerek b iz to n sá g tech n ik a i a d a ta i.
Gázok, le v e g ő , v íz , h igany és  fo ly ék o n y  szerv es  a n y a 

g o k  v iszk ozitása .
Gázok k r itik u s adatai.
Szilárd és fo ly é k o n y  anyagok h őtágu lása .
Szilárd a n y a g o k  villam os e llen á llá sa .
Sziták és szű rőan yagok .
H ű tő k ev erék ek .
B iztonsági é s  m unkavédelm i elő írások .
E gészségre árta lm a s a n y a g o k  kezelése, e lső seg é ly -  

n yú jtás.
A  könyv h a szn á lh a tó sá g á t rö v id íté sek  és sz im b ó lu 

m o k  táb lázata , tá rg y m u ta tó  és ö t je g y ű  lo g a r itm u stá b la  
n ö v eli. Az e g y e s  fejezetek et rö v id  e lm életi ism er te té s  v e 
z e t i  be, és —  a h o l ez szükséges —  szám ítási és fe lh a sz 
n á lási p éld ák at ta lá lu n k .

A  szép k iá llítá sú  és jól á tte k in th e tő e n  sz e r k e s z te tt  
k ézik ön yv  n e m c s a k  a lab oratóriu m ok b an  és v e g y i  ü z e 
m ekben, h a n em  a  kohászatban é s  ön tészetb en  d o lg o zó  
m érnökök és tech n ik u so k  h a szn o s segítőtársa .

G M
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Hőleadó tápfej bélésekkel kapcsolatos vizsgálatok
H E V E S B S I  G Y Ö R G Y  — N A  R A S T C S I K  P Á L  

V a s ip a ri K u ta tó  In té z e t

K ísérletek  alapján hőleadó tápfejkeverékek soro 
zatát á llíto tták  össze, m a jd  a  laboratóriumi v iz sg á 
latokra tám aszkodva k ivá la szto tták  az üzem i k ísérle 
tekre legalkalm asabbnak lá tszó  keverékeket', ezek 
alap ján  próbaöntvény sorozatot öntöttek a lehűlési 
diagram ok, illetve a leh ű lési tényezők m eg á llap ítá 
sára. K ísérletekkel párh u zam osan  üzemi ö sszeá llí 
tású keverékekkel n agym éretű  öntvényeken összeha 
sonlító méréseket végeztek, ugyancsak a lehűlési gör
bék felvétele, illetve a h ű tési tényezők m egá llap ítása  
céljából.

1. Bevezetés

Hőleadó anyagok laboratóriumi vizsgálataival, 
illetve ezek eredményeivel az irodalom csak el
vétve foglalkozik.

Tekintettel azonban arra, hogy különböző fé
mek öntésekor más tulajdonságú hőleadó keveré 
kekre van szükség, és ezeknek a keverékeknek bi
zonyos formázástechnológiai tulajdonságokkal is 
kell rendelkezniök, szükség van  olyan laboratóriumi 
vizsgáló módszerekre, amelyekkel a keverékek 
ilyen tulajdonságait mérni lehet. Ilyen módszerek 
birtokában meg lehet határozni a keveréket alkotó 
komponensek szerepét a technológiai tulajdonsá 
gokban, és így a különböző célokra legalkalmasabb 
keverékösszetételt jóformán már laboratóriumi 
szinten ki lehet jelölni, illetve a  gyártástechnológia 
kézbentartásával a termék minőségét állandósítani 
lehet.

2. A hőleadó tápí'ejbélések tulajdonságainak 
vizsgálata

A hőleadó keverékekből megfelelő kötőanyaggal 
készített tápfejbélések legfontosabb tulajdonságai: 
a  fejlesztett hőmennyiség, a hőkapacitás és hő 
vezető képesség.

Öntéskor a tápfej megtelése után, kb. 20. . .70 
mp múlva megindul a termitreakció és a bélés vas 
tagságától függően hamarosan be is fejeződik 
(1. . .2 perc). A fejlődött hőmennyiség részben a 
bélés saját anyagának felmelegítésére fordítódik, 
más része a levegő és a homokforma felé sugárzás, 
ill. hővezetés révén elvész és csak aránylag igen 
kis része (kb. 8%) hasznosítódik, mert még jelen 
tős hőmennyiség marad a bélésben, mire a tápfej 
megdermed [1].

A bélés szerepe tehát ke ttő s: egyrészt hőt fej
leszt és felmelegedése révén hőegyensúlyt alakít ki 
a  tápfejben levő fémmel, vagyis bizonyos ideig 
egyik irányban sincs lényeges hőátvitel a bélés és 
a tápfej között, másrészt hőszigetelő tulajdonsága 
révén megnehezíti a tápfej hőtartalmának a ho
mokforma felé való elvezetődését.

A hőleadó tápfejbélések hőkapacitásának és hő
vezető képességének viszonylagos fontossága a táp- 
fejmérettől függ. Mivel a fejlesztett hőmennyiség
nek igen kis hányada (kb. 8% ) fordítódik a tápfej 
melegítésére (ennek megdermedése előtt), a táp- 
fejbólés falvastagságát és átm érőjét egy bizonyos

A z előad ás az  V . M agyar Ö n tő  N apokon h a n g z o tt  el.

határon tú l nem érdemes növelni, hiszen a vas
tag és nagy átmérőjű bélés külső szélén fejlesztett 
hőmennyiség túlnyomó része nem a tápfejbe, ha
nem a homokformába és a levegőbe adódik át. 
E m iatt a  hasznosítható hőmennyiség tú l kicsi és 
egyre kevesebb szerepet játszik. A tapasztalat sze
rint ezért kb. 600—900 mm tápfejátmérőn túl 
már nem is érdemes hőleadó béléseket alkalmazni: 
helyettük a hőszigetelő bélések sokkal alkalma
sabbak. Kisebb táp fej éknél azonban a  bélés hő
tartalm a, hőkapacitása és hővezető képessége együt
tes szerepet játszik.

A m ár kiégett béléstest hőszigetelő képességé
nek természetesen csak addig van szerepe, amíg a 
tápfej folyékony, illetve amíg táplál.

A fentiek alapján teh á t a hőleadó tápfejbélések al
kalmazását hőfejlesztő képességük, hőkapacitásuk, 
hővezető képességük és mindazok a tényezők be
folyásolják, amelyektől ezek a jellemzők függenek. 
Nagy jelentősége van annak is, hogy a  hőfejlődés 
mikor indul meg, és mennyi idő alatt játszódik le. 
Ha a reakció túl korán indul meg és az égés túl 
gyors, akkor ez rendszerint igen nagy sugárzási 
hő veszteséggel és a hirtelen gázfejlődés miatt a 
tápfej fővésével jár. H a  a reakció későn indul és az 
égés lassú, akkor a tápfej felső része megdermed és 
az öntvénybe is átterjedő lunkerek képződnek.

A gyakorlati alkalmazás szempontjából még 
jelentősége van a hőleadó keverék formázhatósá- 
gának, a  kész bélés nyers és szárított szilárdságá
nak, valam int gázáteresztő képességének is.

A fentiekből kitűnik, hogy melyek azok a jel
lemzők, amelyek vizsgálatát hőleadó anyagok és 
bélések kísérleteikor, illetve az üzemszerű gyártás
ban az egyes tételek minőségi ellenőrzésekor el kell 
végezni.

Azokon a vizsgálatokon kívül, amelyek a szok
ványos homokvizsgáló berendezésekkel elvégez
hetők, a legfontosabb az égési és gyulladási idő 
mérése. Ezeket közelítő számítással nem lehet 
pótolni. A gyulladás időpontja nyilván szoros 
összefüggésben van az égési idővel, ezért olyan 
módszert igyekeztünk kidolgozni, am ely a gyulla
dási és égési idő mérésére alkalmas, és ugyanakkor 
könnyen összeállítható berendezéssel elvégezhető.

2. A vizsgálati módszer leírása

2.11 A  szilárdság és gázáteresztő képesség mérése

A hőleadó keverékekből készült béléstestek szi
lárdsága ezek készítésekor és beformázásakor ját 
szik szerepet:

a) Megfelelő nyers szilárdsággal kell rendelkez
niök, hogy megálljának és magszárító kemencébe 
legyenek helyezhetők.

b) Szárított szilárdságuk elég nagy legyen ahhoz, 
hogy nagyobb elővigyázat nélkül legyenek befor- 
mázhatók.
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cJ Gázáteresztő képességük elég nagy legyen 
ahhoz, hogy a termitreakcióval keletkezett nagy 
mennyiségű gáz ne a  folyékony tápfejen keresztül 
távozzék.

Az irodalom szerint [2] a gázáteresztő képesség
nek legalább 150-nek kell lennie. A bélés falában 
megfelelő számú és legalább 1 mm átm érőjű levegő
szúrás is kell ahhoz, hogy a keletkezett gázok ne 
okozzák a tápfej fővését, amely csaknem mindig 
selejtes öntvényhez vezet. A gázáteresztő és hő 
szigetelő képesség között is — m int erre később 
visszatérünk —, összefüggés van.

Ezeknek a jellemzőknek a vizsgálatára a szokvá
nyos homokvizsgáló berendezés használható.

Ezekkel a vizsgálatokkal egyidejűleg — a liő- 
leadó anyag komponensei fajsúlyának és a próba
test térfogatsúlyának ismeretében — , az égés 
előtti és égés utáni térfogatsúly és pórustérfogat a 
döngölési munka függvényében kiszámítható.

2.12 A gyulladási és égési idő mérése
A mérés elve: A hőleadó keverékből megfelelő 

méretű próbatestet készítünk, ezt izzó vaslapra 
helyezzük és stopperórával mérjük azt az időt, 
amely a lapra való helyezés pillanatától a termit- 
reakció megindulásáig, illetve a termitreakció 
megindulásától a próbatest teljes magasságban 
Való átégéséig eltelik. Az előbbi időtartam  a gyul
ladási idő, az utóbbi az égési idő. A próbatest ma
gasságának ismeretében a különböző falvastag
ságú béléstestek átégési ideje közelítőleg kiszá
m ítható.

A mérési eredmények pontossága kb. +10% , 
teh át gyakorlati célokra teljesen elegendő pontos
sággal reprodukálhatók. A kemence hőmérséklete 
állandó, a kapott eredmények tehát viszonylagosak, 
azaz egy hőmérsékletre vonatkoznak, de azért 
alkalmasak arra, hogy a gyulladási időt és az égési 
időt a tömörítési munka, a pórustérfogat, a gáz
áteresztő képesség, a  keverék alkotóinak minősége 
és mennyisége függvényében meg tudjuk álla 
pítani.

1 . ábra. Az á ta lak íto tt döngölőfej, döngölőhüvely 
és alátét, va la m in t a kész -próbatest

2.121 A próbatest készítése

A próbatestet a szokványos homokdöngölő be 
rendezéssel lehet elkészíteni, ha ahhoz megfelelő 
méretű döngölőhüvelyt és alátéte t készítünk, és lia 
a döngölőszárra a normál döngölőfej helyett a p róba 
testnek megfelelő méretű döngölőfejet csavarunk 
(1. ábra}. A  próbatest átmérője 20 mm, m agas 
sága 50 mm.

A próbatesteket vizsgálatainkhoz 1, 2 és 3 dön 
gölő ütéssel készítettük: ezek 0,106, 0,212, illetve 
0,318 mkp/cm2 döngölési munkának feleltek meg.

A próbatesteket elkészültük után az alkalm azott 
magkötőanyagnak — szulfitlúg, vízüveg s tb . — 
megfelelő hőmérsékletű kemencébe helyezzük, és 
ebben az előírt ideig tartjuk.

2.122 Próbatesthevítő berendezés

Az égési tulajdonságok vizsgálatához az E lekther- 
max által g yárto tt Kb 1 H típusú 800 W-os labo 
ratóriumi tégelyizzító kemencét használtuk. A pró 
batestet a kemence falának kímélése céljából, és 
hogy csak az alsó lapja felől hevüljön fel, nem  a ke
mence aljára, hanem az abba besüllyeszthető vas- 
tárcsára helyezzük, és ezután vasból készült , ki ». 
1 mm vastag védőhüvellyel vesszük körül.

2.123 A mérés módja
A kemencét maximális hőmérsékletre (kb. 950 

°C) fűtjük fel, és a vastárcsát behelyezzük, majd 
addig várunk, amíg ez a kemence hőmérsékletét 
fel nem veszi. Ekkor a tárcsára ráhelyezzük a 
védőhüvelyt, és beállítjuk a próbatestet. M egindít
juk a stopperórát és figyeljük a próbatest alsó, az 
izzó vastárcsával érintkező szélét; ha az izzásba 
jön (a fehérebben izzó réteg a hidegebb, te h á t söté 
teb b vastárcsa háttér előtt jól észlelhető) a stopper 
órán mp-ben leolvassuk a próbatest behelyezésétől 
eltelt időt. Ez a gyulladási idő. Ezután a fehéren 
izzó rész élesen megkülönböztethető kontúrral 
lassan vagy gyorsabban felfelé terjed, amíg ez az 
50 mm magas próbatest te te jé t el nem éri. A fel- 
izzástól eddig az időpontig eltelt idő (ugyancsak 
mp-ben) az égési idő.

2.3 Laboratóriumi kísérletek

A 2.2 pontban  leírt berendezésekkel, illetve 
vizsgálati módszerrel az alábbi vizsgálatokat vé
geztük el:

2.31 A hőleadó keverék

A vizsgált hőleadó keverékek az alábbi kom ponen 
sekből álltak :

a) 0—3 m m  szemnagyságú alumíniumdara, és a 
GF szitasoron ebből a daráin')] készített valam ennyi 
frakció,

b) golyósmalomban őrölt és 850 °C-on kb. 
11/2 órán á t  izzított vasreve (szemcseméret: 0,2 
mm alatti több , mint 80%),

c) KN03 technikai,
d) kriolit (N a3AlF6) technikai,
e) homok (finomsági száma ki). 45—55) vagy 

0—2 mm szemnagyságú samottőrlemény,
f)  kötőanyag (szulfitlúg vagy vízüveg).
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2.32 A próbatest tömörítésének hatása az égési 
tulajdonságokra

A  próbatesteket valamennyi égési kísérlethez 
1, 2 és 3 döngölő' ütéssel készítettük. Ennek az volt 
a célja, hogy megállapíthassuk, van-e összefüggés 
a próbatest égési tulajdonságai és a töm örítésre 
fordított m unka között. Ennek megállapítását 
azért ta rto ttu k  szükségesnek, mert a béléstesteket 
vagy kézzel, vagy maglövő géppel készítik, teh á t 
fontos annak ismerete, hogyan befolyásolja az égési 
tulajdonságokat a tömörítés mértéke, illetve m i a 
legkedvezőbb tömörítési munka.

A nagyszámú kísérleti eredmény azt m u ta tta  
ugyan, hogy van némi összefüggés a töm örítési 
munka és az égési tulajdonságok között, de ezek 
nek a tulajdonságoknak a tömörítési m unkával 
való változása a  legtöbb esetben alig haladja meg 
a mérési eredmények szórástartományát, teh á t 
nem jelentős.

Ezt a megállapítást igazolja az is, hogy a kü lön 
böző tömörítési munkával készült próbatestek 
térfogatsúlyai — illetve szám ított fajlagos té rfo 
gatuk és pórustérfogatuk — alig különböznek egy 
mástól, mint azt az 1. táblázatból láthat juk :

3. ábra . A z a lum ín ium  szem csenagyságának hatása 
a gázáteresztő képességre

egymástól. Ez másképp azt jelenti, hogy az égési 
tulajdonságok a béléstestek készítésének módsze
reitől (kézi formázás vagy maglövés) lényeges mér
tékben nem függnek, legalábbis akkor nem, ha a 
tömörítési munka legalább a 0,106 mkp/cm2-et 
eléri.

1. tá b lá za t

D öngölő  ü té sek  szám a ............... 1 2 3
T öm örítési m u n k a , m k p /cm 2 . . . 0,106 0,212 0 ,3 1 8
T érfogatsú ly  (á t la g ) , g /cm 3 . . . . . 1,50 1,52 1 ,5 3
F ajlagos té r fo g a t , cm 3/g  .......... . . 0,66 0,65 0 ,6 4
P óru stérfogat, c m 3/g  ................. . . 0,34 0,33 0 ,3 2

Az ilyen típusú keverékek tehát igen nehezen 
tömöríthetők, valószínűleg az alumíniumszemcsék 
mikroszkóp a la tt  jól látható ágas-bogas szerkezete, 
valamint a keverékben levő szervetlen sók m ia tt. 
A különböző tömörítéssel készült próbatestek tu 
lajdonságai —  legalábbis az alkalmazott töm örítési 
tartományban (1. táblázat) —  alig különböznek

2.33 A z alumíniumszemcsék mérete és az égési 
tulajdonságok összefüggése

A GF szitasoron készült alumíniumszemcse 
frakciókkal — természetesen egyébként azonos 
keverékösszetétellel —  az égési tulajdonságokat a 
leírt módon vizsgáltuk. Mint az várható  is volt, 
a szilárd fázisban lejátszódó reakciók sebessége 
annál nagyobb, minél nagyobb a reagáló anyagok 
fajlagos felülete; minél finomabb szemcséjű a ke
verékhez használt alumínium, a begyújtási és 
égési idő is annál rövidebb. Feltűnő a 2. ábrában, 
hogy a  begyújtási idő az alumínium szemcsenagy
ságának változására sokkal érzékenyebb, mint az 
égési idő, valamint az is, hogy a finom alumínium
porral különösen a begyújtási idő, de az égési idő 
is erősen rövidül.

2.34 A z aluminiumszemcsék mérete és a gázát~ 
eresztő képesség összefüggése

Az alumíniumszemcsék méretének változtatásá 
val a keverék gázáteresztő képessége a 3. ábra 
szerint változik. A diagramból látható, hogy ha az

2 . ábra. A z  a lu m ín iu m  sze m c se n a g y sá g á n a k  h a tá s a
a  b e g y ú jtá s i és a z  é g é s i időre

4. ábra . A z a lum ín ium  : reve arány hatása  az égési 
tu lajdonságokra
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alumíniumszemcsék kisebbek 0,3— 0,2 mm-nél, 
akkor a gázáteresztő képesség az irodalom szerint 
megengedett 150 alá csökken. Feltűnő, hogy főleg 
az igen finom alumíniumszemcsék milyen nagy
mértékben rontják a gázáteresztő képességet.

2.35. Az alumínium . reve arány hutám az égési 
tu lajdonságokra

Az égési tulajdonságokat az alumínium és a 
reve egymáshoz viszonyított aránya is nagymérték
ben befolyásolja. Ez kitűnik a 4. ábrából, amely sze
rint ha a revének az alumíniumhoz viszonyított 
mennyisége nő, akkor a begyűjtési idő  is hosszab
bodik, ellenben az égési idő rövidül.

2.36 A z alumínium : reve arány és a térfogatsúly, 
valamint a gázáteresztő képesség összefüggése

A 2.35 pontban le írt keverékek térfogatsúlyát, 
valamint gázáteresztő képességét az alumínium : 
reve arány függvényében felrajzolva az előzőhöz 
igen hasonló diagramot kapunk (5. ábra).

A két előbbi diagram  egybevételével a jelensé
geket jól meg lehet magyarázni.

5. ábra. A z a lu m ín iu m  : reve arány h a tá sa  a gázát
eresztő képességre, illetve a térfogatsú lyra

Fia a finomszemcsés reve viszonylagos mennyi
sége növekedik, akkor a térfogatsúly — a pórusok 
kitöltése révén — növekszik, ennek következtében 
a gázáteresztő képességnek romlania kell. A póru 
soknak a jó hőszigetelő levegő helyett jó hővezető 
revével való kitöltése révén a hővezetőképesség

növekszik, az égési idő tehát rövidül (az égés tova 
terjedése gyorsabb); a begyújtási időnek viszont 
a jobb hővezető képesség m ia tt hosszabbodnia kell; 
az izzó lapra helyezett próbatest alsó része — az 
anyag jobb hővezetőképessége miatt — később 
hévül fel a gyulladási hőmérsékletre.

2.37 A káliumnitrát (K  N ().л) viszonylagos meny- 
nyiségének hatása az égési tulajdonságokra és a, gáz
áteresztő képességre

Ha a keverékben aK N 0 3 mennyiségét növeljük, 
akkor a begyújtási idő és az égési idő is rohamosan 
rövidül. Ez várható  is, hiszen a KN03 mennyisé 
gének növekedésével megnő az égéshez rendelke 
zésre álló oxigén mennyisége (6. ábra). Viszont a 
K N 03 mennyiségének növekedésével a keverék 
gázáteresztő képessége kissé csökken.

2.38 A kriolit viszonylagos mennyiségének hatása 
az égési tulajdonságokra és a gázáteresztő képes
ségre

A Foseco-cég szabadalma [3] említi először, 
hogy a fluoridok jelenlétében az alumíniumpor 
oxigént leadó anyag nélkül is elég a levegő oxigén 
jével, valamint azt, hogy vele a termitkeverék tu la j 
donságait befolyásolni lehet.

Megállapítottuk, hogy az alumíniumporra szá
mított 5% kriolit jelenlétében az alumínium elég 
lassan ugyan, de valóban elég.

Ha a kriolit mennyisége a keverékben nő, akkor 
a begyújtási idő rövidül, az égési idő azonban meg
hosszabbodik (7. ábra).

A kriolit mennyiségének növelésével a gázát 
eresztő képesség csökken.

_ , c nkJ
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7. ábra. A  k r io li t  m ennyiségének hatása a b eg yú jtá si 
és az égési időre
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6. ábra. A  K N 0 3 m ennyiségének hatása  a  begyújtási, 
illetve a z  égési időre

8. ábra. A  sam o tt és a homok mennyiségének hatása  
a  gázáteresztő képességre
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2.39 A töltőanyagok hatása az égési tulajdonsá
gokra és a gázáteresztő képességre

Ha a hőleadó keverékben a töltőanyag m ennyi
ségét növeljük, akkor mind a begyújtási, m ind az 
égési idő növekszik A töltőanyagként használt 
homok és sam ott azonban nem egészen azonos 
módon viselkedik.

Nagyobb mennyiségű homok használatakor a 
keverék az adott vizsgálati körülmények között 
nem gyullad be, ugyanilyen mennyiségű sam ottal 
azonban igen. A töltőanyag mennyiségének növe 
lésével az égési idő mindkét anyagnál nagyobb m ér
tékben hosszabbodik, mint a begyújtási idő.

Mind a samott-, mind a homok-töltőanyag 
mennyiségének növelése a gázáteresztő képességet 
növeli; a durvább szemcséjű homok természetesen 
nagyobb mértékben (8. ábra).

A gázáteresztő képesség változásának, valam int 
a gyulladási és égési idő változásainak vizsgálatait 
összevetve láthatjuk, hogy a gázáteresztő képes 
ség növekedése a begyújtási és égési idők hosszab
bodását vonja maga után.

Ennek oka nyilvánvalóan az, hogy a töltőanyag 
részarányának növekedésével a béléstest nemcsak 
lazább szerkezetű, tehát jobb gázáteresztő képes 
ségű lesz, hanem az is, hogy a reagáló anyagok 
koncentrációja is csökken, vagyis ezek a bélés 
testben mintegy „felhígulnak” . Ez a körülmény 
természetesen a  reakció lassúbbodását, tehát a  be 
gyújtási és égési idő hosszabbodását vonja maga 
után.

2.40 A térfogatsúly változása az égés alatt
Az égéshez használt próbatestek súlyának és 

térfogatának ismeretében meg lehetett állapítani,

hogy az átlagos térfogatsúly az égés elő tti 1,52-ről 
égés u tá n  1,35—1,40 g/cm3-re csökken. Ez azt 
jelenti, hogy a pórustérfogat megnövekszik, ami 
viszont a  hőszigetelő tulajdonságot jav ítja .

A laboratóriumi vizsgálatok eredményeit össze
foglalva megállapítható, hogy egészen egyszerű, 
és könnyen megvalósítható vizsgálati módszer 
segítségével lényegében valamennyi olyan tényező 
hatását meg tudjuk állapítani, amelyek a hőleadó 
tápfej betétek gyakorlati alkalmazását befolyásol
ják. Ezzel nemcsak az egyes keverékeknek a kí
vánt célra alkalmas összetételét tu d ju k  laborató
riumi vizsgálati módszerekkel kikísérletezni, ha
nem m ód nyílik arra is, hogy ilyen anyagok gyártá
sának ellenőrzésével ezek egyenletes minőségét — 
ami a felhasználás egyik leglényegesebb feltétele—, 
biztosíthassuk.

Természetesen az ismertetett kísérletek ilyen 
irányú munkáinak csupán kiindulásául szolgáltak. 
A laboratóriumi kísérletek alapján megfelelőnek 
bizonyult keverékkel készült tápfej bélésekkel ered
ményes üzemi kísérleteket folytattunk, amelyek a 
laboratóriumi eredményeket igazolták. További 
kísérleteink különböző fémek öntésénél még nem 
zárultak le; így — jóllehet az eredmények kielé- 
gítőek -—, e helyen még nem tudunk róluk beszá
molni.
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Szakosztályi hírek

A z Ö n töd ei S za k o sztá ly  az o sz tr á k  FOSECO ö n tö d e i  
k é sz ítm é n y e k e t gyártó  cég k özrem ű k ö d ésév e l 1969. 
szep tem b er 18— 19-én b e m u ta tó v a l e g y b e k ö tö tt  e lő 
a d á sso ro za to t ren d ezett a T e c h n ik a  H ázában , i l le t v e  
a  G anz-M Á V A G -ban.

A  F O S E C O -cóg  k ép v ise le téb en  az e lő a d á sso ro za to n  
m eg je len t R u d o lf  Usner ig a zg a tó , E rich  B a llin g  c é g 
v eze tő , D r. D ie te r  Usner, R u d o lf  Bichner é s  P eter  
K alkusch  m érn ö k ö k .

E lső  n a p o n  a  fém ö n tészette l k ap cso la tos b e m u t a tó 
k a t  és e lő a d á so k a i tarto tták . A  b em u tató  sz ín h e ly é ü l  
a  G anz-M Á V A G  fém öntödéje szo lg á lt. A  b e m u ta tó  
k eretéb en  —  d é le lő tt  —  r é z ö tv ö z e te k  g á zta la n ítá sá ra , 
v a la m in t a lu m ín iu m -o lv a d ék o k  k ezelésére szo lg á ló  k é 
sz ítm én y ek  h a szn á la tá ra  k erü lt sor.

D élu tá n  a  T ech n ik a  H á zá b a n  u g y a n csa k  a  fé m ö n té -  
sz e t  tá rg y k ö réb ő l három  előad ás h a n g z o tt  el. A  F O S E C O  
cég  k ép v ise lő it , va lam in t a  s z é p  szám ban m e g je le n t  
h a llg a tó sá g o t E rnőd Gyula, a  F é m ö n tő  S za k cso p o rt e l 
n ö k e  ü d v ö zö lte .

A z első e lő a d á s t  „H őleadó k ev erék ek k el v é g z e t t  k í 
sér letek  b ron zön tésk or  és en n ek  rövid  á t te k in té s e ” 
cím m el B u zá n szk i A lbin  (C sepel F ém m ű ) ta r to tta .

E z u tá n  P eter K alkusch  m érnök „ A lu m ín iu m -o lvad é 
kok k e z e lé s e ” , va lam int „ R ézö tv ö zetek  g á zta la n ítá sa ” 
cím m el, f ilm v etíté sse l e g y b e k ö tö tt  e lő a d á st tarto tt. Az 
e lő a d á so k a t élénk v ita  k ö v e t te .

M ásn ap  d élelő tt u g y a n c sa k  a G anz-M Á V A G -ban vas- 
és a cé lö n té sze tte l k a p c so la to s  b em u tatóval fo ly ta tó d o tt  
az a n k é t. A  bem utató fo ly a m á n  mag- é s  form abevonó, 
v a la m in t szürkevas m ó d o sítá sá ra  szo lgá ló  anyagoknak  
a g y a k o r la tb a n  történő felhasználására k e r ü lt  sor.

D élu t á n  a  Technika H á z á b a n  Szász J ó zse f  szakosztály i 
alelnök é s  Rudolf U sner  igazgató  ü d v ö z lő  bevezetője  
után P e te r  Kalkusch  m é r n ö k  a következő tém á k b a n  tar 
to tt v e t í t é s s e l  e g y b e k ö tö tt  előadást :

„ H ő lea d ó  anyagok h a s z n á la ta  az a cé lö n tö d ék b en ” .
,,A  szü rk e  és  göm b grafitos ön töttvas b eo lt á s a  a formá
ban” .

„A F o s e c o  —  D exil —  3 6  lazítóan yag” .
A z a n k é t  m unkáját S z á s z  József a leln ök  érték elte , k ö 

szö n eté t m o n d o tt az e lh a n g z o t t  e lő a d á so k ért és az an 
k étet b e z á r ta .

Gy. Gy.
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Az Öntészeti Tanszék hírei

A z  1968/69-es ta n év b en  m á so d ik  alkalom m al v é 
g e z te k  öntő koh óm érn ök -h a llga tók  a  K ohóm érnöki K a 
ro n . 26 öntőm érnök-hallgató  k a p o tt d ip lom aterv  fe la d a 
t o t  az  Öntészeti T an szék en . A  d ip lo m a terv ek et a h a l l 
g a tó k  részben ü zem ek b en , részben a z  Ö ntészeti T a n szék  
lab oratóriu m áb an  v é g z e tt  k ísérletek  a lap ján  k ész íte tték  
e l. A  d ip lo m a terv ek et dr. P il is s y  L a jo s , a m ű szak i 
tu d o m á n y o k  k a n d id á tu sa , P in tér  A n drás, M észáros  
I s tv á n , Tarján B é la , Blaskó S ándor, S y  Géza és H a ja s  
S á n d o r  okleveles kohóm érnökök b írá ltá k .

A z  1969. jú n iu s 23— 24-én m e g ta r to t t  á lla m v izsg á 
k o n  az elnök dr. N á d o r i Gyula ta n sz é k v e z e tő  eg y e tem i  
ta n á r , tagjai:

dr. Sulcz F eren c  tan szék v ezető  egyetem i ta n á r , 
dr. Vereskői J á n o s  egyetem i d o c e n s , dr. Fuchs E r ik  
e g y e te m i ad ju n k tu s, dr. Farkas I .  Z oltán , a C en tro lit 
ig a zg a tó ja , D eák A ttila  m űszaki fő o sztá ly v ezető  és  
P in té r  András o sz tá ly v e z e tő  v o lta k .

A z  á llam vizsgák on  24 szigorló ö n tő m érn ö k  védte m e g  
dip lom atervét. A z  if jú  m érnökök 1 9 6 9 . június 27-én  az  
e s t i  órákban im p o z á n s  ballagással búcsúztak  M iskolc  
v á r o sá tó l.

J ú n iu s 28-án z a j lo t t  le a b á n y a -, kohó- és g é p é sz 
m érn ök ök  d ip lom ak iosztó , b ú csú z ta tó  és búcsúzó ü n 
n ep ség e . A d ip lo m á k a t nyilvános eg y e te m i ta n á csü lé 
s e n  dr. Sidcz F eren c  rek to rh ely ettes n yú jto tta  á t  az  
if jú  m érnököknek.

A z  1968/69. ta n é v b e n  a K o h ó m érn ö k i Karon ö n tő  
kohóm érnöki o k le v e le t  kaptak:

A n ta l Ernő, B enesch  Ferenc, B ru n n er Géza, Ç su ti  
J ó zse f, Czakó K á lm á n , Dóra J á n o s , E gyházi József, 
E n g ed i Ferenc, E rd ő s i János, K á lm á n  Béla, K ö v e s  
I s tv á n , Leitner F erenc, N agy G éza, Orosz M ik ló s, 
P o lg á r  László, P u z a  Ferenc, Rácz S á n d o r , Rajczy A n d rás, 
R u d o lf Lajos, T a k á cs  Gábor, Tőzsér Ján os, Vajda P á l ,  
Z avarkó  Árpád, Z sig ó v ics  Ferenc.

A  Freibergi B á n y á sz a ti és K o h á s z a ti A k ad ém iával 
k ö t ö t t  barátsági é s  együ ttm ű k ö d ési szerződés a la p já n  
14 öntőszakos k oh óm érn ök h allga tó  dr. N ándori G yu la  
ta n szék v ezető  e g y e te m i tanár v e z e té s é v e l július 14—  
28  k ö zö tt  k é th e te s  csere term elési gyakorlaton v e t t  
r é sz t  a N ém et I lem ok ratik u s K öztársaságb an . K in t  
tartózk od ásu k  a la t t  m eg tek in tették  a  schm iedebergi é s  a  
le ip z ig i öntödei g ép g y á ra t, a h e id en a u i nyom ásos ö n 
tö d é t , az apoldai harangöntödét é s  a  bautzeni v a s -

1. ábra. Ö ntőmérnök-hallgatókat állam vizsgázta tó  
bizottság

öntödét. T a n u lm á n y o ztá k  a  társtanszék  o k ta t ó - ,  ku 
tató- és n ev e lő m u n k éjá t.

C sereképpen a Freibergi B án yászati és K o h á sza ti 
A kadém ia t iz e n ö t  ön tőm érn ök h allgatóját fo g a d tu k  ter 
m elési g y a k o r la to n  h a zán k b an . A  ném et h a llg a tó k a t  
Tóth Levente tanársegéd  k ísé r te . I t t  ta r tó zk o d á su k  alatt 
m eg tek in te tték  a  Csepeli V a s -  és A cé lö n tö d ék e t , az 
Öntödei V á lla la t  1. és 2. s z á m ú  gyárát, a  L e n in  K oh á 
szati M űvek A célön töd éjét, é s  ta n u lm á n y o ztá k  a z  Ö nté 
szeti T a n szék  ok tató-, k u ta tó - é s  n ev e lő m u n k á já t.

Regine S a b y ,  a  Freibergi Ö n tésze ti In téze t asp iránsa  
egyhónapos ta n u lm á n y u ta t t e t t  hazánkban. I t t  tartóz 
kodása a la t t  ta n u lm á n y o zta  a z  Ö ntészeti T a n s z é k  ok 
tató- és k u ta tó m u n k á já t és a  h a za i ö n tö d ék et.

*

A IV. é v e s  ön tő m érn ö k h a llg a tó k  a ta n te r v n e k  m eg 
felelően az 1 968 /69-es ta n é v  m á so d ik  fé lév éb en  8 hetes 
üzemi g y a k o r la to n  vettek  részt, :

4 hétig  a  L en in  K o h á sza ti M űvek A célö n tö d éjéb en , 
2 hétig  a  C sep eli Vas- és A célön töd ék b en ,
2 h étig  a  F ém m űben ta n u lm á n y o ztá k  a z  ön töd ék  

ü zem m en etét é s  a gyártástech n ológ iák at.
J .  P .

A 25 éves lengyel öntödei gépgyártás

A  L engyel N ép k ö ztá rsa sá g  fen n á llá sá n a k  26. é v fo r 
d u ló já t  a népi L en g y elo rszá g  ip a rá n a k  reprezentatív  k i 
á llítá sá v a l ü n n ep e lték  M oszkvában. A z  ipari k iá llítá s a  
n ép gazd asági ered m én y ek  k iá llítá sa  im pozáns, k b . 
3 0  000  m ! terü letű  eg y ik  kiállító c sarn ok án ak  két s z in t 
jé n , valam int en n é l is  nagyobb te r ü le te n , a  csarnok k ö r ü l  
h e ly ezk ed ett el. A z  egy  hónapos k iá llítá s  m eg n y itó ja  
u tá n  kb. két h é t t e l  is  naponta tö b b  száz ember á l l t  
so r b a  a  k ap u n yitás e lő tt.

E  rendkívüli érd ek lőd és a k iá llítá s  m egtek in tések or  
é r th e tő v é  válik. H a  sem m it sem  tu d n á n k  a lengyel ip a r  
h a ta lm a s fejlőd ésérő l, akkor is eg y é r te lm ű  és m eg g y ő ző  
b izo n y íték o k a t k a p n á n k  e szo c ia lista  ország iparáról.

A  kiállítás a  le n g y e l  ipar term ék e in ek  teljes k ereszt-  
m e tsz e té t  m u ta tta  b e. N em  h iá n y o z h a to tt  tehát az ö n 
tö d e i gépgyártás b em u ta tá sa  sem .

A  kiállítás ö n tö d e i anyaga a k ö v e tk e z ő  volt:

Formázógépek

A  rázó és rá zv a -sa jto ló  gépek h á r o m  típ u sát g y á rtjá k . 
A  form ázógépek a d a ta i a k ö v etk ező k  :

Típus F K F -54 FK T -65 F K T -1 0 8

F  orm aszek rén y  
méret, m m 5 0 0 X 4 0 0 6 3 0 x 6 0 0 1 0 0 x 8 0 0

A fo rm á zó g ép ek  m ű k ö d te tése  p n eu m atik u s. A  vezér 
lést e g y e tlen  h e ly rő l végzik , ú j típ u sú  sze lep ek k e l. A  gé 
pek rázóren d szere cs illa p íto tt. A  rázás ö n á lló  m ű v e le t 
ként és sa j to lá s  közben is v é g e z h e tő  (1. á b ra ) .

Hom okkeverő gépek

A len g y e l ip a r  koller és cen tr ifu g á l k e v e r ő k e t  gyárt. 
A cen trifu gál keverők k özü l a z  M P-030 t íp u s ú t  á llíto t 
ták  ki. E b b e n  a  keverőben 3 0 0  lite r  h o m o k k ev erék  állít 
ható  elő 4— 6 perces k ev erési id ő v e l. A  k e v e r é s  teljesen  
au tom atik u s. A  berendezés a  következő eg y ség ek b ő l 
áll: a h id ra u lik u s és p n eu m a tik u s vezérlőp u lt, a z  au to 
m atika vezérlőszek rén ye, a  fő  a lkotók  és a d a lé k o k  ada 
go lószerk ezetei .
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H om okszárító-hűtő berendezés

A  len gyel ö n tö d e i gépgyártás sik eresen  o ld otta  m e g  
az  eg y ik  leg ég e tő b b  ön töd ei p ro b lém á t, a b á n y a h o m o 
k o k  szárításá t é s  h ű té sé t. A  b eren d ezések  a f lu id iz á lá s  
e lv é n  m űködnek . E g y  berendezés v a ló s ítja  meg a  n e d v e s  
h o m o k  szár ításá t g áz, vagy  o la jtü ze lé sű  égővel, és a  h o 
m o k  h ű tését u g y a n csa k  flu id izá lá ssa l.

2. ábra. A z SzC h-P  2,5 jlu id izá ló  szárító-hűtő berendezés 
vázlata és hőmérlege

1 —  ven tillá to r; 2 —  olajégő; 3 — égő tér; 4 —  levegőkam ra; 5 —  
k ev e rő té r ; в — a szá rító  alsó része; 7 — szá rító k am ra ; 8 — s u r r a n tó ;  
» —  fojtószelep; 10 —  a nedves hom oktáro ló ; 11 — vibrációs a d ag o ló ; 
12 —  h ű tő v en tillá to r; 13 —  a h ű tő  alsó része; 14 — a hűtő felső ré sze ; 
15 —  a hű tőcsa to riia  fenéklem eze; 16 — a h ű tő  surrantója; 17 —  
c ik lo n ; 18 — kém lelő ab lak ; 19 — tisz tító  n y ílá s ; 20 — szá llító sza lag . 
Q —  100% , az égőnél kele tkező  hőm ennyiség; Q , — 60%, a v íz  e lp á 
ro lo g ta tó s á ra  fo rd íto tt  hőm ennyiség; Q . —  13 ,5% . a fü stgázok  hő- 
ta r ta lm a ;  Q, — 24,5. a hom ok felhev ítésére  fo rd íto tt hőigény; Q , —  
2 1 ,5 % , a  hom okból h ű tésse l elvont hőm enny iség ; Qs — 3% , a  h ű t ö t t  

homok h ő ta r ta lm a ; Qe — 2 % , a fa l hővesztesége

A k iá llítá so n  az SzC h-P 2 ,5  típusú flu id izá ló  berende
zés vo lt lá th a tó . A  b eren d ezés m űködését é s  h őm érlegét 
a 2. ábrán  szem lélhetjü k  m e g .

A b eren d ezés  fő részei a  k övetk ezők ;

—  é g ő , ................
—  f lu id iz á ló  hűtő,
—  flu id iz á ló  szárító,
—  n ed v es-h o m o k  ta r tá ly ,
— v ib r á c ió s  adagoló,
—  c ik lo n ,
—  vezérlőszek rén y .

A b eren d ezést a k ö v e tk e z ő  m űszaki a d a to k  jellem zik:

T eljes ítm én y  .............................................  2 ,6— 5 t/óra
K ezdeti n e d v e s s é g ....................................  8— 3%
Végső n e d v e ss é g  ....................................... kb. 0%
H om ok h őm érsék let (20 °C -o s  környe 

zeti h ő m érsék le t e s e t é n ) ...................  30 °C
F ű tő a n y a g  ..................................................  olaj
F ű t ő é r t é k ......................................................  10 0 0 0  kcal/kg
F ű tő a n y a g fe lh a sz n á lá s ...........................  28  kg/óra
A  belépő fü s tg á zo k  h ő m érsék le te  . . . .  600— 8 0 0  °C,
A tá v o zó  fü stg á zo k  h ő m érsék le te  kb. 100  °C
V illam os t e l j e s í t m é n y .............................  15 kW
Méretek

m a g a ssá g  ................................................ 3 6 2 7  mm
s z é le s s é g ...................................................  3 1 1 0  mm
h o s s z ú s á g ................................................. 3 4 6 0  mm

Súly
bélés n é lk ü l ...........................................  2 8 9 9  kg
b é lé s s e l ......................................................  6 1 1 9  kg

T isztítógépek

A k iá llítá so n  egy g u m ih ev ed eres  t isz t ító g é p e t  m u la t 
tak be. A  berendezés m u n k a terén ek  k ia la k ítá sa  a gép 
kopását a  m inim álisra c sö k k e n t i. A k ü lö n leg es gum ihe 
veder é le t ta r ta m a  fig y e lem re  m éltóan n a g y  (k b . 1,5— 2 
év).

Az a lk a lm a z o tt  szó ró la p á to k  élettartam a k b . 100 óra.
A k iá llítá s i anyag to v á b b i berendezései a  n agym éretű  

form aszekrények  fordítására szolgáló ford ítóberendezés, 
valam int k é t  különböző te lje s ítm én y ű  ürítő  berendezés 
volt.

H om okvizsgáló műszerek

F ig y e lem re  m éltó a h o m o k v izsg á ló  b eren d ezések  szé 
les v á la sz té k a . A  k övetk ező  b erendezéseket g y á rtjá k :

—  la b o ra tó r iu m i h o m o k k ev erő  (L M),
—  tö m ö r ítő  berendezés,
—  u n iv e r z á lis  szilárd ságv izsgá ló  (L R u),
—  h a j lító  szilárd ságv izsgá ló  (L Rg),
—  p erg ésv izsg á ló  (LSz),
—  isz a p o ló  (LSzz),
—  sz ita so r  (LPzE),
—  g á zá teresztő -k ép esség  v izsg á ló  (LP; R ),
—  g y o rs n ed v esség -m eg h a tá ro zó  (L.V),
—  h árom m u n k ah elyes su g á r z ó  hom okszárító  (LApZ),
—  p r ó b a v e v ő  szerszám  (L z ).

F ig y e lem re  m éltó a P . N 2 típ u sú  fek ecselő  p iszto ly , 
m elynek m eg b ízh a tó  ü zem érő l tá jék ozta tást k a p tu n k .

Szabványosítási hírek

Ű J  S Z A B V Á N Y

(A  sza b v á n y  a kereskedelm i fo rga lom b an  kb. 3 h ó n a p  
m ú lv a  lesz k ap h ató )
MSZ 8801 69 (az MSZ 8801— 51 h e ly e tt)  F oszforréz.

Előötvözet.

A  szab ván y  az ö tvö zésre  és d ezox id á lásra  h a sz n á lt  
réz-foszfor e lő ö tv ö zetek re  v o n a tk o z ik .
V áltozások  a régi szab ván n ya l szem b en :

a) e lm a r a d t a foszfor- é s  réztartalom  összegének  
m e g k ö té se ,

b)  a s z ö v e g e s  rész á tfo g a lm a zá sra  került.
К. E.

(A S zerk esz tő ség  m eg jeg y zése : A m ennyire örven d etes  
az új fo sz fo rréz  szabvány m eg je len tetése , a n n y ir a  nem  
az ezt az ö tv ö z e te t , a n é m e t V orlegierung s z o lg a i fordí
tásaként, „ e lő ö tv ö ze tn ek ” n e v e z n i. A helyes, a m i külön 
ben m ár r é g  m eg h o n o so d o tt a  hazai szak em b erek  köré
ben, a „ se g é d ö tv ö z e t” k ife jezé s .)
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EXPORT

A levegőben levő gázok kimutatására 
szolgáló berendezés

—  Gázvizsgáló csövek

—  Gázjelzők

—  PROGAZ levegőminta-vevő

Védőberendezés

—  Különböző típusú védőálarcok

—  Friss levegőt szolgáltató egységek  

szobai használatra

—  Gázelnyelők

Mentőberendezés

—  Oxigénfelszerelés

—  Mentőfelszerelés

Orvosi és különleges berendezés

—  Hordágyak

—  Mesterséges légzőkészülék

—  Szűrő- és szellőztetőberendezés

Világítóberendezés

—  Különböző típusú bányászlámpák

—  Töltőberendezések

—  Teljes lámpakamrák

és
—  Vízórák

—  O xigénsűrítő berendezés

—  Robbantószerkezetek

Gyártja:

FASER M entőfelszerelés 
és B ányászlám pa G yár

T a r n o w s k i e  G ó r y ,  L e n g y e l o r s z á g

Kizárólagos exportőr:

K Ü L K E R E S K E D E L M I  V Á L L A L A T  

K atow ice , L igonia 7, L engyelo rszág  

P o s ta fió k  825 

T elefon : 513-401 

T elex : 31-416

T á v ira tc ím : C E N T R O Z A P  K atow ice



EVI I ÉRV

Szerelőipari Tervező Vállalat 
tervezési tevékenysége

Ipartelepi villamosberendezések

v illam o s e rő á tv ite l,  

v ilág ítá s ,

k ö z - é s  d íszv ilág ítás , 

sp o rtp á ly a v ilá g ítá s , 

e r e d m é n y h ird e tő k ,  

m ező g azd aság i v illa m o sb e 

r e n d e z é s e k ,

s z a b a d v e z e té k e k ,

sza k ta n ác sa d ás ,

fe lü lv izsg á la t,

k ö z p o n ti  f ű té s ,

gáz, víz, c s a to rn a ,

lé g te c h n ik a ,

fe lv o n ó .

S z e r e lő ip a r i  T e rv e z ő  V á l la la t
Budapest Vili., Vas utca 2/d * Telefon : 337-960
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