
С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д. Нандори,—П. Йонаш,: Изменение состава и 
давления газа в формах чугунных и стальных 
отливок...........................................................  С 16
Объём пор, то есть пористость набитых формо
вочных смесей показывает прямую пропорцио
нальность газопроницаемостью смесей, опреде
лённой по обычным известным методом. Размер 
пористости зависит от объёмного распределения 
песчаных зёрен, от уплатняющей силы и от ко
личества пылеобразной добавки и также от ко
личества пыли, образующегося в процессе ис
пользования. Качество формовочных смесей 
оценивается с помощью кривых Г* -— ő. Осо
бенно однокомпонентные формовочные смеси, 
содержащие зёрна одинакового размера, пока
зывают оптические свойства по кривым Гв —6 .
С увеличением степени уплатнённости прямо 
пропорционально растёт давление газа в форме 
и это давление зависит от содержания каменно
угольной пыли в большей степени, чем от содер
жания воды.

Ф В а р га — Л . Ковач: Э к сп р есс-оп р еден и е проч 
ности ч у гу н а  на р азр ы в  с пом ош ью  м етода  дав 
ления клиа .................................................. С 21
В Литейном институте в Австрии был выработан 
и составлен простой и дешёвый прибор, с по
мощью которого посредственно определяется 
прочность различных марок чугуна на разрыв, 
имеющего удлинение не больше 1,3%. Прибор 
пригоден для непрерывного контроля качества 
отливок, особенно в небольших литейных цехах 
где отсутствует установка для разрыва образца.
Для скоростного определения качества прибор 
применим и на больших литейных заводах, так- 
как для определения прочности не требуется 
применять обработанный винтовой образец. Ме
тод имеет преимущество и в том случае, если 
необходимо определять прочность отливок из ко
торых невозможно выработать стандартный об
разец.

I N H A L T

Dr. О у. N á n d o r i— P . J ó n á s :  D ie  U rsa ch en  der 
B ild u n g  v o m  G as und G a sd ru ck  in  d en  F o rm en
v o n  E ise n - un d  S t a h l g u s s ........................................... S 16
In den Formen für Eisen- und Stahlguss bildet 
sich nach dem Giessen eine brennbare Gasmi
schung, die CO, C02 und H2 enthält. Diese Gase 
sind eine Folge der an der Grenzfläche Metall/ 
Form abspielenden Reaktionen, hauptsächlich 
der C02-Bildung. Das Gas kann auch in Nass
oder Trockenformen entstehen. Der Gasdruck in 
der Form hängt von dem Mass der Verdichtung 
und der Menge Gas je Zeiteinheit ab. Der Giesser 
kann sich gegen die Einflüsse der Gasbildung 
durch gute Gasdurchlässigkeit der Form schützen.

Dr. F. Varga—L. Kovács: Schnellbestimmung der 
Zugfestigkeit des Gusseisens mittels der Keildruck- 
Probe .............................................................. S 21
Das Österreichische Giesserei Institut hat eine ein 
fâches und billiges Messinstrument ausgearbeitet, 
mit welchem man die Zugfestigkeit von Gussei
sensorten mit 1,3 % maximaler Dehnung unmittel
bar feststellen kann. Das Instrument ist gut ge
eignet für den Gebrauch in mittleren und kleinen 
Giessereien — in denen keine Zerreissmaschinen 
vorhanden sind — zur laufenden Kontrolle der 
Gussqualität. Das Messgerät ist aber in grossen 
Giessereien zur schnellen Kontrolle der Fabrika- 
tion auch gut verwendbar, da es keine, mit Ge
winde versehenen und bearbeiteten Probekörper 
erfordert. Das Verfahren hat auch dann eine 
grosse Bedeutung, wenn man die Festigkeit sol
cher Gussstücke bestimmen will, aus denen keine 
normale Zerreissprobe ausgearbeitet werden kann.

C O N T E N T S

D r. Oy. N á n d o r i—P . Jó n á s : The changes of gas- 
pressure and gas-composition in the sand moulds 
for iron and steel castings............................. P 16
The free-gap volume, the porosity of rammed 
moulding mixtures is directly proportional with the 
traditional measuring method of permeability.
The free-gap size depends on the spatial locations 
of the sand grains, on the ramming force, on the 
powder additions and on the quantity of dust 
arised during the use. The usability of the mould
ing mixtures may be evaluated on the basis of 
the Gk—Ô curves. Especially the moulding mix
tures containing one constituent and one grain 
size, do display optimal properties on the basis of 
the Gk—<5 curves. The in the mould measurable 
gas pressure increases proportionally with the 
ramming, and it depends for the greater part from 
sea-coal than from the moisture content.

Dr. F . Varga—L. Kovács: Rapid determination of 
cast iron tensile strength by the tvedge-pressure 
test method ..................................................... P 21
The Austrian Foundry Institute produced a simple 
and inexpensive measuring device, which is suit
ed, to determine immediately the tensile strength 
of cast iron sorts, which have an utmost elonga
tion of 1,3 per cent. The instrument is suited to 
using it in small- and medium seized foundries 
where no testing machines are to be found, for 
controlling continuously the quality of their cast
ings. This measuring instrument is very useful 
in great foundries too, for rapid controlling of the 
production, because it claims no machined test 
pieces with serew-thread. The procedure is of im
portance in the case when one has to determine 
the tensile strength of such castings from which 
standard tensile test pieces can’t be worked out.
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36. N em zetközi Öntő Kongresszus

1969. szeptember 7-12. Belgrad

Az 1969. évi 36. Nemzetközi Öntő Kongresszus 
rendezési jogát a Jugoszláv Öntőegyesületek Szö
vetsége kapta. A szervezést az öt szocialista szövet
ségi köztársaságban működő öntő egyesület aktív 
támogatásával folytatták. A 36. Nemzetközi öntő 
Kongresszus fővédnöke Jóul]) liroz Tito, a Jugosz
láv Szövetségi Szocialista Köztársaság elnöke volt.

A Kongresszus mottója: „Az öntészet fejlődése 
az emberiség szolgálatában”.

A Kongresszus lebonyolítására a Szakszervezetek 
Házában került sor.

A résztvevők száma 1135 fő, és országonkénti 
megoszlása a következő volt:

N S Z K .........................  213
A u s z t r ia ..................... 37
B u lg á r ia ..................... I
D á n ia .........................  2
F in n o rsz á g ................  11
Franciaország .........  (il
U SA .............................. 64
N agy-B ritann ia . . . .  47
Ind ia  ....................... . 3
Olaszország .............. 42
J a p á n .........................  21

Nem tagországok :
K anada 
NDK .

N orvégia ...........   12
Hollandia..............  22
Ju g o sz láv ia ................  217
Portugália ................  4
R om ánia ..................  S
S v éd o rszág ................  15
Svájc .........................  45
C sehszlovákia...........  100
L en g y e lo rszá g .........  64
M agyarország...........  60

1
15

Görögország 

.

 2
Mexiko . . . . . . . . . . .  2
Törökország . . . . . .  7
U ganda ..................... 1

Ezek az adatok nem pontosan tükrözik a részt
vevők számát. Nagyon sok volt az utójelentkezés.

A Kongresszussal egy időben rendezett Nemzet
közi Öntészeti Kiállítás kiállítói közül sokan nem 
szerepeltek a résztvevők névsorában.

A Kongresszus programja a következő módon 
alakult :

Szeptember 7.
A volt elnökök tanácsának ülése 
A nemzetközi munkabizottságok ülése 
A volt elnökök és bizottsági tagok ebédje 
Fogadás a hivatalos küldöttek tiszteletére 
Szeptember 8.
Ünnepi megnyitó 
Városnézés
Népi együttes fellépése 
Szeptember 9.
Előadások 
Bizottsági ülések 
Szeptember 10.
Egésznapos üzemlátogatás
Előadások
Közgyűlés
Záróbankett
Szeptember 12.
Előadások
Záróülés

A Kongresszus zavartalan lebonyolítása érdeké
ben a Szervező Bizottság, élén a Magyarországon 
is jól ismert rendkívül rokonszenves és fáradhatat
lan Pajevic professzorral, hatalmas munkát vég
zett. Küldöttségünk fogadtatása szívélyes volt, 
minden kívánságunkat teljesítették.

Az OMBKE hivatalos küldöttségének tagjai a 
következők voltak:

Horváth Ferenc, az Öntödei Szakosztály elnöke, 
hivatalos küldött,

Vörös Árpád, az Öntödei Szakosztály titkára, 
hivatalos küldött,

dr. Nándori Gyula tanszékvezető egyetemi tanár, 
előadó (NME),

Vörömé, dr. Faragó Elza tudományos főmunka
társ (VKI), előadó,

Szabó Lajos főmérnök,
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1. ábra. A  36. N Ő K  színhelye, a Szakszervezetek háza. 
( Jóbbról a m ásodik épület)

2. ábra. A  36. N Ő K  megnyitó ülésének elnöksége. Első sor: 
S . M ilivojevió, dr. A . Dacco, dr. H . Friederichs, dr. J .  

Qerster

3. ábra. A  36. N Ő K  m egnyitó ülésének elnöksége 
és résztvevői

Horváth József főelőadó,
Sövegjártó Zoltán oki. kohómérnök,
Győrök György oki. kohómérnök, az Öntödei 

Szakosztály titkárhelyettese.
A felsoroltakon kívül több magyar vállalat kül

dötte és az Öntödei Szakosztály által az IBUSZ 
közreműködésével szervezett tanulmányút 46 tagja 
vett részt a Kongresszus rendezvényein és tekin
tette meg a Nemzetközi öntészeti Kiállítást. E 
csoport programját több öntöde megtekintése egé
szítette ki, amelyet e számunk más helyén ismer
tetünk.

A Kongresszus főbb rendezvényei a következők 
voltak.

Ünnepélyes menyitó

A 36. NŐK ünnepélyes megnyitója 1969. szep
tember 8-án 9 órakor volt a Szakszervezetek Háza 
színháztermében (1. ábra). A résztvevők csaknem 
teljesen megtöltötték a hatalmas nézőtér földszinti 
és emeleti üléseit.

A 36. NŐK elnökségében foglalt helyet: S. 
Milivojevió, a Szervező Bizottság elnöke, a Ju 
goszláv öntőegyesületek Szövetségének elnöke, 
dr. Alda Docco, a CIAFT elnöke, dr. If. Friederichs, 
a CIATF alelnöke, dr. J. Gerster, a CIATF főtit
kára, valamint a CIATF tagországok egy-egy 
hivatalos küldötte (2. ábra).

Az ünnepi megnyitó első szónoka S. Milivojeric, 
a Szervező Bizottság elnöke volt (3. ábra).

Meleg szavakkal üdvözölte a Kongresszus részt
vevőit. „Teszem ezt tiszta szívből azért is—mondta
S. Milivojevic —, mert tudatában vagyok annak a 
ténynek, hogy ezen a Kongresszuson a világ leg
jobb szakemberei, az öntők együttműködésének 
élharcosai vesznek részt” . Előadásában szemléltető 
példákkal támasztotta alá az öntő szakemberek 
szoros nemzetközi együttműködésének szükséges
ségét és hasznát az egyes országok számára. Ismer
tette hazája öntészetének fejlődését. Jugoszlávia 
a CIATF 25 tagországa között, az öntvénytermelés 
alapján, a 16. helyet foglalja el.

S. Milivojevió méltatta az 1953-ban, az egyes köz
társaságokban létrehozott öntő egyesületek mun
kájának jelentőségét az öntőipar szempontjából.

Az öntészet fejlődésének fontos feltételeként 
említette a szónok azt a tényt, hogy az egyesületek 
keretein belül munkás, technikus, mérnök, kutató 
és egyetemi tanár a legnagyobb egyetértésben 
dolgozik.

Az ülés következő szónka dr. Aldo Docco, a 
CIATF elnöke volt. Nagy tetszést kiváltó beszédé
ben a nemzetközi kongresszus céljával, hasznával 
foglalkozott. Ezzel kapcsolatban érdemes beszédé
nek egy részét szó szerint idézni:

„A Kongresszus színhelye változik a legfejlet
tebi) ipari államok és olyanok között, amelyek — 
még ha meggyökeresedett hagyományaik is van
nak —, különleges körülményeik és országuk hely
zete következtében kevésbé gyorsan tudtak fejlőd
ni. A bizottság egyetlen célja azonban a tudomá
nyos és műszaki együttműködés. Minden diszkri
mináció nélkül rendezzük kongresszusainkat a leg
különbözőbb országokban, az Egyesült Államokban 
és Franciaországban, Nyugat-Németországban és
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Lengyelországban, Hollandiában és Japánban, 
Nagy-Britanniában és Szovjetunióban, Belgiumban 
és Portugáliában, Olaszországban és Svédországban, 
Csehszlovákiában és Ausztriában, Spanyolország
ban — ahol már 1959-ben nekem jutott a megtisz
telő elnöki feladat — és végül ebben az évben 
.J ugoszláviában.

.Mint, látják, változtatjuk az országokat, melyek 
legkülönbözőbb jellegzetességeket és fejlődési szin
tet mutatják fel; ugyanis felszólítottak bennünket, 
hogy a kongresszusokat ne esupán haladottabb 
országokban tartsuk, hanem kevésbé iparosított 
országokban is, hogy a haladásukról meg tudjanak 
győződni, még ha az lassabban, kevésbé speciali- 
záltan és kevésbé látványosan zajlik is le. A részt
vevőknek ezenkívül lehetőségük van olyan meg
oldások tanulmányozására, melyeket saját terme
lési problémáikhoz tudnak átvenni”.

Ezt követően összefoglalta az öntvénygyártás 
egyes területein az utóbbi években elért legfonto
sabb eredményeket. Beszéde befejező részében kö
szönetét mondott a jugoszláv öntőknek a Kong
resszus megszervezéséért.

Tito elnök nevében H. Pozderac úr köszöntötte a 
résztvevőket. Utalt a jugoszláv öntészet gyors fej
lődésére és feladataira a termelés és kutatás kon
centrálása, szakosítás és a munkamegosztás terén.

A nagy figyelemmel hallgatott megnyitóbeszédek 
(4. ábra) után a Belgrádi Zeneakadémia Kamara- 
zenekara Dusán Skovran karmester vezetésével és 
Miroslav Cangelovic operaénekes közreműködésé
vel Riceiotti, Vivaldi, Skovran és Slavenski mű
veiből adott elő.

A színvonalas műsort a közönség nagy tapssal 
jutalmazta.

A megnyitó ülés a x-észtvevők számára adott han
gulatos fogadással ért véget.

A megnyitó ülés után városnézés következett. 
A Generalturist kényelmes autóbuszaiból remek 
kilátás nyílt a dimbes-dombos Belgrád régi és új 
városrészeire, Uj-Belgrád modern városképére. 
A városnézés csúcspontja a Kalemegdan megtekin
tése és innen a Duna—Száva egybefolyásának 
pompás látványa volt (5. ábra).

Ezen a napon a Szervező Bizottság a színház
teremben rendkívül temperamentumos műsorral 
lepte meg a résztvevőket. A fergeteges táncokat, 
játékos jeleneteket , tréfás és komoly dalokat remek 
hangon előadó népi együttest a közönség hatalmas, 
szűnni nem akaró és ismétléseket kérő tapsa 
jutalmazta (6. ábra).

Előadások
A Kongresszuson 44 előadás hangzott el a há

rom hivatalos nyelv (angol, francia, német) 
valamelyikén.

Az elhangzott előadások korábban még nem 
publikált kutatások, fejlesztések eredményeit is
mertették. Az utóbbi években rendezett nemzetközi 
kongresszusok előadásainak kiválasztásakor egyre 
inkább érvényesül a CIATF Elnökségének az az 
irányelve, miszerint az előadások nem szűkkörű 
laboratóriumi kutatások eredményeiről számolja
nak be, amelyeknek gyakorlati hasznosítására aligha

4. ábra. A  m a g ya r küldöttség  ta g ja i a m eg n y itó  ülésen

i

6. ábra. A  népm űvésze ti est résztvevői

kerül sor, hanem a kongreszuson résztvevők nagy
része számára hasznos és rövid időn belül a gya
korlatba átültethető eredményeket tartalmazzanak.

\ . H.  Berndt (NSZK): Formázóhomokok opti
malizálása elektronikus adatfeldolgozással 

A nagynyomású formázásra alkalmas formázó
homok optimális összetételének elektronikus adat- 
feldolgozásra alkalmas, matematikai modelljét 
dolgozták ki. A vizsgálatok eredményei alapján az 
általánosan érvényes irányelvek a következők :

— a sajtolónyomás optimális kihasználása 15 
kp/cm2-ig,
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— kb. 8% bentonittartalom.
— minél kevesebb víz, 3%
— optimális szénportartalom, 4—5%,
— minél durvább szemcsézet, kb. AFS 45.
2. G. Kugeln И . Klingenstein — W. Riege 

(NSZK): Javaslatok gépesített formázóberende
zések kihasználásának javítására

A berendezések költségkihatása a gépesítés növe
kedése révén egyre nagyobb. A berendezések ki
használási fokának növelésével csökkenthetők a 
fajlagos költségek. К célból 48 öntödében 997 
formázóberendezésből álló 531 formázósoron mun
kahely- és időtanulmányokat végeztek. Az adato
kat gépi úton dolgozták fel.

A gépesítés fokának növekedésével a gépi idő 
kihasználása 70—100% között növekvő tendenciát 
mutat. A formázószekrények felületének kihasz
nálása legfeljebb 40—50%. Minél nagyobb a forma
szekrény méret, az annál jobb, és nem függ a gépe
sítés mértékétől. A minta térfogata a formaszek
rény térfogatának legfeljebb 10%-a. A rázóerő 
kihasználásának mértéke 45—70% között válto
zik. A sajtolónyomás a vizsgált esetek 18%-ában 
nagyobb, mint 3 kp/cm2.

3. W. Thury—R. Hummer—E. Nechtelberger 
(Ausztria): Kismennyiségű Ti, Cu és Mn hatása a 
magnéziummentes gömbgrafitos öntöttvas tulaj
donságaira

Kismennyiségű Ti károsan befolyásolja a mag
néziummal kezelt gg. öntöttvas grafitképződését. 
Ez a hatás ritka földfémekkel részben kompenzál
ható. A max. 0,45% Ti a nem Mg-mal, hanem 
Ca-mal és ritkaföldfémekkel gyártott gg. öntött
vas grafitosodását nem zavarja. A Ti sok esetben 
elősegíti a gömbgrafit képződését. Ugyanilyen 
hatása van a Cu és Mn adaléknak is. 2—3% Cu- 
nak az ilyen öntöttvasban nincs vagy alig van 
perli tstabilizáló hatása.

4. R. Castelle (Belgium): öntészeti technika és 
higiénia

A munkaegészségügyi intézkedésekből adódó 
előnyöket tárgyalja konkrét eset alapján. Ma keve
sen választják a piszkos, nehéz, veszélyes és egész
ségtelen öntőszakmát. A szakma veteránjainak 
kell ezt a helyzetet megoldani megfelelő intézke
désekkel.

5. Ch. Defranco—J. Van Eeghem—A. De Sy 
(Belgium): Fe—A1—C szürkeöntöttvas beoltása; 
új nagyszilárdságú, lemezgrafitos öntöttvas kifej
lesztése

A Si-ot nem tartalmazó öntöttvas beoltási 
eredményeit ismertették. A Si-ot Al-mal helyette
sítették. A Ca-os beoltás a Si-mentes öntöttvasban 
az eutektikus cellák számának rendkívüli növeke
déséhez vezet. A beoltást SiCa-mal végezték. 
Cddig nem tapasztalt jó mechanikai tulajdon
ságokat kaptak. 30 és 12 mm-es próbapálcán 64— 
70 kp/mm2 szakítószilárdságot mértek.

6. 1). S. Slamanov (Bulgária) : A Si hatása a 
szabad karbon képződésére és az eutektikus kris
tályosodás kinetikája az Fe—Fc3C—Si metastabil 
rendszerben

A metastabil eutektikumban szabad karbont 
figyeltek meg. Ennek mennyisége növekvő Si-

tartalommal, hőmérséklettel és a hőntartási idő
vel nő. A fehértöretű, 1,03% Si-tartalmú öntött
vasban a szabad karbontartalom 0,004%-ról 
0,02%-ra, míg 3,84% Si-tartalmú öntöttvasban 
0,0042%-ról 0,0957%-ra nő.

I .  P. Asanti (Finnország): Műszaki gazdasági 
megfontolások a acélöntödei homokokról

Az acélöntödei formázóhomokok laboratóriumi 
és üzemi vizsgálati eredményeivel foglalkoztak. 
Az öntvény előállítási költsége a következő, a 
homokkal kapcsolatos tényezőkkel függ össze: 
tonnánkénti homokfelhasználás, öntvényhibák. 
tisztítás, felületi minőség, egységes homok alkal
mazásának lehetősége, munkaegészségügyi tulaj
donságok. Vizsgálták a kvarc, olivin és krómit 
homokoknak a felületi hibákra gyakorolt hatását. 
A homokokat költségoptimalizálás alapján so
rolták.

8. M. J . Le Gál—P. M. Mathon (Franciaország): 
A termikus analízis új eredményei — az öntöttvas 
vegyi összetételének hatása

A Renault-művekben végzett kísérletek alapján 
a következő összefüggést kapták :

Г _ r  —'S* pt i —C -|---------- -j- —
4,5 2

Ez lehetővé teszi gyors Si-elemzéssel a karbon- 
tartalom gyors és pontos meghatározását.

9. M. G. Ulmer (Franciaország): Az öntött köz
ponti fűtésű berendezések gyártásában és üzemé
ben elért haladás a korszerű fűtés szolgálatában

A fűtési célokat szolgáló öntöttvas minőségének 
több követelményt kell kielégíteni: hővezetőképes - 
ség, szilárdság, mérettartás, korrózióállóság. A 
nagy sorozatok lehetővé teszik a gyártás gépesíté
sét és automatizálását, ezek pedig a minőséget is 
javítják. A gondos kísérletek alapján meghatáro
zott tulajdonságokat a gyártmánykatalógusok tar 
talmazzák.

10. G. И'. Quilter (Nagy-Britannia) : „Minőség, 
életmód”

A szélesebb alapokra helyezett öntudat és akti
vitás, mint a minőség és megbízhatóság elérésének 
eszköze. Megfogalmazzák a minőség fogalmát. 
Segítséget adnak az öntőknek az önt vény felhasz
nálók magatartásának megértéséhez, ami elősegíti 
a minőségellenőrzést.

II. Dr. Nándori Gy.: A szürkeöntöttvas derme
désekor fellépő térfogatnövekedés hatása az önt
vények pórusosságára.

Az előadást teljes terjedelmében lapunk 1969. 
évi 9. számában közöltük.

12. Vörösné dr. Faragó Elza: Az antimon hatása 
az öntöttvas kristályosodására és tulajdonságaira

Az előadást teljes terjedelmében lapunk 1969. 
évi 9. számában közöltük.

13. M . N. Srinivasan és társai (India): Kém
öntvények dermedési fajtái fémformában

Zn; Zn + 5% Al; Al: Al+12% Si; Al + 10% Mg: 
A1+ 4,5% Cu ötvözetből készült, önöttvas és réz 
kokillában dermedő lap, henger, hatszög és négy
szög keresztmetszetű próbatestek dermedési idejét 
mérték. A kísérletek során kapott eredményekből 
vonták le a következtetéseket.
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14. A. Burdees és társai (Olaszország): Bor az 
öntöttvasban

Az F—C—В rendszerrel eddig végzett kísérleti 
adatok, valamint a kismennyiségű B-nak a der
medésre gyakorolt hatásának vizsgálata alapján 
elemezték a nitrogéntartalmat. Elméleti magyará
zatot adnak а В hatásmechanizmusáról.

15. O. Bracale (Olaszország): Nagytisztaságú 
A1—Cu és Ál—Cu—Si ötvözetek hajlama zsugoro
dási repedésre

A gátolt zsugorodás a fenti ötvözetekben repedé
seket okoz. Az ötvözetek repedékenységét külön
leges próbatestekkel vizsgálták. A próbatesteket 
vízüveges-szénsavas formában öntötték. 0—33% 
Cu-tartalmú és AlCu 4,5 ötvözeteket vizsgáltak, 
melyek 1.2 és 3% Si-ot tartalmaztak. Néhány kí
sérlet során 0,15 % Ti-t adtak szemcsefinomítás 
céljából. A kidolgozott vizsgálati mód érzékeny és 
reprodukálható.

16. S. Oki és társai (Japán): Az öntvény hűlési 
sebessége és hőfeszültsége közötti összefüggés der
medés és az ezt követő lehűlés közben

A hó'feszültség és repedési sebesség között az 
alábbi ismert összefüggés van:

£’ = A«/‘ exp (—Q/BT)

A  repedési sebesség (e) a hűlési sebesség (—T) 
és hőtágulási együttható (x) függvénye. A külön
böző alakú öntvények feszültségállapotát, és ennek 
kialakulási mechanizmusát tárgyalják.

17. Y . Kar ods—H. Takada (Japán): Öntvény
töretek vizsgálata roster-mikroszkóppal

Az öntöttvas törési felületét roster-mikroszkóp
pal és mikroszondával vizsgálták. Az eutektikus 
cella határai, amelyek a zárványokat gyűjtik, 
repedéseket okoznak.

18. B. Roland (Norvégia): Fekecs-és formázó
anyag hibák

A formát fekeccsel vonják be, hogy meggátolják 
a fém vagy a salak behatolását a forma anyagába, 
különböző seiejtjelenségek, pl. patkányfarok, rá- 
égések stb., továl)bá a formázóanyag—fém közötti 
kölcsönhatás jelentős mértékben a fekecs tulajdon
ságaitól függenek. A fekecsnek ezért mindenekelőtt 
finomszemcsésnek, tűzállónak és szilárdnak kell 
lennie. Ezenkívül a fekecsnek szigetelőnek, vilá
gosnak (a visszaverési lehetőség miatt) és gáz- 
eresztőnek kell lennie. „Szigetelő fekecs” használa
tával egy norvég (Kristiansands Jernstöperi) ön
tödében a különböző formázóanyagok esetében 
meg lehetett hosszabbítani a kritikus öntési időt.

19. II. Nieswaag—A. J. Zuithoff (Hollandia): 
Az eutektikus vas-karbon ötvözetek egyirányú 
dermedése

Szintetikus vas-karbon ötvözetben az irányított 
dermedés módszerével vizsgálták a dermedési 
sebesség és a kéntartalom hatását a szövetre. A 
kéntartalom 0,004—0,060% között, míg a derme
dési sebesség 0,9 és 72 mm/óra között változott. 
A dermedési frontban a hőmérséklet-gradiens 33 
°C/cm volt. Kis kéntartalom és dermedési sebesség 
esetén a dermedés frontja sima, mely a dermedési 
sebesség növelésével metastabillá válik, a cella
front apró eutektikus részecskékből áll, és endogén 
kristályosodás léphet fel.

A dermedési sebesség növelésével a grafit fino
modik, míg a kéntartalom növelése a grafit durvu- 
lásához vezet. így pl. 0,03%-nál nagyobb kéntar
talommal már nem látható cella alakú dermedési 
front. A sima dermedési front stabilabb, a derme
dési sebesség növelésekor a sima frontból az ér
desbe való átmenet eltolódik.

20. T. Olszovski—J. Bzesztutova—B. Wilkosz, 
(Lengyelország): Az önkeményedő, önthető for
mázókeverékek keményedési sebességének szabá
lyozása növeli az eljárás alkalmazási területét.

A vízüvoges dikalciumszilikát dermedési elmé
letének, valamint az önthető formázókeverékek 
fizikai-kémiai tulajdonságainak vizsgálata. Ké
miai hatóanyagok, aktiválok hatása az önthető 
keverékek keményedési folyamatára. A vizsgálati 
eredmények azt mutatták, hogy az önthető, ön
keményedő formázó- és magkeverékek keménye- 
dése szabályozható kémiai aktiválókkal, valamint 
mechanikai, termikus és elektrokémiai behatások
kal. Az önthető önkeményedő keverékek lehetnek 
nátriumszilikát-kötésűek, vagy gyantás formázó
anyagok.

21. K. Lewandowski— J . liaczka— A. Tabor 
(Lengyelország): Jó minőségű fekete temperönt- 
vény gyártása

A vizsgálatokat különböző tempervas olvasztó 
eljárások esetén végezték éspedig: olvasztás ku
polában; kupoló-hálózati frekvenciás duplex el
járással és kupoló-ívkemence duplex eljárással. A 
legjobb gyártási biztonságot kupoló-ívkemence 
duplex eljárással sikerült elérni. A fekete temper- 
nek egymásutáni öt ciklusban kétkamrás elevátor 
kemencében való izzításakor 32 órán keresztül ki 
lehetett mutatni a lágyítást zavaró tényezőket. 
Az elért átlagos mechanikai tulajdonságok a kö
vetkezők :

а b = 38,7 kp/mm2; ó5 = 17,0% ésHB = 146kp/mm2

22. C. Cosneanu—E. Cohn—L. Sofroni—V. Pet- 
rescu (Románia) : A formázó homokok folyé
konyságának és viszkozitásának mechanizmusáról

Az önkeményedő formázó keverékek folyékony
ságának vizsgálati eredményei azt mutatták, hogy 
ezek a quasi-képlékeny folyadékokhoz tartoznak, 
melyeknek feszültségküszöbe van. Kimutatták, 
hogy a formázókeverék átmenete a folyékony álla
potba a statikus feszültségküszöb átlépésével van 
kapcsolatban, amely a homokszemcsék közötti 
súrlódási erővel fejezhető ki. Vizsgálták a felületi 
aktív anyagok és a vízüveg hatását a felületi fe
szültségre, továbbá a nedvesítési szög hatását az 
adhéziós erőre.

23. L. Sofroni—M ) .  M. Stefaneson (Románia): 
Nagyszilárdságú vasöntvények előállításával kap
csolatos vizsgálatok.

A nagyszilárdságú öntöttvas gyártásakor alkal
mazott komplex módosító anyagok a grafitosító 
főalkotókon kívül (Si, Cu, Al) egyéb erősen ható 
elemeket is (C, Be, Zr, Sr, Mg) tartalmaznak. A Ba-, 
Zr, Mg- és C-tartalmú komplex modifikátorok ha
tásának vizsgálata a hipo- és hipereutektikus ön
töttvas szövetére. A Ba- vagy Ba—Zr—Mg-tar- 
talmú modifikátorok hatása erősebb a FeSi-énél.
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24. L. Villner (Svédország) : Az öntvények mé
rettűrésének általános rendszere

Az öntvények méretpontossága egy öntöde gyár
tási periódusain belül is nagyon eltérő lehet. Az 
ISO-rendszer alapján általános mérettűrési rend
szert dolgoztak ki a gépi megmunkálású öntvények 
számára. A rendszert svéd szabványként fogad
ták el. Ajánlatos más országokban is kidolgozni a 
mérettűrt rendszereket és a méretpontosságot nem
zetközi összefogással biztosítani.

25. W. Oysel—J . Bochm—II . Engeler—A. Traut- 
wein (Svájc): Mágneses anyagvizsgálat és alkal
mazása a martenzites krómacélöntvényeknél

A nagyszilárdságú 13% krómtartalmú és vastag
falú, gyengén ötvözött acélöntvények hegesztése
kor fellépő selejt jelenségek kimutatása roncsolás- 
mentes mágneses anyagvizsgálattal. A módszer 
kidolgozása és üzemi gazdaságos alkalmazható
ságának elemzése.

26. F. Iten—K. Tiegel (Svájc): Nagyszilárd
ságú, vékonyfalú öntöttvas-perselyek előállítása

Vékonyfalú gömbgrafitos öntöttvas-perselyek 
előállítása kokillában. A gyors és ellenőrzött der
medés eredményeként finom, tömör szövet kép
ződik. Kokillában gazdaságosan gyártható hen
geres és ovális persely. A dermedési tulajdonsá
gokról kapott eredmények különösen hasznosak 
lesznek öntőautomaták kidolgozásakor.

27. R. Kamensky (Csehszlovákia): Módosító 
adalékok hatása a fehértöretű öntöttvas eutekti- 
kumának szövetére

Vákuumban átolvasztott és semleges gázatmosz
férában, rézkokillában leöntött nagyon tiszta öt
vözetek laboratóriumi vizsgálata azt mutatta, 
hogy ha nincsenek szennyező elemek jelen, akkor 
az Fe—Fe3C eutektikum lemezes szövetű lesz. 
Ledeburitos szövet csak akkor képződik, ha a 
kísérő elemek mennyisége nagyobb az alábbi érté
keknél: S—0,02%, "P—0,03%, Si—-0,11%, Cr— 
0,17%, Ni—0,4% vagy Mn—0,5%. Ebben az eset
ben sugaras Fe—Fe3C eutektikum sorok képződ
nek.

28. A. Vetiska (Csehszlovákia): A szürkeönt
vények sorozat-ellenőrzésének új irányai, követel
ményei és gazdaságossága

A klasszikus mechanikai vizsgáló eljárások és az 
ultrahangos anyagvizsgáló eljárás összehasonlítása 
gyorsaság, átfutási sebesség és gazdaságosság szem
pontjából. A mikrocsiszolat direkt ultrahangos vizs
gálata olcsóbb a többinél, és a gyártási folyamatba 
jól beépíthető.

29. I. B. Kumanyin (Szovjetunió): Az öntött 
ötvözetek szövetképződése és tulajdonságai az 
öntvény megszilárdulásakor a formában

Az öntvény szövete a kristályosodástól függ, az 
egyes rétegek a formától való távolodás irányában 
különböző sebességgel hűlnek. A kristályosodási 
hő elvezetésének relatív sebessége az idő függvénye. 
A forma és a fém közötti hőcsere irányításával sza
bályozhatók az egyes dermedési zónák méretei.

30. P. V. Csernogorov— Y. P. Vasin— A. P. N iki 
forov (Szovjetunió): Ráégések fizikai-kémiai folya- 
vizsgálata acélöntvények öntésekor homokfor
mában

Nagy hőmérsékleten végzett vizsgálatok azt 
mutatták, hogy a ráégés több lépcsőben megy 
végbe : a fém behatol a forma pórusaiba, a felület 
oxidálódik, szilikátok képződnek és a képződött 
szihkátok és oxidok behatolnak a formába. Az 
egyes lépcsők bonyolultak és egész sor fizikai
kémiai és technológiai tényezőtől függnek.

A fém behatolási mélysége a forma kapillaritá- 
sától függ. A behatolt fém oxidációja a gáz és 
folyékony (szilikát) fázisok részvételével megy 
végbe.

31. A. Dorfmüller—R. J. Schafer (USA): 
Cold-box eljárás — realitásvizsgálat

Hőt nem igénylő méretpontos, gépesíthető mag
készítő eljárás előnyeinek és hátrányainak, alkal
mazhatósági területének és gazdaságosságának vizs
gálata, elemzése.

32. B. Dobovisek (Jugoszlávia) : A koksz reakció- 
képessége

Különböző típusú tüzelőanyagok reakcióképes
ségének összehasonlító vizsgálata. Az egyes vizs
gálati módszerek összehasonlítása és értékelése. 
Erősen reakcióképes szilárd tüzelőanyagok : faszén- 
és barnaszénkoksz, normál kohókoksz, öntészeti 
koksz és petrolkoksz összehasonlítása.

33. L. Karbic (Jugoszlávia): A szilárdsági érté
kek szórása, mint a gyártási színvonal mérő
száma

Az egyik jugoszláv öntöde adatainak összeha
sonlítása a 30 mm átmérőjű öntöttvaspróba kémiai 
összetétele és szilárdsága közötti összefüggésre 
már kidolgozott diagramokkal. Matematikai sta 
tisztika módszerével végzett vizsgálat azt mu
tatta, hogy a szürkeöntvény-gyártás jelenlegi 
technológiájára hideg szeles kupolóból, nincs uni
verzális diagram a kémiai összetétel és szilárdság 
közötti összefüggésekre.

34. G. Mirkoviő (Jugoszlávia): A koksz részleges 
helyettesítése a kupolóban, porított barnaszénnel

A kupolókemence még hosszú ideig a legelter
jedtebb öntödei olvasztó berendezés lesz. A gyártás 
gazdaságossá tétele céljából megvizsgálták a ku
polóban a koksz részleges helyettesítését porított 
barnaszén befúvatással az oxidációs ötvözetben. 
A 0,3 mm szemcsenagyságú barnaszénpor befúva- 
tásakor a kupoló teljesítménye 128%-ra, termikus 
hatásfoka 47% értékre nőtt, a kokszfelhasználás 
37,5%-os csökkenésekor. A folyékony vas hőmér
séklete ugyanakkor 50 °C-szal nőtt, kismértékben 
nőtt a szilícium-, mangán- és a vasleégés, a kén
tartalom viszont 6%-kai csökkent.

Munkabizottsági ülések

A CIATF-nak a következő nemzetközi munka- 
bizottságai vannak

1. Formázó- és tűzállóanyagok
l.a* Kötőanyagok
l.c* Önkötő folyékony keverékek
l/.d* Próbahomok
3. Műszaki haladás
3.a* Történeti kutatás
3.b Szakirodalom
3.C Kollektív kutatás
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ti. Metallurgiai, öntészeti tulajdonságok
7. Öntött ötvözetek
7.a* Lemezgrafitos öntöttvas
7.b* Temper öntvény
7.C Acélöntvény
7.d* Gömbgrafitos öntöttvas
A *-al jelölt munkabizottságok munkájában az 

OMBKE Öntödei Szakosztálya is résztvesz.
A CIATF elnöke, dr. Aldo Docco hatalmas mun

kát végzett a munkabizottságok munkájának meg
javítása érdekében. Egy év alatt két alkalommal 
összehívta a bizottságok elnökeit. A tagországoktól 
határozott véleményt kórt, mely munkabizottsá
gok működését tartják szükségesnek és személy 
szerinti javaslatot kért a munkabizottsági ta 
gokra. Több javaslatot terjesztett a közgyűlés elé, 
amelyek ismertetésére a későbbiekben visszaté
rünk.

Közgyűlés

Az évi Közgyűlésen 23 ország jelenlevő két-két 
hivatalos küldötte vett részt.

Napirenden a következő kérdések szerepeltek:
1. A Kyotoban tartott 35. NŐK jegyzőkönyvé

nek jóváhagyása. A Közgyűlés egyhangúlag jóvá
hagyta.

2. A  munkabizottságok beszámolói. A következő 
munkabizottságok számoltak be:

1. sz. Formázó- és tűzállóanyagok
3. sz. Műszaki haladás
6. sz. Metallurgia és öntészeti tulajdonságok
7. sz. Öntött ötvözetek

A munkabizottságok munkáját még soha ilyen 
élénken nem vitatták. Ez elsősorban az elnök aktív 
munkájának eredménye. Az elnök a munkabizott
ságok munkájának javítására a következő javas
latokat tette:

1. A  kongresszusokon biztosítani kell, hogy a 
munkabizottsági ülések ne az előadásokkal pár
huzamosan legyenek, tehát tagjai résztvehessenek 
a kongresszus munkájában.

Határozat : A  munkabizottságok üléseit a Kong
resszus előtt egy-két nappal kell lebonyolítani.

2. A  munkabizottságok a kongresszusokon a 
végzett munkáról előadást tartsanak.

3. A  részvételi díjat 1 dollárral meg kell emelni, 
és ezt az összeget a munkabizottságok munkájának 
elősegítésére kell fordítani.

4. A  munkabizottságok elnökei és előadást tartó 
tagjai fél részvételi díjat fizessenek.

5. A  nemzetközi szótár és öntvényhiba atlasz 
értékesítéséből befolyt összeget a munkabizott
ságok munkájának támogatására fordítsák.

6. Az 1., 3. és 7. sz. munkabizottság adminiszt
ratív munkát végez, albizottságai önállóan dol
goznak, ezért ezeket meg kell szüntetni.

7. A tagországok állandó személyekkel képvisel
tessék magukat a munkabizottságok munkájában 
a jó gyakorlati együttműködés érdekében.

A javaslatokat a Közgyűlés egyhangúlag el
fogadta.

Költségvetés

A Közgyűlés úgy határozott, hogy a tagdíjak 
az általános drágulás ellenére 1970-ben azonos 
szinten maradnak. A Közgyűlés az 1969. és 1970. 
évi költségvetést jóváhagyta.

A tisztségviselők megválasztása

Elnök: az elnöki tisztet az alelnök vette át, 
dr. II. Friederichs (NSZK), alelnök: B. N. Ames 
(USA).

A megüresedett elnökségi tagságra a Közgyűlés 
Lengyelországot kérte fel. A lengyel egyesület
Sakwa professzort, az egyesület elnökét javasolta, 
akit a résztvevők meleg ünneplésben részesítettek.

További kongresszusok

1970. Nagy-Britannia—Brighton
1971. NSZK —Düsseldorf
1972. USA —Philadelphia
1973. Szovjetunió —Moszkva
1974. Belgium
1975. Portugália —

A Közgyűlés munkájának javítása

E napirendi pontot az elnökség javasolta és a 
következő kérdést vetették fel:

Igen megnehezíti a CIATF titkárság, elnökség, 
munkabizottságok, tagegyesületek együttműködé
sét az, hogy egyes tagországokat a Közgyűlésen 
más-más személyek képviselik, ill. a levelezési 
kapcsolatot nem a ‘résztvevő állandó küldöttek 
tartják. Az elnök javasolta a Közgyűlésnek olyan 
határozat elfogadását, amelynek alapján az elnök
ség a tagegyesületekhez fordul állandó személy 
kijelölése érdekében, aki a tagegyesületet a Köz
gyűlésen több éven át képviseli és jól ismeri a tag
egyesület, ill. a nemzetközi szervezet munkáját.

Ezt a javaslatot a Közgyűlés egyhangúlag el
fogadta.

Üzemlátogatások

A  Kongresszus alatt a következő üzemek meg
látogatására került sor:

1. Preduzece „Petar Drapsin”
Szürkevas, könnyű- és nehézfém öntvényeket 

gyárt, főleg gépjárműipari célra. Évi termelése kb. 
4000 t.

2. „Crvena Zastava”
Különböző típusú Fiat gépkocsikat gyárt.
3. Fabrika motora ,,21. máj” .
Különböző típusú gépkocsi motorokat gyárt.
4. Fabrika masina ,,Ivo Lola Ribar”

Nehéz szerszámgépgyár. Vas- és acélöntödéje 
saját célra gyárt szerszámgépöntvényeket. Évi ter 
melése 6000 t.

V. Á.
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N em zetközi Ö ntészeti K iállítás
Belgrad, 1969. szeptember 7—14.

A 36. Nemzetközi öntő Kongresszus alkalmából 
az öntéstechnikai Egyesületek Nemzetközi Szö
vetségének védnökségével a Belgrádi Vásár terü 
letén nemzetközi öntészeti kiállítást rendeztek.

A kiállításon 6 csarnokban, 162 kiállító állított 
ki a világ minden tájáról. A kiállító cégek orszá
gonkénti megoszlását az alábbi felsorolás szemlél
teti.

A usztria.............................  2
Belgium .............................  1
Csehszlovákia.....................  2
Franciaország ...................  3
Jugoszlávia.........................  76
Kanada .............................  1
Lengyelország...................  1
Magyarország.....................  2
Nagy-Britannia ...............  8
NDK ................................. 3
NSZK................................. 33
Norvégia ........................... 1
Olaszország .......................  22
Svédország......................... 2
Svájc ................................. I
Szovjetunió .......................  1
USA....................................  3

összesen...............  162

Az amerikai „Leco” cég a legkorszerűbb karbon-, 
kén-, oxigén-, hidrogén- és nitrogén gyorselemző 
készülékeit mutatta be. Külön említést érdemel a 
gyors karbonelemző készülék (1. ábra), mely a 
karbontartalmat teljesen automatikusan 70 má
sodperc alatt határozza meg. Mintaként akár for
gács, akár más próbadarab alkalmazható.

öntészeti szempontból a gyorselemző készülék 
előnyösen akalmazható kupolókemencében tör
ténő olvasztásnál, mivel a karbontartalom megha
tározása előbb elvégezhető, mint ahogy a folyé
kony vas leöntése megtörténne.

Az amerikai CEAG (Concordia Elektrizitäts— 
Aktiengesellschaft) a 2. ábrán látható nedves por

1. ábra. Gyors karbonelemző készülék

2. ábra. Nedves porleválasztó készülék

1. tá b lá z a t

Nagyság* m3/h Nagyság m3/h

1 7 050 13 99 450
2 15 300 14 107 100
3 22 950 15 114 750
4 30 600 16 122 400
5 38 250 17 130 050
6 45 900 18 137 7007 53 550 19 145 350
8 61 200 20 153 000
9 68 850 21 160 750

10 76 500 22 168 300
11 84 150 23 175 950
12 91 800 24 183 600

* Nagyság = cikloncsövek száma.

leválasztó készülékét mutatta be. A porleválasztót 
többféle méretben gyártják, a teljesítményadato
kat az 1. táblázat tartalmazza.

A 3. ábrán az NDK VEB Giessereianlagen Cold- 
Box maglövőgépe látható. A magkészítés elvi váz
latát a 4. ábra szemlélteti. A maghomok és kata
lizátor keveréket a gépben levő speciális keverőben 
egyesítik, majd a magszekrénybe lövik. A kötés a 
magszekrényben már külön kezelés nélkül megy 
végbe. A maglövőgép műszaki adatait a 2. táblázat 
tartalmazza.

A Stotz cég által kiállított keverőben a homok 
keverése és lazítása egy időben történik. A keve- 
rőnek csak egy görgője van, míg a vele átellenes
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Műszaki adatok
2. táblázat 3. táblásai

M agszekrénym éret szorító- !
berendezéssel..................  j  m ax. 400 X 355 X 300 mm

M agszekrénym éret szorító 
berendezés n é lk ü l ......... m ax. 800 X 400 X 376 m m

A sztalm éret ....................... 800 X 400 m m

A sztalm agasság ................ 710 mm

M a g té rfo g a t......................... 0,5— 2,0 d m 3

Üzem i nyom ás .................. 6 kg/cm 2

Lövésenkénti levegősziik- 
séglet ................................

X

98 dm 3/m ag

К ff. sajtoló erő 6 kg/cm 2 
nyom ásnál .................... 4000 kp

Üzemi fe sz ü ltsé g ................ 380 V

Legnagyobb méret ......... 1600X 800X 2600 m m

K apcsolószekrény m érete 8 0 0 x 4 2 0 x 1 2 5 0  m m

N ettó  s ú l y ........................... 1600 kg

karon vízszintesen forgó tárcsából függőlegesen 
lenyúló pálcák keverés közben lazítják a homokot 
(5. ábra). A gépet háromféle nagyságban gyártják, 
a jellemző adatok a 3. táblázatban láthatók.

A nyugatnémet Berger cég fémszemcsés fúvó
gépeit mutatta be. A fémszemcsés fúvógépek vala
mennyi típusát gyártják. Szórólapátjainak mini
málisan 400 üzemórát garantál, a szórókerék és a 
burkolat egyes elemei számára 1—3 éves működést. 
A 6. ábrán egy RK 2 típusú, folyamatos üzemű fém
szemcsés fúvógép látható.

3. ábra. Cold-Box maglövő gép

N agyság

T eljesít 
m ény
2,5'-es

keverési
idővel,
m 3/ó

E gy  adag 
ban  kever 

hető 
m ennyi 

ség, 
liter

Á tm érő,
mm

M eghajtó 
te lje s ít 
m ény 

n =  1600- 
-nál, L E

2 15 630 2000 40
3 30 1250 2500 100
4 45 1800 2800 150

]. ábra. A  G old-Box maglövő gép m űködési vázlata

1 hom oktáro ló ; 2 k ő tő a n y a g ta r tá ly ; 3 adagoló; i  kö tóanyag táro ló ; 
5 keverő ; fi m aglövőgép

6. ábra. Folyamatosan, fémszemcsével tisztító gép
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Adagoló Raiócsdida Dohhoz Szitadob____
berendezés \ó trs-r]

7. ábra. V  ogel-Schem m ann  cég tisztító  gépe

Érdekes megoldás látható a Vogel—Schemmann 
cég tisztító gépén (7. ábra). A gép adagoló edé- 
nyes, a tisztítás azonban nem dobban, hanem egy 
U-alakú, felül nyitott vályúban történik. Ürítés
kor a vályút nyílásával lefelé fordítják, majd az 
öntvények egy dobszitán keresztül távoznak a be
rendezésből. A vályú mozgását tisztítás közben, 
illetve ürítéskor a 8. ábra mutatja.

Általában jellemzőnek mondható a kis- és köze
pes nagyságú öntvények tisztításakor a tisztítási 
folyamat minél nagyobb fokú gépesítése.

A Leedz a. Northrup cég rendkívül egyszerű és 
praktikus Ce  mérő műszert mutatott be. A mérés 
közvetlenül az olvasztóberendezés mellett elvégez-

S. ábra. A  V о gél-Schem m ann  tisztító  gép m ű kö d ési vázlata  
1— 2 tisztítás; 3— 4 ürítés közben a tisztítóvályú

hető a próbatest megdermedési idején belül, tehát 
a folyékony vas felhasználása előtt.

A kiállításról elmondható, hogy felölelte az ön
tödei ipar egész területét. Öntészeti eljárások, gépi 
berendezések, alap- és segédanyagok egyaránt sze
repeltek. A kiállítást megtekintő szakemberek sok 
új, hasznosítható információval térhettek haza.

fíy. öy.

K önyvism ertetés

L eslie T h o m a s  M in c h in :  Cas. Gewinuung, Verteilung 
und Verwendung. (G áz. K in ye rés , elosztás és fe lh a szn á 
lá s .) Kiadta az R. Oldenbourg Verlag Münchenben 
1968-ban 204 oldalon 19 táblázattal és 49 ábrával. A fű
zött mű ára 32,— nyugatnémet márka. Az 1966-ban 
megjelent angol kiadásból fordította Dr. Ing. Ulrich 
Kett.

A gázfűtés napjainkban az egész világon és hazánk
ban is előretörőben van mind az iparban, mind pedig a 
háztartásokban. Ez teszi indokolttá ennek az eredetileg 
angol kiadású könyvnek az ismertetését. A könyv tar
talma a következő :
A  gázláng

Mesterséges gáz 
Falusi gázművek 
Generátorok 
Kokszoló kemencék
A szén elgázosftása: vízgázgyártás és új eljárások 
Gázgyártás földgáztermékekből 

F öld g á z
Miként keletkezik a földgáz? Előfordulásai 
Fúrómódszerek. A földgáz előkészítése 
Metán más természetes forrásokból 

Gáztárolás és -szállítás
Vizes, száraz kisnyomású és nagynyomású tárolók 
Gázelosztás, távgázvezeték
Csőhálózat városokban és házukban. Nyomás szabá

lyozók
Folyékony gáz szállítása 
A  nem, mérgező és kénmentes gáz

A СО-veszély; a kőszéngáz, vízgáz és nagynyomású 
gáz méregtelenítése

A szerves kén eltávolítása
Angol, belga, német, francia, USA és szovjet szerve

zési modellek

A  gázláng
S ta c io n e r  lá n g o k ; lá n g o k  p r im e r  lev e g ő  h o z z á v e z e té sű  

n é lk ü l
A kondenzáció; a fűtőérték
A rossz égés
A láng hőátadása 

Gáz a  háztartásban  
Gáz az iparban

Fémolvasztás; Szabályozó rendszerek. A védőgáz
A sugárzó hő ipari alkalmazása 

A  fü s tg á z  elvezetése
A gázgazdálkodás jövője (a távvezetékek, a „lük

tető” elégetés, a „teljes energia” rendszer)
A könyvet részletes tárgymutató zárja le. Ezt a kö

zépfokú művet mindazoknak ajánljuk, akik gáztüze
léssel és energiagazdálkodással foglalkoznak. p , /

D r. E .  A .  W . M ü lle r : Handbuch der zerstörungsfreien
Materialprüfung.Lieferung VI. ( A  roncsolásm entes a n ya g 
vizsgá la t kézikönyve. V I .  szövegkiegészítés.) Kiadta az 
R .  Oldenbourg Verlag Münchenben, 1968-ban.

Az Öntöde 1965. évi 1. számában részletesen ismer
tettük a szerzőnek roncsolásmentes anyagvizsgáló mód
szereket tárgyaló művét, amelynek egyes fejezeteit újra 
fogalmazva, legfrissebb ismereteinknek megfelelően ét - 
írta, illetve kiegészítette.

Most jelent meg a 6. szövegkiogészítés, amely csak
nem valamennyi fejezethez újdonságokat közöl. El kell 
tekintenünk a témát illető szerteágazó, kis változtatá
soknak tételenkénti ismertetésétől. Annyit azonban ér
demes megjegyezni, hogy ez a kitűnő könyv e legutolsó 
kiegészítéssel különösen a röntgenes- és az ultrahang 
anyagvizsgálat terén bővült, és hogy különösen a vasúti 
sínek hibavizsgáló kocsijaira vonatkozóan hoz sok újat.

H . A .
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Ö ntészeti tanulm ányút Jugoszláviában

Szakosztályunk vezetősége — tekintettel a 36. 
Nemzetközi Öntő Kongresszus földrajzi közelsé
gére — már tavaly elhatározta, hogy nagyobb ma
gyar szakembercsoport részvételét teszi lehetővé a 
világ öntőinek nagy belgrádi találkozóján.

Szakosztályunk vezetősége Horváth Ferenc főmér
nök tagtársunkat bízta meg az út megszervezésével 
és vezetésével, akinek jugoszláviai kapcsolatai és 
helyismerete közismert.

Az V. Öntő Napokon résztvett jugoszláv kollé
gák a tanulmányúttal kapcsolatban minden támo
gatást kilátásba helyeztek. Az út előkészítésében és 
szervezésében kifejtett fáradozásukért köszönetün- 
ket fejezzük ki Dr. Inz. Prof. Milan Pajevics úrnak, 
a 36. NŐK szervezőbizottsága vezetőjének, Dipl. 
Ing. Marim Brankovics úrhölgynek, a belgrádi ön
tőegyesület titkárának és nem utolsósorban Szve- 
tiszlav Milivoljovics úrnak. Tanulmányutunk első 
hetét — a vendéglátó ország részéről mellénk dele
gált kísérőként — velünk töltötte Tóth Bagi And 
rás oki. gépészmérnök kollégánk, a Vajdasági Ön
tödei Egyesület elnöke, aki kora reggeltől éjfélig 
fáradhatatlanul azon szorgoskodott, hogy minden 
programunk gördülékenyen fusson és hogy minden
ki jól érezze magát a testvéri Jugoszláviában. Ta
nulmányutunk sikerét sokban neki köszönhetjük. 
Baráti segítőkészségéért ez úton is hálás köszöne- 
tünket fejezzük ki.

Egyesületi turista csoportunknak 46 tagja volt. A 
résztvevőket az Egyesület felhívása alapján a vál
lalatok delegálták az alábbi bontásban :
Kohó- és Gépipari Minisztérium ...............  3 fő
Külkereskedelmi Minisztérium .................  1 fő
Öntödei Vállalat 8 gyárából, ill. gyáregysé

géből ........................................................ 15 fő
Csepel Vas- és Fémművek Tröszt .............  3 fő
Csepeli Vas- és Acélöntödék.......................  5 fő
Csepel Művek Székesfehérvári Fémöntöde . 1 fő
Lenin Kohászati Művek .............................  2 fő
Ganz-MÁVAG ............................................  2 fő
Gábor Áron Vasöntöde ............................. 1 fő
Magyar Hajó- és Darugyár .......................  2 fő
Vörös Csillag Traktorgyár .........................  1 fő
Kohászati Gyárépítő Vállalat ...................  2 fő
Vasipari Kutató Intézet ........................... 2 fő
Gépipari Technológiai Intézet ...................  2 fő
KGM Tervező Iro d á i..................................  4 fő

Tanulmányutunk első hete alatt bázisunk Belg
rad volt, ahonnan az alább részletezett tanulmányi 
kirándulásokat tettük, illetve részt vettünk a 36. 
NŐK rendezvényein, mint az ünnepélyes megnyitó, 
előadások, záróülés, a feledhetetlen folklór est. Cso
portunk tagjai igen nagy érdeklődéssel látogatták a 
Kongresszussal egyidejűleg rendezett nemzetközi 
kiállítást. E rendezvényekről — az átfedések elke
rülésére — lapunk más helyén részletesen beszámo
lunk. Megjegyezzük, hogy a belgrádi 36. NŐK volt 
az, amelyen eddig a legtöbb magyar öntőszakember 
részt vehetett, az egyesületi és vállalati hivatalos 
delegáltakkal együtt kb. 60—70 fő. Tanulmány
utunk első áüomása szeptember 9-én a zrenjanini

(nagybecskereki) Fabrika Kotlova i Radiátora (Ka
zán és Radiátorgyár) volt. A zrenjanini öntöde meg
tekintése nem szerepelt előre lerögzített progra
munkban. Csoportunk vezetőjének és Bucz Endre 
személyes kapcsolatainak, de főleg vendéglátóink 
előzékenységének és rugalmasságának köszönhető, 
hogy minden előzetes bejelentés nélkül fél óra alatt 
bent voltunk a gyárban, ahol számunkra magyar 
vezetőkről gondoskodtak.

Az üzem helyén már 1922-ben működött egy kis 
gyár, melyet 1932-ben a magyar Budenlos Vasgyár 
fejlesztett tovább. A 30-as években termékeik a 
Vulkán I—II—III, Graciosa és Avala kazán stb. 
voltak. 1947-ig viüanymotorokat is gyártottak, 
utána szakosították magukat kazánok és- radiáto
rok gyártására. Jelenleg Neovulean I. és III. kazá
nokat gyártják 7 méretben és radiátorokat 11 nagy
ságban. Évente kb. 8000 t  radiátor- és kb. 6000 t 
kazánöntvényt készítenek.

Az üzem rekonstrukciója 1957 és 1960 között 
zajlott le; az addig kézzel való formázásról, mag
készítésről áttértek a gépi munkára. Német, ame
rikai, olasz, jugoszláv gépeket szereztek be. Az ön
töde 3 műszakban dolgozik 450 fős létszámmal. A 
gyár dolgozóinak összlétszáma kereken 900 fő.

A kazánokat külön görgősorra helyezett szek- 
i'ényben egységes nyers homokkal slingerezik. Ez a 
homokröpítő a nálunk ismertekhez képest puhán 
ver. A forma keménysége 60 homokbrinell alatt van. 
A szekrényméretek a kazán méreteitől függnek, kö
zepesen 600—8000X1200 és 1800X100X200 mm. 
A homokröpítő jugoszláv gyártmányú, a rijekai 
GOSTOL cég készítette. Egylapátos, fordulatszáma 
1400/perc. A kazánok gyártásához olajos ma
gokat használnak fel, melyek alapja az MPP1 jelű 
mosott maghomok. Szárításukra 24 m magas, olaj- 
tüzelésű toronyszárító szolgál folyamatos üzemmel. 
A körforgás időtartama 90 perc.

A radiátorok formáit Rabuffetti gyártmányú, 
olasz, 4 munkahelyes forgóasztalos formázó-sajtoló 
gépen készítik. A négy művelet:

1. szekrény felrakás,
2. homok felöntés, homok lehúzás a szekrény te 

tejéig, _
3. sajtolás (a mintát alulról a szekrénybe),
4. leemelés.
Egy-egy műveletben az alsó és felső formafél 

együtt készül. Egy szekrénybe 4 magot helyeznek 
kézi erővel. A formázógépről karos emelőmanipu
látor a két formafelet felemeli és a kon ve jorra me
rőleges görgősorra való helyezés közben az alsó for
mafelet 180°-kal megfordítja. Magberakás után a 
kész formát áttolják hazai (pulai) gyártmányú kon- 
vejorsorra. A szekrény letoló német gyártmányú.

A Rabuffetti-rendszer teljesítménye 36 másod
percenként 1 komplett forma. A formaszekrénye
ket kapcsozzák. Súlyozásuk monorel-pálya segít
ségével történik. A kon ve j or nyolc óra alatt 7,5—8 
fordulatot tesz meg. Egy fordulat 94—100 szek
rényt jelent. A magokat olajos homokkeverékből 
kézzel, illetve héjhomokból Shalco TJ-360 villamos
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fűtésű maglövőgépen készítik. Héj homokjukat 
több fajtából választották ki. A céloknak legjob
ban a Hotbeeskshell homok felel meg. A homokot 
nem vizsgálják, 90—95%-ban 0,2—0,3 mm szem
csenagyságú alaphomokból áll, gyantatartalma 4,5- 
4,8%.

A Shalco gép egyszerre 5 héjmagot gyárt 2,5—3 
perces ciklusidővel. A 90°-kal vízszintes irányban 
bal sarka körül kiforduló szekrény zárása után a 
géphenger 180°-kal megfordul, a homoktartály a 
magszekrény fölé kerül. Utána fúvatnak. Bizonyos 
idő elteltével a gép visszafordul, a megkötött héj 
által bezárt térből a meg nem kötött homok a tar 
tályba visszafolyik. A magokon kb. 5—8 mm-es ré
teg átsül. Vannak 20—30 mm átmérőjű, 600 mm 
hosszú magok is. A fúvónyíláson keresztül friss 
héjhomokot szórnak be, majd egy vízszintes hely
zetű keretre teszik rá a magot úgy, hogy a keret 
90°-kal való elfordítása után a nyílások egy villa
mos fűtésű lapra kerülnek. A beszórt homok lefo
lyik és odasül a nyílást' körbefogó, már korábban 
megkötött homokhoz.

Az öntödében két kétfúvókasoros, hideg szeles 
kupoló működik, permetező vízhűtéssel, egy 900 és 
egy 850 mm-es átmérőjű. A betét nyersvas és visz- 
szajáró hulladék. A foszfortartalom 1—1,2%. Kézi 
üstökkel öntenek, amelyeket görgő])ályán mozgat
nak. Az öntési hőmérséklet 1370—1400 °C. A ku- 
polók közül mindig egy-egy működik 16 órán ke
resztül. Ferdén álló konvejorsoron öntenek. Az ürí
tést követően a függőkön ve j or pályára akasztott 
radiátorok U alakú magkikeverőbe kerülnek. Az 
acélszemcsék mérete öntvénytípusonként változó.

A radiátortagok megmunkálás utáni összeszere
lését, összecsavarozását NSZK-beli Wirth gépen 
végzik. Ez óránként 6—9 ezer elemet szerel össze és 
12—14 ember kézi munkáját helyettesíti. A gyár 
évi termelési értéke 60 millió dinár. A selejtjük — 
megmunkálás után — csak 0,5%. A régi radiáto
rukból még kisebb volt a selejt, mert nagyobb volt a 
falvastagsága. A Shalco gépen előállított magok 
falvastagsága garantált. A magszekrényeket két
havonta lecserélik, mert különben kopásuk miatt 
megnő a mag falvastagsága.

A gyárlátogatás után a városka egyik elegáns ét
termében rögtönzöt t  fogadást adott a csoport részére 
a gyár vezetősége. I tt  fehér asztal mellett baráti be

1. ábra. A z  oplenaci kr ip ta , a Karacjyorgyevics királyi 
család temetkezőhelye

szélgetés keretében tudtuk meg, hogy Zrenjaninon 
kívül Jugoszláviának még egv radiátor öntödéje 
van Szlovén-Pozsegában. Kérdésünkre elmondták, 
hogy Jugoszláviában a lemezradiátor ma már nem 
versenytársa az öntöttnek. Néhány éve rendelés- 
állományuk visszaesett, de ma már nem tudják ki
elégíteni az igényeket.

Ugyanezen a napon látogattuk meg a Kikindai 
Livnica Zeljeza i Tempera nevű öntödét. Ez az ön
töde Jugoszlávia harmadik legnagyobb szerszám- 
gépgyárának szerves része. A gyár egy ma is meg
levő téglagyár gépészeti üzeméből fejlődött ki. Az 
öntöde profiljába ma főleg csak temperöntvény- 
gyártás tartozik. Az esztergapadokhoz és köszörű
gépekhez szükséges nagyobb szürkeünt. vén veket a 
smederevoi öntödében gyártják, mert a szürkeön
téssel 10 évvel ezelőtt leálltak, amikor temperön- 
tésre állították át az öntödét. Az új szürkeöntödé
jüket jelenleg a GHVV építi és ez is tervezte. Az ön
töde építésére 10 millió dollár kölcsönt a Nemzet
közi Banktól kaptak. Gyártmányaik nagy részét 
exportálják, pl. Indiába és Dél-Amerikába. A ho
mokszárítást saját maguk végzik forgódobos ke
mencében. Az egységes formázóhomokot két Speed- 
mullerral keverik, a száraz anyagok (jugoszláv ku- 
tinai bentonit) adagolása csigás adagolóval törté
nik. A homok igen meleg, mintegy 60-—70 °C.

A temperöntvények gyártása konvejorsoron tör
ténik, ezen belül megtalálható a hat pár hagyomá
nyos rázó-formázó gép (egy géppáron 3 fő 600 for
mát gyárt műszakonként). A szürkeöntvények for
mázása két géppáron történik, a két szélső gép 
gyártja az alsó részt, a két belső a felső részt. A két 
szélsőt görgősor köti össze a közös ürítőráccsal. A 
középső gépek görgősora rövid, a magberakó mun
kás a magberakás elvégzésével a felső részt átemeli 
az alsóra. A magokat részben kézi úton, de főleg a 
9 db Vogel-Schloemann maglövőgépükön készítik. 
E gépek különböző méretűek. A magokat torony
szárítóban szárítják. A magokat függőkonvejorral 
szállítják.

Az üzem vasigényét 6 db forró szeles kupolóke- 
mence elégíti ki. A temperüzemben 2 db 700-as 
forró szeles kupoló üzemel Tagliferri gyártmányú 
indukciós gyűjtővel. A termelés 4—4,5 t/óra (csak 
fekete temper). A temperálás egy Ludwig-rend- 
szerű, tolókocsis, szakaszos üzemű temperáló ke-

2. ábra. Szarajevó látképe
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mencében, valamint 2 db Ebner-rendszerű gázfá- 
zisos kemencében, hűtőalagúttal történik. A beru
házás érdekessége: a berendezések szerelése május
ban kezdődött és szeptemberben már üzemeltek. 
Az épülő szürkeöntödét 4 db forró szeles koksz + 
földgáztüzelésű kupoló fogja ellátni, két 900-as, két 
700-as átmérőjű. 2—2-höz egy-egy 5 tonnás föld
gázfűtésű gyűjtőt helyeztek el. A betét nyersvas, 
kovácsolt vas és saját hulladék. Az adagot kézzel 
állítják össze. A salakot vízárammal granulálják. 
Működik két DEMAG-GHW-rendszerű, 2 tonnás 
tégelyes indukciós kemencéjük is. Az öntést függő 
konvejorról végzik. A leöntendő szekrények súlyo
zása ugyancsak függő konvejorról történik (3—3-é 
egyszerre). A kiürített szekrényeket is függő kon- 
vejor viszi. Nem duplexíroznak, az indukciós ke
mencékből közvetlenül formákba öntenek.

Az új öntödébe a gépek nagy része már megérke
zett (formázógép Zimmermann-féle, Hl6-os és 
H25-ÖS Röper maglövőgép, a homokröpítőgép, 2 t-s 
Siemens gyártmányú tégelyes indukciós kemence). 
Az új öntödének 3-hajós csarnoka van, a két szélső 
alacsonyabb a középsőnél. Az új öntöde termelése 
szürke- és gömbgrafitos öntvényből 7500 t. Az új 
öntödének novemberben indulnia kellene. Üj la
boratóriumi épületet is fognak kapni.

Az egyes fittingféleségeket célgépeken munkál
ják meg. A fittingeket víz alatt nyomáspróbának 
vetik aiá. Erre a célra különleges vizsgáló berende
zést fejlesztettek ki, amit más üzemek részére is 
szállítanak. A fittingtermelésük havi 350—400 t.

A gyárlátogatás után a gyár vezetői az üzem ha
talmas és korszerű ebédlőjében ebédre látták cso
portunkat vendégül. Az élénk szakmai és baráti 
eszmecserének csak az vetett véget, hogy estére 
vissza kellett térnünk Belgrádba.

Szeptember 10-én az épülőben levő topolai szür
ke- és temperöntödét látogattuk meg. Az öntöde — 
teljes felfutása után — 4500 t  fekete temperönt- 
vényt fog gyártani, elsősorban Fiat és Zasztava sze
mélygépkocsi alkatrészeket, a kraguljevaci (kb. 25 
km) gyár részére. A homokelőkészítő és az olvasztó- 
mű még nincs befejezve, jelenleg még ideiglenes be
rendezésekkel, primitív módszerekkel dolgoznak.

Jelenleg még csak szürkeöntvényt gyártanak, 
temperöntésiik csak próbaüzem jellegű. Az üzem 
területén több különböző típusú formázógépet ta 
láltunk, melyek egységes hegesztett lemez forma
szekrénnyel dolgoznak, de használnak alumínium 
formaszekrényeket is. Szekrény nélküli formákba 
is öntenek. A magok olajos homokkeverékből fa- és 
alumínium kiborítós magszekrényekben készülnek.

Az olvasztás jelenleg 700 kWó/t villamos és 1 t/ 
óra olvasztó teljesítményű. Szintetikus acélhulla
dékot azért használnak betétként, mert az öntött
vas hulladék mind Cr-tartalmú és ez tempervashoz 
alkalmatlan. 4 tonnás ASEA gyártmányú tégelyes 
indukciós kemencében történik szintetikus hideg 
betétből. A C- és Si-tartalmat 5 perc alatt elemzik 
Ströhlein-féle termoelektromos készülékkel. Van 
egy 4 tonnás hazai, Rade Koncár gyártmányú ív- 
kemencéjük is. Teljes felfut ás után az olvasztás mód
ja kupoló (két 700 mm átmérőjű) lengyel AG 035 
jelű keverő és indukciós kemence (2 db) lesz. A ké

nyes Fiat öntvényeket duplexírozással fogják készí
teni, a finombeállítás (ötvözés) az indukciós kemen
cében fog történni.

A hőkezelő kemence már működik, időnként — 
próbaként — temperöntvénvt is gyártanak. Az 
öntvényeket szállító kocsi az Ebner-szabadalmon 
alapuló, lengyel gyártmányú szakaszos üzemű 
15 t-s, egykamrás kemence alá jár, majd a kocsit 
felemelik, ez zárja a kemencetér alját. A kemencé
ben ventilláció nincs, 4 termoelein van beépítve: 
egy nyúlik be lentről a kocsi rakodó szintjéig, 3 db 
pedig fontról a betétbe 700, 1600 és 2800 mm mély
re. Felfutás után két temperáló kemencéjük lesz.

Az üzem rekonstrukciójának 1970 végére kell ké
szen lennie. Ekkor 18 Fóromat és Wefomat gépen 
fognak formázni. A gépeket konvejorsor mellé te 
lepítik. A magokat Shalco-típusú lengyel gépeken 
fogják készíteni, de használni fognak vízüveges ma
gokat is.

Jugoszláviában a villamosenergia olcsó, ezért a 
villamosáram beolvasztásra is használható: az éj
jeli áram 15 para, a nappali 35 para. (Megemlítjük, 
hogy az acélhulladék ára 35 para/kg, mig a nyers
vasé 1 dínár/kg).

A rekonstrukció befejeződése után elkezdődik az 
öntöde bővítése. A jelenlegi háromhajós csarnok 
meghosszabításaként szürkeöntödét építenek a len
gyel Centrozap tervei szerint.

Az öntöde megtekintése után a közeli Oplenacra 
rándultunk át, ahol először a volt királyi borpincét 
tekintettük meg. I tt  a gyár ajándékaként kirán
dulásunk minden résztvevője egy üveg szépen 
csomagolt, híres oplenaci bort kapott emlékül. Majd 
a Karagyorgyevics dinasztia híres temetőtemplo
mát tekintettük meg. Ez a csodálatos műemlék 
templom — ma múzeum —■ kívülről teljesen fehér 
hazai márvánnyal van burkolva. Belül pedig a 
világ második legnagyobb mozaik felületében, az 
líjkori mozaik felejthetetlen színtobzódásában gyö
nyörködhettünk .

Szeptember 11-én a Növi Beograd-i Indusztria 
Masina i Traktora gyár öntödéjét látogattuk meg, 
a kongresszus külföldi résztvevőivel együttesen. A 
gyár 20 éves, fokozatosan vált járműipari üzemmé. 
A közelmúltban fejezték be a második rekonstruk
ciót. Évente 12000 traktort gyártanak, az öntöde 
kapacitása évi 18000 t, ez évi terve 17300 t, 72 mil
lió új dinár, ill. 6 millió dollár értékben Jugoszlávia 
egyik legkorszerűbb öntödéjének tartják. A pro
filját a szürke-és gömbgrafitos öntvények képezik. 
A hagyományos temperből gyártott öntvényeket 
teljes mértékben gömbgrafitos öntvényekkel he
lyettesítették.

Az utóbbi évek termelési mennyisége kb. 2500 
t. Exportra is termelnek. A Massey-Fergusson trak 
torok gyártásával 1953-ban indultak, ebből fej
lesztették ki saját 35, 45, 75 és 85 LE-s traktorcsa
ládjukat. A gyárban 3600 fő dolgozik, ebből 700 fő 
az öntödében. Az öntöde ossz alapterülete 17 000 m2.

A Meehanite rendszert alkalmazzák. Ez egyrészt 
a folyékony vasnak szükséges anyaggal való beol
tását jelenti, amelynek következtében 5—50 mm-es 
falvastagságú öntvényeket önthetnek egy üstből 
azonos szövette], másrészt szerkesztésben! adott-
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Ságokat és operatív visszacsatoló ellenőrzési rend
szert is jelent. A Meehanite szakemberei havonta 
jönnek a problémák megoldására. A 13%-os össz- 
selejtnek az anyagminőségből származó része csu
pán 0,6—0,9%. A Meehanite-előírás a szilárdságra 
26 kp/mm2, de 29 alatt soha sincsenek.

A magok főleg olajos, kisebb mértékben vízüve
ges homokkeverékből készülnek. 0,3—0,5 mm szem
nagyságú mosott, osztályozott mladenovaci homok
kal dolgoznak, melybe 5% vízüveget, bentonitot 
adagolnak, lazító anyagot nem. 3 db Hl, 2 db H 
2,5-EW és 6 db H5-ös Röper-féle maglövő gépük 
van. Magjaik felületi simaságra igen szépek, de 
kissé morzsolékonyak. A magokat toronyrendszerű 
szárítókemencében 160—200 °C-on szárítják.

Az öntödében a formázás három konvejorsoron 
történik. Az első konvejorsoron 300X 400-as, amáso- 
dikon 600 X 500-as és 800 X 700-as, mig a harmadikon 
1000 x1100-as és 1200 x1400-as formaszekrények
kel dolgoznak. Az I. konvejorsor kapacitása 450 
szekrény óránként, a Il-é 110 szekrény, míg a IlI-é 
25 szekrény óránként. Mind a kettőt 5—5 Fóro
mat 10-es formázógép elégíti ki. A harmadik kon
vejorsoron a formákat vándor mintalapos hat min
talappal dolgozó nagynyomású Rheinstahl auto
mata formázógépen készítik. A szűrőmagok hasz
nálata általános (olajos és keramikus keverékből 
egyaránt). A szűrőmagon kívül az elosztásba még 
salakfogó magokat is behelyeznek, ha ez az alsó 
magszekrényben van.

A MAN forgattyúsház formáit nyers homokke
verékből készítik, 1400 x1200-as méretű forma
szekrényben. A homokkeveréket a műanyagmin
tára homokröpítő viszi fel, amely azonban csak tölt, 
a tömörítés kézi döngölővei történik. Az öntvények 
elhelyezése a miénkhez képest fordított. A felső 
részben találhatók a szeleplökőtér-magok, amelye
ken a magjel gázelvezetésén kívül még négy 5 mm- 
es levegőelvezető furat is van. A magokat olajos ho
mokkeverékből készítik, amelybe 0,3—0,4%-nyi 
vasoxidot is kevernek. A furatmagokat két rész
ből rakják össze kikönnyítés nélkül. A víztérmag 
bárom részből készül, fordítólapos, többrészes alu
mínium magszekrényben. A fekecs vizes alapú 
dextrin-, grafit- és bentonittartalmú, amelyet fe- 
kecsszóró pisztollyal szórnak fel. A magokat nem
csak összerakva, hanem még összeragasztás előtt, 
részenként is ellenőrzik.

A megvágás az olajperem felőli oldalsó részen 
történik, a megvágásokat a furatmagokban képezik 
ki, két 20 mm átmérőjű a főcsapágvbakot, egy az 
öntvény falát táplálja. Az első és ötödik megvágás- 
nál az alsó rész felé menő ág végén egy 0  40 X50-es 
megvastagított rész található. A salakfutó 40 X40- 
es keresztmetszetű, míg a két beömlőszár 35—40 
mm átmérőjű. A hengerfej oldalán levő magban 
csupán a furatmagból távozó gáz útjának biztosí
tására vannak lyukak. A magok berakása után, — 
amely magberakó készülékkel történik — furatma
gok közé lemezeket helyeznek. Az öntés a víztér- 
oldalt megemelve történik. Az öntési hőmérséklet 
1370—1380 °C. Az öntési idő 20—25 másodperc.

A folyékony vasat 2 db 1200-as forró és 2 db 900- 
ns hideg szeles vízpermethfitésű Strico-kupoló adja,

amelyeket korszerű mágneses adagoló berendezés 
lát el, nyersvasat, visszajáró, valamint lemezhulla
dékot tartalmazó betétekkel.

A kupolók automatikus ellenőrzését hőmérsék
let- és nyomásmérő műszerek végzik, az adagszin
tet izotópos berendezés. A hideg szeles kupolók tel
jesítménye 5 t/óra, míg a forró szeleseké 12—12,5 
t/óra. A kupolók 2 műszakon keresztül 16 órát dol
goznak. Saját, zenicai koksszal olvasztanak. Van 
3 db olasz Orescensi gyártmányú, hálózati frekven
ciás tégelyes indukciós kemencéjük is. A két forró 
szeles kupolónak közös, fűtött, buktatható előme- 
dencéje van. Műszakonként jelenleg 17 db forgaty- 
tyúsházat készítenek. Szinte kizárólagos selejtjük a 
szeleplökőtér-falak szivárgása.

Az öntöde kapacitása teljes felfutás után 32 0001 
lesz.

Délutáni avalai kirándulásunknak a borús idő 
nem nagyon kedvezett. A védett területnek nyil
vánított hegy tetején áll Ivan Mestrovics híres, mo
numentális, szürke gránit alkotása, az Ismeretlen 
Katona emlékműve. I tt  rövid ideig gyönyörköd
tünk a kitáruló csodálatos panorámában, majd kí- 
viil-belül megtekintettük az új, modern vonalú, 
192 m magas belgrádi TV adótornyot, mely a kö
zelben mered az égre.

Az 1932-ben épült smeredovoi (szendrői) Rudnici 
i Zeljezara vaskohászati gyár (acélmű, hideg-meleg 
hengermű) acélöntödéjét szeptember 13-án láto
gattuk meg. A 4000 t  acélöntvény évi kapacitású 
öntöde 320 főt foglalkoztat, melynek 10%-át az irá
nyító és adminisztratív munkakörű dolgozók adják. 
Az üzemet a közeljövőben lebontják, 1974-ben in
dul meg az új öntöde. A formák különböző méretű
ek, nyers formázókeverékből készülnek. Az öntvé
nyek súlyhatára 1, ill. 500 kg. A formákat lenolajos 
emulzióval történő befúvatás után 24 óra hosszat 
pihentetik. Ez szilárd felületet biztosít. A magokat 
olajos valjevoi homokkeverékből készítik, főleg 
kézzel. Kísérleteznek furángyantás és vízüveges ho
mokkeverékekkel is. A nagyobb magokat azonnal 
száradó Foseco bevonóval vonják be.

Használnak cirkonhomokos fekecset is, amely 24 
óra alatt szárad. A nagyobb öntvényekhez samott 
idomcsövet formáznak be beömlőnek. A homok om- 
lékonyságának elősegítésére fűrészport kevernek a 
nagyobb magok homokkeverékébe.

A folyékony acélt az öntödével párhuzamosan 
fekvő acélműből kapják egy alagúton keresztül, üst
ben. Az öntöde részére általában a 2,5—3 t kapa
citású ívkemence termeli a folyékony fémet. Dol
gozik itt két nagy, 40 t-s ívkemence is. Van két pa
kuratüzelésű, függőboltozatos, 60 t  kapacitású Sie
mens—Martin-kemencéjük is, amelyeket manipu
látorral szolgálnak ki. Égőik Maertz-rendszerűek.

öntvényeik 30%-át exportálják, főleg Lengyel- 
országba. Magyarországgal is szeretnének kiépíteni 
kapcsolatot.

A Duna partján összezsúfolt, lebontásra ítélt 
gyár megtekintése után vendéglátóink elvittek ben
nünket a várostól 5 km-re épülő új kombináthoz. 
Ezt a gyárat a legismertebb szovjet, NSZK-beli, 
osztrák és belga cégek építik. Az építésre előirány
zott összeg 200 millió dollár, részben szovjet köl-
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csőiméi. Részei : kokszolómű, nagyolvasztómű szov
jet tervek alapján (1 db 2300 m3-es nagyolvasztó 
már jövó're készen lesz), LD acélmű, folyamatos ön
tőmű, 1 millió tonna kapacitású lemezhengermű, 
főleg autóipari, vékony lemezek gyártására, 6000 t  
kapacitású acélöntödéje lengyel tervek alapján. A 
gyárnak 4000 dolgozója lesz. A gyárat 2 km hosszú 
csatorna fogja összekötni a Dunával. Az egész kom
binát 7 év múlva lesz készen.

Hőkezelőkemencéjük ASEA gyártmányú, sza
kaszos üzemű, 475 tonna teljesítményű.

Ugyanezen a napon látogattuk meg a smedero- 
voi FAGRAM öntödét, amely 4500—5000 t  szür
keöntvényt gyárt évente, építőipari és bányagépek
hez, valamint kompresszorokhoz. A kikindai és adai 
szerszám- és köszörűgépgyár részére öntik a nagyob 
öntvényeket. Találhatunk az üzemben 4 db Fóromat 
20 hagyományos formázógépeket, valamint elekt
rohidraulikus formázást is. A magkészítés, olvasz
tás, tisztítás, teljesen hagyományos módon törté 
nik. Három 800 mm átmérőjű, hideg szeles kupoló 
látja el az üzemet folyékony vassal. Az átlagselejt- 
jük 10%. Jelenleg állnak át nyers formában való 
öntésre, így a 2 szárítókemencéjük felesleges lesz. 
Az 1949-ben üzembehelyezett öntöde rekonstruk
ciója 1970-ben kezdődik, az öntöde 12 000 t  kapa
citásúra fejlődik fel.

A két gyárlátogatás után a smederevoi vendég
látóink kitűnő ebéden láttak vendégül bennünket 
egy hangulatos étteremben, ahol a smederovoi kol
légák túláradó szívélyessége, a jó smederevoi borok 
és nem utolsósorban a zenekar által vegyesen ját 
szott jugoszláv és magyar nóták hamarosan oly 
alaphangulatot teremtettek, hogy alkonyattájt fá
jó szívvel vettünk búcsút régi és új barátainktól, 
hogy visszatérjünk a 36 km-re levő Belgrádba.

Szeptember 15-én néztük meg a szarajevói Ener- 
goinveszt háború után létesült öntödéjét. Az acél
öntődé rekonstrukciója három éve fejeződött be. 
Teljesítményük évi 3500 t  armatúra öntvény. A 
minta- és töltőhomok előállítása gyorskeverőkön 
történik. A formázógépek felett 2 szalag található, 
amelyek a minta- és töltőhomok-tárolóba szállítják 
a megfelelő homokot. A homokot egyenáramú, for
gódobos, olajtüzelésű kemencében szárítják. A hű
tés a magkészítő műhelyben földre terítve történik. 
Ebből két rendszer 4 db Osborne géppel dolgozik. 
A szekrényméretek 1200X1000X300. A rendsze
rek teljesítménye 3—8 forma/óra. Termékeik 95%-a 
belső felhasználásra kerül. Bentonitos és vízüve
ges formázókeverékkel dolgoznak. Magjaik 94%-a 
vízüveges kötésű, vasoxid lazítóval. Van két (H l2 
és H25) Röper maglövő gépük. Három tégelyes, kö
zépfrekvenciás, indukciós kemencéjük francia АСЕ 
gyártmány: 1 olvaszt. 1 rakodás alatt van, egyet 
javítanak. Befogadóképességük 2 tonna. Ebben az 
öntödéjükben eredetileg szürkevas- és acélöntvé
nyeket készítettek, mivel azonban kereslet csak 
acélöntvényekből van, kupolóikat leszerelik, és 
más öntödébe szállítják. Elsősorban szénacél arma

túrákat öntenek, de van kevés ötvözött acélönt
vényük is.

Három rendszeren 6 db Osborne-féle kisebb 
rázó-sajtoló formázógép dolgozik, amelyek a formá
zást 500x400, illetve 450 <,450mm-es szekrényekben 
végzik, teljesítményük 40—50 t/óra. A formázó
rendszerek kapacitása nincs kihasználva. A tisztí
tás hagyományos. Az üzemben a szennyezett levegő 
cseréjéről elszívással gondoskodnak.

Szarajevóban a borús idő és szemerkélő eső sem 
tudta megakadályozni a magyar turistákat a he
gyek közé ékelt, keleti motívumokkal, dzsámikkal, 
minaretekkel és medreszekkel teletűzdelt város 
megtekintésében. Kattogtak a fényképezőgépek, 
hogy megörökítsék a múló pillanatot.

Utunkat igen nehéz, hegyi terepen a Neretva 
folyó feledhetetlen völgyében folytattuk, ahol min
den folyó- és útkanyarulat szebbnél szebb tájképet 
tárt elénk a vad boszniai, ill. hercegovinál hegyek 
közt. A tenger felé közeledve a zord hegyek a kies 
fekvésű Mosztar után lassan dombokká szelídültek, 
míg végül a Neretva deltája közelében egy hegyfok 
mögül megpillantottuk a vágyva vágyott tengert. 
Kb. 150 km utat kellett megtennünk a kitűnően ki
épített tengerparti autósztrádán, a Magisztrálén, 
míg Dubrovnyikon keresztül utazva elértünk Plat- 
ba, illetve Szrebrenoba, a kies fekvésű kis adriai 
nyaralóhelyekre, ahol csoportunk kissé elcsigázott 
tagjai a vénasszonyok nyara napsütésében és az 
Adria simogató habjaiban kissé kipihenhették a ne
héz, zsúfolt program fáradalmait. I tt  egyik délelőtt 
programunk szerint hivatásos vezető kíséretében 
megtekintettük Dubrovnyik patinás óvárosának 
nevezetességeit, csodálatos műemlékeit, zordon fa
lait és meghitt hangulatú utcácskáit.

Szeptember 19-én, pénteken hajnalban búcsút 
vettünk a kék Adriától és Mosztaron, Szarajevón, 
Tuzlán és Újvidéken keresztül szombaton este ér
keztünk haza sok hasznos tapasztalattal, baráti 
kapcsolattal és szép élménnyel gazdagodva.

Befejezésül mind a résztvevők, mind pedig a 
Szakosztály vezetősége nevében köszönetünket 
szeretnénk e helyen is leróni Horváth Ferenc főmér
nöknek, csoportunk fáradhatatlan vezetőjének, aki
nek sok hónapos áldozatos munkája nélkül ez a ta 
nulmányút nem jöhetett volna létre.

Ezt az alkalmat is megragadjuk arra, hogy az Ön
tödei Szakosztály vezetősége és tanulmányutunk 
összes résztvevője nevében hálás köszönetünket fe
jezzük ki mindazon vállalatok vezetőinek, akik az 
öntödék megtekintését lehetővé tették, és mindazon 
kollégának, aki csoportunkat kalauzolta. Ugyan
csak köszönetét mondunk az összes öntödében ta-> 
pasztáit szívélyes fogadtatásért és a meleg baráti 
vendéglátásért.

Köszönettel tartozunk Egyesületünknek és az 
anyagi terheket viselő vállalatok és intézmények 
vezetőinek, hogy ezt a tanulmányutat lehetővé te t 
ték.

Py
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G áznyom ás és gázösszetétel változása 
vas- és acélöntvények  hom okform áiban*

D r. N i  K D  O R I  G Y U L A  m űszak i tu d . k an d id á tu sa , —  J Ó N Á S  P Á L  oki. kohóm érnök
N M E Ü ntészeti Tanszék

i m  5 3 9 .2 1 7 .4 :6 2 1 .7 4 4 .3

A  tömörített formázókeverékek szabad hézagtér
fogata, pórusossága arányos összefüggésben van a 
hagyományos módszerrel mérhető gázátbocsátó ké 
pességgel. A  szabad hézagtérfogat nagysága fü g g  a 
homokszemcsék térbeli elhelyezkedésétől, a tömörítő 
erőtől, a por alakú  adalékok és a felhasználás fo lya 
m án képződő por mennyiségétől. A  formázókeveré 
kek felhasználhatóságát a G к—<5 görbék alapján ér
tékelhetjük. K ülönösen az egyalkotós, egy szemcse
méretet tartalmazó formázókeverékek m utatnak op 
tim ális tulajdonságokat a Gk— á görbék alapján. 
A  tömörödés nagyságával egyenes arányban növek 
szik  a form ában mérhető gáznyomás, am ely n a 
gyobb mértékben fü g g  a kőszénliszttől, m in t a v íz 
tartalomtól.

1. Bevezetés
Az öntödei formázókeverékekben öntés folyamán 

a felmelegedés következtében gőzök és gázok 
képződnek. A formázókeverékek szemcsés szerke
zetűek, a kvarcszemcsék és adalékanyagok a for
matérfogatnak csak egy részét töltik ki, a gázok 
és gőzök a szabad szemcsék közötti térben helyez
kednek el. Innen jutnak a forma felületére füst, 
láng és kondenzvíz képződés kíséretében.

A formázókeverék szabad térfogata, pórusos
sága arányos összefüggésben van a hagyományos 
módszerrel mérhető gázátbocsátó képességgel [1].

A formakészítés folyamán a tömörítés lényegében 
a formázókeverék térfogatsúlyának növekedését 
okozza a tömörítő erő nagyságától függően. Kü
lönböző formázókeverékek tömöríthetőségét azzal 
jellemezhetjük, hogy egy meghatározott tömö
rítő erővel (ütésszám, sajtoló erő) azonos térfogatba 
milyen mennyiségű, súlyú formázókeverék mér
hető [1,2, 3], vagy azonos térfogatsúlyú ( & kg/dm3) 
keverék állandó erő hatására egy meghatározott 
keresztmetszetben milyen magasságcsökkenéssel 
tömörödik. Ezek az összefüggések az irodalomból 
ismertek [4].

A tömörödés mértéke, a gázátbocsátó képesség 
és a formázókeverékben képződő gőzök és gázok 
nyomása egy meghatározott mértéket nem léphet 
till. E három tényező egyensúlya fontos feltétele 
az öntvényminőség biztonságának, ugyanis az 
egyensúly megbomlása a „íefővés” jelenségét 
hozza magával, amely megakadályozza az ép önt
vények gyártását. Ezen a területen is számtalan 

vköziemény nyújt tájékoztatást a hazai [5, 6] és 
külföldi [7, 8] tapasztalatokról.

Ha a folyékony öntöttvas vagy acél a nedves 
formafallal találkozik, a felszabaduló gázok és gő
zök pillanatszerű nyomást gyakrolnak a fém fe
lületére, ezen lyukacsosságot, felületi károsodást, 
érdességet, alakváltozást hozhatnak létre. A forma 
felmelegedése során olyan reakciók folyamata 
megy végbe, amelyek során szilárd vagy folyékony

* Az V. M agyar Ö ntő N apokon 1969. m ájus 28-án el
h angzo tt előadás.

adalékanyagok hirtelen gáz- és gőzállapotba ke
rülnek és a térfogatukkal arányos nyomás kifej
tésére képesek. Az öntöttvas- és acélöntvény hő
mérsékletén 1 cm3 vízből 1500—2000 cm3 vízgőz 
képződik, melynek a forma pórusain keresztül fel
tétlenül szükséges eltávoznia [9]. A víz átalaku
lása robbanásszerűen is végbe mehet, amelynek 
következménye az öntvények felületén felismer-, 
hető [8].

A pórustartalomnak, azaz a tömörített formázó
keverék térfogatában mérhető vagy számítható 
szabad térfogatnak ismerete fontos a fémek cler- 
medési folyamatának ellenőrzéséhez. Ugyanis a 
gázlyukacsosság egyik okozója a fémmel érintkező 
forma szabad térfogatában felszabaduló gázok és 
gőzök nyomása. Utólag általában nehéz megálla
pítani, hogy az öntvény felületén vagy belsejében 
felfedezett lyukacsosság a fém gáztartalmától, a 
felületi reakciótól vagy a formából képződött gáz-, 
illetőleg gőznyomástól származik.

2. Töm örített form ák térfogatsúlyának kapcsolata  
a pórusossággal

A formázókeverék gömbfelületet megközelítő 
szemcsék halmaza. Az ideális gömb szemcsealaktól 
való eltérést a sarkosság fogalma fejezi ki [10]. 
A gyakorlati homokok szemcséinek sarkossága
1,2—1,8 között változik. A szemcseméret tekinte
tében homogén és gömb alakú homokok esetében 
a szemcséket körülvevő szabad térfogat nagysága 
a következőképpen számítható. A homokszem
cséknek szabályos kocka alakú térfogatban lehet
séges elhelyezkedését tételezzük fel [11], (la  ábra) 
így a d élű kockában elhelyezkedő gömb:

1 ——j • 100 = 47,5 (1

szabad pórustérfogat jelenlétét tételezi fel.
A tömörítő erő hatására a gömbszemcsék elhe

lyezkedése romboéder alakú térben legkedvezőbb, 
mely esetben egy romboéderlap kisebb élszöge 
szélső értékként a =60° lehet.

1. ábra. Szabályos gömbök térbeli elhelyezkedésének össze
függése a szabad hézagtérfogattal, a ) köbös; b) romboéderes 

elhelyezkedés
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Amennyiben a romboéder teljes térfogatát egyen
értékű gömbtérfogatként fejezzük ki és ebből ki
vonjuk a benne elhelyezhető összes kisebb nagy
ságú gömbök térfogatát ( 1b ábra), akkor az egy 
romboéderben számítható hézagtérfogat [12]:

V =

2(ЗУ 2 — тг)Л —--------------
Ï2

( V2

{ 2 ö j

1 0 2 = 1 ------

зЫ

m3,

102 = 25,9%. ( 2 )

A gömbszemcsék elhelyezkedésének geometriája 
következtében tehát a homokszemcsék közötti 
szabad térfogat:

a=90°. . .47,5% >  Я >  25,9% . . . x=60°
a két szélső érték között változhat.

A szabad hézagtérfogatot, pórusosságot a tér
beli elhelyezkedés « szöge jellemzi elsősorban, 
melynek egyenlete :

Я%= 1 -
6(1 — cos а) V1 + 2 cos c

10* . (3)

A tömörítő erők hatására a szemcsék elhelyezke
dése a romboéderes rendszer felé irányul. Az (1, 
2, 3) összefüggésekből két fontos feltételre követ
keztethetünk :

1. a pórusosság független az egyenlő méretű 
szemcsék átmérőjétől,

2. egyszerű számítással bizonyítható, hogy az 
átlagos keresztmetszetben mérhető pórusosság 
egyenlő az átlagos hézagtérfogattal.

A gyakorlati formázókeverékeknél mindenkép
pen figyelembe kell venni az adalékok, az egyenlőt
len méretű szemcsék hatását a szabad pórustér
fogat kialakulására. A hagyományos gázátbocsátó 
képesség mérési módszerével a szabad kereszt- 
metszeten időegység alatt átáramló levegőmenv- 
nyiség által okozott nyomásváltozást mérjük, ezért 
a szabványos készülék méreteinek figyelembevé
telével az egyenlet :

Gk=
510

(4)Ap -t ’
ahol t a mérőharang süllyedésének ideje, Ap v. o. 
mm-ben mért nyomáscsökkenés, a 100 mm v. o. 
nyomás arányos része. Az ily módon mért értékek 
fordított arányban állnak a mérőműszerek skála
osztásán leolvasható gázátbocsátást jellemző szám
értékekkel.

A gyakorlati formázókeverékek a tiszta kvarc
szemcsékkel együtt por alakú adalékanyagokat és 
vizet is tartalmaznak. A tömörítőerővel arányos a 
kvarcszemcsék tömörödése, úgyszintén arányosan 
csökken a szabad hézagtérfogat és a gázátbocsátó 
képesség is. A merev kvarchalmaz képlékeny alak- 
változásra képes közegben tölti ki a rendelkezésre 
álló teret és a pórustérfogat változása az adalék
anyagok fizikai állapotától, elsősorban az adalék
anyagok fajtáitól (bentonit, olaj, vízüveg) és azok 
képlékenységi állapotát befolyásoló tényezőktől 
függ. A tömörítő erő hatására a tiszta kvarcszem
csék pórustérfogatát képlékeny adalékanyagok fo-

Nedvesség 4 %
3 ütéssel tömörítve 
Gk : + GFe készüléken m éné

A homokszemcse menete 0:3-0,6mm

0 0 2 4
33-0.6mm-es szemcse 0,01 mm-nél kisebb adalék

0 Ю 20 30 2,0 50 60 70 80 90 100 (grafitpor), %
% 0,3-0,2 mm -es szemcse

°) b) löta-tl
2. ábra. Por alakú adalékanyag (g ra fitpor), valam int az 
egyenlőtlen szem nagyság hatása a gázátbocsátó képességre 

azonos tömörítéskor

kozódó mértékben töltik ki. Ezt szemléltetjük a
2. ábrán. A 0,3—0,6 mm szemcsékből álló, bento
nitos homokkeverékbe 0—6% mennyiségben ada
goltuk a grafitport. A grafittartalom növelése a 
gázátbocsátó képességet közel felére csökkentette. 
Hasonlóan csökken a szabad pórustérfogat az 
egyenlőtlen szemnagyságú száraz kvarchomok ke
verékekben, ha a 0,3—0,6 mm-es szemcséket 
0,2—0,3-as szemcsékkel keverjük. A 2a és 2b 
ábrák azonos mértékű tömörítésre vonatkozó ada
tokat mutatnak. A gyakorlati keverékek esetében 
a tömörödés mértékét a térfogatsúllyal fejezhet
jük ki: ô (g/cm3). A gázátbocsátó képesség, pórus
térfogat, térfogatsúly közötti összefüggés kifejezé
sére a következő egyenlet szolgál (1):

Ok =  10A =  [ l  - ( l,9<p +  1 -  y )*] 10 3. (5)

Ez az összefüggés a szabad hézagtérfogat csökke
nését a víztartalom változásától teszi függővé. 
A por alakú, képlékeny összetevők mennyiségét jel
lemző к tényező alkalmazása a gyakorlati értékek
hez kielégítő közelítésre ad lehetőséget.

A nedves formák tömöríthetősége sok tényező 
együttes hatásától függ. A különféle homokkeve
rékek azonos erő hatására nem egyformán tömö- 
rödnek, a túlzottan nedves vagy a nagy portar
talmú keverékek kis erővel nagy térfogatsúlyra 
tömöríthetők. A 3. ábrán különféle szemnagyság!! 
nyers homokkeverékek, valamint üzemi homok
keverékek tömörödési görbéit ábrázoltuk. A szab
ványos próbatesteket 1—20 ütéssel tömörítettük 
állandó térfogatra és gázátbocsátó képességüket 
minden ütéskor azonos térfogatnál határoztuk 
meg.

A vizsgált négy öntödében rendszeresen használt 
nyershomok keverékek tömörödési görbéi közel 
azonosak, melyekből a legkedvezőbbet a Ganz- 
MAVAG nyershomokja mutatja, valószínűleg a 
kis mennyiségű kőszénliszt következményeként. A 
kecskeméti nyershomok nagy mennyiségben tar 
talmaz 0,1 mm-es szemcséket és kőszénlisztet, 
ezért nagyobb tomöríthetőség mutatkozik. Mind
két homokkeverék a három ütéssel végzett tömö
rítéskor még nem érte el a Gimm=80 értéket, öt 
ütéssel azonban mindkét keverék túltömörödött. 
A megvizsgált homokkeverékek 0,1, 0,2, 0,3 mm 
méretű szemcséket tartalmaztak.
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3. ábra. Homogén és kevert szemcseszerkezetű, valamint 
üzemi használt formázókeverékek Ok—<5 görbéi az optim ális 

tömöríthetóség megállapítására

Az üzemi homokkeverékek térfogatsúlya és gáz- 
átbocsátó képessége között — közepes b — G к 
értékeket figyelembe véve — a következő össze
függést állapíthattuk meg:

ér*=500 (1,9— ő)2. (6)
A parabolikus összefüggés általános alakja a kö
vetkező :

Ok=a (1,9— <5)2, (7)

0 = 1 , 9 - ] / ^ ,  (8)

ahol „a” a fajlagos felülettől, a por alakú adalé
koktól és a víz mennyiségétől függő állandó [16]. 
A 3. ábrán egvalkotós homokkeverékek b—Gk 
diagramjait tüntettük fel. A próbatestek 8% „OA” 
bentonittal és 4% nedvességtartalommal készültek, 
a próbák egymástól eltérő szemcseméreteit a 3. 
ábrán külön feltüntettük. A tömörítést szabványos 
döngölő készülékkel, az ütésszám növelésével vé
geztük. A (8) összefüggésben feltüntetett „a” 
állandók értékeit számítás útján határoztuk meg 
és az 1. táblázatban foglaltuk össze.

A sarkossági tényező számítása sok bizonytalan
sággal jár, mivel a szabályos gömb alaktól való 
eltérés egyes szitafrakciók széles szemnagyság
területe következtében igen jelentős (pl. 0,3— 
0,6 mm szemcse esetén 63,7—31,8 cm2/g). A táb-

1. táblázat

P ró b a 
szám

K ísérleti keverék 
8% B, 4%  V 

Szemesemére!, m m
„ a ”

állandó

Fajlagos
szemcse 
felület,
em 2/g

Sarkos 
sági

tényező

1. 100% 0,3—0,6 . . . 2200 80 1,66
2. 50%  0,3—0,6 . . . 1200 110 —

50%  0,2—0,3 . . .
3. 100% 0,2—0,3 . . . 800 130 1,68
4. 100% 0,1—0,2 . . . 150 230 1,70
5. Üzem i hom okok

átlagértéke . . . . 500 170— 200 —

lázatban feltüntetett sarkossági tényezők a szem
csehatáron belüli elméleti átlagos értékek és a mért 
értékek hányadosai.

Az üzemi homokkeverékek esetében a fajlagos 
felület portalanított, mosott szemcseszerkezetre 
vonatkoztatva kb. 170—-200 cm2/g-nak adódik. 
Ez az érték csupán közelítő számítás eredménye, 
mivel a 0,1 mm alatti szemcsék mennyisége a faj
lagos felület átlagos értékeit jelentős mértékben 
megváltoztatják (pl. 0,05 mm átmérőjű gömb faj
lagos felülete 356 cm2/g). A formatömörítéskor a 
szabad hézagtérfogat változása lényegében három 
tényezőtől függ :

1. A homokszemcsék geometriai alakjától (sar
kosság), térbeli elhelyezkedésétől a tömörítő erő 
hatására. Közelítő számítás és mérések alapján 
20—50% között változó értéknek tekinthetjük.

2. Por alakú adalékanyagok mennyiségétől, a 
nedvesítés és a képlékeny alakváltozásra képes 
alkotók mennyiségétől.

3. Az ismételt felhasználás során képződött por
tartalomtól, amelyben kvarc, kiégett bentonit, 
kőszénüszthamú található, valamint a portartalom 
következtében megváltozott szemcsenagyság mér
tékétől.

A három pontban felsorolt tényezők együttes 
hatását véve figyelembe, a gázátbocsátó képesség 
változását a következő kapcsolatba hozhatjuk a 
szabad hézagtérfogattal :

64=10 A=/(ő). (9)
A Gk — b függvény kapcsolat egy olyan exponen
ciális, másod, vagy n-ed rendű összefüggés, amely 
a gyakorlati úton megállapított Gk — b görbéből 
számítható. így a normál erővel (3 ütés) tömörített 
próbatestek szabad hézagtérfogata /=50%  (Gk= 
=  500) és A=0%; (Gk—0) érték között változhat. 
A gyakorlati formázókeverékek optimális hézag- 
térfogata /1=10—20% között változik, amely 
6rjfc=100—200 értéknek mérhető. Valamennyi ned
ves, bentonitot tartalmazó formázókeverékre ér
vényes, hogy a A=0% értéknél a térfogatsúly 
1,9 g/cm3 felé közelít, vagyis ilyen mértékű tö- 
mörödéskor 6?*=0. Valóságban a hézagtérfogat 
olyan mértékben csökken le, hogy szabványos ké
szülékeinkkel gáztábocsátó képesség már nem mér
hető. A pórustérfogat változását, illetve a tömörö- 
dés mértékét a tömörítőerő hatására létrejött 
térfogatsúly jellemzi, ezek az összefüggések az iro
dalomból jól ismertek [13, 14, 15]. A gyakorlati 
formázókeverékek esetében azonban lényegesen 
nagyobb szerepe van a Gk — b görbék ismeretének 
annak az eldöntésére, hogy a vizsgált formázó
keverék milyen tömörödéskor használható a lefő- 
vésből származó selejt veszélye nélkül.

3. A gáznyomás és a gázatmoszíéra kialakulása a 
homokformában

A formatöltés után a folyékony, illetve a meg
dermedő fémmel érintkező formafal a fém derme- 
dési hőmérsékletéig felhevül. A hőmérséklet hatá
sára a nedvesség egy része gőzzé válik, a szerves 
adalékok pedig a nagy hőmérsékleten oxidálód
nak. A formákban elhelyezett manométerek segít
ségével ismételt méréseket végezve a 4. ábrán fel-
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J. ábra. Nedves formázókeverékekben képződő gázatmoszféra 
nyom ása a nedvesség és kőszénliszttartálom függvényében

tüntetett elrendezéssel megállapítottuk, hogy a 
nedves, kőszénlisztet tartalmazó formázókeveré
kekben különböző mértékű gáznyomás mérhető, 
ennek nagysága függ a mérési hely és a formafal 
közötti távolságtól (ez méréseinknél 3 mm). Az 
ábra a formázókeverék összetételét és a mosott, 
osztályozott homok szemcseeloszlását külön is fel
tünteti.

Á mérések során megállapítottuk, hogy a mano- 
méteren mért adatok relatív értékek, mivel a for
mafal közelében nagyobb, attól távolodva kisebb 
értékek mérhetők. A gáznyomás nagysága az al
kalmazott manométer méreteitől is függ, ezért arra 
törekedtünk, hogy az ismételt méréseket azonos 
feltételek között végezzük. Ily módon az egyes 
tényezők egymáshoz viszonyított hatásának nagy
ságát vizsgálhatjuk. A 4. ábrán a kísérletsorozat 
néhány eredményét mutatjuk be [17]. Formákat 
készítettünk növekvő sajtolónyomással. Az öntés 
után a megközelítően 40—45 mp alatt mérhető 
legnagyobb gáznyomást a sajtoló nyomás nagy
ságának függvényében ábrázoltuk.

A mérések eredményei azt mutatják, hogy a víz
tartalom kisebb mértékben növeli a gáznyomást, 
mint a kőszénliszt. A kőszénliszt különösen a 
nagy térfogatsúlyú, nagyobb erővel tömörített 
formákban növeli a gáznyomást. Az ábrán feltün
tettük a tömörítőerővel arányos formatérfogat
súlyt és az ezzel fordított arányban változó gáz- 
átbocsátó képességet (szabad hézagtérfogatot) is. 
A gáznyomás növekedése egyenesen arányos a tö 
mörítőerővel, ill. formatérfogatsúllyal.

Ugyanabban a formázókeverékben az adalékok 
mennyiségét állandónak választottuk, a változó 
tényező tehát a tömörítés folyamata alatt a forma- 
térfogatsúly, ill. közvetlenül a szabad hózagtér- 
fogat, amelyet egyenletben a következő összefüggés 
fejez ki:

£ * = ю ; . = 5 0 0  ( 1 , 9 -  ő )2.

Azonos formahőmérsékleten, azonos adalékanyag 
mennyiség esetén a gáznyomás nagysága attól a 
térfogattól függ, amelyben felszabadul.

Azonos formahőmérsékleten a pórusokban el
helyezkedő gázok térfogata a nyomásukkal for

dítva arányos, ezért csökkenő pórustérfogatnak 
(nagy <5, kis Ok) növekvő gáznyomás felel meg.

A jó formázókeveréket a nagy 0 }; érték jel
lemzi. A tömöríthetőség, a térfogatsúly, a gázát
bocsátó képesség egymástól függő tényezők (3. 
ábra); a célszerűen megválasztott szemnagyság, 
egyalkotós szemcseszerkezet, nagy egyenletességi 
fok biztosítása különösen abban az esetben szük
séges, ha a tömörítő erőt növelni kívánjuk [18].

A gáznyomás önmagában nem elegendő a for
mában lejátszódó folyamatok megismeréséhez, 
ezért kísérleteink során a folyékony fém fölött és a 
felmelegedett formában képződő gázatmoszféra 
összetételét is megvizsgáltuk. A kísérleti elrende
zés és a mérési adatok összegezése az 5. ábrán lát
ható. A gázelemezések adatai több mérés átlagai. 
Megállapítható, hogy a gázösszetétel változása 
nem függ össze a tömörítő erővel. Az ábrán a gáz
elemzések adatait a kőszénliszttartálom függvé
nyében ábrázoltuk. A próbavétel az ábrán vázolt 
módon az öntés után egy perccel történt. СО és 
C02 gázok jelenléte a kőszénlisztet nem tartalmazó 
formázókeverékben kimutatható, a H2-tartalom 
igen kismértékű.

Az öntést követő percekben képződő СО és C02 
jelenléte a forma felmelegedésével és a fém C- 
tartalmának oxidációjával magyarázható.

A kőszénlisztet nem tartalmazó formázókeve
rékben, a forma üregében а СО és C02-n kívül H2 
jelenléte határozottan kimutatható. A folyékony 
öntöttvas felületén képződő gázréteg összetételé
nek kialakulását egy előző tanulmányban ismer
tettük [19]. A forma üregében képződött H2 a 
C0 + H20 —» C02 + H2 reakció terméke, a vízgőz 
a levegő pára- és a forma víztartalmából kelet
kezik. A kőszénlisztet nem tartalmazó formázó
keverékben és a formaüregben még jelentős meny- 
nyiségű oxigén jelenléte is megállapítható; az 
oxigén a formaüregben kevesebb, mint a formázó
keverékben.

0 ' 2 4 6 8 0 , 2  4 6 8
Kőszénliszttartálom % Kőszénliszttartálom, %

ó. ábra. A  form ák üregében, valam int a formázókeverék 
szabad hézagaiban képződő gázatmoszféra összetételének 
változása a kőszénliszt m ennyiségének függvényében

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 1. sz. 19



6. ábra. N agym éretű acélöntvény szárított form ájában kép 
ződő gázatmoszféra összetételének változása az öntést követő 

órákban

A formázókeverékben a kőszénliszt mennyiségé
nek növekedése megváltozatja a forma pórusaiban 
és a formázóüregben képződő gázok összetételét. 
Számottevően növekszik а СО- és H2-tartalom, és 
csökken az 0 2-tartalom (5. ábra). Különösen je
lentős és ismételhetően is megállapítható а СО és 
H2 együttes mennyiségének növekedése. E két gáz 
égése okozza a nyers formákon az öntést követő 
lángképződést. A felmelegedett formákban a kő
szénliszt jelenléte nagymértékben növeli a CO- 
képződést, amely 900 °C feletti hőmérsékleten a 
vízgőzzel a hidrogénképződést segíti; a H2-, CO- 
tartalom együttes növekedése, valamint a formák 
felületén megfigyelhető lángképződés összefüggő 
folyamatok.

A kőszénlisztet tartalmazó 900—1000 °C-ra fel
melegedett formában a szén oxidációja és a vízgőz 
redukciója az éghető gázok forrása. A CO-képző- 
désnek nem elhanyagolható forrása a megdermedő 
vasféleségek felületén a C oxidációja. Egy 29 t 
súlyú acélöntésű henger dermedési viszonyait és a 
forma felmelegedését vizsgáltuk : A forma magnezit 
alapanyagú, bentonittal kötött és több alkalom
mal 500 °C-on szárított állapotban került leön- 
tésre (6. ábra). Az 1600 °C hőmérsékleten csapolt 
acél összetétele: C=0,7%, Si=0,35%, Mn=0,52%, 
P —0,01%, S=0,01%. A levegő relatív nedves
ségtartalma 68% volt. A forma pórusaiból elszívott 
gázokat óránként elemeztük. A formafal felmele
gedésével arányosan növekedett a H2- és CO- 
tartalom; az egyensúlyi gázösszetétel közel 4 óra 
eltelte után következett be. A CO a fém C-tartal- 
mának oxidációja, a H2 a póruslevegő páratartal
mából képződő vízgőz redukciója révén kelet

kezett. Termodinamikai és reakció-kinetikai szá
mításokat mellőzve megállapítjuk, bogy a fel
melegedett formákban a СО-képződés a gyakorlat
ban alkalmazott vasötvözeteknél — különösen 
öntöttvas esetében — elkerülhetetlen. A kőszén- 
lisztet tartalmazó formákban azonban a H2- és 
СО-képződés rendszeres és a növekvő kőszénliszt- 
mennyiséggel egyre nagyobb a mértéke. Ismeretes, 
hogy a hagyományos vasöntödéi formázókeverékek 
általában tartalmaznak meghatározott mennyi
ségű kőszénlisztet, és jelenlétének bizonyos előnyök 
hatást tulajdonítanak (ráégés csökkenése, hőtágu
lás ellensúlyozása, gázfilm-képződés, öntvény fe
lületminőség javítása stb.). Irodalmi közlemények
ben [2] arra találunk utalást, hogy a kőszénhszt 
jelenlétét, annak előnyös vagy hátrányos tulaj
donságait nem lehet egyértelműen megítélni. Pe
dig a nagynyomású formázókeverékekben a kő- 
szénliszttartalom 2%-ot is elérhet.

összefoglalva megállapítjuk, hogy a forma sza
bad hézagtérfogatában keletkezett atmoszféra vas- 
és acélöntvények esetében СО- és H2-tartalmú 
éghető gázokat tartalmaz a forma felmelegedése 
következtében. Szerves adalékanyagok, pl. a kő
szénliszt а СО és H2 mennyiségét növelik. A kelet
kezett gáznyomás nagysága a tömörítés mértéké
től, öi-nagyságától, lényegében a fajlagos szabad 
hézagtérfogat nagyságától és eloszlásától függ. 
Tömörített vagy túltömöríthető formákban olyan 
nagyságú gáznyomás képződhet, amely a lefővés 
ismert jelenségét okozza.
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Az öntöttvas szakítószilárdságának gyors m eghatározása
ék-nyom ópróbával*

Dr. V A R G A  F E R E N C  — K O V Á C S  L Á S Z L Ó
V asipari

A z Osztrák öntészeti Intézet kidolgozott cgg egy 
szerű cs olcsó mérőműszert, amellyel a m axim um  
1,3%  nyúlásit öntöttvasfajtdk szakítószilárdságát 
közvetve meg lehet határozni. A  műszer alkalmas 
arra, hogy a közepes vagy kis öntödék, m elyeknek  
nincs szakítógépük, öntvényeik minőségét fo lyam a 
tosan ellenőrizzék. De jól használható a mérőműszer 
a nagy öntödékben is a gyártás gyors ellenőrzésére, 
mivel nem igényel csavaros menetű, m egm unkált 
próbatestet. Á z eljárásnak abban az esetben is  je len 
tősége van, ha olyan öntvények szilárdságának a mé
réséről van szó, melyekből normál szakítópróbát 
nem lehet k im u n ká ln i.

1. A mérés elve

P. Ijudwik és -7. Krystof [1] már 1934-ben azt 
találták, hogy az öntöttvas szakítószilárdsága és a 
két ék közé fogott öntöttvas próbatest elvágásához 
szükséges, felületegységre számított erő között 
közvetlen összefüggés van. Az Osztrák öntészeti 
Intézet [2] széleskörű vizsgálatokkal megállapí
totta, hogy ezzel az eljárással a szakítószilárdság 
ugyanolyan pontosan meghatározható, mint a 
szabványosított szakítóvizsgálattal.

A vizsgálatokhoz a régebbi, henger alakú rúd 
helyett tárcsa alakot választottak, melynek elő
nyei [1] szerint a következők:

/. A feszültségeloszlás a tárcsában egyértel
műbb, mint a rúdban.

2. Az anyagfelhasználás kisebb.
3. A tárcsák kis falvastagságú, vagy bonyolult 

alakú Öntvényekből is kimunkálhatok.
4. A tárcsa vizsgálatához kisebb erő szükséges, 

mint a 20 vagy 30 mm átmérőjű rudakhoz. Ez 
teszi lehetővé az egyszerű mérőműszer használatát, 
amikor a szükséges erőt hidraulikusan, kézi sza
bályozással lehet biztosítani.

H. Ebner [1] vizsgálatai azt mutatták, hogy a 
20 mm átmérőjű, 6—7 mm magas tárcsák a leg
alkalmasabbak a vizsgálatra. A 30 mm átmérőjű 
hajlítópróbából kimunkált 20 mm átmérőjű próba
testeken már nincs hatása a gyorsabban lehűlt 
külső rétegnek és ez a méret megegyezik a szab
ványosított szakítópálcáéval. Vizsgálatai szerint a 
szakítószilárdság és a felületegységre vonatkoz
tatott törőerő — ék-nyomószilárdság (Keildruck
festigkeit) — közti összefüggés a következő:

P
<гв = 1,88------6,9 kp/mm2, (1)

Fo
ahol P  a töréshez szükséges erő kp-ban,

F0 a próbatest törési felülete mm2-ben.
A szórás +1.1 kp/mm-, ami annyit jelent, hogy 

a mérések 68%-a ezen a határon belül van, míg 
a mérések 95%-a a +2,2 kp/mm2 határok között.

* Az V. M agyar Ö ntő N apokon, 1969. m ájus 28— án 
elhangzott előadás.

In té z e t
T)K : 62 0 .1 7 8 .7 2

A mérések reprodukálhatósága jó. A párhuza
mos mérések terjedelme csak ritkán érte el az
1,0—1,2 kp/mm2-t; ezt az eltérést az utólagos vizs
gálatok szerint az anyagban található mikrolun- 
kerek vagy pórusok okozták.

Az ók-nyomószilárdság függ a törőék legömbö- 
lyítési sugarától. 0,2 mm-nél kisebb legömbölyítési 
sugarú ék esetén az összefüggés a következő:

P
fTß = l ,8 ----- 3,6 kp/mm2.

F0 (2)

2. A mérőműszer

A műszer kivitelét az /. ábra, elvi vázlatát a 2. 
ábra szemlélteti.

1. ábra. A z  ék-nyomó vizsgáló műszer

Üzembehelyezéskor csak a villamos csatlakozás
ról és az olajtartály megtöltéséről kell gondoskodni.

Kezelése a következő (2. ábra) :
/. A (4) védősapkát felemelve az (l) próbatestet 

a kihúzott (5) tartó asztalon koncentrikusan a 
kijelölt körbe helyezzük. A tartóasztalt visszatól- 
juk és a védősapkát visszaengedjük.

2. A  (7) motorkapcsoló kart lenyomjuk, s addig 
nyomjuk, míg a (6) dugattyú az alsó (2) ékkel és az
(1) próbával a felső (3) éket el nem érte. Ezután a
(8) szelepnyitó karral a nyomást addig növeljük, 
míg a próbatest eltörik. A nyomásnövelés megenge
dett mértéke 1 kp/mm2 másodpercenként. Pl. a 
30 kp/mm2 várható szakítószilárdságú próba vizs
gálati ideje 30 mp.

3. A  próba eltörése után a motorkapcsoló kart 
és a szelepnyító kart el kell engedni, ezzel a mű
szert kikapcsoltuk, és a nyomóolaj visszafolyik a 
tartályba, a dugattyú pedig alsó nyugalmi hely-
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zetébe kerül. A védősapkát felemeljük és az eltört 
próbát kivesszük.

A szakítószilárdságot a következőképpen álla
pítjuk meg:

a) A próba átmérőjének és magasságának meg
mérésével kiszámítjuk a törési felületet és a mű
szeren leolvassuk a törőerőt.

b) A műszeren található nomogramon az előbbi 
két értéket összekötve leolvassuk a aK ék-nvomó- 
szilárdságot, illetve & a r, szakítószilárdságot.

A műszer vágóélének legömbölyítési sugara ki
sebb 0,2 mm-néí, tehát a számításhoz a (2 ) egyen
letet kell használni.

3. Az elvégzett tizsgá la tok

Az összehasonlító vizsgálati anyagot korábbi ku
tatásainkból vettük, melyek megoszlása olvasztó- 
kemencék szerint a következő volt :

31 próba hideg szeles kapóinkból öntve,
7 próba forró szeles kúpotokból öntve,

55 próba ívkemencéből öntve,
3 próba indukciós kemencéből öntve.

Megjegyezzük, hogy az ívkemencéből és az in
dukciós kemencéből öntött próbák 0,4—0,6% 
(Y-mal és 0,2 —0.3% Mo-nel voltak ötvözve.

fgy összesen 70 adagból származó próbát vet
tünk vizsgálat alá, melyeknek vegyclemzése, szi
lárdság- és szövet vizsgálata már korábban meg
történt.

Minden 30 mm átmérőjű próbatestből 5 db 
20 mm átmérőjű és 6 mm magas tárcsát (összesen 
380 db-ot) munkáltunk ki. és a műszeren megmér
tük a törőerőt, ebből meghatároztuk az ék-nyomó- 
szilárdságot, majd a párhuzamos próbák eredmé
nyeinek átlagát képeztük.

A szakítószilárdság és az ék-nyomószilárdság 
közötti összefüggést a 3. ábra mutatja. A diagram
ból megállapítható, hogy a villamos kemencékből 
öntött próbák mérési pontjai a szórásmező felső 
részén találhatók. Ezért a regressziós számítást

3. ábra. Ö sszefüggés a szabvány szerin t m ért sza k ító sz i 
lá rdság  és az ék-nyom ószilá rdság  között

nemcsak az összes próbára, hanem a kupolókemen- 
cékben, illetve villamos kemencékben gyártott 
próbákra külön-külön is elvégeztük. A regressziós 
egyenesek egyenletei a következők: 

Kupolókemencékben gyártott próbákra:
(TB=l,69.ffA'— 3,71 +  1,72 kp/mm2 (3) 

Villamos kemencékben gyártott próbákra:
oB—2,02.o k  — 7,37 +  1,10 kp/mm2 (4) 

Az összes próbára:
(T £ = l,7 5 .0 a- — 3,91 i  1,71 kp/mm2. (5) 

Az (5) egyenes jól megegyezik R. Ebner [2] 
egyenesével (az eltérés az állandó tagban mindössze 
0,3 kp/mm2). A maradék szórása viszont nagyobb, 
mint Ebnernél. Figyelemre méltó azonban a (4) 
összefüggés kis szórása. Ennek magyarázata ab
ban keresendő, hogy az itt vizsgált próbákat 
ugyanabban az öntödében, sőt 3 kivételével 
ugyanabból a kemencéből öntötték, és így a szi
lárdságot befolyásoló tényezők jó része (olvasztási 
technológia, betétanyagok) változatlanok voltak. 
Ez egyben azt jelenti, hogy a gyártásközi minőség- 
ellenőrzésben az ék-nyomóvizsgálat pontosabb 
becslését adja a szakítószilárdságnak, mint azt a 
különböző öntödékből származó próbák regresz- 
sziós elemzéséből kapott szórásból következtet
nénk.

Az ék-nyomó- és a szakítóvizsgálat reprodukál
hatóságát a párhuzamos mérések relatív szórásá-
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4. ábra. ö ssze függés a  ha jlító szilá rdság  és az ék-nyom ó- 
szilárdság  között

val lehet összehasonlítani. Az ék-nyomóvizsgálat 
átlagos relatív szórása 2,9%, míg a szakítóvizsgá
laté 3,6%. (A szakítószilárdságot 4 párhuzamos 
próbából határoztuk meg.) Az ék-nyomóvizsgálat 
reprodukálhatósága még kedvezőbb képet ad, ha 
meggondoljuk, hogy a mérések ismétlése sokkal 
kisebb idő-, anyag- és költségráfordítást igényel, 
mint a szakítóvizsgálaté.

A nyers pálcán mért hajlítószilárdság (d=30 mm- 
L=6Ö0 mm) és az ék-nyomószilárdság közötti 
összefüggést a 4. ábra mutatja. A kupolókemencé- 
ből öntött próbák eredmény pontjai a szaggatott 
egyenesekkel határolt sávban helyezkednek el, a 
kapcsolat azonban meglehetősen laza. A villamos 
kemencéből öntött próbák eredményei még na
gyobb szórást mutatnak. Az ék-nyomószilárdság 
és a hajlítószilárdság között szoros összefüggés nem 
állapítható meg. Korábbi vizsgálataink szerint a 
nyers pálcákon mért hajlítószilárdság relatív szó
rása megközelíti a 8%-ot, ami már önmagában is 
alkalmatlanná teszi a haj Utóvizsgálatot a minősí
tésre.

A kupolókemencékből öntött próbák ék-nyomó
szilárdsága és Brinell-keménysége közti összefüg

gés az 5. ábrán látható. Az eredménypontok a szag
gatott egyenesekkel határolt sávban helyezkednek 
el, a kapcsolat itt is laza.

B. Tyberg [3] azt találta, hogy az ék-nyomó
szilárdság és a karbon-egyenérték között szorosabb 
az összefüggés, mint a szakítószilárdság és a kar
bon-egyenérték között. Ezért megvizsgáltuk a két 
szilárdság és a telítési fok közötti kapcsolatot 
(6. és 7. ábra). A regressziós egyenesek és a korre
lációs tényezők a következők:

Kupolókemencében gyártott próbák:
aK = 52,49-38,81 ■ T , ±  1,57 r——0,8765
<rB=81,73 —62,13- í> ±  3,51 r——0,7932

Villamos kemencében gyártott próbák:
(TK= 4 3 ,9 9 -28,48 -Tf ±  1,29 r——0,5971
<t м =84,91 — 61,22 ■ Tf  i  2,62 

Összes próba:
r = —0,5249

сгя=49,22 — 34,79 -Tf ±  1,61 r——0,8100
<тв=75,17 —53,63-7> ± 3,69 r =—0,6804

A korrelációs tényezőket összehasonlítva meg
állapítható, hogy az ék-nyomószilárdság és a telí
tési fok között mindhárom esetben szorosabb a 
kapcsolat, mint a szakítószilárdság és a telítési

6. ábra. ö ssze fü g g és a te lítési fo k  és az ék-nyom ószilárdság  
között

S . ábra. Ö sszefüggés a kem énység  és nz ék-nyom ószilá rdság  
között
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fok között. Ugyanezt mutatják a regressziós egye
nesek körüli relatív szórások:

Kupolókemencében gyártott próbák :
FÄ =  9,57% V„= 14,64%

Villamos kemencében gyártott próbák :
У к  — 7 ,8 2 %  Vn=  10,15%

Az összes próba:
F*=9,79% VB=  14,99%

4. K övetkeztetések

Az elvégzett vizsgálatok igazolták az Osztrák 
öntészeti Intézet megállapítását, hogy az egy

szerű és gyors ék-nyomószilárdság mérése meg
közelítő pontossággal megadja a lemezgrafitos 
szürke öntvény szakítószilárdságát. Az eljárás al
kalmas az öntödékben közvetlen, gyors minőség- 
ellenőrzésre, s ezzel a gyártás biztonságának növe
lésére.
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K önyvism ertetés
H einhold— Gaede; Ingenieur-S tatistik . (M atem atika i 

statisztika m érnököknek.) 2. ja v íto tt  és b ő v íte tt kiadás. 
M egjelent az R . O ldenbourg Verlag, M ünchen— W ienki- 
adásában  1968-ban, X IV , 346 oldalon, 56 ábrával. Á ra 
vászonkötésben 48.—  DM.

A m atem atika i s ta tisz tik a  a k u ta tásb an , a  minőség- 
ellenőrzésben és az üzem gazdasági problém ák m egoldá 
sában  m a m ár nélkülözhetetlen segédtudom ánya a m ér 
nököknek. A m üncheni M űszaki Főiskola professzorai 
könyvükben a m érnöki gyakorlato t szem e lő tt ta rtv a , 
az alapösszefüggések pontos m egfogalm azásán tú lm e 
nően a  m űszaki alkalm azásokra is nagy sú ly t helyeznek.

A könyv ö t fejezetre oszlik. Az első fejezet a rela tív  
gyakoriságból k iindulva a valószínűségelm élet a lap ja it 
foglalja össze. A sta tisz tik a i ada tok  feldolgozása k ap 
csán k ité r a  lyu k k árty ás m ódszerekre. A valószínűségek 
alapvető  összefüggéseit a  valószínűségi változók és el
oszlásuk részletes ism ertetése követi, am elynek kereté 
ben az élettartam -eloszlások, köztük  az anyagok k ifára 
dásával kapcso la tban  használt W eibull-eloszlás is szere 
pel.

A m ásodik fejezet tá rg y a lja  a valószínűségi változók 
jellem zőit (várható  érték, szórás, kovariancia, korre lá 
ciós együ ttható ), a  nagy szám ok tö rvényeit és a  k a ra k te 
risztikus függvényt.

A harm ad ik  fejezet a  fontosabb eloszlásokat és ezek 
a lkalm azását ta rta lm azza  (norm ális, binomiális, Pois 
son-, hipergeom etrikus, -f1-, S tuden t-, F - és béta-el 
oszlás). I t t  ta lá lju k  a  m in tavétellel kapcsolatos a lap 
fogalm akat, a  konfidencia in te rvallum okat, a  s ta tisz ti 
kai p ró b ák a t és a központi határeloszlás té telt . É rték e 
sek a grafikus m ódszerekkel foglalkozó részek.

A negyedik fejezet a regressziós és a  szóráselemzést 
foglalja össze. A param éterek  becslését a  m axim um - 
likelihood m ódszer ism ertetése vezeti be. A lineáris h ipo 
tézisek elm élete a lap ján  tá rg y a lja  a  regressziós egyenes 
illeszkedését.

A K iegészítések cím et viselő ö tödik  fejezet ö t p rob 
lém ával foglalkozik: a  tisz ta  és a becsléses illeszkedés- 
vizsgálattal, a  nem -param éteres m ódszerekkel (VVil- 
coxon-, Szmirnov-, K olm ogorov-próba), az ellenőrző 
k ártyákkal, a  m in tavé te l m ódszereivel és a m in tavételi 
tervekkel.

A könyvet bibliográfia és tá rg y m u ta tó  zárja.
A szerzők érdem e, hogy az alapvető  m a tem atik a i-s ta 

tisztikai fogalm akat és m ódszereket világosan és egy 
szerűen tag lalják , am ely lehetővé teszi, hogy a  kü lön 
böző te rü le ten  dolgozó m érnökök az a lkalm azo tt m a 
tem atikának  ezt az ág aza tá t sikeresen felhasználják a 
felm erülő problém ák m egoldásában. K . L .

H. F . B unshah: Techniques oí Metals Research. 
Volume I., Techniques of M aterials P reparation  anti 
llaiuUintt', Part 2. ( A  fém ek kutatásának eljárásai. 1. 
kötet, A z  anyagok előkészítésének és kezelésének eljárásai, 
2. rész.) K iad ta  a Jo h n  W iley and Sons kiadó vállalat 
(Baffins Lane, Chichester, Sussex) Interscience P u b li 
shers osztálya 1968-ban. A m ű terjedelm e 849 oldal 
számos áb rával és tá b láz a tta l, az u tóbb iak  sorszám o 
zása fejezetenként élőiről kezdődik. A k ö te t szöveges

részének kezdő oldala 389. sorszám ozású, az 1. rész 
fo ly ta tásakén t. A m ű á ra  te ljes vászonkötésben 258 
shilling. E  2. rész t R . F . B unshah  szerkesztette 20 n e 
ves szakem ber közrem űködésével.

E  hata lm as —  összesen 14 kö te tre  te rv eze tt —  m o 
nográfiának 1/1. k ö te té t lapunk  1969. évi 7. szám ában 
ism erte ttük .

A m ost tá rg y a lt k ö te t fejezetei a  következők:
IV. A prim er tis z títo tt fém ek előállítása, a fémek rn- 

finálása és az izotópok elválasztása.
9. M ódszerek tis z títo tt vegyületek előállítására és a 

vegyületek redukálása fémekké.
10. A nagy tisz taságú  fém ek előállításának módszere- 

organom etaliikus vegyületek előállításán és redukció 
ján  keresztül.

11. P rim er tis z títo tt fém ek előállítása fém eknek ér 
cekből való elektrolitos kinyerésével és elektro lit os ra ff  i- 
nálásával vizes és nem  vizes elektrolitokból.

12. P irom etallurgiai m ódszerek fémek raffinálására.
13. Az izotópok szétválasztásának  módszerei.
V. E ljá rások  prim er tis z tí to tt  fém ek raffinálására.
14. V ákuum os indukciós olvasztás.
15. V ákuum os ívolvasztás fogyó és nem  fogyó e lek t 

róddal.
16. A H opkins-eljárás.
17. E lek tronsugaras olvasztás, izzítás és desztillálás 

eljárásai.
18. Az olvasztás, öntés és desztillálás eljárásai a té 

gelyszennyezés m inim um ra csökkentésével.
19. Vegyes olvasztási eljárások —  gázláng és plazm a 

ellenállás kem encék.
20. Zónás olvasztás.
V I. Öntési eljárások.
21. Ö ntési eljárások.
V II. A kristálynövesztésre és az ellenőrzött mikroszer- 

kezet előállítására szolgáló eljárások.
22. K ristálynövesztés folyékony fázisból.
23. K ristálynövesztés szilárd állapotból.
24. K ristálynövesztés gázfázisból.
25. E ljá rások  ötvözet-egykristályok  növesztésére.
26. K is diszlokáeió sűrűségű egykristályok növesz 

tése.
27. E gykristá lyok  növesztése olyan rendszerekben, 

am elyek egy szilárd fázis á ta lak u lá sá t foglalják m a 
gukban.

28. E llenőrzö tt m ikroszerkezetek növesztése eutek- 
tikus derm edés által.

M inden fejezet végén igen bő irodalom jegyzéket 
ta lá l az alaposabban elm élyedni szándékozó, a  kö te t 
végén pedig 37 oldalas szerző- és tá rg y m u ta tó t.

M int e ta rta lm i ism ertetésből lá th a tju k , e kö te tben  a 
kohászat, illetve pontosabban  ezen belül az ún. finom 
kohászat e ljárásait ta lá ljuk . Az i t t  ism erte te tt eljárások 
a fizika és kém ia roham os fejlődésének eredményei, 
egyikük-m ásikuk csak néhány éves m ú ltra  tek in t vissza, 
ezért e k ö te te t elsősorban k u ta tó k n ak  és egyetemi, 
tudom ányos dolgozóknak a ján ljuk  figyelm ébe, de 
haszonnal fo rg a th a tja  m inden olyan szakem ber, aki az 
új u tá n  érdeklődik. P y
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Különféle eredetű

шт szRiiMSA vnAmrc
jam t ZЧ h n ik о i műm

Különösképpen koptató hatású zagyok esetén, vagy ha durvább szemcsézetű anyagot, kavicsot, görgeteget kell
hidraulikus úton szállítani.

A probléma megoldását eddig legeredményesebben a WARMAN szabadalom alapján gyártott

1 W  T A
Z A G Y S Z I V A T T Y Ú

közelítette meg.

A

S IWTAZAGYSZIVATTYÚ
alkalmazásával kapcsolatosan kitűnő referenciák vannak számos területen, mint például a

— szénbányászat, ércbányászat, ércfeldolgozás — építőanyagipar, cukoripar
— ásványbányászat, ásványfeldolgozás — vegyipar, bőripar, vízgazdálkodás
— kohászat, villamos energiaipar — szeszipar, mezőgazdaság

területein.

A koptató hatásoknak rendkívül ellenálló SIWTA zagyszivattyúk egyes típusai 10—50 m nyomómagassági határér
tékkel 300—5000 L/perc zagyszállításra képesek.

A SIWTA zagyszivattyúk megfelelő típusai az egészen finom zagyoktól kezdődően 10—20—30 és 60 mm maximális 
szemnagyságig, 40%-os zagysűrűségig mindenféle zagyszállításra alkalmasak.

A 150 mm szemnagyságig terjedő szilárd anyagok hidraulikus szállítására a Tatabányai Szénbányák WARMAN
rendszerű kavicsszivattyúkat is gyárt.

A lassú elhasználódás és kedvező belső hidraulikai kialakításuk következtében a kívánt munkapontra beállított
szivattyúk tartósan jó hatásfokkal működnek.

A SIWTA zagyszivattyúkat a Tatabányai Szénbányák a SIMONACCO LTD angol céggel kooperációban WARMAN
szabadalom alapján gyártja

A kívánt típusú szivattyú szállítását rövid határidőre vállaljuk

Tartalék alkatrészt raktárról szállítunk.

Tatabányai Szénbányák Kereskedelmi Főosztály

TATABÁNYA I., Vértanúk tere 1. 
Telefon: 10-20. Telex: 594.



Mert a MOELLER & NEUMANN cég által szállított nemesacél hengermű minden lehetőséget megad erre.

J E L L E M Z Ő I :  
Rúdacél hengersor

Huzal és finom acél 
hengersor

Egyéb kiegészítő  
berendezések

trió-előnyújtóállvány, folytatólagos elrendezésű közbenső szakasz különleges M & N-állványokkal.
5-állványos duó-cikcaksor folytatólagos szakasz M & N-henger állványokkal (elektromos henger
állítással).
Két vertikális tartóállvány.
4 állványos rúdacél készhengersor, folytatólagos szakasz M & N-hengersor állványokkal. 

2-állványos trió-előnyújtó, folytatólagos szakasz M & N zártállványokkal.
12-állványos huzal- és finomacél készhengersor, folytatólagos szakasz M & N-hengerállványokkal 
(elektromos hengerállítással).
A folytatólagos hengersor minden állványa M & N-automata orsó kapcsolókkal van ellátva. 
Két cserélhető M & N-rendszerű folytatólagos szakasz kvartó-állvány abroncshengerelésre.

Kombinált M & N-gereblyés-hűtőpad hidegdaraboló ollóval, hidegfűrész berendezés, szakaszoló 
máglyázó, huzal- és abroncstekercselő, M & N-konvejoros hűtőpad.

MOELLER 8, NEUMANN
M oeller & N eum ann  G m bH  W alzw erkbau , 667 St. Ingbert (S aar) РО В  320, — M annesm ann G esellschaft 

M aevarorszási képviselő: DEVETRA S. A. 54. chaussée de  Ch a rle ro i, Brüssel • Tel.: 38.81.75 • T e lex  21165



ÉVFOLYAM
ГОД
JAHRQANß 
Y IDAR

SZÁM
№
Nr.
No.

2

R R R Y R S Z R T I  ÉS K O H Á S Z A T I I R P O K

ÖNTÖDE
FEBRUÁR
Ф Е В Р А Л Ь
F E B R U A R
F E B R U A R Y

1970
Ж У Р Н А Л  ГО РН О ГО  Д Е Л А  И М Е Т А Л Л У Р Г И И  Л И Т Е Й Н О Е  ДЕЛ 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  GIESSEREI 
J O U R N A L  O F  M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  FO UNDRY
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Петэ, М.: Техническое развитие в литейном про
изводстве .........................................................С 34
Результаты  и опыты развития и настоящ его по 
лож ен и я  литейного производства необходим о  
использовать и для этого имеется возм ож ность  
теперь, при составлении плана дальнейш его раз 
вития. В работе излож ены  некоторые основные 
технико-экономические проблемы развития ли 
тейного производства. Быстрое техническое раз 
витие в литейном производстве является, пер 
вым образом , качественным изменением и не ко 
личественным, вопросом и требует совместного 
реш ения технических и эконом ических проблем, 
h  такж е изменения экономики всего производ 
ства.

Прокаи, И.: Исследования затвердевания чугуна с 
шаровидным графитом..................................  С 41
Автором было исследовано влияние скорости  
охл аж ден и я  чугуна, хим ического состава и 
прочности формы на процесс затвердевания отли 
вок. И сследования проводились с помощью  
снятия кривых охлаж ден и й  и изм ерения расш и 
рения. Автором был установлен, что затвердева 
ние чугуна с шаровидным графитом является  
экзогенны м или эндогенны м. С точки зрения  
отопления последний тип является более выгод 
ным. Э ндогенному затвердеванию  способствует  
повыш ение содерж ан и я кремния в чугуне и по 
вышение прочности формы. Повышение содер 
ж ания кремния не вызывает укрупнения грави- 
товых выделений. В процессе исследовании сни 
мались новые диаграммы затвердевания в сырых 
формах и в формах из формовочных материа 
лов на основе водяного стекла.

INHALT
М . Pető: Technischer Fortschritt im Giessereiwesen S 34

Diese Arbeit befasst sich mit der Behandlung 
einiger grundsätzlichen technisch-wirtschaftlichen 
Probleme der Entwicklung des Giessereiwesens.
Der rasche technischer Fortschritt im Giesserei
wesen, die Qualitätsänderung ist vor allem keine 
Mengenfrage, sondern sie fordert im sämtlichen 
Niveaus der Wirtschaft, die gemeinsame Lösung 
der technischen und wirtschaftlichen Probleme.
Wir müssen die bisherige Entwicklung des Gies- 
sereiwesens, die Lehre aus ihrer Lage und ihre 
Erfahrungen ausnützen, wofür eben jetzt, bei der 
Zusammenstellung der perspektivischen Pläne, 
die Möglichkeit vorhanden ist. .

P. Prókay: Prüfungen im Zusammenhang mit der 
Erstarrung des Gusseisens mit Kugelgraphit . . . S 41
Der Verfasser untersucht den Einfluss der Ab
kühlungsgeschwindigkeit und der chemischen 
Zusammensetzung des Gusseisens mit Kugel
graphit, als auch die Wirkung der Formfestigkeit 
auf die Erstarrungsverhältnisse. Zu den Prüfun
gen führte tier Verfasser Wachstummessungen 
durch und zeichnete die Abkühlungskurven auf.
Er stellte fest, dass die Erstarrung des Gusseisens 
mit Kugelgraphit entweder exogen überwachsen
der Art, oder breiig endogener Art ist. Vom Stand
punkt der Speisung ist die letztere Art die vor- 
teilhafste. Dies wird durch den Si-Gehalt und 
durch die Erhöhung der Formfestigkeit hervor
gerufen. Durch die Erhöhung des Si-Gehaltes 
wird der Graphit nicht gröber. Auf Grund der 
Versuche, wird ein neues Diagramm für die Er
starrung in nassen Formen, als auch in mit Was
serglas hergestollten Formen, aufgenomrnen.

CONT E NT S

M . Pető: Technical development in founding....... P 34
This paper describes some of the basic technical- 
-economical problems of founding development.
In founding the fast technical progress, the 
quality change is at first not a quantitative ques
tion, but it claims on all levels of management the 
change of contemplation which calls for the joint 
solving of the technical- and economical problems.
Up to the present, the development of founding, 
the lessons drawn of his position and their expe
riences, have to be utilized, and in point of this, 
there is now the possibility of arranging the long- 
-range plans.

P. Prókay: Tests connected with the solidification 
of nodular cast iron .......................................... P 41
The author examined the effect of the cooling 
rate, the chemical composition as well as the in
fluence of the mould strength on the solidifica
tion of nodular oast iron. For his examinations he ' 
carried out some measurements of growth and 
plotted cooling curves. He found that the solidi
fication of nodular cast iron is of the over gro
wing exogen, or of the endogen squashy type. The 
latter is the more favourable in respect of feeding.
This is helped by the Si-content, and by the 
strength of the mould. The increasing of Si-con
tent does not coarsen the graphite. On the basis 
of his investigations the author plotted a new 
solidification diagram for solidifications whieli 
take place in green sand moulds as well as in 
moulds, produced by the C02-silicate method.
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A kohászat és ezen belü l az öntészet feladatai 
a közúti járm űprogram ban*

R O M V Á R I  F E R E N C  oki. gépészm érnök , a M agyar Vagon- és G épgyár inilszak i ig azgató ja

Tisztelt választmányi ülés, kedves vendégeink!
Amikor elhatározták, hogy ez évi választmányi 

ülésüket Győrben rendezik, bizonyára felmerült 
képzeletükben a három folyó városa történelmi és 
jelenkori képe; a történelmi kép mint vészterhes 
csaták színtere, a győri váré, melynek eleste és 
visszafoglalása a török hódoltság olv jelentős dá
tumait képviseli — s a  városé, mely kényszerült 
falai között fogadni a győztes Napóleont — s mely
ben Klapka tábornok zászlai, — ha rövid időre 
is — de felemelkedtek akkor, amikor a feudális 
Habsburg önkényuralom ellen feltámadt nép sza
badságharca már-már vérébe hanyatlott...

Majd e város, melyet a történelem viharai nem 
tudtak eltaposni, közel száz évvel később a harcok 
színhelyéből a kereskedelem s az ipar városa lett.

Hisz tudják: Győr lett a gép- és könnyűipar 
egyik országos központja s a Győri Vagongyár — a 
több mint 70 éves múltra tekintő gyáróriás — ma 
az ország legnagyobb vasúti és közúti járműgyára
ként szocialista iparunk egyik nagy képviselője.

A kort, amelyben élünk, a technika meredeken 
felfelé ívelő fejlődése jellemzi. Gyorsuló ütemben, 
egyre nagyobb mennyiségű anyagot használunk 
az építkezések, az életfeltételeket megkönnyítő 
gépesítés, az élelmezési ipar és a kereskedelem terü
letein, s még a kulturális élet is jelentékeny anyag- 
mennyiségeket mozgat. Maga az ember is gyakori 
és hosszú utakat tesz meg, és mindez szállító-, köz
lekedési eszközöket igényel, vagyis egyre több jár
művet.

Népgazdaságunk is célul tűzte ki a szállítási 
technika kifejlesztését, s a célkitűzés egyik fontos 
fejezete a járműprogram.

A III. ötéves tervidőszak legjelentékenyebb gaz
dasági vállalkozásai közé tartozik a közúti jármű
gyártás fejlesztési programja, melyet a Kohó- és

* A győri választm ányi ülésen 1969. ok tóber 23-án el 
h an g zo tt előadás.

Gépipari Minisztérium előterjesztése alapján 1964 
decemberében határozott el a Gazdasági bizottság. 
A program magában foglalja az autóbusz, a teher
gépkocsi, a nyergesvontatók, dömper- és traktor- 
gyártás nagyarányú fejlesztését, új típusú, nagy
teljesítményű gépjármű-motor kialakítását, hátsó 
futómű, dugattyú, szervokormány, sebességváltó 
és egyéb részegységek termelésének bővítését, mű
szaki színvonalának emelését.

Ez à nagyarányú fejlesztés hatalmas pénzügyi 
ráfordítást igényel. A beruházások összege kb. 
7,8 milliárd Ft, a forgóeszköz növekedése kb. 2,9 
milliárd Ft. Az összes fejlesztési költség több mint 
10 milliárd Ft.

A közúti járműipar termelése a programnak 
megfelelően 1970-ben az 1966. évinek mintegy 
háromszorosára emelkedik és az egész szocialista 
ipar termelésének ‘6%-át, a gépipar készárú ter
melésének kb. 25%-át teszi ki.

A k ö zú ti já rm ű g y á rtá s  te rm ék ein ek  n ag y  része 
e x p o rtra  kerü l. 1970-ben a  gép ip ari e x p o rt 25 % -á t, 
a  S zov je tun ió  felé irán y u ló  g ép ex p o rt 3 0 % -á t ezek 
a  te rm ék ek  tesz ik  ki. A k ö zú ti járműipar részese
dése 1970-ben a teljes szocialista exportból előre
láthatólag 8,5%, az összes exportból 6,4% lesz.

MVG-ra e fejlesztési munkákból nagy feladat 
hárul. A nagyteljesítményű járműmotorok és futó
művek, valamint a nagyteherbírású járművonatok 
kialakítását és gyártását vállaltuk.

Teljesen tisztán áll előttünk, hogy ezt a felada
tot csak országos összefogással lehet sikerre vinni. 
Ezt látva és felismerve, ült össze itt Győrött az 
elmúlt napokban 12 nagyvállalat gazdasági, párt, 
szakszervezeti és KISZ vezetősége és kötött szo
cialista együttműködési szerződést e program ma
radéktalan végrehajtására.

A járműfejlesztési programnak vállalatunkra 
háruló, fentiekben vázolt feladatai (RÁBA-MAN 
motor, futóművek, konténervontatók stb.) — a
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nemzetközi versenynek megfelelő színvonalon — 
azonban nemcsak az MVG-ra ró nagy feladatokat, 
hanem új szemléletet és gyakorlatot követel meg 
a többi iparágtól, vállalattól is, amely alkatrésze
ket szállít ezekhez a gyártmányokhoz.

így a kohászat különböző ágazataiban is, a ha
gyományos eljárásoktól való eltérést, újabb, a szo
kásosnál magasabb színvonalú és szigorúbb elő
írásokkal rendelkező félkésztermékek biztosítását 
várjuk.

Számottevő mennyiségű alkatrészt kellett és 
kell részben ma is importálnunk, ami arra mutat 
hogy kohászatunk fokozatosan és nem minden 
nehézség nélkül tudja felvenni az új gyártás ütemét.

Szokatlan feladatot jelentett pl. a kovácsolt 
hajtórúd gyártása, amelynek súlytűrése 4975+30 
gramm, elcsavarodásra, illetve egysíkúságra 0,5 
mm a tűrése. A magassági méret tűrése +0,3 mm, 
holott az erre vonatkozó szabvány I. minőségi fo
kozata is + 0,8 és —0,6 mm-t ír elő.

Nem ez az egyetlen olyan alkatrész, ahol a kül
földi szállító — aki a szabványt minimális előírás
nak tekinti —, jóval szigorúbb feltételeket vállalt.

A Csepel Művek öntödéje is hazánkban teljesen 
újszerű feladatra vállalkozott, amikor pl. a RÁ BA- 
MAN motor forgattvúsház 270 kg-os bonyolult önt
vényén 5 mm-es falvastagságot és +0,5 mm-es mé
rettűrést kellett biztosítania. Ennek érdekében elő
ször alkalmazott hazánkban a nemzetközi élvonalat 
képviselő magkészítő gépeket. Csatornás indukciós 
hőntartó kemencékkel kialakított kupoló-elektro- 
duplex vasolvasztó eljárást vezetett be, ami az ön
töde teljességében is színvonalemelkedést jelent

A motor-csapágyfedelek minőségének biztosítá
sára olyan roncsolásmentes idtrahangos vizsgálati 
módszert vezettek be, amely hazánkban eddig is
meretlen volt. De a motorgyártás megindulása 
során vett szabadalom hozta a KÖVAC-ot is abba 
a helyzetbe, hogy a nemzetközi élvonalat képviselő 
szeleplökő talpakat tudjon előállítani.

A nem csekély beruházással beszerzett korszerű 
magkészítő gépek és tapasztalatok megszerzése, 
valamint a kezdeti nehézségek leküzdése után 
részben megoldottnak tekinthet jük saját öntödénk
ben a motor hengerfejének gyártását, amely az 
egyik legbonyolultabb és legkényesebb öntvény.

A mai napig sem oldódott meg azonban több fel
adat, — még az illetékes kutatóintézet közremű
ködésével sem —, mint pl. a motor gömbgrafitos 
öntvényeinek gyártása.

A kiragadott példák korántsem ölelik fel a jár 
műfejlesztés vállalatunkra jutó részének kohá
szati vonatkozásait, de érzékeltetik, hogy a fela
datok sok kohász szakembernek okoztak és okoz
nak gondot, de egyben lehetőséget adtak és adnak 
a korábbinál korszerűbb módszerek és berendezé
sek alkalmazására, a kohászati gyártmányok és 
üzemek színvonalának emelésére.

A jelenleg gyártott RÁBA-MAN motor kiválasz
tása — a szóba jöhető motorok közül — annak ide
jén nagyrészt azon az alapon történt, hogy egyéb 
minőségi mutatói mellett az egy lóerőre jutó súlya 
kedvező volt.

Ez a súlycsökkentési törekvés adja meg azokat 
a fő irányokat is, amelyeket vállalatunk a kohá
szoktól kért termékek minőségében felvet, hogy 
feladatait meg tudja oldani, de amelyeket termé
szetesen maga is követ saját kohászati jellegű üze
meiben.

A járművek lemezanyagaiban nagy folyáshatárt 
követelünk, hogy a súlyokat csökkenteni tudjuk 
(pl. a vezetőfülke, hátsó hídház stb. esetében), és 
szigorúbb vastagsági tűréseket, hogy korszerűbb 
sajtolási-mélyhúzási technológiát alkalmazhas
sunk. Ez az acélgyártók és hengerművek elé állít 
feladatokat.

Nagy figyelemmel kísérjük pl. a kontrakciómen
tes acélok fejlődését, amelyek a járműveknek ese
tenként bekövetkező túlterhelését figyelembe véve, 
egyes alkatrészek méretezését módosíthatnák vagy 
biztonságukat növelnék.

Egyik új gyártmányunkban feketetöretű tem- 
peröntvényeket épített a licencadó cég GTS-45 
minőségben. Jelenleg nem akad azonban magyar 
öntöde, amely a gyártást vállalná, ezért importál
nunk kell, vagy jóval drágább, de hazailag is elő
állítható anyaggal kell helyettesítenünk. Ezt a fej
lett ipari államokban elterjedten használt anyag- 
minőséget: a feketetöretű temperöntvényt, a ki
fejezetten temperöntvény gyártásra épült Soproni 
Vasöntöde is csak kisebb szilárdsági tartományok
ban vállalja.

Sok tehát még az olyan kérdés, amelynek ered
ményes lezárása — a kohászati termékek színvona
lának emelésével — a járműipar gondjait enyhíteni 
és feladatainak megoldását elősegíteni tudná.

Vállalatunk azonban nemcsak kifelé támaszt a 
kohászattal szemben igényeket, hanem az igények
nek a vállalat kohászati üzemeiben megoldható ré
szét maga is — egyébként azonos szempontok 
alapján — igyekszik megoldani.

Ezen a területen komoly lépésnek tekinthető
— a hőkezelő,
— a kovácsoló,
— és az öntvénygyártó üzemek 

folyamatban levő fejlesztése, továbbá egy új öntöde 
létesítésének első lépcsője.

Szerkezeti acélalkatrészek hőkezelésére olyan 
korszerű berendezéseket állítottunk be, amelyek
ben a hőkezelt alkatrészek minősége a nemzetközi 
piacon is versenyképes. Sikerült az eddig nehéz 
fizikai munkát igénylő kiszolgálást is megszüntetni 
és vele együtt a szubjektív és nehezen szabályoz
ható beavatkozás lehetőségét is. Az alkatrészeket 
korszerű és gazdaságos tüzelési rendszerrel, védő
gázatmoszférában hőkezeljük.

A hőkezelt alkatrészek minősége a hagyományos 
hőkezelési technológiától eltérően, méretpontosabb, 
deformációmentesebb. Felületük a beépítési álla
potnak felel meg. A berendezéseket egy ember egy 
vezérlőtábláról könnyen irányítja, ezáltal a tech
nológiai előírás maradék nélküli végrehajtása biz
tosított. I

Hőkezeléssel foglalkozó vendégeink részére bi
zonyára mond valamit az alkalmazott berendezé
sek puszta felsorolása is, amelyeket egyébként az 
érdeklődők meg is tekinthetnek. A régi, szakaszos
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üzemű kámráskemencék helyett folyamatos, egyen
letes minőséget biztosító egységeket találnak :

Aichelin védőgázas nemesítő, cementáló, kar- 
bonitridáló berendezések, valamint többcélú kam
rás kemencék;

OFU kovácsalkatrészek nemesítésére bevezetett 
nemesítő és izotermikus lágyítóberendezései, vala
mint normalizáló agregátja;

Ebner nemesítő agregát.
A szerszámacélok hőkezelési technológiájának 

fejlesztése a jövő feladata. E célra is a legkorsze
rűbb védőgázas berendezéseket kívánjuk besze
rezni.

Folyamatban levő kovácsüzemi fejlesztési tevé
kenységünk lényege, hogy a hagyományos ková
csológépek helyett olyan mechanikus sajtókat al
kalmazzunk, amelyek a munkadarab indukciós 
hevítésével összekapcsolva nemcsak a termelé
kenységet növelik mintegy háromszorosára, ha
nem a szabvány III. fokozata helyett az I. pontos
sági kategória előírásainak megfelelő minőséget is 
biztosítják.

További fejlesztési feladatunk az automatizá
lási fok növelése a növekvő darabszámok, sorozat- 
nagyságok függvényében.

Meglevő öntödéink, — bár bizonyos korszerű
sítés állandóan folyik bennük —, ma már részben 
elavult módszereket és berendezéseket használnak. 
Ennek megfelelő a belőlük nyerhető termékek 
színvonala is. Nem kielégítőek a munkakörülmé
nyek sem, ami állandó létszámgondot okoz.

Véleményünk az, hogy a korszerűnek mondható 
forgácsoló és hőkezelő üzemek, valamint korszerű
sítés alatt álló kovácsüzem mellett nem mondha
tunk le technológiai szempontból sem az itt feldol
gozott öntvények gyártásának korszerűsítéséről. 
Egy vállalaton belül sokáig nem viselhető el ilyen 
különbség az egyes üzemrészek között. Tisztában 
voltunk azzal, hogy öntvényigényünk gyártásának 
átvállalása és korszerűsítése más vállalatnál a kész
termék felfutásának megfelelően nem várható el 
senkitől. Annak érdekében tehát, hogy egy-egy 
teljes gyártmányunkra vonatkoztatva fejlesztési 
tevékenységünk összhangban legyen, szükséges 
olyan öntöde létesítése, amely a feldolgozó-üzemek 
színvonalán oldja meg a vállalat öntvényigényét.

Ezt követeli meg különben a piac igényeitől 
függő programváltozások követésének szükséges
sége is, amiben a napi választékingadozáson kívül 
természetesen a fejlesztési igényekből adódó na
gyobb horderejű, hosszabb átfutású változásokat 
is beleértjük.

Ilá kell mutatnunk arra is, hogy az országosan 
— különösen a ma acélöntvényként kezelt alkat
részekre vonatkozóan — fennálló öntvényhiány 
az új gazdaságirányítási rendszerben sem tette 
lehetővé verseny kialakulását az öntvénygyártók 
között. Bizonyos minőségi szempontok érvényre 
jutása továbbra is a vevő, illetve felhasználó szinte 
kizárólagos érdeke maradt.

Vállalatunktól az autarchiára való törekvés ter
mészetesen távol áll, de a felsorolt körülmények 
miatt — nagy terhet vállalva, hiszen a beruházást 
saját eszközökből fedezzük — mégis szükségesnek

tartjuk saját hatáskörünkön belül létrehozni ezt a 
sokat vitatott öntödét.

Ebből ma még csak az épület vázát tudjuk be
mutatni, de elmondhatjuk, högy nemcsak korszerű, 
hanem gazdaságos és nagyfokúan gépesített, egy
ben rugalmas öntödét tervezünk.

Az öntödének elsősorban a különbözőjteherbírású, 
közúti járművek mellső és hátsó híd építéséhez 
szükséges öntvényeket kell biztosítania, amelyek 
erősen igénybevett szerkezeti részek. A nyersen 
maradó felületeknek olyanoknak kell lenniök, hogy 
a külső megjelenésre is reagáló éles piaci verseny
ben gyártmányaink esélyeit ne rontsa. Emellett a 
megmunkálásnál létszám és gépi kapacitás lekötés 
csökkenését kell elérni a forgácsolási ráhagyások 
korszerű szintre való csökkentésével.

Az öntödét olyan területen és rendszerben kell 
felépíteni, hogy a bővítés lehetősége biztosítva le
gyen és berendezései rugalmasan tudjanak alkal
mazkodni a piaci igények esetleges változásához.

Az egyes technológiai folyamatokat gépesíteni, 
illetve automatizálni kell oly mértékig, hogy több 
éves távlatban is megfeleljen a korszerűség köve
telményeinek. Az új öntödében a nehéz fizikai mun
kát a minimumra kell csökkenteni és olyan körül
ményeket kell teremteni elsősorban a különböző 
ipari ártalmak, por, hőhatás, zaj tekintetében, 
hogy a munkahely vonzó legyen a jelentős létszámú 
új munkaerő számára. Emellett természetesen 
olyan megoldásokat terveztünk, amelyek mellett 
még a jelenlegi öntvény- és alapanyag-árrendszert 
figyelembe véve is, az öntvénygyártás önmagá
ban is gazdaságos tevékenység legyen.

A koncepció kialakításakor világosan látjuk, 
hogy ezeket a feltételeket csak a hagyományostól 
eltérő üzem biztosítja, amelynek a létesítésére a 
jelentős műszaki fejlesztésben közvetlenül nem ér
dekelt külső vállalat nem vállalkozik. így jutottunk 
el a röviden ismertetendő megoldásokhoz.

Az olvasztóműben kupoló-konverter duplex el- 
jái’ással állítjuk elő a folyékony acélt, amelynek 
minősége —40 °C-on is 3—4 mkp/cm2 ütőmunkát 
biztosít az öntvényben. Az olvasztómű berende
zéseivel lehetséges gömbgrafitos öntöttvashoz szük
séges alapanyag előállítása is, különleges betét fel- 
használása nélkül. Gyengén ötvözött acélminősé
gek is gyárthatók. A betét csaknem teljes egészé
ben a vállalatunknál egyéb gyártásból keletkező 
hulladékból biztosított.

A formázás olyan géprendszeren történik, amely 
a formakészítés automatizálása mellett is lehetővé 
teszi, ütemkiesés nélkül, közép- és kis sorozatok 
gyártását is. Az alkalmazott nagynyomású tömöri 
tés csereszabatos külső öntvényméreteket biztosít.

A magkészítéshez is korszerű berendezéseket 
alkalmazunk, amilyeneket régi -öntödénkben is 
eredményesen használunk. Az itt készült magok' az 
öntvények belső méreteinek csereszabatosságát 
hivatottak biztosítani, könnyű tisztíthatóságuk 
mellett.

A homokelőkészítés természetesen automatizált, 
és egyenletes, jóminőségű homokot biztosít a for
mázáshoz.
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Az ürítés automatizált, a tisztítás és hőkezelés a 
ma ismert legkorszerűbb berendezésekkel gépesí
tett.

A megfelelő elszívás és fűtés az öntödékben szo
kásos nehéz munkakörülményeket kívánja jelen
tékenyen javítani. A rendszerbe épített ellenőrző- 
szabályozó berendezések, laboratóriumok hivatot
tak a minőség állandóságát biztosítani.

Öntvénygyártásunk fejlesztésének, elképzelése

ink vázolt módon tervezett megvalósításának kü
szöbén állunk.

Reméljük, hogy a nem nagyon távoli jövőben 
terveink sikeres befejezéséről és ezzel a járműfej
lesztési feladataink teljesítésében tett jelentős lé
pésről számolhatunk be.

Ehhez, valamint a tisztelt választmányi ülés 
résztvevőinek, kedves vendégeinknek további mun
kájához kívánok mindnyájuknak jó szerencsét !

A K özponti K ohászati M úzeum  Ö ntödei M úzeum ának
ü n n ep élyes m egnyitása

1969. szeptember 24.

Régen láttak oly nagy sürgést forgást a hajdani 
Ganz Törzsgyár ódon falai, mint 1969. szeptember 
24-én délelőtt. Nem a munka zaja töltötte be az egy
kori kéregöntödét. Az ünneplőbe öltözött nagy 
sokadalom ellenére csönd honolt Európa első öntö
dei múzeumában. Mindenki átérezve a pillanat 
nagyszerűségét, szinte áhitatos csendben várta a 
megnyitás ünnepélyes aktusát.

A múzeum közepén elhelyezett elnöki asztal 
mellett foglalt helyet :

dr. Molnár János művelődési miniszterhelyettes,
Horváth Ferenc vezérigazgató, az Öntödei Szak

osztály elnöke,
dr. Verő József akadémikus, igazgató, az ( )M BK E 

alelnöke,
Káli Lajos igazgató (LKM),
Philip Miklós, a MTESZ főtitkárhelyettese,
Lomniczy Dezső, az OMBKE főtitkára,
dr. Varija Ferenc, az Öntödei Szakosztály alel

nöke, és
Kiszely Gyula, az Öntödei Múzeum megszerve

zője.
Velük szemben helyezkedett el székeken vagy 

állva az ünneplő közönség: külföldi és hazai mú
zeumok küldöttei, a múzeum felépítésében és be
rendezésében résztvevő vállalatok megbízottai, 
öntőiparunk mérnökei, technikusai és szakmunká
sai, köztük számosán olyanok, akik egykor a Ganz 
Törzsgyár dolgozói voltak és olyanok, akik a mú
zeum berendezésében kétkezi munkájukkal részt 
vettek, összesen mintegy kétszázan. Sokan alig 
tudták palástolni meghatottságukat, hiszen kevés 
embernek adatik meg, hogy régi munkahelyének 
múzeummá való avatásán részt vegyen.

10 órakor dr. Varija Ferenc, az Öntödei Szak
osztály alelnöke emelkedett szólásra:

„Tisztelt Ünneplő Közönség! Kedves Vendé
geink! Kedves J ’agtársak!

Az OMBKE Öntödei Szakosztálya nevében me
leg szeretettel köszöntőm az Öntödei Múzeum meg
nyitására egybegyűlt vendégeinket és tagtársain
kat.

Több éves kitartó munka, a társadalmi össze
fogás ragyogó példája előzte meg ezt az ünnepélyes 
megnyitót, amellyel a magyar öntészet múltjának 
állítunk örök emléket. Történelmi környezet vesz

körül bennünket, amely a jövő feladataink meg
oldásához ad erőt.

Megtisztelő feladatnak teszek eleget, amikor 
hazai vendégeink és tagtársaink mellett külön üd
vözlöm kedves külföldi vendégeinket.

Felkérem a művelődési miniszter képviseletében 
megjelent dr. Molnár János miniszterhelyettest az 
Öntödei Múzeum átadására.”

Dr. Molnár János miniszterhelyettes a következő 
szavak kíséretében adta át a múzeumot a Kohó- és 
Gépipari Minisztériumnak :

„Kedves Elvtársak! Kedves Vendégeink!
Ez az oi'szág 155. múzeuma. A legfiatalabb, de 

bizonyára egyike a legsajátosabbaknak, és fiatal
sága, meg viszonylag kis méretei sem vonnak le 
semmit különleges jelentőségéből. Az Öntödei 
Múzeum ipari jellegű múzeumaink és műemlékeink 
között kétségkívül fontos szerepet tölt be ( 1. ábra).

Hazánkban az ipari műemlékek védelmével és 
gyűjtésével alig másfél évtizede foglalkoznak terv
szerűen. Az ipari műemlékek, az ipartörténet em
lékei gyűjtésének fontossága alig vitatható. Az 
ipar növekvő népgazdasági jelentősége korunkban 
az egyik és érthető magyarázat. Emellett szól ezen 
kívül — ennek társadalmi vetületeként is — a 
munkásosztály növekvő szerepe a XX. században, 
a munkásosztály hatalmának megvalósulása a 
győztes szocialista forradalom után hazánkban, 
amely még inkább kiemeli ennek jelentőségét. A

1. ábra. Dr. M olnár János művelődési miniszterhelyettes 
átadja az Öntödei M úzeum ot
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munkásosztály és a munkásmozgalom történeté
nek kutatása nem kis segítőtársra talál az ipar- 
történet, az ipari műemlékek, a munkásság mun
kája emlékeinek gyűjtésében. A néprajz tudomá
nya és kutatása ma nemcsak országunkban, hanem 
általában is meglehetősen egyoldalú, és alig terjed 
túl a paraszti néprajz fogalomkörén és területén. 
Az ipartörténeti emlékek ápolása és gyűjtése abban 
is nagy szerepet játszhat, hogy ezt a — sem tudo
mányosan, sem politikailag, világnézetileg nem in
dokolt — féloldalasságot megszüntessük. Az ipar, 
a technika növekvő szerepe, az ember, a társada
lom életében egyre gyorsuló forradalmi jellegű vál
tozásai az ipartörténeti gyűjtőmunka gyorsítását, 
színvonalának emelését követelik meg. Az ipari 
műemlékek, ipartörténeti emlékek, az ipari mun
kásság életével összefüggő anyagok, az élet, a 
technika gyors fejlődése következtében talán még 
rohamosabb tempóban tűnnek el, mint a paraszti 
műemlékek, amelyek századokon át mégis csak 
nagy tömegekben maradtak meg. Az ipartörténet 
emlékei napjainkban szemünk iáttára tűnnek el, 
hiszen a gyors fejlődés feleslegessé teszi őket és 
fenntartásuk nem olcsó dolog.

Magyarországon a felszabadulás előtt ilyen jel
legű múzeumnak vagy műemléknek a Közlekedési 
Múzeumot lehetett tekinteni. Azután a fejlődés 
meggyorsult. A Posta-, a Tűzoltó-, a Bányászati 
és a Kohászati Múzeumokon kívül létrejöttek olyan 
jelentős gyűjtemények, vagy múzeumszerűen mű
ködő műemlékek, mint a Salgótarjáni Bányamú
zeum, az Egri Csillagászati Múzeum, a Pápai Kék
festő Gyár. Megkezdték a Vegyészeti Múzeum lét
rehozását, és megalakult az Országos Műszaki Mú
zeum, elindultak építésének munkálatai. Ezek so
rába csatlakozik most újként az Öntödei Múzeum. 
Ez a számottevő fejlődés sem feledtetheti velünk, 
hogy az ipari műemlékek és a műszaki műemlékek 
gyűjtése, a műszaki múzeum-hálózat távlati fej
lesztésének terve egyre sürgetőbb, mert ha valahol, 
itt nagy szükség van az erők koncentrálására, az 
értékek értelmes és célszerű elosztására. Ez az al
kalom is figyelmeztet e hiány pótlásának szüksé
gességére.

Az Öntödei Múzeum fontos szerepet játszik mű
szaki, ipartörténeti emlékeink és múzeumaink kö
zött. Egy több mint 125 évet dolgozó üzem került itt 
megőrzésre, egyesítve az ipari műemlék és a mú
zeum funkcióit. Úgy tűnik, hogy ez a világon is 
különlegesnek és érdekesnek számító műemléki- 
- múzeumi együttes sok olyan vonással gazdagít
hatja az ipartörténeti kutatásokat, a muzeológiai 
kutatásokat, nem kevésbé az oktatást és a népmű
velést, mint kevés más múzeum. Tudományos és 
közművelődési jelentőségén, a fiatalság és a felnőt
tek politechnikai nevelésében betöltött jelentős sze
repén kívül — gondolom — a korszerű ipar szá
mára sem tanulság nélküli ennek a múzeumnak a 
megalakulása. Ennek az üzemnek, ipari műemlék
nek a története — éppen a kiállítás jellegét tekint
ve — is azt bizonyítja, hogy a magyar ipar ennek 
az üzemnek a keletkezése idején magas technikai 
színvonalon, európai, bizonyos tekintetben világ
szinten képes volt vállalt feladatait az ipar egy 
ágában megoldani, és különleges szerepet játszott

az egész magyar ipar műszaki-technikai fejlődésé
ben.

A múlt bizonyára továbbhaladásra kötelez. A 
múzeumnak dicséretes távlati elképzelései vannak 
a kiállítás bővítésére és műszaki emlékek szabad
téri bemutatására. (2. ábra).

2. ábra. A  m úzeum  egy részlete az ünneplő közönséggel. 
(  I rm a i Is tvá n  felvétele )

Ez a múzeum a művelődésügyi és a kohó- és 
gépipari tárca szoros együttműködésével és néhány 
társadalmi szerv együttműködésével valósulha
to tt meg. A múzeum beruházója tárcánk volt, de 
ez a múzeum nem jöhetett volna létre a Kohó- és 
Gépipari Minisztérium megértő segítsége és támo
gatása nélkül. A Kohó- és Gépipari Minisztérium 
ezúttal is bizonyította az ipari műemlékek védelme 
iránti kiváló érzékét. Azt, hogy tudja: az ipari 
műemlékek megőrzése és bemutatása a hagyomá
nyok élő erővé alakításának egyik fontos módszere 
és útja. Az ilyenfajta múzeum természetesen a tár 
ca számára is, a művelődés számára is nagy nyere
ség, mert a közművelődés és a múzeumügy korsze
rűsödésének, sokszínűségének egyik jele. Köszönet 
illeti, — és hadd tolmácsoljam ezt most itt —, a 
Kohó- és Gépipari Minisztériumot, vállalatait, kü
lönösképpen a múzeum kezelő üzemét: a Lenin 
Kohászati Műveket a megértő támogatásért. Biz
tos vagyok benne, hogy ez a támogatás és a hozzá
értő lelkes emberek — mint Kiszely Gyula és má
sok — segítése ezután sem lesz kisebb, ami fontos 
feltétele annak, hogy ez a múzeum betöltse műve
lődési hivatását. Sok látogatót és további fejlődést 
kívánva a múzeumnak, átadom fenntartó főható
ságának: a Kohó- és Gépipari Minisztériumnak.”

Ezt követően dr. Kocsis József KGM miniszter- 
helyettes képviseletében Horváth Ferenc, az Ön
tödei Vállalat vezérigazgatója, Szakosztályunk el
nöke átvette a múzeumot :

„Mélyen tisztelt ünneplő közönség! Kedves Elv
társak !

1960-ban nyitotta meg kapuit az ország első 
Kohászati Múzeuma Diósgyőrben, 1962-ben a mű
emléki új massai nagyolvasztó mellett a Massa-Mú- 
zeum, és ma ugyancsak műemléki környezetben 
összegyűltünk, hogy az ország öntészetének törté 
neti fejlődését bemutató Öntödei Múzeumot meg
nyissuk.

Ipari életünk fejlődésében ez a 125 éves öntöde 
jelentős helyet foglalt el, és éppen ez a körülmény
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hozta magával, hogy az úgy is kis létszámú ipari 
műemlékek sorát ezzel az öntödével gvarapítsuk 
és kohászati kultúránkat bővebb terjedelemben is
mertessük.

Az emberiség általános fejlődését és haladását 
minden nép a saját nemzetén keresztül szolgálja. 
Ezért minden nemzet annyit ér a népek társadal
mában, amennyivel az általános, egyetemes kul
túrához hozzájárult, s azt a saját munkásságával is 
gyarapította és előbbre vitte.

Az egyetemes kultúra szolgálatából a magyar 
nép is kivette részét. A világ nagy nemzeteivel 
összehasonlítva természetesen olyan kis nemzettől, 
amilyen a magyar is, nehéz volna azt kívánni, hogy 
az emberi művelődés minden területén és minden 
ágában jelentős alkotásokat és teljesítményeket 
mutasson fel. Annyit azonban nyugodt lélekkel el
mondhatunk, hogy az emberi művelődésnek sok te 
rületén, így a kohászatban is nemcsak lépést tar 
tottunk, hanem egyes esetekben meg is előztük az 
európai szintet.

A magyar kohászati iparnak nagy múltja van 
hazánkban, tárgyi emlékeink azonban többségük
ben a történelem viharaiban vagy megsemmisül
tek, vagy külföldre kerültek.

Öntészeti iparágunk gyönyörű alkotásai száza
dokon át hányódtak. Nem volt intézményes, tudó
ul ányos hely, ahol ezeket a műszaki fejlődés szem
pontjainak figyelembevételével rendezzék és az 
iparág jelentőségének megfelelően bemutathassák.

Nagy előrelépés volt, amikor a Kohó- és Gépipari 
M inisztérium  erkölcsi és anyagi támogatásával, va
lamint a Lenin Kohászati Művek dolgozóinak ál
dozatkész társadalmi munkájával 1952-ben helyre
állították az 1813-ban épült és a már erősen romos 
újmassai nagyolvasztót, mint az ország akkor 
egyedüli ipari műemlékét, és később 1955—60 kö
zött létrehozták a Központi Kohászati Múzeumot 
(3. ábra).

Ezzel nagy műszaki kultúrhiányt pótolt a jövő 
évben 200 éves fennállását ünneplő vállalat, pél
dát mutatott sok más iparágnak.

A magyarországi öntészet kiterjedt és művészi 
iparág volt a régmúlt századokban, amint azt majd 
a kiállításban is láthatjuk. A nagyipari fejlődés ön- 
tészetünk fejlődésének egyik alapja, hiszen nincsen 
olyan gép, melyben öntvény ne volna. Kiváló ön-

3. ábra. Horváth Ferenc átveszi a múzeumot. ( Irm a i István  
felvétele)

tészeink alkotásai enyészetté válnának, ha méltó 
hely nem állna rendelkezésre ezeknek megőrzésére 
és tudományos bemutatására.

A Ganz Törzsgyár budai öntödéjének leállítása 
adta a gondolatot, hogy ezt a 125 éves és világ
hírű termékeket gyártó, a régi technológiát híven 
megőrző üzemet megmentsük és miht műszaki mű
emléket múzeumi célra igénybe vegyük, múzeum
má átalakítsuk.

Hosszú volt az út, míg ez a cél elérhető volt. 
Biztosítani tudtuk a Kohó- és Gépipari Miniszté
rium beruházási keretéből a felújításhoz szükséges 
összeget. Megbíztuk a Lenin Kohászati Műveket, 
mint a Központi Kohászati Múzeum kezelőjét és 
tulajdonosát, hogy a műemléket helyreállítás és 
berendezés után a Központi Kohászati Múzeum 
Öntödei Múzeumaként vegye át fenntartásra és ke
zelésre, teljesítve most már az öntészeti kultúra 
ápolásának magasztos feladatát is.

Az átépítést a Művelődésügyi Minisztérium bo
nyolította le, amiért őszinte köszönetemet fejezem 
ki a magyar öntőtársadalom és a Kohó- és Gépipari 
Minisztérium nevében. Úgyszintén köszönetét mon
dok a Műszaki Múzeum vezetőjének, Szilágyi Ist 
ván főigazgatóhelyettes elvtársnak fáradhatatlan 
munkájáért.

A legnagyobb elismeréssel kell megemlékeznem 
a magyar kohászati és gépipari vállalatok önzetlen 
támogatásáról, mellyel elősegítették a múzeum be
rendezését, anyagi és erkölcsi támogatásukkal. 
A vállalatok példát mutattak, hogy kell a műszaki 
kultúra érdekében összefogni. Kérem tegyék ezt 
meg — a lehetőségek határain belül — a jövőben 
is.

Elismerésemet és köszönetemet fejezem ki mind
azoknak, akik a múzeum megtervezésében, tudo
mányos felépítésében, berendezésében részt vettek.

A múzeumot a Művelődésügyi Minisztériumtól 
átveszem, köszönetemet fejezem ki mindazoknak 
a művelődésügyi szerveknek és dolgozóknak, akik 
munkájukkal ennek az új múzeumnak létrejötté
ben segítséget nyújtottak, és megvalósításában 
részt vettek.

A múzeumot a Kohó- és Gépipari Miniszter elv
társ megbízásából, mint jövőbeni tulajdonosnak, 
és kezelőnek, a Lenin Kohászati Műveknek áta 
dom.

Arra kérem, de kérjük mindannyian, akik nagyra 
értékeljük és becsüljük a Lenin Kohászati Művek
nek ezt a munkásságát, hogy ennek a Múzeumnak 
további fejlesztését, naggyá tételét — a többi vál
lalatokkal egyetemben — tekintsék az egyetemes 
magyar kultúrával szemben fennálló kötelezettség
nek, és minden erővel legyenek azon, hogy a kohá
szat múzeuma nemcsak hazánknak, de az egész 
nemzetközi műszaki kultúrának is egyik fontos 
bástyája legyen.

Kívánom, hogy virágozzon és tovább fejlődjön 
az Öntészeti és Központi Kohászati Múzeum. Jó 
szerencsét!”

Ezt követően a Központi Kohászati Múzeum fe
lügyelőhatósága, a Lenin Kohászati Művek részé
ről — dr. Énekes Sándor vezérigazgató képvisele
tében — Káli Lajos termelési igazgató átvette az 
Öntödei Múzeumot.
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..Mélyen Tisztelt Ünneplő Közönség!
Nagy megtiszteltetés, de egyúttal áldozatos do

log termelő vállalatnak egy műszaki-kulturális in
tézmény fenntartása és tudományos vezetése. Vál
lalatom, mely 1970-ben 200 éves fennállását ün
nepli, szinte hivatott arra, hogy ezt a magasztos 
feladatot ellássa, annál is inkább, mert azokban a 
kohászati ágakban, melyeknek történeti bemuta
tását a Központi Kohászati Múzeumban a nagy- 
közönség elé tárja, egyúttal saját műszaki fejlődé
sét is nyújtja. A múzeumi bemutatással főleg a fel
növekvő új nemzedék politechnikai oktatását kí
vánja előmozdítani, azonkívül a külföldi ügyfelek
nek bizonyítékát adja annak, hogy saját és a ma
gyar kohászati ipar haladó hagyományokra épült. 
Az ország kiváló kohász gárdája mindenkor azon 
fáradozott, hogy a hazai és külföldi kohászati szük
ségletet kielégítve az ország gazdasági életében 
méltó helyet foglaljon el.

Nem kívánok ismétlésekbe bocsátkozni, Horváth 
vezérigazgató elvtárs az iparág és a múzeum jelen
tőségét már kifejtette. Én a magam és vállalatom 
részéről ígérhetem, hogy a kohászati műszaki kul
túra érdekében a lehetőségekhez mérten mindent 
megteszünk. A még eredményesebb cél elérésének 
érdekében ebben a munkában kérem a kohászati 
vállalatoknak azt a példamutató együttműködését 
és támogatását, amit a most megnyitandó Öntödei 
Múzeum létrehozásában tettek.

Az Öntödei Múzeumot köszönettel átveszem és 
műszaki kultúránk és műszaki nagyjaink méltó 
emlékének tudatosítására megnyitom.

Jó szerencsét”

Majd dr. Verő József akadémikus emelkedett 
szólásra, aki Egyesületünk elnöksége nevében mél
tatta az Öntödei Múzeumot:

„Tisztelt Ünneplő Közönség ! Kedves Tagtársak !
A mai napon a magyar öntőtársadalom régi vá

gya teljesült. Ebben, a Ganz Ábrahám által 1845- 
ben alapított öntödében — sok, nagyobb ipari 
múlttal rendelkező országot megelőzve — megnyi
to tta  kapuit az Öntödei Múzeum.

Társadalmunk áldozatvállalása, amely ezt lehe
tővé tette, fényes bizonyítéka a neves és névtelen 
öntőelődök megbecsülésének.

A magyar öntészet mindenkor lépést tartott a 
világ öntészetének fejlődésével.

Ez a kis öntöde a múlt században európai hírűvé 
vált. Alapítója a svájci születésű Ganz Abrahám, 
a  fejlett európai országokban szerzett alapos szak
tudással felvértezve, a XIX. század reform mozgal
mának keretében kibontakozó iparosítási konjunk
túra idején telepedett le hazánkban. Hamarosan 
saját öntödét alapított, mely Kossuth és Széchenyi 
támogatásával erőteljes fejlődésnek indult és évről 
évre bővült. Több évi kísérletezés után saját sza
badalma alapján 1855-ben megindította a kéreg- 
öntésű vasúti kocsikerekek gyártását. Gyártmá
nyai ismertté váltak és keresettek voltak Európa- 
szerte.

Ganz tragikus halála után Mechwart András irá
nyította az öntödét és bevezette a kéregöntésű 
malomhengerek gyártását. Ugyanő volt az, aki

4 . ábra . D r . V erő  J ó z s e f  a le ln ö k  E g y e s ü le tü n k  nevében  
m é lta tja  a  m ú ze u m o t. ( I r m a i  I s t v á n  fe lvé te le )

a Griffin-féle szabadalom megvásárlásával tökéle
tesítette a kéregöntést, és ezzel biztosította üzeme 
számára a versenyképességet.

A kis öntödéből kinőtt vállalat egyre terebélye- 
sebb lett, de az öntöde specialitása mindvégig a 
kéregöntvény maradt.

A Ganz öntöde példája bizonyítja, hogy szaktu
dással, kísérletező és vállalkozó szellemmel, jó üz
leti érzékkel kis üzem is a szakma világélvonalába 
emelkedhet.

Kívánom, hogy a látogatókat ebben a meggyő
ződésben erősítse a múzeum megtekintése.

A bemutatott történeti anyag végigvezet ennek 
a mai technika szempontjából oly nagy jelentőségű 
szakmának iparággá való, napjainkig tartó fejlő
désén. A legújabbkori rész pedig az öntészet jelen
legi fejlettségéről tájékoztatja a látogatót. A kiál
lítás az öntészet jelentőségét dokumentálja és érzé
kelteti, hogy nemcsak egy, a sok szakma közül, 
hanem civilizációnk egyik fontos alapja.

Magasztos feladata ennek a múzeumnak, hogy az 
öntőket és a nagyközönséget egyaránt a szakma 
megbecsülésére figyelmeztesse és felkeltse iránta az 
ifjúság érdeklődését is. Mint Széchenyi mondotta: 
„Csak a múltnak megbecsülésén épülhet fel a jövő”.

A múzeum létrehozása hosszú és szívós munka 
eredménye. Az Öntödei Múzeum alapításának gon
dolata már 1957-ben felvetődött, de megvalósulása 
felé a döntő fordulat 1964-ben következett be, ami
kor a KGM Ganz Ábrahám öntödéjének, az ún. 
„Ganz Törzsgyárnak” végleges leállítását elhatá
rozta. A rendelet megjelenése után a Műszaki Mú
zeum és a Kohászati Történeti Bizottság elhatá
rozta, hogy megteszi a szükséges intézkedéseket 
епцек a patinás öntödének „műszaki emlék”-ként 
való megmentésére. Az Országos Műszaki Múzeum 
Igazgatósága Kiszely Gyulát, a Kohászati Történeti 
Bizottság titkárát bízta meg a múzeum megszer
vezésével. Egyesületünk Öntödei Szakosztálya pe
dig Szilágyi Iván vezetésével Öntödei Múzeumi 
Munkabizottságot szervezett, mely a múzeum lét
rehozásának hivatali és erkölcsi feltételeit bizto
sította (4. ábra).

A Központi Kohászati Múzeumot fenntartó Le
nin Kohászati Művek vezetőségével megállapod
tak abban, hogy a leállított öntödét öntödei mú
zeum céljára a Fővárosi Tanácstól kiigénylik.
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Dr. Kocsis József miniszterhelyettes, а К  GM 
Távlati Főosztály javaslatára, az építési költségek 
fedezetét biztosította és az öntödét helyreállítása 
után a Központi Kohászati Múzeumhoz csatolva, 
mint Öntödei Múzeumot engedélyezte.

Az Építésügyi Minisztérium a Fővárosi és az Or
szágos Műemlék Felügyelőséggel egyetértésben a 
Ganz Törzsgyár épületét 1966-ban műszaki mű
emlékké nyilvánította. Ebben kimagasló tevékeny
séget fejtett ki Szilágyi István, a Műszaki Múzeum 
főigazgatóhelyettese, akinek ezúttal is köszönete- 
met fejezem ki.

Egyesületünk Öntödei Szakosztálya pedig a meg
valósításhoz szükséges vállalati hozzájárulások 
megszervezésével biztosította az anyagi feltétele
ket. A múzeum teljes felszerelése és berendezése 
magánszemélyek és vállalatok adományaiból gyűlt 
össze. Köszönet illeti mindazokat, akik féltve őr
zött emlékeiket önzetlenül felajánlották, vagy mun
kájukkal járultak hozzá ahhoz, hogy a múzeum 
anyaga gazdagabb, berendezése szebb legyen.

Hosszú volna felsorolni azokat a vállalatokat, 
melyek anyagi hozzájárulással és munkájukkal le
hetővé tették, hogy ezt a múzeumot ma megnyit
hassuk.

Tagtársaink közül ki kell emelni a múzeum szer
vezésével megbízott Kiszely Gyula nevét, aki szívós, 
céltudatos, hozzáértő és fáradhatatlan munkájá
val elévülhetetlen érdemeket szerzett a múzeum 
létrehozásában. Derekasan kivették részüket a 
munkából az Öntödei Múzeumi Munkabizottság 
keretében Szilágyi Iván, mint a Bizottság vezetője, 
valamint Bánhegyi László, Gál Zoltán, Pintér Sán 
dor, Tóth András, Maréchal Károly és ifj. Kiszely 
Gyula, a múzeum vezetője.

Ezen kívül lelkes munkával vette ki részét a 
múzeum létrehozásában a hazai múzeumok több 
tudományos munkatársa.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület elnöksége, valamint az egész kohásztár
sadalom nevében üdvözlöm az Öntödei Múzeumot 
és nagy örömmel tölt el, hogy ilyen szép keretek 
között és ilyen gazdag tartalommal, a magyar ön- 
tészet jelentőségének megfelelő módon, sikerült 
megvalósítani. (5. ábra).

Köszönetét mondok mindazoknak a magánsze
mélyeknek, vállalatoknak, ezek vezetőinek és tag-

5. ábra. A  hallgatásán egy része az elnökséggel. ( Irm a i 
István felvétele)

társainknak, akiknek ebben részük volt és kívá
nom, hogy a szaktársadalom és az érdeklődő nagy- 
közönség egyaránt megismerje és elismerje.

A megnyitással az Öntödei Múzeum létrehozása 
nem fejeződött be. Mint minden múzeum, úgy ez 
is várja a további szakmai adományokat, amelyek 
ma még itt-ott porosodnak és félő, hogy idővel el
kallódnak. Felkérjük a szakmájukat szerető és az 
Öntödei Múzeum sorsát szívükön viselő vállalato
kat és szakembereket, hogy további adományaik
kal gyarapítsák az Öntödei Múzeum már most is 
igen értékes anyagát.

Ehhez a munkához, a továbbfejlődéshez kívánok 
Egyesületünk részéről jó szerencsét!”

Az ünnepi beszédeket a Ganz Törzsgyár névadó
jának, Ganz Ábrahám bronz mellszobrának lelep
lezése követte. A múzeum közepén elhelyezett 
szobrot Horváth Ferenc vezérigazgató az alábbi 
szavak kíséretében leplezte le:

„Kedves Elvtársak” !
Az Öntészeti Múzeum megnyitása alkalmából 

meg kell emlékeznünk azokról a öntő szakembe
rekről, akik az újkori magyar öntészetet megala
pították és munkájukkal ennek nemzetközi elisme
rését megalapozták.

Méltó emléket kívánunk állítani az egyik legkí- 
válóbbnak, Ganz Ábrahámnalc, aki ezt az öntödét 
125 évvel ezelőtt megalapította és ezzel a korszerű 
magyar öntészet alapját megvetette.

6. ábra. Dr. Énekes Sándor, a Zorkóczy Sám uel emlékérem  
tulajdonosa, az Öntödei M úzeum  alapítója

7. ábra. Id . K iszely  Gyula, a  Zorkóczy Sám uel emlékérem  
tulajdonosa, az Öntödei M úzeum  szervezője

32 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 2. sz.



Emlékét őrizze maradandó művein kívül most 
leleplezendő szobra is.”

Az ünnepi beszédeket egyesületi emlékérmek át 
adása követte.

Egyesületünk Elnöksége, az Öntödei Múzeum 
létrehozásában elévülhetetlen érdemeket szerzett 
két tagtársunknak, dr. Énekes Sándor vezérigaz
gatónak és Kiszely Gyulának Zorkóczy Sámuel em
lékérmet adományozott.

Dr. Énekes Sándor a múzeum alapítása gondola
tának felmerülése óta rendszeresen anyagi és er
kölcsi támogatást nyújtott a múzeum létrehozásá
ban fáradozóknak. Nagy elfoglaltsága mellett is 
rendszeresen figyelemmel kísérte és buzdította a 
szervezőket és vállalta a múzeum fenntartásával 
járó anyagi terheket is.

■8. ábra. K á li Lajos szalagátvágással m egnyitja  a m úzeu 
mot. A  háttérben dr. M olnár János miniszterhelyettes, 
dr. Verő József akadém ikus. A  jobb szélen idősebb és 

ifjabb K iszely  Gyula. ( Irm a i Is tvá n  felvétele)

E nagyvonalú, önzetlen fáradozást jutalmazta 
Egyesületünk a Zorkóczy Sámuel emlékéremmel.

Kiszely Gyula tagtársunk egyik leglelkesebb tá 
mogatója volt a múzeumalapítás gondolatának. 
Az 1964-ben leállított Ganz Törzsgyári Öntöde mú
zeummá nyilvánításán fáradhatatlanul munkálko
dott. Ezt követően az Országos Műszaki Múzeum 
igazgatósága megbízta a múzeum megszervezésé
vel és berendezésével.

Kiszely Gyula hallatlanul szívós, rendszeres és 
céltudatos munkával öt éven át azon fáradozott, 
hogy e múzeumban az öntészet történetét megörö
kítse.

Országos gyűjtő munkával, hazai és külföldi mú
zeumok anyagának áttanulmányozásával, saját ku
tatómunkájával példát mutatott és sok lelkes mun
katársat szervezett a múzeum berendezéséhez. 
E hallatlan szorgalmas munkát jutalmazta Egye
sületünk a Zorkóczy Sámuel emlékéremmel.

Az egyesületi emlékérmeket dr. Verő József al- 
elnök nyújtotta át — az ünneplő közönség lelkes

9. ábra. A  m úzeum nak egyik eredeti Ganz Törzsgyár-i 
részlete

tapsától kísérve — dr. Énekes Sándor képviselő
jének, Káli Lajos igazgatónak és Kiszely Gyulának.

Egyesületünk az Öntödei Múzeum megnyitására 
Múzeum-emlékplakettet készíttetett az Állami Pénz
verővel éspedig arany, ezüst és bronz kivitelben. 
Első alkalommal az avatóünnepségen azoknak a 
személyeknek és vállalati vezetőknek nyújtották 
át az aranyplakettet, akik a múzeum megalapítá
sában és berendezésében elévülhetetlen érdemeket 
szereztek.

Ezenkívül Egyesületünk pénzjutalomban része
sítette azokat a tagtársainkat, akik személyes köz
reműködésükkel, munkájukkal a múzeum létreho
zását és megnyitását lehetővé tették. A kétfajta 
névsort, — melyek közlésétől terjedelmes voltukra 
való tekintettel ehelyütt eltekintünk —, Kiszely 
Gyula olvasta fel.

Ezek után az elnöki funkciót betöltő dr. Varga 
Ferenc felkérte Káli Lajos igazgatót, hogy a szalag 
átvágásával ünnepélyesen nyissa meg a múzeu
mot, majd a résztvevők két csoportban, az idősebb 
és ifjabb Kiszely Gyula szakszerű vezetésével, meg
tekintették a múzeum gazdag anyagát.

Az Öntödei Szakosztály vezetősége a meghívot
tak részére a közeli Európa Étteremben fogadást 
adott az Öntödei Múzeum megnyitása alkalmából. 
I t t  a látottak alapján minden résztvevő a legna
gyobb elismerés hangján szólt a szervezők szorgal
mas és tudományos munkájáról.

A múzeum anyagát, létesítését és építését az 
Öntöde 1969. évi májusi célszámában részletesen 
ismertettük. Py
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M űszaki fejlesztés az öntészetben
P E T Ő  M A R T O N  oki. közgazdász 

Ö n tö d e iv á lla la t

DK : <>21.74.001.82

A z  öntészet eddigi fejlődésének, helyzetének tanu l 
ságait, tapasztalatait hasznosítanunk kell, és erre 
a távlati tervek összeállításakor megvan a lehetőség.

A  tanu lm ány az öntészet fejlesztésének néhány  
alapvető m űszaki-gazdasági problémáját ismerteti. 
A z  öntészetben a gyors technikai haladás, a m inő 

ségi változás elsősorban nem  m ennyiségi kérdés, ha 
nem a gazdálkodás m inden szintjén a szemlélet meg 
változtatását, a m űszaki és a gazdasági problémák 
együttes megoldását jelenti.

A gazdálkodás minden szintjén most történik a 
távlati lehetőségek és feladatok felmérése. Ezek 
közül egyik legfontosabb a műszaki fejlesztés, 
mert az egész öntészet továbbfejlődésének alap
vető tényezője a technikai haladás. Az egyéb, jól 
megalapozott tervek is csak ennek figyelembevéte
lével készíthetők el.

A műszaki fejlesztés talán a legjellemzőbben 
távlati tervezést követel meg. Az éves célkitűzé
sek részletezése is csak helyes távlati tervekből 
következhet, melynek rendszeres átdolgozását a 
gyors műszaki haladás követeli meg.

Az öntödék távlati előirányzatai -— az elérni 
kívánt termelés mennyisége és értéke, a létszám, 
a termelékenység stb. — a legtöbb esetben szám
szerűsíthetők. A műszaki fejlesztéssel elérendő célo
kat viszont korántsem lehet minden esetben egy
értelmű adatokkal, vagy mutatószámmal kife
jezni.

A tervutasításon alapuló gazdaságirányítási 
rendszer a műszaki fejlesztési tervek nem kellő 
értékelését, sokszor jelentőségük alábecsülését ered
ményezte. Az öntészet műszaki fejlesztési céljait 
különböző szinten állapították meg. Az öntöde szá
mára ennek egy kis része, az éves feladat maradt, 
amely szervesen nem vagy alig kapcsolódott a táv 
lati, illetve a magasabb szintű fejlesztési elképze
lésekhez. Ezek a tervek legtöbbször a termelési, 
költségvetési terv alátámasztását szolgálták, és 
feladatuk ténylegesen nem a műszaki színvonal 
emelése volt. Az öntödék műszaki fejlesztési terve 
többnyire a selejtcsökkentést, a kihozatal javítá
sát, a fajlagos anyagfelhasználások költségcsökken
tését, valamint a létszámterv „megalapozását” 
szolgáló normaóra megtakarítást tartalmazta.

Az új gazdaságirányítási rendszer alapvetően 
megváltoztatta a műszaki fejlesztés helyét a gazdál
kodásban. A  szabályozott piaci viszonyok között 
működő vállalatok nyereségük növelése érdekében 
alapvetően érdekeltek a műszaki fejlesztésben. így a 
műszaki fejlesztés, s annak rövid- és hosszútávú 
tervezése is vállalati feladattá vált.

Az öntödéknek nemcsak alapvető érdeke, de 
egyben kötelessége is — az új gazdaságirányítási 
rendszer lehetőségeinek felhasználásával — meg

alapozott távlati műszaki fejlesztési tervek alap
ján az öntészet műszaki színvonalának gyors 
emelése.

1. Az öntészet és az öntvényt felhasználó gépipar 
közötti kölcsönös kapcsolat a m űszaki fejlesztés 

szem pontjából

Az öntvény olyan előgyártmány, amely tovább- 
megmunkálás után lesz kész alkatrész. Az öntészet- 
nek az ipari termelésben és a fogyasztásban elfog
lalt helyét tehát az jellemzi, hogy termékét egy 
termelő ágazat „fogyasztja” el. Az öntészetnek ez 
a sajátos helye és fogyasztási kapcsolata a mű
szaki fejlődést is meghatározza, ugyanis a műszaki 
haladás a termelés és a fogyasztás állandó kölcsön
hatásaképpen valósul meg. A magasabb műszaki 
színvonalon kielégített szükséglet újabb keresletet, 
igényeket (minőség, választék stb.) támaszt, ami
nek az öntészet csak a műszaki színvonal emelésé
vel tud eleget tenni. Ennek a mindig magasabb 
szinten létrejövő körforgásnak kell jellemeznie az 
öntészet és a gépipar közötti kapcsolatot. A  kölcsö
nös kapcsolat legfontosabb tényezője viszont az 
állandó műszaki fejlődés, amely úgy valósul meg, 
hogy az öntészet magasabb követelményeknek 
megfelelő öntvényt gyárt, ugyanakkor — a gép
ipar a műszaki színvonal állandó emelése követ
keztében — visszahat az öntészetre, és újabb igé
nyeket támaszt.

A kapcsolat jelenlegi helyzetére a mozdulatlan
ság jellemző; az öntők szerint az öntészet azért 
nem gyárt magasabb minőségi követelményeknek 
megfelelő öntvényt, mert a gépipar ezt nem 
igényli; a felhasználók véleménye szerint viszont 
hiába is kérnék az öntészettől az ilyen öntvényt, az 
ma még képtelen ennek gyártására. Végső soron 
tehát a műszaki fejlődést biztosító körforgás jelen
leg nincs meg. A termelés és a fogyasztás közötti 
kapcsolatok lazák, önálló mozgást végeznek, egy
másra való hatásuk jelentéktelen.

Az öntészet műszaki helyzetének részletes elem
zésére most nem térünk ki, csak utalunk a tárgy
ban megjelent néhány tanulmányra [1, 2, 3].

Az elmondottakból következően elsősorban az 
szükséges, hogy az öntészet ú j, magasabb műszaki 
követelményeknek megfelelő öntvényeket gyártson, 
amelyre a szükséglet feltétlenül megvan. Ez esetben 
a gépipar ki nem elégített szükséglete rögtön aktív 
keresletként jelentkezik.

A termelés és a fogyasztás közötti körforgás meg
indítása érdekében alapvető feladat tehát az öntészet 
műszaki színvonalának gyors emelése. Ennek jelen
tőségét növeli, hogy az öntészet — mint sajátos 
ágazat — műszaki színvonala a fogyasztó ágazatra, 
a gépiparra is alapvető kihatással van. A sajátos 
helyzet így az öntészet műszaki fejlesztésének tar 
talmát és sajátosságait is meghatározza.
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2. Az öntészet m űszaki fejlesztésének tartalm a és 
sajátosságai

Általánosságban a műszaki fejlődés a használati 
értékek választékának, minőségének növekedésé
ben és az egységnyi termékre jutó össztársadalmi 
munkaráfordítás csökkenésében fejeződik ki.

A műszaki színvonal emelése a műszaki fejlesz
tésen keresztül valósul meg, ami a munka eszközei
ben, tárgyában, termékeiben és a gyártás színvona
lában változásokat idéz elő. A műszaki fejlesztés 
komplex tevékenység, amely a legkülönbözőbb 
munkafolyamatokat foglalja magába (kutatás, 
tudományos eredmények realizálása stb.). Az el
mondottak alapján az öntészetben a műszaki fej
lesztést összefoglalóan a következők szerint hatá 
rozhatjuk meg:

-—- az öntvény használati értékének növelése, na
gyobb használati értékű öntvények létrehozása,

— az öntvény gyártásakor a termelési költségek, 
az egységre jutó élő- és holtmunka ráfordítások csök
kentése.

2.1. Az öntvény használati értéke
Az öntészet műszaki fejlesztése az öntvény hasz

nálati értékének növelését jelenti, melynek meg
határozásához vizsgáljuk meg az öntvény és a kész 
gép — a termelés és a fogyasztás — közötti kap
csolatot.

Egy gép — szerszámgép, autóbusz, mosógép 
stb. — használati értékét alapvetően két tényező 
határozza meg:

— az üzemeltetéssel kapcsolatos hatékonyság, tel
jesítmény, üzemeltetési költségek, tartósság, ja- 
víthatóság, üzembiztonság, esztétikai és kényelmi 
igények stb.,

— a gép gyártásának gazdasági hatékonysága, 
amely a vállalat számára a maximális nyereség 
elérését jelenti, ez pedig a költség és az egyéb ténye
zők függvénye. A költségeket egyrészt az anyagszük
séglet, másrészt az optimális gyártási technológia 
kiválasztása befolyásolja. Az anyagszükséglet a 
megfelelő minőségű anyag kiválasztását, az opti
mális technológia pedig a megfelelő ráhagyások és 
tűrések eredményeit, a forgácsolás csökkentését, 
korszerű és gazdaságos technológia alkalmazását, 
a legegyszerűbb megmunkálási módszerek kivá
lasztását stb. jelenti.

A fentiekből következően az öntvény hatással 
van az optimális technológia megválasztására, az 
alaki és méret tűrési, valamint forgácsolási ráha
gyásai révén, ugyanakkor az öntvény anyagminő
sége befolyásolja a gép anyagköltségét is.

Mindkét hatás kifejezésre jut a gép előállításá
nak gazdasági hatékonyságában, az anyagminőség 
ezen felül az üzemeltetési hatékonyságot is jelen
tősen befolyásolja.

Az öntvény használati értéke

— azt jelenti, hogy az öntvény alakja mennyi
ben közelíti meg a kész alkatrész alakját, súlyát, 
tehát, hogy az öntvényen mennyi és milyen meg
munkálás szükséges. A továbbiakban ezt megmun
kálási használati értéknek nevezzük,

— ugyanakkor függ az öntvény anyagminősé
gétől, amely az öntvény anyagminőség szerinti hasz
nálati értéke.

Az öntészet műszaki fejlesztésének célja tehát, 
az öntvény megmunkálási és az anyagminőség 
szerinti használati értékének növelése.

2.1.1. A  megmunkálási használati értékről

Az előgyártmányok gyártásfejlesztésének egyik 
alapvető célja az előgyártmány és a kész alkat
rész alakja közötti különbség csökkentése, azaz a 
megmunkálási használati érték növelése. Az önt
vények előnye és fölénye az egyéb elő- és félgyárt
mánnyal szemben éppen az, hogy az öntött alkat
részek jobban megközelítik a kész alkatrész alak
ját, súlyát.

A félgyártmányok — ötvözött és ötvözetlen 
rúd- és idomacélok stb. — szükséges megmunká
lási átlaga jelenleg a teljes súly 25—40%-a, az 
öntvényeké „csak” 15—30%.

Az öntvények megmunkálási használati értékét 
lényegében az öntvény formázástechnológiája hatá
rozza meg. A  forgácsolási ráhagyás nagyságát a 
vonatkozó szabványok előírásai tartalmazzák, pél
dául: a vas- és temperönt vény ekét az MSZ 8281— 
66 szabvány.

Az öntvények és így az öntészet megmunkálási 
használati értékének színvonalát, fejlődését jel
lemzi a formázási technológiák aránya, és ezek vál
tozása, amit röviden a következőkben mutatunk be :

— a vas- és acélöntödék termelésük 91—98%-át, 
a fémöntödék 40—45%-át homokformázással állít
ják elő,

— a homokformázás gépesítésének aránya a vas
öntödékben 40—42%, az acél- és fémöntödékben 
28—32% között van,

— a vas- és temperöntödékben az elmúlt 10 év 
alatt nőtt a gépi formázás aránya, azonban még
1967-ben sem érte el az 50%-ot,

— a gépi formázáson belül azonban jelentős a 
kézi formázógépen termelt öntvények mennyisége, 
1965-ben 11,9%,

-— a gépi formázás arányát és minőségét szemlél
teti az is, hogy 1965-ben a formázógépek átlagos 
életkora 22,9 év és a gépeknek közel 40%-a még 
kézi formázógép volt,

— az elmúlt évtizedben a formázás technoló
giája lényegesen nem változott, a héj formázással 
készült vasöntvény aránya az 1962. évi 0,7%-ról
1967- ben csak 0,8%-ra nőtt, a kokillaöntésé pedig 
még 1967-ben sem érte el az 5%-ot,

— a precíziós öntvények aránya adatfelvétel 
szerint 1962-ben még a 0,1%-ot sem érte el, és
1968- ban a precíziós eljárással gyártott vas- és 
acélöntvények mennyisége 800 tonna körül volt, 
és nem érte el az összes termelés 0,1—0,2%-át,

— a fémöntödékben 1960—1965 között nőtt a 
kokillaöntés (66,2%-ról 73,8%-ra) és csökkent a 
nyomásos öntés aránya (26,2%-ról 15,7%-ra), a 
pörgető öntés aránya is némileg emelkedett,

— a könnyűfémöntvényekből nyomásos öntés
sel hazánkbn 1964-ben az összes termelés 13,1%-a, 
az USA-ban 53,7%-a, az NSZK-ban 41,7%-a 
készült.
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A vasöntvények átlagos megmunkálási haszná
lati értékére vonatkozóan számításokat végeztünk, 
a szabvány vonatkozó adatai, valamint a vasönt
vény termelés gyártási eljárásai szerinti megoszlás 
figyelembevételével :

— az elmúlt években a formázás gépesítése ön
magában javította a gyártott öntvények méret- 
pontosságát, az átlagos tűrési osztály az 19G2. évi 
4,9-ről 1967-ben 4,7-re javult,

— ha a kézi és gépi formázás arányain kívül 
figyelembe vesszük a héj-, kokilla- és egyéb formá
zási módok részarányát is, úgy 1962—67 között az 
átlagos méretpontosság 4,53-ról 4,42-re javult. 
Ezek az adatok összefoglalóan mutatják az önté- 
szeti technológia lassú fejlődését, a nagyobb méret- 
pontosságot biztosító formázási eljárások alacsony 
arányát.

Az öntödei munka minősége kétségkívül kifeje
zésre jut abban is, hogy az adott technológiával 
egy tűrési osztályon belül a méreteltéréseket csök
kentik. Más jellegű probléma azonban a kész alkat
rész és az öntvény névleges mérete közötti eltérés 
csökkentése, a megmunkálási használati érték 
növelése. Ez a technológia, a gyártási módszerek 
fejlesztését és ennek megfelelő tűrési osztályok 
javítását kívánja meg.

Az öntvény megmunkálási használati értékének 
növelése az öntöde számára is fontos gazdasági 
érdek, mert a felesleges „súly” termelése nagymér
tékben növeli a költségeket az öntvényt gyártónál, 
a gépiparban pedig még kedvezőtlenebb kihatáso
kat eredményez. A megmunkálási használati érték 
ugyanis a felhasználónál a forgácsolás mennyiségé
ben jelentkezik. Az öntvény sajátos használati érté
kéből következően a felhasználónál tehát a termelő- 
tevékenységet növelheti vagy csökkentheti. Ezen
kívül az öntödék reprodukáló képessége nélkül a 
gépiparban a megmunkáló célgépeket, gépsoro
kat sem lehet gazdaságosan kihasználni.

A kész alkatrész és a nyers öntvények közötti 
nagy eltérés — az öntvények alacsony megmunká
lási használati értéke — az egész gépiparra kedve
zőtlen hatással van. Mindezt többek között a kö
vetkezők mutatják:

A KGM gépipar a vas-, a temper- és az acélönt
vényekből — csupán 1965-ben — több mint 34 e. 
tonnát forgácsolt le, a nyers öntvényeknek csak
nem 21%-át.

— A gépiparban nagyrészt a jelentős forgácsolási 
igény következtében 1960—64 között a forgácsoló
gépek száma 9,4%-kal, a forgácsmentes gépek 
száma 6,4%-kal nőtt, és 1964 szeptemberében a 
gépek bruttó értéke alapján a megmunkálógépek 
33,5%-a eszterga, 14,4%-a maró és 11,4%-a fúró
gép volt.

— A forgácsológépeket a vállalatok általában 
nem selejtezik, aminek oka — az eredményrontó 
és az érdekeltséggel ellentétes hatáson kívül — a 
nagy forgácsolási igény. Az állományba vett új 
forgácsológépek aránya a gépállományhoz képest 
1963-ban 5,5%, 1964-ben 4,3%, a kiselejtezett 
gépek aránya pedig csak 1,9%, illetve 1,7% volt.

— A gépipari termelés növekedése tehát növeli 
a forgácsolási igényt. Ezért a vállalatok a régi 
gépeket megtartják. Ugyanakkor a beruházások

ból is jelentős a forgácsológépek részesedése. Az 
összes forgácsológép-beruházás 1959—65 között 
megközelítette a 6 milliárd Ft-ot, és ebben az idő
szakban fél év alatt a forgácsológép-beruházás 
annyi volt, mint 5 év alatt az öntészet gépi beru
házása.

— A forgácsoló igény állandó növekedése követ
keztében a forgácsoló szakmunkások száma is je
lentősen nő. Az állami iparban például 1966-ban 
25 538 fő vas- és fémesztergályos dolgozott, 12%- 
kal több mint 1963-ban [4, 5].

Félreértések elkerülése érdekében hangsúlyoz
zuk, hogy a gépipar forgácsolási jellemzőire vonat
kozó mutatók alakulását természetesen nemcsak 
az öntvény megmunkálási használati értéke befo
lyásolja. Ehhez még számos tényező: félgyártmá
nyok aránya, termelés szerkezete stb. is hozzájárul, 
de ezek közül egyik — és nem is a legjelentéktele
nebb — az öntvények alacsony megmunkálási 
használati értéke. A forgácsolással ugyanakkor 
nem egyszer a szövetszerkezetileg legkopásállóbb, 
a mechanikai igénybevételeknek legjobban ellen
álló felületet távolítják el az öntvényről. A forgá
csolás arányaira vonatkozóan a következő kül
földi példát közöljük: az angol gépgyártásnak az a 
célja, hogy 1970-re a félkész gyártmányokról le
munkálandó anyag nem lehet több, mint a nyers 
súly 5%-a, amelyet csak olyan korszerű formázási 
eljárások tesznek lehetővé, amelyek közül nem egy 
hazánkban még ismeretlen. így például a keramikus 
formázáshoz tartozó Ceramcast, a minta kiolvasz
tási eljárású Plycast, a gipsz és gipszalapú kötő
anyagok közül az Aquacast és az Antioch-eljárás 
stb. említhető meg. Ezek az eljárások az öntvény
nek igen nagy megmunkálási használati értéket 
adnak és a legtöbb esetben már csak a csiszolás 
szükséges.

A különleges formázási eljárások nagy részét 
szabadalom védi. Célszerű tehát a hazai kutatáso
kon kívül a licenc vásárlást nagymértékben növelni, 
mert enélkül az öntészet műszaki fejlesztése csak 
igen hosszú idő alatt valósítható meg.

A felsoroltak következtében az öntészet mű
szaki fejlesztésekor az öntvény megmunkálási hasz
nálati értékének növelése nagy népgazdasági érdek, 
így a távlati tervek készítésekor is egyik alapténye
zőként célszerű figyelembe venni. Nem kisebb a 
jelentősége az öntvény anyagminőség szerinti 
használati értékének sem.

2.1.2. Az öntvények anyagminőség szerinti 
használati értéke

Sokan kizárólag az öntvények megmunkálási 
használati értékének növelésében látják a gép 
súly csökkentési problémájának megoldását. Az adott 
öntvény méretpontosságát a formázási technológia 
lényegében meghatározza, de a gép súlya és az 
öntvény megmunkálási használati értéke között nincs 
összefüggés. A kész gépalkatrész súlya független 
attól, bogy a nyers öntvényt milyen formázási 
móddal állították elő, milyen volt az öntvény meg
munkálási használati értéke, hiszen ez a használati 
érték a forgácsoláskor realizálódik. A megmunká- 
latlanul maradó öntvényfelületre kétségkívül hatás*
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sal van a formázás módja, azonban ettől most 
tekintsünk el.

A gépek súlyának csökkentése tehát lényegében 
nem formázástechnológiai, hanem szerkesztési és 
anyagminőségi probléma. Az öntvény anyagminőség 
szerinti használati értékére az jellemző, hogy egy
részt a kész gyártmányra, mint anyagköltség van 
hatással, másrészt a kész gyártmány üzemeltetési 
hatékonyságát is befolyásolja. Az öntvény anyagá
nak tulajdonságai — szilárdság, kopásállóság, vegyi 
és hőellenállás stb. —- az öntvény anyagminőség 
szerinti használati értéke, amely maradéktalanul át
kerül a kész gyártmányba.

Az öntvény anyagminőség szerinti használati 
értékének javítása a gépipar egyik alapvető érdeke, 
mivel hatással van a gyártmányfejlesztésre, azaz 
a gyártmányok korszerűségére.

Az öntvény anyagminőségének javítása a gép- 
szerkesztők részére lehetővé teszi — a gép üzemel
tetési hatékonyságának optimális növelése érdeké
ben — a követelményeknek legjobban megfelelő 
öntvényféleség kiválasztását. Az ötvözött és öt
vözetlen, a lemezgrafitos, a gömbgrafitos vasönt
vény, a fehér és fekete temperöntvény, a  különböző 
ötvözetlen és ötvözött acélöntvények, utóbbiak
ból a mangánnal, krómmal ötvözött, illetve korró
zió-, hőálló és melegszilárd acélöntvények szab
ványos minőségei segíthetik a géptervezőt az op
timális anyagú öntvény kiválasztásában. A gépek 
üzemeltetési hatékonyságát a megfelelő anyag- 
minőségű öntvényekkel jelentősen növelni lehet.

A megfelelő anyagminőségű öntvény kiválasztá
sával csökkenteni lehet a gépek súlyát, az alkatrészek 
súlycsökkentése ugyanis elsősorban az anyag szilárd
ságának növelését követeli meg. A szilárdság növe
lésére pedig a különböző anyagminőségű öntvé
nyek közül a legmegfelelőbbet kell kiválasztani. A 
nem megfelelő anyag miatt túlméretezett alkat
részek következtében a gépek súlya hazánkban 
nemegyszer 10—20%-kal nagyobb a világszínvo
nalnak nevezhetőnél. Mindez a gép üzemeltetési 
hatékonyságát is csökkenti. Az üzemeltetési haté
konyság csökkenésére jó példa a következő idé
zet [6] :

,, Egy elektromos tűzhely főzőlapja túl vastag. 
Egy reggeli elkészítése emiatt drága, mert felfű
tése komoly áramfogyasztási többletet okoz.”

Az öntvény anyagminőség szerinti használati 
értékének növelése csökkenti a szükséges csere
alkatrészek mennyiségét, márcsak a tartósság 
növekedése következményeként is.

Az anyagminőség szerinti használati érték ezen
kívül a forgácsolási szükségletre is hatással van. 
A kisebb darabsúlyú alkatrész ugyanis kevesebb 
megmunkálást igényel, és az öntvény anyagminő
ségének javítása számos, eddig félgyártmányból, 
például rúd- és idomacélból kialakított alkatrész
nek öntvényből való előállítását teszi lehetővé.

Nagy népgazdasági jelentősége ellenére az anyag- 
minőség szerinti használati érték növelése még a 
megmunkálási használati érték fejlesztési szint
jét sem érte el. Az elmaradást röviden a követke
zők mutatják:

— Az elmúlt 17 év alatt az öntvénytermelés 
anyagminőségi választéka lényegesen nem válto

zott: 93—95%-a vas- és acélöntvény, 5—-7%-a 
fémöntvény.

— A vas- és acélöntvény termelésen belül : a 
szűr ke vasöntvény aránya 79—81%, amiből viszont 
1967-ben csak 0,4% volt gömbgrafitos öntvény. 
Ugyanez az NSZK-ban 6,8%, az USA-ban 6,0%. 
A gömbgrafitos öntvény jelentőségét az is mutatja, 
hogy a termelés növekedése 1967-ben — az előző 
évhez képest —: az NSZK-ban 20,7% az USA-ban 
9,6%, az egész Nvugat-Európát tekintve pedig 
19,1% volt. A hazai gömbgrafitos öntvénygyártás 
helyzetét szemléltetően jellemzi a közel 10 évig 
(1959—68) érvényben levő árjegyzék előírása: 
,,A gömbgrafitos vasöntvényre — csekély volu
menére és a még ki nem alakult önköltségére figye
lemmel — egyelőre alapár nincs megállapítva.” 
Jellemzők továbbá az öntödei kutatások fejlődésé
ről szóló beszámolók megállapításai is (1966.): 
,,A gömbgrafitos gépöntvénygyártást véglegesen 
meghonosító Április 4. Gépgyár ez irányú munká
járól sajnos nem kaptunk eddig beszámolót” [7].

— Az összes temperöntvény csak 2,4—2,9%-a a 
vas- és acélöntvényeknek, míg az USA-ban 1966- 
ban 6,1%, Nyugat-Európában 6,8%, Nagy-Britan- 
niában4,5%, NSZK-ban 6,5% volt. A hazai temper- 
öntvény-termelés helyzetét is méltán jellemzi az 
említett árjegyzék előírása: ,,A fekete temperönt- 
vényekre az árjegyzékben ár nincs, mert gyártása 
egyelőre nem folyik”,

— Az alapvető öntvényminőség csoportokon 
belül a hazai anyagminőség jelentősen elmarad a 
jelenlegi és a várható világszinttől. Erre jellemzés
ként az OMFB vonatkozó tanulmányából (1965.) 
az egyes öntvényminőségek szakítószilárdság érté
keit közöljük az 1. táblázatban.

1. táblázat

Ö ntö ttvas fa jta

А  а в

hazai
szin t

;rtéke, к

jelen 
legi

Y m m :-ben

v árha tó

világszint

L em e z g ra fito s .................. 26 42,2 60— 70
G öm bgrafitos .................. 50 84,4 100— 140
F  ehér tem per .................. 41 67,0 100— 120
F ekete  t e m p e r .................. 30 70,0 100— 120

— Az acélöntvény-termelés aránya 16—17%, ami 
jóval nagyobb — nagyrészt a gömbgrafitos és a 
temperöntvény hiánya miatt — mint más orszá
gokban például : USA 11,3%, Nyugat-Európa8,0%, 
NSZK 7,4%, Nagy-Britannia 6,4%.

— Igen kicsi az ötvözött acélöntvény-termelés 
aránya. Az összes acélöntvény-termelésből 1967- 
ben kereken 15%, az USA-ban 29,7%, az NSZK- 
ban 32,0% volt az ötvözött acélöntvény részaránya. 
Hazánkban az ötvözött szerkezeti acélöntvénye
ket ritkán alkalmazzák, bizonyos öntvénytípusok 
gyártása pedig még el sem kezdődött, például a 
13% krómmal ötvözött korrózióálló öntvényeké.

— A könnyűfémöntvény-termelés a fejlett kapita
lista országokban az elmúlt 15 évben nagymérték
ben fejlődött, és az összes öntvénytermelésnek 4—6 
százaléka, hazánkban 1964-ben 2,8%-a volt.

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 2. sz. 37



Az öntvénytermelés anyagminőség szerinti össze
tételén túlmenően — úgy véljük — a következők 
szinte teljes képet adnak a jelenlegi helyzetről és 
bizonyos mértékig lassú fejlődést is mutatnak :

— Az öntvények anyagminőség szerinti hasz
nálati értékének növelése a megfelelő olvasztási 
eljárások, eszközök, műszerek stb. használatát téte
lezi fel. Nem véletlen, hogy az NSZK-ban a vas- 
öntvénytermelésben 1965-ben 9%, 1967-ben már 
15% volt az elektromos olvasztás aránya, és a 
forró szeles kupolók aránya 42,0%. Hazánkban a 
vasolvasztás műszaki színvonalát bizonyos mér
tékig jellemzi, hogy túlnyomórészt kupolókemencé- 
ben — kisrészt forró szelesben történik az olvasz
tás, és a kupolók átlagos életkora 1965-ben kere
ken 16 év volt. Szűk körű a duplex eljárás alkal
mazása.

— Az öntvények anyagminőségét jelentősen 
befolyásolja a hőkezelés is, melynek alkalmazá
sára és ennek színvonalára enged következtetni 
az, hogy az „Öntöde” c. folyóiratban 1965—68- 
ban, tehát 4 év alatt 1 hőkezelési tárgyú cikk 
jelent csak meg. Az öntészetben a hőkezelő kemen
cék átlagos életkora 1966. január 1-én 15 év volt.

— Az öntészeti kutatásokról szóló 1966. évi 
beszámoló 61 kutatóhelyet jelölt meg. Ebből 25 
helyen — a kutatóhelyek 45%-ában — az öntödei 
homok, kötőanyag és formázástechnológiai kér
désekkel, egészségvédelmi és mintakészítési témák
kal foglalkoztak. A fémöntészettel kapcsolatos kuta
tásokat a Fémipari Kutató Intézet 1958-ban meg
szüntette és a Vasipari Kutató Intézet csak 7 év 
múlva ,1965-ben indította meg újból [7].

—- Az általános helyzetet jellemzi továbbá az 
öntészet szakmai lapjában, az „Öntödé”-ben meg
jelent cikkek megoszlása is. (Ez nem a szerkesztők 
és a cikkírók bírálata!) Az elmúlt 4 évben (1965— 
1968) megjelent 165 tanulmányból kereken 8% 
foglalkozott az öntvény anyagminőségének javí
tási problémáival — a szerzők 1/3-a külföldi és 
csak egy volt üzemi szakember. Ugyanakkor az 
öntödei homok, a mintakészítés, a gépesítés vagy 
egyes konkrét öntvények kérdéseit a tanulmá
nyok 29%-a tárgyalta,

— Hasonlóan elmaradottságunkat mutatja, ha 
összehasonlítjuk a hazai, valamint a nemzetközi 
öntő kongresszuson elhangzott előadások témáit. 
Ezekből is megállapítható, hogy a hazai előadások 
jóval kisebb része foglalkozik az anyagminőség 
szerinti használati érték növelésének problémáival.

— Végül az öntészet fejlesztésének ütemére en
ged következtetni és általános jellemzésként szol
gálhat az önálló öntödei tanszék létrehozása. Az 
OMBKE 1955. évi közgyűlésén elfogadott határozat 
szerint : „A közgyűlés megállapítja, hogy az öntödei 
szakismeretek elmélyítését és a hazai öntészet sa
játos problémáit szem előtt tartva halaszthatatla
nul szükségesnek tartja a kohómérnök-oktatás 
keretein belül öntészeti tanszék létesítését, miért 
is utasítja az Egyesület vezetőségét, hogy az ille
tékes szerveket sürgősen keresse meg.” Az önté
szeti tanszék, mint ismeretes, ezután 10 évvel, 
1965 januárjában létesült [8].

Az ismertetett példák is mutatják, hogy az 
öntészet anyagminőség szerinti használati érté

kének, választékának fejlődése még a megmunká
lási használati értéknél is jobban elmaradt. Azr 
öntödék fejlesztésekor, a különböző rekonstrukciós, 
programokban az öntvények anyagminőség sze
rinti használati értéknek növelése nem, vagy csak 
kismértékben szerepelt.

Az öntészet műszaki színvonalának emelése csak 
az öntvény megmunkálási és anyagminőség sze
rinti használati értéknek együttes és egyidejű fejlesz
tésével oldható meg, csak ez biztosítja az öntészet és- 
a felhasználó gépipar közötti kölcsönös kapcsolat 
aktívvá válását, a körforgás megindulását, ami — 
mindkét ágazatban — szükséges a műszaki fej
lesztéshez.

Az aktív kapcsolat megindulásához az öntészet 
műszaki színvonalának jelentős emelésén kívül az 
is szükséges, hogy az öntészet kezdeményező, aktív 
tevékenységet folytasson, és ösztönözze a gépipart 
a magasabb műszaki színvonalú öntvények felhasz
nálására. Ezt a kezdeményező szerepét és annak 
módszerét a következő két példán szemléltetjük. 
Az NDK-ban a Lipcsei Központi Öntészeti Kutató 
Intézetben már 1958 óta széles körű szaktanácsadó- 
szolgálat működik. A szolgálat a vállalatok konst
ruktőrei számára előadásokat, filmvetítéseket tart 
és évente átlag 300—400 szerkesztővel tart kon
zultációt [9]. A másik példa az NSZK gyakorlatát 
mutatja be: Az 1965. évi Öntöde-ipari Gazdasági 
Szövetség taggyűlésén elhangzott elnöki beszá
molóból idézünk : „Szövetségünk.. . feladata abban 
áll, hogy az öntvény kelendőségét minden lehet
séges és ésszerű módon elősegítse. Ezt a célt szol
gálta az írásos és a képanyag kidolgozása, a fel
használók, valamint a felnövő mérnökök, tehát a 
jövő felhasználói részére. Az értékesítés elősegítése 
célját szolgálja az „Öntvényekkel szerkeszteni” c. 
szakmai előadásokkal összekötött szemléltető kiál
lítás is. A vándorkiállítást 1964 eleje óta több hé
ten keresztül az ipari központokban is bemutat
ták” [10].

2.2. Az egységre jutó élő- és holtmunka 
ráfordítás csökkentése

Az öntészet műszaki fejlesztésének a használati 
érték növelésén kívül másik alapvető célja és tar 
talma az egységre jutó költségek, az élő- és holt
munka ráfordítások csökkentése. Az öntödékben a 
gyártási eljárások korszerűsítésének, az öntöde 
minden munkafolyamatát magába foglaló gépesí
tésének a termelés növelése volt a legfontosabb 
feladata. A ráfordítások csökkentése ezért háttérbe 
szorult. Ehhez nem kis mértékben járultak hozzá 
a tisztánlátást akadályozó árviszonyok is.

Az önköltség csökkentésének módszerei, lehető
ségei, azoknak a fejlesztésekkel való összefüggései 
általában ismertek [11]. Kétségtelen, hogy a mű
szaki fejlesztés és a gazdasági hatékonyság között 
szoros kapcsolat van.

3. A m űszaki fejlesztések hatékonysága

Gyakran vitatott az öntészetben a fejlesztések 
hatékonyságának meghatározása és ezek tartalma. 
A műszaki fejlesztés végső soron összességében nem 
más, mint a műszaki színvonal megváltoztatása,

38 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 2. sz.



fejlesztése, ezért először vizsgáljuk meg a műszaki 
színvonal mutatóit.

A műszaki mutatók közül használjuk a gépekre, 
ezek kihasználására, a munka- és energiaellátott
ságra stb. vonatkozó mutatókat. Az ipar egészére 
vonatkozó általános színvonalmutatókon kívül az 
öntészet sajátosságának megfelelően vizsgálhatjuk 
a formázási technológiát, az öntészet anyagminő
ség szerinti választékát, a fajlagos energia-felhasz
nálást, a selejtarányt, az átlag darabsúlyt, a for
mázóterület kihasználását stb. Az öntészet műszaki 
színvonalára vonatkozóan is számos mutató van, 
amelyek a műszaki színvonalat és ennek változá
sát jellemezhetik.

A műszaki fejlesztési tervek elkészítésénél ismer
tettük a tervezés problémáit. Ugyanez vonatkozik 
lényegében a műszaki színvonal mérésére is. Méltán 
állapítható meg tehát, hogy ,,az iparstatisztika 
hagyományos területei — például a termelési, 
munkaügyi statisztika stb. — mellett a műszaki 
színvonal statisztikai megfigyelése az iparstatisz
tika kevésbé fejlett ágazataihoz tartozik” [12].

Az elmondottakon túlmenően az öntészetben a 
műszaki színvonal bonyolult és számos tényezőt 
tartalmaz, így ennek értékelése egy vagy akár né
hány mutatóval sem lehetséges.

A műszaki színvonalnak vannak olyan tényezői, 
melyeket adatszerűén nem is lehet kifejezni. Pél
dául a termelt öntvények kopásállósága, tűrési 
osztálya, szakítószilárdsága stb., lényegében tehát 
az öntvény használati értékét kifejező műszaki szín
vonal mutatószámainak képzése igen nehéz, nem egy 
esetben nem is lehetséges. Bizonyos mutatók, például 
az öntvény ter mêlés arányai, csak népgazdasági 
szinten vizsgálhatók. A „műszaki” mutatók közül 
viszont nem egy a régi gazdaságirányítási rendszer 
mennyiségi szemléletét tükrözi, például a selejt 
és az átlag darabsúly mutatók.

A selejtarány alakulására számos tényező — 
gyártmányösszetétel, új gyártmányok aránya 
stb. — van hatással, így annak gyakori abszoluti
zálása nem ösztönzött az öntöde tényleges mű
szaki fejlesztésére. Ez a mutató sem jellemezheti 
önmagában a gyártás minőségét, műszaki szín
vonalát. Az új gazdaságirányítási rendszer az öntö
dék munkájának minőségi mérőszámaként nem az 
abszolutizált selejtszázalékot, hanem — a reform 
lényegéből következően — a nyereség, a gazdasá
gosság, a jövedelmezőség állandó emelését tekinti.

Az átlag darabsúlyt pedig lényegében a külön
böző indoklás érdekében „kreált” mutatószám
ként használták.

A műszaki színvonalra vonatkozó különféle ada
tok tehát nem fejezhetik ki a tényleges műszaki 
fejlesztést és ennek hatékonyságát.

A gazdasági hatékonyság mérésének pedig azért 
nagy a jelentősége, mert a műszaki fejlesztés és a 
hatékonyság között szoros a kapcsolat. A korszerű 
öntöde iránt támasztott követelmény ugyanis a 
hatékonyság emelése, viszont az is természetes, 
hogy a gazdasági hatékonyságot növelni csak mű
szaki fejlesztéssel, a technikai színvonal emelésével 
lehet. A műszaki fejlesztés és a gazdaságosság kö
zött nem abszolút a kapcsolat. Műszaki fejlesztés 
például a munkavédelem javítása és a munkakörül

mények javítása is, ugyanakkor a gazdaságosságot 
egyéb tényezők is befolyásolják. Kétségkívül azon
ban a műszaki fejlesztéssel szemben támasztott 
alapvető követelmény a gazdaságosság, a gazda
sági hatékonyság növelése, ami nem más, mint a 
legkisebb ráfordítással a legnagyobb eredmény 
elérése. Ebből a korszerű öntöde fogalmát, tartal
mát is meghatározhatjuk.

A korszerű öntöde jellemzője tehát nem a gépe- 
sítettségi színvonal, nem az automata formázógép
sorok alkalmazása. Egy öntöde akkor korszerű, ha a 
gyártási folyamat optimálisan megfelel a gyártott 
öntvény minőségi és mennyiségi jellemzőinek. Mindez 
azt jelenti, hogy a gyártás színvonalának és az. 
öntvények használati értékével szemben támasz
tott követelményeknek összhangban kell lenniük. 
Egyáltalán nem korszerű öntészeti eljárás például 
féktuskót keramikus formázással előállítani. A 
műszaki fejlesztés tehát nem öncél. Gépesített, 
„világszínvonalon” álló, új öntödei beruházás 
azért szükséges, hogy az öntészet új, nagyobb 
használati értékű öntvények gyártásával nagyobb 
igényeket elégítsen ki, illetve ugyanazt a terme
lést az eddiginél kisebb ráfordítással állítsa elő,

A gazdasági hatékonyság a fajlagos ráfordítások 
csökkentését kívánja. A magas gépesítettségi, 
technológiai színvonalon történő öntvénygyártás 
azonban legtöbbször a költségek emelkedésével 
jár együtt, ami az öntödék tőkeigényes fejlesztési 
sajátosságából következik. A gyártási folyamat és a 
gyártott öntvény jellemzői közötti összhang hiánya 
esetén tehát a holtmunkával kapcsolatos költségek 
vagy magasabbak mint a kívánt szint, vagy pedig 
egységre vonatkoztatva: a holtmunka aránya job
ban nő, mint az élőmunka megtakarítás. Ezeket 
a problémákat az öntödék ma már a gyakorlatban 
is mindinkább „égetően” érzik.

A gazdasági hatékonyság másik tényezője — a 
legnagyobb eredmény elérése — viszont azt je
lenti, hogy a nagyobb használati értékű öntvény 
ártöbbletében nemcsak a költségek térülnek meg, 
hanem olyan nyereség is képződik, ami a további 
fejlesztést lehetővé teszi. Ez tehát végső soron a 
használati érték és az árak összhangját tételezi fel.

4. M űszaki fejlesztés, érték, árak

Az öntészet műszaki fejlesztése fontos népgazda
sági érdek. Mindaddig nem várható azonban az 
öntödéktől a népgazdasági érdekek „szolgálata” , 
amíg ez az érdek az öntöde gazdasági munkájában 
nem érvényesül. Csak az öntöde és a népgazdasági 
érdek összhangja esetén biztosítható a népgazdasági 
érdek, ennek hiánya viszont mindig az öntöde ér
dekét helyezi előtérbe.

Az öntödei és a népgazdasági érdek összhangjá
nak egyik fontos tényezője a használati értéknek 
megfelelő árrendszer. A termelés és a fogyasztás 
közötti aktív kölcsönös kapcsolat — amely a mű
szaki fejlődés alapja —, csak helyes árrendszer 
esetén valósítható meg. Az öntödei és a népgazda
sági érdek közötti összhang biztosításának ez az 
egyik legfontosabb tényezője. Ezt nem pótolhatja 
bármilyen volumenű költségvetési — „világszín
vonalú” — beruházás sem, mert állandó és aktív
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kapcsolat folyamatosan, ennek eredményeképpen 
nem jön létre.

A műszaki fejlesztés, érték és ár problémáit a 
következőkben foglalhatjuk össze:

Az öntvény megmunkálási használati értékének 
növelése a gépiparban a forgácsolási szükségletet 
csökkenti. Az öntvény használati értéktöbblete 
egy további termelőfolyamatban realizálódik. Az 
öntvény árnak a megmunkálási használati értéket 
ki kell fejeznie. A megmunkálási használati érték 
növelése érdekében történő ráfordításoknak, a 
fejlesztések költségeinek az ártöbbletben meg kell 
térülniük, ezenkívül olyan nyereséget kell biztosí
taniuk, hogy az öntészet továbbfejlesztése abból 
megvalósítható legyen.

Ugyanakkor azonban a fogyasztó gépipar szá
mára ez csak akkor előnyös, és a gépipar csak akkor 
hajlandó a nagyobb megmunkálási használati érték
kel rendelkező öntvényt magasabb áron megvásárolni, 
ha abban érdekelt, ha az ártöbblet kevesebb, mint a 
megmunkáláskor jelentkező megtakarítás. A gép
iparban ez a megtakarítás viszont nem kis mérték
ben a gépipar árviszonyainak, belső költségarányai
nak a függvénye. Ez a tisztánlátást még ma is nem
egyszer akadályozza.

Az öntvény megmunkálási használati értéke 
tehát a megmunkáláskor realizálódik, így a kész 
gépben már nem jelentkezik. A végső felhasználónál 
viszont már nem mint használati érték, hanem mint 
értékkülönbözet, árcsökkenés jelenik meg. A mosó
gép, a gáztűzhely stb. esetében a fogyasztó már 
nem tudja, — de nem is érdekli —, hogy az alkat
részt milyen súlyú öntvényből munkálták meg. 
Az öntvény nagyobb megmunkálási használati 
értéke a kész gyártmányok előállítási költségére 
van hatással, ezért a kész gyártmányt előállító 
vállalatnál költséget csökkentő, azaz végső soron 
árcsökkentő hatásként jelentkezhet.

Az öntvény megmunkálási használati értékének 
növelésével a társadalmilag szükséges ráfordítás
nak — az öntvényár növekedésének és a gépipari 
megmunkálási költség csökkenése együttes össze
gének — mindig csökkennie kell. Ez biztosítja a 
népgazdasági szinten a termelékenység, a gazdasági 
hatékonyságnövelését. „Általában minél nagyobb a 
a munka termelő ereje, annál kisebb az egy cikk 
előállításához szükséges munkaidő, annál kisebb a 
benne kikristályosodott munka tömege, annál 
kisebb az érték .. . ” [13].

Az öntvény anyagminőség szerinti használati 
értéknövelése is költség az öntödében, tehát áremel
kedést okoz. Az öntvény magasabb ára tehát a 
gépipar költségét is növeli. Mindezt viszont a kész- 
gyártmány fejlesztése teszi szükségessé, aminek 
eredményeképpen a gép üzemeltetési hatékonysága, 
használati értéke és így értéke is nő, aminek a gép 
árában realizálódnia kell.

Az öntvény anyagminőség szerinti használati 
értékének növelése tehát — eltérően a megmunká
lásétól — a társadalmi ráfordítás, az érték növekedé
sét eredményezi, amit az árváltozásnak követnie 
kell.

Az elmondott alapvető közgazdasági összefüg
géseknek, „egyenleteknek” (értéktörvény) meg

felelő árrendszer biztosíthatja tehát nemcsak az önté
szet, hanem a gépipar állandó műszaki fejlesztését, 
gazdasági hatékonyságának növekedését. Az árviszo
nyok és a gazdasági szabályozók olyan továbbfej
lesztése szükséges, hogy a sajátosságokból követ
kezően az öntészet és a gépipar közötti kölcsönös 
kapcsolatot az értékeknek megfelelő árviszonyok 
jellemezzék, és az ágazatok használati értéknövelé
sét az árak kövessék. ,,Egv használati érték érték
nagyságát tehát csak a társadalmilag szükséges 
munka mennyisége, vagyis az előállításhoz társa
dalmilag szükséges munkaidő határozza meg” [13]. 
Az öntvényből készült alkatrész értékét az öntészet 
és a gépipar együttes, „társadalmilag szükséges 
munka mennyisége” határozza meg. Ebből követ
kezik tehát, hogy az árakon keresztül mindkét ága
zatban csak annyi és csak ott jelentkezzen, ameny- 
nyit az létrehozott.

Az öntészet önálló és aktív ágazat csak akkor lehet, 
ha a gépipartól való szakosodással és önálló ágazattá 
váló fejlődéssel egyidejűén az ár szerinti különválás 
is megvalósul. Ennek hiánya a műszaki fejlődést 
a jövőben is gátolni fogja. „Nem várható” sem a 
gépipartól, sem az öntészettől, hogy az érvényben 
levő szabályozott árviszonyok között népgazda
sági érdekből saját érdeke ellen cselekedjen. Olyan 
árviszonyok kialakítása szükséges tehát, amely 
mindkét ágazat aktivitását, kölcsönhatását ás 
végső soron a műszaki fejlődést állandóan előse
gítik.

Hízunk abban, hogy e témáról — jelentőségé
nek megfelelően — a szakemberek széles körében 
alkotó vita, eszmecsere bontakozik ki, és ezzel is 
hozzájárulunk az öntészet és a gépipar, valamint 
az egész népgazdaság további gyors fejlődéséhez.
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Vizsgálatok a göm bgrafitos öntöttvas derm edésével kapcsolatban
P E Ó K  A Y  P Á L  ok i. kohóm érnök, 

Ö ntödei V á lla la t
J)K: 669.112.221:669.131.7:621.74.01

A  szerző a gömbgrafitos öntöttvas lehülési sebes
ségének és kém iai összetételének, valam int a form a  
szilárdságának a megdermedésre gyakorolt hatását 
vizsgálta . V izsgálataihoz duzzadásméréseket vég 
zett és lehülési görbéket vett fe l. M egállapította, 
hogy a gömbgrafitos öntöttvas dermedése exogén át
növő típ u sú  vagy endogén pépes típusú . A  táplálás 
szempontjából az utóbbi kedvező. E zt a Si-tartalom  
és a fo rm a  szilárdságának növelése segíti elő. A  S i-  
tartalom növelése nem  durvítja  a grafitot. V izsgá 
la tai a lapján ú j  dermedési diagramot vesz fe l ned 
ves, valam int vízüveges form ában végbemenő meg- 
dermedés esetére.

1. A tém a általános ism ertetése

A vasöntvények olyan alapvető technológiai jel
lemzői, mint például a szívódás, illetve a szövet
ritkulás, a zsugorodás, az öntési feszültségek és a 
vetemedés a grafitrendszer kialakulásának, a der
medéskor lejátszódó folyamatoknak a függvénye.

Mivel az öntvény szövetszerkezete a kristályoso
dáskor alakul ki, és azon változtatni már csak szűk 
határok között lehet, (sőt a grafiteloszláson és 
-alakon nem is lehet változtatni) ezért döntő 
jelentőségű, hogy a dermedéskor lejátszódó folya
matok ismeretében a rendelkezésünkre álló befo
lyásoló tényezők helyes megválasztásával az önt
vény optimális tulajdonságait a lehűlés folyamán 
megkapjuk.

A dermedési viszonyokat sokrétű hatások miatt 
már korábban is beható vizsgálat alá vetették [1]. 
Pellini W. S. közölt legutóbb olyan dermedési 
diagramokat, amelyek a gömbgrafitos öntöttvas 
lehűlésének folyamatait ábrázolják (1. ábra). Pel
lini diagramja azonban sok szempontból erősen 
bírálható. Diagramját csak a lehülési görbék alap
ján vette fel, és az eutektikus kristályosodás kezdő
pontjaként az eutektikus hőmérséklet alatt 1 °C-ot 
választott. így a primér kristályosodást lezáró és 
az eutektikus dermedés kezdő görbéje olyan terü 
letet zár be, ahol a dermedés folyamán 20—25 
percig semmiféle fázisváltozás nem történik. Ez pe
dig nem egyeztethető össze a fizikai tényekkel [3].

füngier IS. [2] szerint a dermedési folyamatokat 
legalább két módszerrel kell megvizsgálni, és a 
két módszer alapján kapott eredményt kell össze
vetni. Dolgozatában kilencféle módszert javasol: 
a kiborítós eljárást, a matematikai eljárást, a ha
sonlító eljárást, a termikus analízist, a röntgenes 
eljárást, a leedzéses eljárást, a szondás eljárást, az 
indikátoros eljárást és a modell vizsgálatokat. Min
degyik eljárást metallográfiái vizsgálatnak kell kö
vetnie. Ezek az eljárások lényegében a dermedési 
sáv szélességét, ennek előrehaladási sebességét, il
letve a dermedés fajtáját határozzák meg. W. Pat
terson és S. Engler [4] foglalta össze az öntött tes
tek dermedésének típusait : ezek közül három exo
gén, azaz a hűtőfelülettől folyamatosan előrehala
dó dermedés (fajtái: a sík falú, az érdes falú és a 
szivacsszerű dermedés). Ugyanakkor két endogén, 
azaz a folyékony fázisban bent növő kristályoso

dási típust állapítottak meg: a pépes és a héj képző 
dermedést (2. ábra).

A dermedés folyamán az egyik kristályosodási 
fajta átmehet egy másikba. Ennek oka elsősorban 
a dermedés közben létrejövő koncentráció-változás 
lehet.

A gömbgrafitos öntöttvas dermedésekor leját
szódó folyamatokat metallográfiái elemzések alap
ján már korábban vizsgálat tárgyává tettük. A ke
letkezett grafitgömbök nagysága, a növekedésük
höz szükséges diffúziós idő, valamint a térfogat- 
egységben található grafitcsírák száma alapján le
hetett a gömbgrafitos öntöttvas dermedésekor le
játszódott folyamatokra következtetni. Az ilyen 
alapon szerkesztett dermedési diagram azonban 
csak a metallográfiái vizsgálatokra támaszkodott, 
a dermedésre vonatkozóan további bizonyítékok 
megszerzése még szükséges volt [6].

1. ábra. A  gömbgrafitos öntöttvas dermedési diagram ja  
W. S. P ellin i szerint

2. ábra. A  dermedési típusok vázlatos ábrázolása 
S. Engler és W. Patterson szerint
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2. A göm bgrafitos öntöttvas duzzadása,
m int dermedési folyam atára jellem ző jelenség

Az ismertetett dermedésvizsgálati módszerek 
hátránya az, hogy — a termikus analízis kivételé
vel — csak a dermedési folyamat végeredményét 
mutatják, és nem a teljes dermedési folyamatot. 
A dermedés értelmezéséhez a termikus analízisen 
kívül olyan jelenség mérése vált szükségessé, mely 
jelenség a kristályosodáskor végbemenő folyama
tokra jellemző. Ilyen jelenség a dermedés közbeiú 
méretváltozás, nevezetesen a gömbgrafitos öntött
vas duzzadása.

Az öntöttvas duzzadását az eutektikus grafit ki
válásával magyarázzák. A kristályosodó kis faj
súlyú grafit a folyékony fázis térfogatát megnöveli 
«s a már megdermedt falszegély elmozdulását okoz
za. A ható erő egyenesen arányos a fémtérfogat 
növekedésével, illetve a kristályosodó grafit tér 
fogatával. Ha a kérdést leegyszerűsítve csak a 
homokfal elmozdulását vizsgáljuk (3. ábra), ak
kor a különböző keresztmetszetű öntvényekben éb
redő erők nagysága között egyszerű összefüggés 
áll fenn.

Korábbi vizsgálataink alapján a 25 mm falvas- 
tagságú öntvény egységnyi felületén 32 db 35 y, 
a 80 mm falvastagságú öntvény egységnyi felületén 
12 db 80 y nagyságú gömbgrafit van [6]. Az előbbi 
718 368 y3 , az utóbbi 3 217 000 y3 grafit térfogatot 
képvisel. Az ébredő erők aránya tehát 719/3217 = 
= P X/P 2 = 0,22; ami annyit jelent, hogy а ф 80 
mm öntvényben 4,5-szer nagyobb duzzasztó erő 
■ébred, mint а ф 25 mm méretű öntvényben.

Az elmozduló homokfalak felületei : í \  = 2ő X25 
= 625 mm2, illetve P2=80 X80 = 6400 mm2. A fel
állítható egyenlet :

Pi P*71   — =   —
625 6400’ (1)

mivel Pj = 0,22 -P2,
0,22P2= P 2

625 6400 '
Az egyenletet elosztva a jobb oldallal: 

6400-0,22 
625 ~ U

és n=  2,1, azaz a vékonyfalú próbákban 2,1-szer 
nagyobb a felületegységre ható duzzadó erő, mint 
a vastagfalú próbákban.

A gyakorlatban ilyen mérvű duzzadáskülönbség 
nem várható, mert különböző hatások lecsökken

ek ábra. A z  öntöttvas duzzadásának vázlata P  —  a duzzadó 
•erő; s —  a duzzadás nagysága; v  —  a duzzadás sebessége; 

t — a duzzadás ideje; n  —  a tömeg

tik a kétféle falvastagságú öntvény duzzadása kö
zötti különbséget. A legerősebb hatása a homokfal
nak a már ugyancsak megdermedt oldalfal által 
történt megfogásának van, miáltal a két végén be
fogott, egyenletes terhelésű tartó esete áll elő. Is 
meretes, hogy ebben az esetben a behajlás:

5 -Q-P
■' 384-В • / ’

ahol Q a terhelés (duzzadóerő), l a keresztmetszet 
vastagsága, I  a másodrendű nyomaték, E  pedig 
a rugalmassági modulusz.
A másodrendű nyomaték:

Itt b a dermedt réteg vastagsága. Ilyen módon a 
behajlás :

t  5 -2-1-P2-253 , ó?-25
384-E -I1 eS 12 ’

5-P,-803 , , bl- 80
384-g-r, “

Mivel, mint később látni fogjuk, a dermedési sáv 
szélessége a vékonyfalú öntvény esetében nagyobb, 
felvehetjük, hogy b1=2.b2, így L, = 2.1.1 v Mindkét 
egyenlet értékeit összevonva:

f i  = K -  2,1 • 253, 
803

f.2~ K  ~2/Г
es

/ 2 64 000
82 000

= 0,77.

Esetünkben tehát figyelembe véve a fenti leveze
tést, a 80 mm falvastagságú öntvény lineáris duz
zadása 23%-kal kisebb lesz. A valóságos különbség 
ennél nagyobb. Ennek oka részben a duzzadást 
okozó dermedési sáv szélességének nehéz meghatá
rozhatósága, részben pedig egyéb befolyásoló té 
nyezők.

Gömbgrafitos öntöttvas kristályosodásakor a 
grafitcsírák növekedése austenit burkon keresztül 
történik. Ez a tény a duzzadás mértékét növeli a 
lemezgrafitos öntöttvassal szemben. Ugyanis egy

30 у átmérőjű grafitgömb K  —-----— =12000 y'
térfogatot reprezentál, illetve az őt körülvevő 90 у 
átmérőjű austenit-burokkal együtt 310 000 y3-t. 
2 у átmérő növekedés esetén a grafit térfogata 
5000 y3-nal nő, de austenit-burkával együtt közel 
harmincszoros térfogatnövekedést okoz; a teljes 
eutektikus cella térfogata 460 000 y3 lesz. Ez ter
mészetesen szabadon úszó részecskékre érvényes 
csupán. Mivel azonban a kristályok a primer aus
tenit mellett, ezzel összenőve, tehát a folyadék 
felé kis szabad felületet mutatva növekednek, a tér 
fogatnövekedés is lényegesen kisebb lesz. Ezzel 
együtt a gömbgrafitos öntöttvas duzzadásának 
mértéke az említett okok miatt mégis lényegesen 
nagyobb, mint az austenit-burok nélkül kristályo
sodó lemezes grafit duzzadása.

A dermedés folyamán felvett lehűlési görbe is 
adhat felvilágosítást az eutektikum dermedésének
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fajtájáról. Eutektikus tartózkodási pont ugyanis 
csak akkor alakul ki a lehűlési görbén, ha a kris- 
tályosodosi hő a hőelvonást pótolja. Ez a feltétel 
elsősorban endogén pépes dermedéskor valósul 
meg. A lebegő kristályosodó fázis az őt körülvevő 
folyékony fázisnak adja át kristályosodási hőjét. 
Ha azonban átnövő exogén kristályosodás alakul 
ki, a hőelvonás sebessége növekszik, mivel az azo
nos hőmérsékletű átnövő szilárd fémfázis jobban 
vezeti a hőt a folyékony fázisnál. így a létrejövő 
szilárd fémhidak hőelvonása folytán az eutekti- 
kum is csökkenő hőmérsékleten kristályosodik. Kü
lönösen érvényes ez a gömbgrafitos öntöttvasra, 
ahol a kristályosodás kezdetén az eutektikum a 
primér austenitre kristályosodik rá. Erősebb szer
kezeti túlhűlés esetén exogén, átnövő kristályoso
dás és tartózkodási pont nélküli lehűlési görbe 
várható. Ugyanakkor kis szerkezeti túlhűlés endo
gén kristályosodást és felismerhető eutektikus tar 
tózkodási pontott eredményez.

3.A kísérletek ism ertetése

A dermedés vizsgálatával célunk az volt, hogy 
a  duzzadási görbék elemzése révén az öntvény
gyártásban hasznosítható adatok birtokába jus
sunk. A vizsgálatainkhoz ezért a reális öntvények
nél szokásos ф 25 mm és ф 80 mm közötti fal- 
vastagságú próbatuskókat alkalmaztuk. így ter
mészetesen az egyensúlynál gyorsabb lehűlési vi
szonyok jöttek létre.

A duzzadás mérésére a 4. ábrán látható elrende
zést választottuk. A beformázott 250 mm hosszú, 
•esetenként különböző keresztmetszetű próbatest 
két végébe kvarcrudat helyeztünk. Az egyik kvarc- 
rúdhoz csatlakozó mikrométer a próbatest teljes 
hosszúságának duzzadását mutatja, mivel a beren
dezés kerete a mikrométerrel szemben levő homok
fal elmozdulását is átvitte a mérőórára. A forma
üreg középvonalába hőelemet építettünk be. A mik
rométer és a hőelem adatait a folyékony vas 
beöntése után 15 másodpercenként olvastuk le.

A folyékony vasat forró szeles kupoló szolgál
tatta, azonos adagösszeállítással : 70% LK 2 szov
je t hematit-nyersvas, 30% acélhulladék. A kémiai 
•összetétel csapolás után, esetenként a következő 
határok között volt: C = 3,40—3,50%, Si = 2,40— 
— 2,50%, Mn = 0,6—0,7%. A magnéziumos keze

4 . ábra. A  duzzadásmérés elvi elrendezési vázlata

lést szín magnéziummal végeztük el formába öntés 
előtt, IP K  típusú üstben. A kezeléshez 0,3% Mg-ot 
használtunk. A csapolási hőmérséklet 1280 — 1320 
°C volt.

A méréssorozathoz ötféle méretű próbatestet 
használunk: 25, 35, 50, 70 és 80 mm ф keresztmet
szettel. Minden méréshez három párhuzamos pró
bát használtunk. A felvett párhuzamos duzzadás
görbéket az у — % duzzadás, x — idő [sec.] koordiná
ta rendszerben ábrázoltuk. Kiértékeléshez a közép
ső duzzadásgörbét használtuk, mivel a párhuza
mos próbák szórási sávja s = 0,01% volt. А ф 50 
mm méretű próbatesttel öt párhuzamos próbát ké
szítettünk, és az 1. sorszámú kísérleti görbéhez 
viszonyítva a következő maximális szórási sáv- 
szélességet. kaptuk:

s1= 0
s2= +0,016%, 
s3= +0,019%, 
s4= -0,009% ,
«5= + 0 ,010% .

így megállapítható, hogy a görbesereg közül bár
melyiket lehetne kiértékeléshez használni anélkül, 
hogy a bevezetett hiba jelentős lenne.

A fent leírt módszerrel három méréssorozatot 
végeztünk:

Az I. sorozatban nedves formába öntve, а II. 
sorozatban vízüveges formába öntve, а III . soro
zatban nedves formába öntve, változó Si-tartalom- 
mal.

A duzzadásmérés alapján felvett görbéket az 
■5—7. ábrákon láthatjuk. A görbék elemzésekor 
vizsgálat tárgyává tettük a duzzadás nagyságát,

5. ábra. Nedves formába öntött gömbgrafitos öntöttvas 
duzzadási görbéi

6. ábra. Vízüveges form ába öntött gömbgrafitos öntöttvas 
duzzadási görbéi
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7. ábra. Különböző szilíciumtartalmú gömbgrafitos öntött
vas duzzadást görbéi nedves formában

a duzzadás sebességét, illetve a duzzadás sebessé
gének változását, a lehűlési görbék lefutását és a 
próbák mikrofelvételét.

4. A kísérleteink értékelése

a) A duzzadás nagyságának vizsgálata

A gömbgrafitos öntöttvas duzzadása lényegesen 
nagyobb, mint a lemezgrafitos öntöttvasé, ф 35 
mm próbatest esetében a lemezgrafitos öntöttvas 
duzzadása 0,35 mm, a gömbgrafitosé 2,05 mm. Ez a 
tapasztalat elméleti feltevéseinkkel egyezik, és azt 
mutatja, hogy a grafitosodással kapcsolatos elkép
zelések helyesek. Ugyanezeket támasztja alá az a 
megfigyelés is, hogy a duzzadás időtartama és a 
falvastagság egyenesen arányos (8. ábra). A fal- 
vastagság és a duzzadás ideje között tapasztalati 
összefüggés van :

tp e rc  =  к  • Fmm, (2)

ahol t a duzzadás ideje,
V a falvastagság és
к tapasztalati szám, amely a falvastagságtól

függ-
А к értékeit az 1. táblázat tartalmazza.
Amint korábbi vizsgálataink során már bebizo

nyosodott [6], a grafitgömbök nagysága és a fal-

8. ábra . A  g ö m b g ra fito s ’ö n tö ttva s  fa lv a s ta g s á g á n a k  össze 
fü g g é s e  a  d u z z a d á s  id e jéve l és n a g y sá g á v a l

1. tá b lá z a t

Falvastag- к r k '/kság, mm

25 0,04 1,4 35
35 0,08 1,3 16
50 0,1 1,0 10
70 0,12 1,0 8,3
80 0,13 0,9 6,9

vastagság között érvényes az alábbi összefüggés:

D = k '.V mm. (3)
A k’ tapasztalat i értékeit ugyancsak az 1. táblázat
ban közöljük.

Ha a (3) egyenletet elosztjuk a (2) egyenlettel, 
akkor megkapjuk az 1 perc alatt diffúzió útján 
létrejött grafitgömb átmérőt. (Lásd az 1. táblázat 
k'jk rovatát). .Megfigyelhető, hogy noha a falvas- 
tagság növekedésével a grafitátmérő és ezzel együtt 
a duzzadás ideje növekszik, a grafitképzéshez szük
séges diffúziós sebesség a falvastagsággal csökken.

A forma szilárdságának a növelése a duzzadás 
nagyságát csökkenti. A csökkenés mértéke a pró
batest homlokfalának nagyságával függ össze: a 
legnagyobb mérvű а ф 80 mm próbánál, a legki
sebb а ф 25 mm méretű próbánál. Ez egyértel
műen mutatja a homok ellenállásának a duzzadási 
erővel szemben való növekedését, ami nagyobb fe
lületen nagyobb értéket képvisel. A duzzadás ideje 
és a teljes dermedési idő lényegében változatlan. 
Mivel a duzzadás ideje a grafitátmérő nagyságával 
arányos, ezek nagyságában nem következik be lé
nyeges változás.

A diffúziós idő is változatlan, mivel a diffúziós 
állandó csak a bőmérséklettől, a kémiai összetétel
től és a lehűlés sebességétől függ.

A Si-tartalom hatásának tanulmányozása cél
jából ф 50 és ф 25 mm méretű próbatestek duz
zadási görbéit vettük fel C=3,32%, Si=3,8% ké
miai összetétellel (P = 0,11%, S = 0,0004%, Mn = 
= 0,069%), valamint а ф 80 mm próbatest duz
zadási görbéit Si =1,86% szilíciumtartalommal. 
A felvett zsugorodási görbéket a 7. ábra mutatja.

A görbék három párhuzamosan felvett zsugoro
dási görbe közül a középső értékeit képviselik, te 
hát a burkoló görbéket elhagytuk.

A megnövelt Si-tartalmú próbatest duzzadása 
lényegesen kisebb volt a közepes Si-tartalmú próba 
duzzadásnál, ugyanakkor a duzzadás ideje is csök
kent. Következésképpen csökkent a maximális gra
fitátmérő is. A nagy számú metallográfiái vizsgálat 
kimutatta, hogy а ф 50 mm-es próbatestben a 
megnövelt Si-tartalom esetén a mikroszkóp látó
mezejében található átlagos grafitszemcse nagyság 
50 p-ról 40 p-ra csökkent. A duzzadás idejére vo
natkozó; a (2) képletben szereplő к érték ф 25 mm 
próbatestnél 0,03 mm, а ф 50 mm próbatestnél 
0,08 mm-re csökkent. A k' értéke ugyanakkor a 
ф 50 mm próbánál 0,9, а ф 25 mm-nél pedig
1,2-re nőtt. Az egy percre eső, diffúzió útján ke
letkezett grafitátmérő a Si-tartalom ilyen mérvű 
megnövelése után ф 25-nél 40 и, ф 50-nél pedig 
13 у volt.
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A Si-tartalom csökkenése a duzzadás tetemes 
növekedését eredményezte. А ф 80 mm próbánál
3,03 mm, а ф 50 mm próbánál pedig 2,46 mm volt. 
A duzzadás ideje 13 percre, illetve 6 percre növe
kedett. A metallográfiái vizsgálat nem mutatott 
grafitszemcse-nagyság változást az átlagösszeté
telű próbához viszonyítva, így a k' érték változat
lan maradt. A k"  érték viszont a duzzadás idejével 
0,16-ra, illetve 0,12-re változott. így а k'/k ф 80 
mm-nél 5,6/perc, а ф 50 mm-nél 8,3/perc volt.

b) A duzzadás sebességének vizsgálata
A duzzadás sebességének vizsgálata értékes fel

világosításokat adhat a dermedés lefolyásáról, 
ugyanis szoros összefüggésben van a dermedési sáv 
szélességével és a dermedés fajtájával. A duzzadási 
görbékből egyértelműen kitűnik, hogy a duzzadás 
nagysága egyenesen arányos a grafitcsírák számá
val. Ez a tény jól megegyezik a bevezető' fejtege
tésben felvetett elmélettel. Az ott leszögezett el
veknek megfelelően a falvastagság növekedésével

9. ábra. A  gömbgrafitos öntöttvas duzzadási sebességének 
összefüggése a grafitátmérővel és a csírák 

számával

2. táblázat

A duzzadás sebessége mm/see-ban nedves formázás esetén

Fal-
vas-
tag-
ság,
m m

1' 2' 3' 4' 5' 6'

25 2,70 3,80
35 0,415 1,140 1,120 — — —

50 2,250 1,568 1,120 0,821 — —

70 0,465 0,77 0,685 0,638 0,54 0,455
80 0,0823 0,382 0,473 0,480 0,54 0,455

10. ábra. A  nedves form ába öntött gömbgrafitos öntöttvas 
duzzadási sebességének változása az idő függvényében

11. ábra. A  vízü veges form ába öntött gömbgraf itos öntöttvas
duzzadási sebességének változása az idő függvényében

csökken a duzzadás nagysága, csökken a megfigyel
hető grafitcsírák száma (9. ábra). Az időegységben 
keletkező grafitcsírák száma lényegében a duzzadás 
sebességét adja meg. A 2. és 3. táblázatban a nedves, 
illetve vízüveges formába öntött próbatestek duz
zadásának sebességét foglaltuk össze. A számszerű 
adatokat a 10. és 11. ábrán mutatjuk be grafikusan. 
Mint látható, a kristályosodás sebessége kezdeti ér
ték után növekszik és 2 — 5 perc után éri el maxi
mális értékét, majd a dermedés befejezéséig újra 
csökken. A görbék jellege nem változik a lehűlés 
sebességének növekedésével, csak eltolódnak a na
gyobb duzzadási sebességek felé. ф 50 mm-nél 
nagyobb m éretű próbatestekben aránytalanul le
lassul a duzzadás.

A duzzadás sebességének a grafitcsírák számával 
való összevetése révén a dermedési sáv szélességé
vel arányos számot kapunk, hinnék értelmezésére

Л duzzadás sebessége íuin/sec-bau vízüveges formázás esetében
3. táblázat

Falvastagság,
m m r 2' 3' 4' 5' 6' 7' 8'

25 2,50
35 0,835 0,788 0,542 — -------. — — —

50 0,584 0,738 0,668 0,615 0,495 — — ____

70 0,250 0,378 0,310 0,253 0,235 0,194 0,172 —

80 0,434 0,342 0,290 0,248 0,200 0,175 — —
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12. ábra. Nedves form ába öntött gömbgrafitos öntöttvas 
lehűlési görbéi

meg kell gondolni, hogy a duzzadás sebességét a 
dermedési sávban levő növekvő (aktív) grafitcsí- 
rák száma szabja meg, vagyis

h • gr = c,
ahol h= a dermedési sáv szélességével arányos 
szám,

gr -- a látómezőben levő grafitkristályok szá
ma,

с— a duzzadás sebessége.

Ha tehát az egyenletet

gr

alakra hozzuk, a viszonylagos sávszélességet tud 
juk meghatározni. Az ily módon kiszámított rela
tív dermedési sáv szélességeket a 4. táblázatban 
közöljük. Megfigyelhető, hogy a dermedési sáv 
szélessége ф 50 mm falvastagság felett erősen le
csökken és általában a falvastagság csökkenésével 
növekszik. Legnagyobb dermedési sáv szélessége 
a legkisebb keresztmetszetű, а ф 25 mm méretű 
próbatesteknek van.

4. táblázat

A relatív dermedési sáv szélesség
Si= 2,4%

Falvastagság,
m m

Vízüveges
form ában

N edves
form ában

25 0,08 0,10
35 0,040 0,08
50 0,06 0,11
70 0,023 0,05
S0 0,035 0,045

A forma szilárdságának növelésével jelentősen 
csökken a duzzadás mértéke, illetve sebessége. Ko
rábbi metallográfiái vizsgálatok szerint a szilárd 
formába öntött próbákban kevesebb grafit talál
ható.

Az eutektikus cellák számának csökkenésén kí
vül a dermedési sáv szélessége is csökken, amint az 
a 4. táblázatból kitűnik.

A Si-tartalom növelésének hatása lemérhető a 
7. ábrán közölt duzzadási görbékből. A szilícium- 
tartalom növekedésével erősen csökken a duzzadás 
mértéke, ugyanakkor a kis szilíciumtartalom (1,8 
Si %) a duzzadási értéket a közepes Si-tartalmú 
ф 80 mm-es próba 0,6 mm duzzadásával szemben
3,03 mm-re növeli.

A nagyobb Si-tartalom а ф 50 mm próba grafit
számát számos mérés átlaga alapján 22-ről 29-re 
emelte. Ugyanennek a próbatestnek a maximális 
duzzadási sebessége 0,008 mm/sec, a dermedési sáv 
szélességére jellemző szám pedig 0,0004, azaz lé
nyegesen kisebb, mint az átlagos Si-tartalmú pró
bákban.

A kis Si-tartalmú, ф 80 mm próbában a duzza
dás mértéke erősen növekedett. A duzzadás sebes
sége ugyanakkor ezzel párhuzamosan 1,3 mm/ 
sec-ra nőtt. A grafitszám az átlagos összetételű 
próba grafitszámával megegyező maradt, így a der
medési sáv szélességére jellemző szám 0,001, ami 
nagyságrendileg nagyobb, mint a nagy Si-tartal- 
mú próba dermedési sávszélességének jellemző 
száma. Egyértelmű az a megállapítás, hogy a Si- 
tartalom növelése — a vizsgált határok között — 
csökkenti a dermedési sáv szélességét.

c) A lehűlési görbék vizsgálata

A duzzadási görbékkel együtt felvettük a lehű
lési görbéket is. A 12. és 13. ábrán mutatjuk be a 
nedves, illetve vízüveges formába öntött próba
testek lehűlési görbéit. Összevetve a megfelelő duz
zadási görbékkel, látható, hogy a lehűlési görbék
nek a duzzadás területére eső részében két águk 
van: az eutektikum kristályosodása hőmérséklet
csökkenéssel, vagv állandó hőmérsékleten történ
het.

Ennek oka a kristályosodás fajtájának a megvál
tozásában kereshető. S. Engler mutatott rá és bi
zonyította, hogy a gömbgrafitos öntöttvas kris
tályosodása exogén austenitek növekedésével kez
dődik, és a grafitkiválás megindulásakor az eutek
tikum is exogén jellegű. Az eutektikum nem feltét
lenül kristályosodik endogén pépesen. Az exogén 
kristályok hőelvezető képessége nagyobb, mint a 
kristályosodási hő, ezért a dermedés alatt csökken 
a hőmérséklet. Az exogén kristályosodáskor szé
les dermedési sáv, nagy duzzadási sebesség jelent
kezik. A dermedés folyamán megváltozik az ol
vadék szerkezeti túlhűlése, és a 3. ábrán közölt 
diagram alapján a kristályosodás endogén jellegű 
lesz. A kristályosodási hőt az olvadék veszi fel, és 
a dermedés állandó hőmérsékleten folytatódik. A 
dermedés vége felé, — amikor beáll a ,,0” értékű 
folyékonyság, azaz a már megdermedt szilárd fá-

13. ábra. Vízüveges form ába öntött gömbgrafitos öntöttvas 
lehűlési görbéi
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zis részecskéi szorosan csatlakoznak egymáshoz —, 
a hőelvezetés újra a „fém-hiclakon” át történik és 
a hőmérséklet újra csökkenni kezd.

Olyan esetekben, amikor a lehűlés gyors, illetve 
a kémiai összetétel alapján a CZ  szénegyenérték 
kicsi, az eutektikus tartózkodási pont teljesen el
marad. A dermedés ilyen esetben a kristályosodás 
végén a fehér dermedésbe csap át.

A 14. ábra olyan gömbgrafitos öntöttvas mikrosz- 
kópi felvételét mutatja, ahol az eutektikus tartóz
kodási pont teljesen hiányzik ( ф 50 mm-es próba, 
nyers öntés).

A 15. ábrán eutektikus tartózkodási ponttal ren
delkező lehűlési görbe szerint dermedt próbatest 
mikrofelvételét láthatjuk. A kristályosodás lemez- 
grafitos eutektikummal fejeződik be. Más szerzők 
vizsgálata alapján bebizonyosodott, hogy a lemez- 
grafitos eutektikum minden esetben endogénen 
dermed, és ez biztosítja a végső fokozatig a pépes 
dermedést. Annak magyarázata, hogy a gömbgra
fitos eutektikum dermedése egy esetben ledeburi- 
tos, más esetben pedig lemezgrafitos eutektikum- 
ként fejeződik be, a következő: a grafit csak bizo
nyos felületi feszültség esetén kristályosodik göm
bösen. A felületi feszültség csúcsértéke előtt és 
után lemezgrafit válik ki, illetve bizonyos lehűlési 
sebesség esetén ledeburit. A kristályosodás fajtáját 
ugyanezek a tényezők befolyásolják: tehát a ké
miai összetétel, a lehűlési sebesség egyaránt meg

szabják a gömbgrafitos eutektikum kristályosodá
sának tényét, illetve fajtáját.

A Si-tartalom olyan szempontból befolyásolja a 
lehűlési görbét, hogy az eutektikus tartózkodás 
idejét nagyobb szilíciumtartalom megnöveli.

5. Dermedési diagram íelvétele

A duzzadási görbe és a lehűlési görbe alapján 
tisztázódtak a dermedési viszonyok és a dermedési 
diagram megszerkeszthetővé vált (16—17. ábra). 
A dermedés kezdetéül a duzzadás kezdetét vettük. 
Az exogénen kristályosodó terület végét az eutek
tikus tartózkodási pont jelzi. A dermedés befejező
dését két görbe mutatja. Az egyik a duzzadás vé
gét, a másik az arányos hőmérsékletcsökkenés kez
detét jelzi. A görbék által bezárt területek értelme
zése a fentiek alapján a következő: 1. terület a 
folyékony vas; 2. terület az exogén kristályosodás;
3. terület az endogén kristályosodás; 4. terület a 
kristályok által bezárt maradék folyékony fázis 
dermedése; 5. terület a megszilárdult fém területe.

A dermedési diagram alapján megállapítható, 
hogy a forma szilárdsága csökkenti az exogén kris
tályosodás területét és eltolja a nagyobb falvas- 
tagságok felé. A diagram adatai szerint megálla
pítható, hogy a forma szilárdságának a hatása sok
kal kisebb, mint a kémiai összetételé, mert míg 
ф 50 mm-es próbatest esetében az exogén kristá-

14. ábra. E u tektikus tartózkodási pont nélkül kristályo 
sodott gömbgrafitos öntöttvas 16. ábra. Nedves form ába öntött gömbgrafitos öntöttvas 

dermedési diagram ja

15. ábra. Hosszabb ideig tartó eutektikus tartózkodással 
kristályosodott gömbgrafitos öntöttvas

17. ábra. Vízüveges form ába öntött gömbgrafitos öntöttvas 
dermedési diagram ja
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lyosodás területét a vízüveges forma mintegy felére 
szűkíti, a szilíciumtartalom 1%-os növelése ezt a 
területet egy nagyságrenddel csökkenti. Jelen kí
sérleteink tehát azt támasztják alá, mint amit S. 
Engler az ún. leedzési kísérleteivel kapott: misze
rint elsősorban a kémiai összetétel szabja meg a 
dermedés fajtáját.

(i. összefoglalás, eredmények

A gömbgrafitos öntöttvas dermedésekor alakul
nak ki a szilárdsági tulajdonságokat befolyásoló 
tényezők. Elsősorban a fogyási üregek és a szövet
ritkulás az, amelyek leronthatják az öntvény érté
két. Ennek elkerülése megfelelő tápláló- és beömlő
rendszer segítségével lehetséges. A helyes tápláló- 
és beömlőrendszer kialakítása csak a dermedési vi
szonyok ismeretében valósulhat meg.

Dolgozatunkban megvizsgáltuk a lehűlési sebes
ségnek, a forma szilárdságának és a kémiai össze
tételnek a dermedésre gyakorolt hatását. A vizs
gálatokat duzzadásméréssel és lehűlési görbe fel
vételével végeztük.

Megállapítható volt, hogy a gömbgrafitos ön
töttvas dermedése exogén átnövő, illetve endogén 
pépes lehet. A táplálás szempontjából az endogén 
pépes dermedés a kedvező. Az endogén, viszony
lag vékony dermedési sáv kialakulását a szilícium- 
tartalom és a forma szilárdságának a növelése se
gíti elő. Kis falvastagság, tehát nagy lehűlési se
besség esetén rossz táplálhatósági viszonyokat ka
punk : Széles dermedési sávot és szivacsszerű der
medési fajtát. Mivel a dermedés fajtáját a szilí
ciumtartalom változtatásával érzékenyen lehet be
folyásolni, különösen vékony (ф 25 mm) falvas- 
tagságnál fokozottabb gondot kell fordítani a forma 
szilárdságára és a Si-tartalomra.

A Sí-tartalom növelése nem okoz grafitdurvu- 
lást, sőt bizonyos mértékig csökkenti a grafitgöm
bök maximális átmérőjét. Ennek járulékosan az a 
következménye, hogy megjavulnak a kifáradási, 
szilárdsági viszonyok.

Az öntvények lineáris zsugorodása — a falvas- 
tagságnak és a szilíciumtartalomnak a függvényé
ben — a jelentkező duzzadásnak és az ezt követő 
perlitpont előtti zsugorodásnak az összege. Figye
lembe kell venni ezenkívül az öntési hőmérséklettől 
függő, a duzzadás előtt jelentkező folyékony álla
potban bekövetkező zsugorodást is. A dolgozatban 
közöltek értelmében egy és ugyanazon öntvény mé
rete is jelentősen változhat a kémiai összetétel és 
az öntési hőmérséklet függvényében.

Nem tudtunk összefüggést kimutatni az öntési 
hőmérséklet és a dermedés fajtája között.

Megállapítható végezetül, hogy a gömbgrafitos 
vasöntvények gyártásakor fokozottabban kell ál
landó értéken tartani a technológiai tényezőket, 
különben az érzékenyen reagáló öntvény nagyfokú 
selejtessége következik be.

Köszönetét mondok egyúttal az Április 4. Gép
gyár vezetőinek és az öntöde kollektívájának, hogy 
lehetővé tették méréseim lefolytatását.
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Szakosztályi hírek

Szeptem ber 16-án az Ö ntödei V állalat helyi csoport 
jának  rendezésében ta r to ttá k  a M ecman-szelepek bem u 
ta tó já t  a  Soroksári V asöntödében.

A svéd-m agyar kooperációban m űködő M ecman Iroda 
főm érnöke ism erte tte  a szelepek m űködési elvét, és 
v e títe tt  képekben m u ta tta  be az alkalm azás lehetőségét, 
különös te k in te tte l az öntödei igényekre.

A résztvevő öntödei szakem berek, tervezők  és k iv i 
telezők a gyakorla tban  is m egism erkedhettek  az Egri 
F inom szerelvénygvár á ltal kész íte tt táv irán y ítá sú  ho 

m okváltó  szeleppel, am it m űködés közben is m egtekin 
te ttek .

A b em u ta tó t követő megbeszélés során  számos k ér 
dés hangzo tt el elsősorban a felhasználók részéről, am e 
lyekre a M ecman Iro d a  főm érnökétől k ap tak  szakszerű 
választ.

A m integy három órás összejövetel jó alkalom  volt 
arra , hogy szakem bereink m egism erkedjenek az ö n tö 
dékben is m ind jobban  elterjedő pneum atikus au tom ati- 
kákkal és ezek gyakorla ti előnyeivel. Cs. P .
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Különféle eredetű

ZAGYOK SZÁLLÍTÁSA VILÁGSZERTE 
JELENTŐ S TECH NIK AI PROBLÉM A

Különösképpen koptató hatású zagyok esetén, vagy ha durvább szemcsézetű anyagot, kavicsot, görgeteget kell
hidraulikus úton szállítani.

A probléma megoldását eddig legeredményesebben a WARMAN szabadalom alapján gyártott

I W  T A
Z A G Y S Z I V A T T Y Ú

közelítette meg.

A

SIWTA Z AGYSZI VATTYÚ
alkalmazásával kapcsolatosan kitűnő referenciák vannak számos területen, mint például a

— szénbányászat, ércbányászat, ércfeldolgozás — építőanyagipar, cukoripar
— ásványbányászat, ásványfeldolgozás — vegyipar, bőripar, vízgazdálkodás
— kohászat, villamos energiaipar — szeszipar, mezőgazdaság

területein.

A koptató hatásoknak rendkívül ellenálló SIWTA zagyszivattyúk egyes típusai 10—50 m nyomómagassági határér
tékkel 300—5000 L/perc zagyszállításra képesek.

A SIWTA zagyszivattyúk megfelelő típusai az egészen finom zagyoktól kezdődően 10—20—30 és 60 mm maximális 
szemnagyságig, 40%-os zagysűrűségig minder,féle zagyszállításra alkalmasak.

A 150 mm szemnagyságig terjedő szilárd anyagok hidraulikus szállítására a Tatabányai Szénbányák WARMAN
rendszerű kavicsszivattyúkat is gyárt.

A lassú elhasználódás és kedvező belső hidraulikai kialakításuk következtében a kívánt munkapontra beállított
szivattyúk tartósan jó hatásfokkal működnek.

A SIWTA zagyszivattyúkat a Tatabányai Szénbányák a SIMONACCO LTD angol céggel kooperációban WARMAN
szabadalom alapján gyártja

A kívánt típusú szivattyú szállítását rövid határidőre vállaljuk

Tartalék alkatrészt raktárról szállítunk.

Tatabányai Szénbányák Kereskedelmi Főosztály

TATABÁNYA I., Vértanúk tere 1. 
Telefon: 10-20. Telex: 594.



Kizárólagos exportőr

CENTROZAP

KÜLKERESKEDELMI VÁLLALAT 

K atowice—Ligonia 7—Lengyelország 

P. f.: 825 
Telefon: 513-401 
Telex: 31-416

Táviratcím : C entrozap— Katowice

Exportált termékei
Kohászati kem encék

1. Kemencék az alakítás előtti hevítésre

— mélykemencék

— tolókemencék

— kemencék forgó, vagy mozgatható fenékkel

— kamrás kemencék

— kemencék reveképződés és széntelenedés 

ellen védendő anyagok melegítéséhez

2. Hevítőkemencék meleg és hidegalakításhoz

— berakó kemencék, görgős és forgó rostélyos kemencék

— himbás kemencék

— görgős fenekű kemencék

— sófürdős kemencék

— mélykemencék

— kádkemencék
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новления изменения отдельных компонентов чу
гуна при плавке в дуплекс процессе: вагранка- 
индукционная печь. Исследовалось и влияние 
нового плавильного агрегата на качество отли
вок из ковкого чугуна.

Шаламон, И.: Заводские опыты формовочных ав
томатов, работающих с высоким давлением, ти
па „Фороматик-П” .......................................  С 53
Автором изложены заводские опыты работы фор
мовочных айтоматов с высоким давлением на чу
гунолитейном заводе в городе Шопрон. Исследо
вались зависимости между давлением нефти и 
удельным прессующим давлением, далее номи
нальной и истинной производительностью от
дельных формовочных линий. Автором излага
ются вопросы дробильного влияния пневмо
транспорта песка, уменьшения среднего веса от
ливок по отдельным весовым категориям, про
центного разброса веса отливок, изготовленных 
по старым и новым методам.

Нандори, Д .—Тот, Л.: Применение кривых Gk —<5 
для контроля уплотняемости формовочных сме
сей ..................................................................  С 57
Диаграм Ge —<5 является важной характерной 
кривой для формовочных смесей, содержащих 
бентонит, так как хорошо отражает свойства 
формовочных смесей на основе минимальной га
зопроницаемости. Газопроницаемость изменя
ется обратно пропорционально к объёмному весу 
уплотнённого песка. Для удовлетворения требо
ваний литейного условия к формовочной смеси, 
необходимо обеспечить минимальную газопро
ницаемость в зависимости от времени затверде
вания отливок. В работе изложены кривые G к —à 
для некоторых заводских и синтетических одно
компонентных формовочных смесей.

Пал, Л.—Ковач, Л.: Отечественная отжигающая 
печь для отжига отливок из ковкого чугуна в 
газовой атмосфере .........................................  С 60
Авторами описано развитие отжигающих печей 
и подробно изложены отечественные печи, выра
ботанные венгерской фирмой KGYV и введенные 
в эксплуатацию на чугунолитейном заводе в го
роде Шопрон. Показаны отдельные этапы от
жига и важнейшие манипуляции. Изложены

важнейшие данные энергетического и теплового 
баланса печи, а также и важнейшие электри
ческие и технологические параметры, снятые и 
измеренные с помощью совместной работы Vas
kút и ÁEEF, при работе на холостом ходе и при 
нагрузке. Параметры печи с энергетической 
точки зрения являются положительными, а для 
усовершенствования технологии отжига в ы д в и 
н у т ы  предложения.

Хорват, Л.. Изменение размеров отливок из ков
кого чугуна и факторы, влияющие на измене
ние и качество ..............................................  С 65
На основе статистического анализа измерений 
изменения размеров многочисленных образцов, 
было установлено, что при затвердевании об
разца происходит его усадка на 1,6—1,8%, а при 
отжиге 1,3—2,2%-ное расширение. Широкий 
диапазон расширения является следствием из
менения химического состава и режима отжига.
В результате выводов, сделанных на основе дан
ных исследований, было изменён усадочный при
пуск при изготовлении моделей на 0,5%, и в 
следствии этого повысилась точность размеров 
произведенных отливок.

Киш, Й.: Исследование отжигающих печей неф
тяным отоплением.........................................  С 67
При отжиге отливок из ковкого чугуна измеря
лась температура в отдельных упаковках в от
жигающих печах. Отожённые образцы, отлитые 
из чугуна одного и того же химического состава, 
но отожённые в различных упаковках, исследо
вались отдельно. Было установлено, что данная 
печь не пригодна для обеспечения стандартных 
свойств и постоянного качества отливок из ков
кого чугуна.

Шаламон, Н.: Описание технологии производства 
инструментов, необходимых для современных 
автоматических формовочных и стержневых 
машин............................................................. С 69
На литейном заводе „Soproni Vasöntöde“ вводи
лись в эксплуатацию новые формовочные ма
шины и автоматы для изготовления стержней. 
Автором излагаются вопросы изготовления и 
качества инструментов для новых машин, то 
есть изготовления и качества моделей, модель
ных плит и стержневых ящиков, кроме этого 
указывается и причина выбора или применения 
отдельных методов.
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I N H A L T

Frau Vörös, Dr. Faraqó E .—Dr. Macker F.: Urzeu
gung von schwarzen Temperguss mittels Duplex
verfahren ....................................................................  S 49
Die V erfasser haben bei dem  je tz t begonnenen, 
einheim ischen D uplex-Schm elzverfahren (K upo 
lofen — Induktionsofen) zur Erzeugung von T em 
perguss —  nach Ü berblick der diesbezüglichen L i
te ra tu r  —  V ersuche, zwecks B estim m ung der 
Ä nderungen der w ichtigeren E isenbegle iter, der 
Legierungselem ente, durchgeführt. Sie haben  auch 
den  E influss der Schm elzeinrichtung, au f die Q ua 
litätse igenschaften  des Tem pergusses geprüft.

Salam on N .:  Betriebserfahrungen mit den Hoch- 
druckforinautomaten Typ FOItMATIC-P .........  S
D er V erfasser beschre ib t die B etriebserfahrunger 511 
m it den H ochdruckform autom aten  in der E isen- 
giesserei Sopron. E s w urde der Ö ldruck und der 
spezifischer P ressdruck un te rsu ch t und der Zu 
sam m enhang zw ischen der Nenn- und  w irklichen 
L eistung der M asch inenreihen geprüft. D er V er 
fasser befasst sich m it der M ahlw irkung der pneu 
m atischen Sandförderung, m it den durch schn itt 
lichen G ussgew ichtsverm inderungen der G usska 
tegorien, als auch m it der perzentuellen Streuung 
der Guss-Stückgewichte im  Falle des alten  und 
îles neuen H ochdruckform verfahrens.

Dr. N ándori Gy.: Verwendung der (Ir —<5 Kurven 
zur Kontrolle der Verdichtbarkeit nasser Form- 
sandgemisclie .................................................  S 57
D as G к — <5 D iagram m  ist die w ichtige C harak 
te rk u rv e  der nassen ben ton ithaltigen  Form sand - 
m ischungen , die au f  G rund der m inim alen Gas 
durchlässigkeit die E igenschaften  des Sandes 
kennze ichnet. Die G asdurehlässigkeit des ver 
d ich teten  Sandes än d e rt sich im verkehrten  Ver
hältn is m it dem  R aum gew icht des Sandes. Das 
sichere Giessen erfordert die Sicherung der, von 
der konventionellen E rstarrungsze it des Gusses 
abhäng igen m inim alen G asdurchlässigkeit. Die 
A rbeit beschre ib t das G к — <5 D iagram m  einiger, 
aus einer K om ponenete bestehenden B etriebs 
und  syn the tischer Sandm ischungen und  schlägt 
vor dieses zur C harakteris ierung der Q ualitä t der 
Betriebssandm ischungen zu benützen.

P ál L .— Kovács L .:  Gastempcrofcu einheimischer 
Bauart zur Erzeugung von schwarzen Temper
guss ........................................................................... S 60
N ach der Besprechung der E ntw icklung der Tem 
peröfen, w erden die in  durch die K G YV  entwik- 
kelten, einheim ischen Tem peröfen , die in der 
E isengiesserei in  Sopron in B etrieb gesetzt w ur 
den , ausführlich besprochen. E s w ird der Gang 
des Tem perns, und die O perationen der W ärm e 

behandlung gezeigt. E s w erden die w ichtigsten 
Energie- und W ärm ebilanzdaten  die bedeutend 
sten  elektr. und technologischen P aram eters ange 
geben, die gem einsam  m it dem  E isenforsohungs- 
in s t itu t und Á E E F  m it dem  leeren Öfen und  auch 
w ährend seiner W ärm ebehandlung aufgenom m en 
wurden. D er Ofen w urde von wärm eenergischen 
S tan d p u n k t aus als g u t befunden. E s werden 
Vorschläge zur Ä nderung der Technologie ge 
m acht.

Horváth L.: Dimensionsändcrung des Schwarzen 
Tempergusses, Faktoren, die die Massänderung 
und die Qualität beeinflussen .........................  S 65
E s w urden die, w ährend der H erstellung des 
schwarzen Tem pergusses au ftre tenden  Massän- 
derungen , durch viele Messungen an P robekör 
pern  erm itte lt, und m an stellte fest, dass bei der 
E rs ta rru n g  des Rohgusses die Schw indung 1,6—
— 1,8% beträg t, w ährend bei der W ärm ebehand 
lung ein W achsen von 1,3— 2,2%  a u ftr itt .  Die 
w eiten Grenzen des W achsens sind die Folge der 
A bweichungen in der G usszusam m ensetzung und 
der G üte der W ärm ebehandlung. —  D ie aus den 
P rüfungen sich ergebenden Folgerungen und deren 
N utzbarm achung  ergaben, dass das in  der Modell
herstellung gebrauchte Schw indungsm ass au f 
0 ,5%  geändert werden muss, w odurch massge- 
nauere Abgüsse erz ielt werden.

Kiss J .: Prüfung ölgefeuertcr Temperöfen.......  S 67
W ährend der W ärm ebehandlung w urde die Tem 
p e ra tu r in  den Tem pertöpfen, die im ölgefeuerten 
Tem perofen eingesetzt w urden gemessen. D ie 
w ärm ebehandelten P robestäbe gleicher Zusam 
m ensetzung w urden gem äss der Tem pertöpfe ge 
sondert geprüft. E s w urde festgestellt, dass die im 
gegebenen Ofen erfolgte W ärm ebehandlung, zur 
Sicherung einer gleichm ässigen Q ualität, und 
der Forderungen der N orm  Vorschriften, ungeeig 
n e t ist.

Salamon N Beschreibung der Herstellungsteclmolo- 
gie der Werkzeuge, die für die modernen, automa
tischen Form- und Kernherstellungsmaschinen 
nötig sind .......................................................  S 69
Gelegentlich der technologischen Entw icklung 
w urden in der E isengiesserei Sopron neue Form- 
und K ernherstellungse inrichtungen, M aschinen 
im B etrieb gesetzt. D er V erfasser beschre ibt die 
Forderungen betreffend der A usführung und der 
Q ualitä t der W erkzeuge der neuen P roduk tion s 
e inrichtungen der F orm p latten , Modelle und 
K ernkästen , hervorhebend weshalb die einzelnen 
A usführungsarten  gew ählt bzw. verw endet w er 
den.
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C O N T E N T S

M rs. Vörös, dr. Faragó E .— dr. M acher F .:  Produc
ing malleable iron by the duplexing method . . P 49
Now afte r sta rtin g  the  home m alleable casting 
P roduktion  practice the  au thors deal w ith  the  li 
te ra tu re  survey of the  cupola-induction furnace 
duplexing m ethod and carried o u t experim ents 
for determ ining th e  change of th e  m ore im p o rtan t 
chief respectively the alloying elem ents. —  They 
tested  th e  influence of the  m elting equipm ent on 
the quality  properties of th e  m alleable iron cast 
ings too.

Salam on N Plant experiences with the high-pres
sure automatic moulding machines type FOR- 
MATIC-P . „ ...............................................................  P 53
The au th o r describes the  p la n t experiences gained 
w ith  the  high-pressure au tom atic  m oulding m a 
chines in the Iron  F oundry  a t  Sopron. They tested  
the oil-pressure and the  specific com pacting pres 
sure the  rela tion  betw een th e  nom inal and  the 
real o u tp u t o f the m achine lines. H e discusses the 
m illing effect o f the pneum atical sand tra n sp o rta 
tion, th e  average dim inish ing of the casting 
weights of he w eight categories, as well as w ith 
the percentile dispersion of casting w eights in  the 
case of the  old and the  new , high pressure, 
m oulding process.

Dr. N ándori Gy.— Tóth L .:  Application of the Gк —<5 
curves for controlling the rammability of green 
moulding sand mixtures................................. P 57
The Gk — 5 d iagram  is an  im p o rtan t characteris 
tic  curve of th e  green, ben ton ite  containing 
m oulding m ixtures , which characterizes th e  p ro 
perties o f sand on th e  basis o f the sm allest perm e 
ab ility . The perm eability  changes inversely w ith 
the* volum e w eight of the  ram m ed sand. The safe 
pouring dem ands the  assurance of th e  conventio 
nal sm allest perm eab ility , w hich depends on the  
solidification tim e of th e  casting. The paper 
describes G к — <5 d iagram s o f some p lan t- and syn 
the tic  sand m ix tures , consisting one com ponent, 
and suggests i t  to  characterize the  quality  of the 
sand m ixtures.

P ál L .— Kovács L .:  Home constructed gaseous an
nealing furnace for producing blackhead malle
able iron castings.......................................... . P 60
Follow ing the  detailed description of th e  devel
opm ent o f annealing furnaces, th e  au thors show 
the hom e by the  K G YV  developed furnaces. —  
They dem onstrate  the annealing process and the

h ea t-trea tm en t operations. —  They give more 
im p o rtan t d a ta  o f the  energy- and h ea t balance 
of the  furnace, the significant electrical —  and 
technologycal param eters which were jo in tily  
tak en  down by the  Iro n  F oundry  In s titu te  and 
the A E E F  w ith an em pty  furnace and during an 
annealing process. The furnaces were found from  
the  energytical view po in t good. F or altering 
the  technology some proposals were given.

Horváth I..: 'flic dimensional changing of black- 
art malleable castings, factors which influence 
the dimensional changing and the quality of
c a s t in g s ........................................... .............................P  65
The d im ensional changing, (luring th e  production 
of b lackheart m alleable castings, were on m any 
te s t pieces controlled by  m easuring tests. —- I t  
was found th a t  during the solidification of the 
castings a shrinkage of 1.6— 1.8%, and on the 
o ther hand  during the  h ea t trea tm e n t a grow th 
of 1.3— 2.2%  occurs. The large lim its of the 
grow th are the results of the dev iation in the  che 
m ical com position, and the goodness of the  hea t 
trea tm e n t process. The conclusions draw n by  the  
tests , and  th e  use of them  has resu lted  th a t  the  
shrinkage scale, used in  p a tte rn  m aking, has been 
altered  to  0.5% , w hereby eastings w ith  more 
accuracy can be produced.

Kiss J .: Testing oil-fired annealing furnaces . . . .  P 67
The tem peratu re  during the h ea t trea tm e n t of 
m alleable castings was m easured in  the  annealing 
pans , set in  the  oil-fired furnaces. The annealed 
te s t pieces of identical com position were in accor 
dance w ith  the  annealing pans separate ly  tested .
I t  was ascerta ined th a t  the annealing, carried out 
in th e  given furnace,;is n o t su ited to  assure th e  u n i 
form  casting quality  which m eets the  dem ands of 
the  stan d ard  specifications.

Salam on N .:  Review of the manufacture technology 
of utensils, required to the automatic up-to-date 
moulding- and eoremaking machines .............P 69
On the  occasion of th e  technological developm ent 
o f the  Iro n  F oundry  a t  Sopron, new moulding- 
and corem aking equipm ents were set to  work.
The au tho r describes the  carry ing ou t and the 
quality  term s of th e  new m eans of production, 
nam ely the p a tte rn  plates , th e  p a tte rn s  and the 
core boxes and em phasizes w hy the single problem  
solving m ethods were choosed or ra th e r adap ted .
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II. Soproni tem peröntési és m intakészítési napok
1969. október hó 2—3.

A MTESZ Soproni V árosi Szervezetének ú jjáép íte tt 
székházában 1969. ok tóber hó 2-án ünnepélyes keretek  
közö tt kerü lt sor a  I I .  Soproni Tem peröntési és M in také 
szítési N apok m egnyitására.

N agyzsadányi Endre, az OM BKE Soproni H elyi Cso
p o rtján ak  elnöke köszöntö tte m agyarul, ném etül és a n 
golul a m egjelent m in tegy 260 hazai és 20 külföldi szak 
em bert, köztük Horváth Ferencet, az Ö ntödei Szakosztály 
elnökét, Trajkovics Józsefet, a  M intakészító Szakcsoport 
elnökét, Dr. Erdély Sándort, a  Soproni V árosi Tanács 
V égrehajtó  B izo ttságának  elnökét, Dr. Szabó Dénest, 
a  műsz. tud . kand idátu sát, tanszékvezető egyetem i t a 
n á rt, a  H azafias N épfron t Sopron Városi B izottságának 
elnökét, Dr. Ounda M ihályt, a műsz. tu d . kand idá tu sá t, 
tszv. egyetem i ta n á rt, a  MTESZ Sopron Városi Szerve 
zetének elnökét, Horváth Íjásztát, az Ö ntödei V állalat 
Soproni V asöntödéje csú cstitk árá t (1 . ábra).

Örömmel á llap íto tta  meg, hogy az előző évihez képest 
közel kétszer anny i résztvevő je len tkezett a I I .  Soproni 
Tem peröntési és M intakészítési N apokra, m elyet több  
irányból elhangzó kívánságnak eleget téve öröm m el k i 
bőv íte ttek  a m intakészítési program m al.

E zu tán  Horváth Ferenc, az Ö ntödei V állalat vezérigaz- 
gató ja, az Ö ntödei Szakosztály elnöke köszöntö tte a 
m egjelenteket.

„Az elm últ évben ta r to t t  Tem peröntési N apok beb i 
zony íto tták , hogy szakem bereink érdeklődése igen nagy 
a tem peröntés problém á i irán t. 1

1. ábra. A  I I .  Soproni Temperöntési és M intakészítési 
N apok plenáris illésének elnöksége 

Balról jobb ra  Benyovszki M óric tolm ács, Horváth Ferenc 
az Ö. V. vezérigazgatója, az OM BKE Ö ntödei Szakosz 
tá ly án ak  elnöke, Dr. Ounda M ihály, a  MTESZ Sopron 
Városi Szervezetének elnöke, N agyzsadányi Endre, az 
OM BKE Soproni Helyi C soportjának elnöke, Dr. Szabó 
Dénes, a  H azafias N épfront Sopron Városi B izo ttságá 
nak  elnöke, Trajkovics József, az O M BKE M intakészítő 
Szakcsoportjának elnöke, Dr. Erdély Sándor, Sopron 

Város VB. elnöke, Horváth László, Ö. V. Soproni 
V asöntödéje MSZMP csúcstitkára

2 .  ábra. A  rendezvény hallgatósága

Az akkori v iták  során elhangzott értékes hozzászólá 
sok, vélem ények igen nagy segítséget n y ú jto tta k  a  k ia la 
k ítás a la tt  álló technológ iák továbbfejlesztéséhez.

Ez a nagy érdeklődés készte tte Ö ntödei Szakosz 
tá lyunk  vezetőségét a  Tem peröntési N apok évenkénti 
soproni megrendezésére. A fejlődés m egköveteli, hogy 
míg az előző évben ta r to t t  szakm a i napokon kizárólag 
hazai előadók előadásai hangzo ttak  el, addig a  jelenlegi 
előadás-sorozatban a nem zetközi öntészet képviselői is 
részt vesznek és á tad já k  hasznos ta p asz ta la ta ik a t a  m a 
gyar szakem bereknek . TJj vonása rendezvényünknek , 
hogy k ibővü lt a  m intakészítő  szekcióval is. A  rendez 
vény szervezőit az a  cél vezette, hogy az öntő és m in ta- 
készítő szakem berek közösen ism erjék meg az egym ás 
tó l e lválaszthata tlan  szakm a i p rob lém ákat.”

Dr. Gunda M ihály, a  műsz. tu d . kand idátusa , tszv. 
egyetem i tan ár, a MTESZ Sopron V árosi Szervezetének 
nevében köszöntö tte  a I I .  Soproni Tem peröntési és Min- 
iakészítési N apok m inden külföldi és haza i résztvevő 
jé t.

E  tudom ányos ülésszak időpontja  a Soproni Műszaki 
N apok  rendezvénysorozatába ta rtoz ik . M inden évben 
ilyenkor a  sopron i m űszak iak szám ot adnak  az elm últ év 
m unkájáró l és szakm ájuk  tudom ányos fejlődéséről. K ü 
lön öröm , hogy ez a rendezvény összeesik az ú jjá é p íte tt 
székház avatásával.

M indig nagyra  értékelik  az O M BKE Ö ntödei Szak 
osztályának  m u n k á já t és ezen belül különösen a Soproni 
C soport tevékenységét. E  csoport rendszeresen ta r t ja  
előadása it, tapasztalatcseréket, ta n u lm á n y u tak a t ren 
dez, te h á t igyekszik tag ja in ak  n y ú jtan i m indazt, am i 
szakm ájukban  elősegíti őket. Több rendezvényük nem 
csak városi v iszonylatban , hanem  országszerte is nagy 
érdeklődést ke lte tt. Ilyen  országos jelentőségű a m a i t u 
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dom ányos ülésszak is. Öröm mel á llap ítja  meg, hogy e 
rendezvény híre az országhatárokon tú l is e lju to tt.

E z t követően Dr. Erdély Sándor, a  Soproni Városi 
Tanács VB elnöke köszöntötte a  résztvevőket és szava i 
b an  az idegenforgalom  fejlődéséről is szólt, összefüggésbe 
hozva a jelen konferenc iával is.

Befejezésül N agyzsadányi Endre  felolvasta Lom niczi 
Dezső, az OM BKE fő titk á rán ak  és az Ö ntödei V állalat 
Soproni V asöntödéje MSZMP csúcsszervezetének ü d 
vözlő tá v ira tá t.

Szünet u tá n  a  plenáris ülésen Dr. M acher Frigyes 
elnöklete a la t t  három  külföldi szakem ber előadása hang 
zo tt el. A hazai gyakorla tnak  megfelelően a külföldi 
előadók anyanyelvükön  csak köszöntö tték  a jelenlevő 
ket, m íg az előadások m agyar ford ítását e szakterületek  
m agyar m űvelői o lvasták  fel.

A plenáris ülés előadásai:
H . Thiel (NDK) : a  form ázás és m agkészítés gépesí

tése.
K . H . Atlciss (N agy-B ritannia) : H allsw orth  formázó 

au tom aták .
M . H ansen  (Dánia) : DISAM ATIC rendszerű  formázó 

berendezések.
Az egyes előadásokat film vetítés követte.*
A tem peröntési szekcióban (elnöke: N agyzsadányi 

Endre) és a m intakészítési szekcióban (elnöke: Trajko-

* A külfö ld i szakem berek  e lőadásai a  I I .  T em perön tési és M in také 
szítési N apok k iad v án y áb an  m egjelentek .

vies József) elhangzott m agyar előadásokat rövidítve fo lyó 
ira tunk  e száma ismerteti. Ezeken kívül a szekciókban 
m ég a következő külföldi előadásokra kerü lt sor:

P. K alkusch  (A usztria): A F É R  AD 41 h a tá sa  a  hőke 
zelésre

E . Dutsche (NDK) : Szerkezeti irányelvek és szabvá 
nyosíto tt szerkezeti elemek fém m inták és kokillák gaz 
daságos gyártásához

H . R . Qöttsch (NDK) : B onyolult m intakészletek  k ü 
lönleges tartozékokkal (sablonokkal) és befolyásuk az 
öntvények  pontosságára

D. M u n z  (NSZK) : RESO LA N  m in talakk  alkalm a 
zása

M ásnap, ok tóber 3-án autóbuszok v itték  az érdeklődő 
k e t üzem látogatásra az Ö ntödei V állalat Soproni V as 
öntödéjébe. A résztvevők több  csoportban tek in te tté k  
m eg a rekonstruá lt öntöde korszerű gépeit, berendezé 
seit és a gyár m intakészítői á lta l rendezett k iá llítást, 
am ely szemléletesen ism erte tte  az Ö ntödei V állala t Sop 
roni V asöntödéjében használatos m intakészítési te ch 
nológiákat, m unkam ódszereket és ú jításokat.

A gyárlá togatással egyidőben az igazgatói irodában az 
Ö ntödei Szakosztály vezetősége ü lést ta r to tt .

D élu tán  vo lt a I I .  Soproni Tem peröntési és M intaké 
szítési N apok utolsó rendezvénye, a  kerekasztal konfe 
rencia a  külföldi előadók részvételével. I t t  m ód ny ílo tt 
arra , hogy a  plenáris előadásokon hallo ttakró l, illetve a 
film eken lá to tta k ró l részletes felvilágosítást kaphassa 
nak  a  hazai szakem berek.

M . F .

F ekete tem peröntvénygyártás duplex  eljárással
V Ö U Ö S N É  D B .  F A R A G Ó  E L Z A  —  D R .  M A C H E R  F R I G Y E S  

V asipari K u ta tó  I n t é z e t —-S opron i V asöntöde

A  szerzők a hazai temper öntvény gyártási gyakor
latban most indított kupoló-indukciós kemence 
duplex-olvasztás irodalm i áttekintése u tán  kísérlete
ket végeztek a fontosabb vaskísérő, ötvöző elemek vál
tozásainak meghatározására. V izsgálták az ú j ol
vasztómű hatását a temper öntvények minőségi tu la j 
donságaira is.

1. Bevezetés
Az eddigi kutatási eredmények bizonyították, 

hogy a fekete temperöntvény mechanikai tulajdon
ságai és megmunkálhatósága összefügg a temper- 
vas primer szövetével. Patterson—Döpp [1] szerint 
a tempervas primer kristályosodása lehet endogén, 
exogén vagy a kettő keveréke. A forma teljes ke
resztmetszetében egyszerre meginduló endogén 
kristályosodás eredményeként rendezetlen dendri
tes vagy kompakt szövet képződik, míg a forma fe
lületéről befelé induló exogén kristályosodás suga
ras-dendrites vagy kompakt szövetet eredményez. 
A betétanyag, az olvasztási, csapolási és öntési 
körülmények változtatásával, valamint ötvözéssel 
a tempervas kristályosodása befolyásolható, a szö
vet két kristályosodási határeset — a tisztán exo
gén és tisztán endogén — között változtatható.

Több kutató [1, 2, 3] vizsgálati eredményei sze
rint a fekete temperöntvény minősége — mechani
kai tulajdonságok, szívódás, melegrepedési haj
lam — szempontjából az endogén szövet a kedvező. 
Az endogén kristályosodás számos tényezőtől függ, 
ezért biztosításához elsősorban az olvasztási körül
ményeket és az öntöttvas összetételét kell pontosan 
szabályozni.

DK: 6G9.131.8 :ßß9.183.57 ß

Kupolóban történő olvasztáskor változik az ön
töttvas kémiai összetétele és hőmérséklete, amelyet 
gyakorlatilag nem lehet pontosan beállítani. Villa
mos kemencében való olvasztáskor a kémiai össze
tétel, az olvasztási és csapolási hőmérséklet szinte 
korlátlanul változtatható, és a kívánt értékre pon
tosan beállítható. A folyékony vas az igényeknek 
megfelelően hőntartható, ezenkívül az elektrodina
mikái hatások a fürdőt állandóan mozgásban ta rt 
ják, amelynek egyenletes összetétel, kevesebb gáz- 
és zárványtartalom az eredménye. A gyártási biz
tonság tehát jelentősen megnő villamos olvasztás 
esetén, ami egyúttal a kész öntvény minőségének 
javulását eredményezi. Ez indokolja, hogy a na
gyobb beruházási és olvasztási költségek ellenére 
rohamosan terjed a villamos olvasztás a vasöntö
dékben is, ahol önállóan, de főleg duplex olvasztási 
eljárás kemencéiként üzemeltetik ezeket.

Kupoló-indukciós kemence duplex olvasztással 
a villamos olvasztás valamennyi előnye biztosít
ható, de ugyanakkor érvényesül a kupoló olvasztási 
előnye és az olcsó betétanyag használata is. A dup
lex olvasztás előnyeit növeli az is, hogy kupolóban 
azonos összetételű folyékony vas olvasztható olyan 
öntödében is, ahol az olvasztási nap folyamán kü
lönböző összetételű folyékony vasra van szükség, 
mivel az indukciós kemencében minden nehézség 
nélkül pontosan beállítható a kívánt összetétel.

Mindezek a metallurgiai, technológiai, gazdasági, 
üzemszervezési előnyök csak abban az esetben ér
vényesülnek, ha ismerjük a gyártási folyamat min
den tényezőjének, pl. a kupoló betétanyagának, az
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indukciós kemencében való túlhevítésnek és hőn- 
tartásnak, a folyékony vas kémiai összetételének, 
gáztartalmának a hatását a temperöntvény minő
ségére. Mivel hazánkban a duplex olvasztás most 
van elterjedőben, sok a tisztázatlan és csak iroda
lomból ismert technológiai probléma.

Jelenlegi munkánkban az Öntödei Vállalat Sop
roni Vasöntödéjében 1968-ban üzembehelyezett 
kupoló-indukciós kemence duplex olvasztóműben 
végzett üzemi kísérletekről számolunk be.

2. Saját kísérletek 
2.1. A kísérletek leírása

A TI FE 1500/320 hálózati frekvenciás indukciós 
tégelyes kemencében [4, 5] vizsgáltuk a folyékony 
vas kémiai összetételének változását túlhevítés- 
kor, valamint 20 és 40 percig tartó hőntartás után.

Az indukciós kemencében a kísérleti adagok ösz- 
szetétele a következő volt :

1. 100% folyékony betét:
a) 100% kupolóvas,
b) 1/3 rész visszahagyott folyékony maradék, és 

2/3 rész kupolóvas,
c) 2/3 maradék és 1/3 rész kupolóvas.
2. 2/3 rész folyékony vashoz szilárd betét adago

lása:
a) a maradékhoz és kupoíóvashoz nyersvas ada

golása,
b) a maradékhoz és kupoíóvashoz acélhulladék 

adagolása.
A kísérletek alatt mértük a kupolóból csapolt vas 

hőmérsékletét az indukciós kemencébe töltés előtt 
és próbát vettünk belőle az összetétel meghatáro
zására. Az indukciós kemencében a folyékony ku
polóvas betöltése és adott esetben a szilárd betét
alkotók beadagolása után szabályos időközökben 
mértük a folyékony vas hőmérsékletét és a vizsgált 
hőmérsékleten 10 perc várás után — összesen 94 
alkalommal — próbát vettünk elemzésre a folyé
kony vasból és salakból.

A mérési eredmények alapján a kísérleti idő
szakban a folyékony vas átlagos hőmérséklete az 
indukciós kemencébe töltéskor 1420 °C volt. Az 
indukciós kemencében visszahagyott és lehűlt ma
radék, valamint az esetenként beadagolt szilárd 
betét hatására a kupolóvas minimum 1320 °C, á t 
lagosan 1350 °C-ig hűlt le. Az indukciós kemencé
ben a vizsgált túlhevítési intervallum 1350—1600 
°C. A kísérleti adagok vezetését és a próbavételt 
vázlatosan az 1. ábra szemlélteti.

A hőntartás hatását az üzem szempontjából leg
inkább szóba jöhető 1500 és 1550 °C hőmérsékleten 
vizsgáltuk. A hőmérséklet elérésétől számított 10 
perc elteltével számítottuk a tényleges hőntartást.

2.2. A  vizsgálati eredmények és ezek értékelése

a) A kémiai összetétel

A kupolóvas összetétele a vizsgálati időszakban 
a következő volt :

C-tartalma 2,70—3,13% között,
Si-tartalma 1,01—1,34% között változott, általá

ban azonban 1% körül 
volt,

Mn-tartalma 0,43—0,61% között,
P-tartalma 0,09—0,13% között,
S-tartalma 0,13—0,17% között változott.

A fekete temperöntvényt :
C — 2,45%;
Si — 1,04%;

Mn — 0,43%;
P — 0,098%;

, s  — 0,15%;
átlagos összetétellel állították elő.

Indukciós kemencében a kémiai összetétel vál
tozását a túlhevítés hőmérsékletétől ős a hőntartás 
időtartamától függően a 2. és a 3. ábrák szemlél
tetik.

A vizsgálati eredmények a folyékony betét túl- 
hevítésekor (2. ábra) a kiindulási értékhez viszo
nyítva max. 1,8%-os karbon-, 11,0%-os mangán
leégést mutattak. A szilíciumtartalomban a leégés 
csak 1600 °C hőmérsékleten említésre méltó, éspe
dig 5,3%. .

A leégés mértéke nő a hőmérséklet növelésével 
és a hőntartási időtartammal. Az említett legna
gyobb leégést 1550 °C-ig való túlhevítés és 40 per
ces hőntartás esetén észleltük (3. ábra).

Nyersvas adagolásakor (2. ábra) a folyékony vas 
karbontartalma alig változik. Acélhulladék adago
lása az indukciós kemencébe a fürdő karbontartal
mának max. 4,5%-os, szilíciumtartalmának max.

• — •  Folyékony betét 
•-------•  Folyékony betét és nyersvas

2. ábra. A z  öntöttvas karbon-, szilícium - és m angán- 
tartalm ának változása indukciós kemencében, túlhevítéskor
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3. ábra. A z  öntöttvas karbon-, szilíc ium - és mangán- 
tartalm ának változása indukciós kemencében, hőntartáskor

Hőntartás 

• — •  1500°C-on
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5. ábra. A z öntöttvas gáztartalmának változása indukciós 
kemencében, hőntartáskor

24,5%-os csökkenését eredményezi, miközben a 
mangántartalom alig változott.

Irodalmi adatok alapján az öntöttvas indukciós 
olvasztásakor savanyú tégelyben csekély karbon- és 
szilícium-, jelentősebb mangánleégésre lehet szá
mítani, míg a kén-, valamint a foszfortartalom gya
korlatilag változatlan. A kapott kísérleti eredmé
nyek ezzel teljesen megegyeznek.

b) A gáztartalom változása

A  kupolóvas oxigéntartalma a vizsgálati idő
szakban 0,0030 és 0,0096% között ingadozott, át 
lagosan 0,0032% volt. A nitrogéntartalom 0,0055 
és 0,0098% között változva, átlagosan 0,0090% 
volt.

Indukciós kemencében a folyékony betét túlheví- 
tésekor jelentősen csökken az öntöttvas gáztar
talma (4. ábra). így 1390 °C-ról 1500 °C-ig tartó 
hevítéskor az öntöttvas oxigéntartalma mintegy 
70%-kai csökkent a kiindulási értékhez képest, 
ugyanakkor a nitrogéntartalom 21%-kal csökkent.

Nyersvas vagy acélhulladék adagolásakor az ön
töttvas gáztartalmában hasonló irányú változás 
következik be hőntartás és túlhevítés hatására, 
azonban acélhulladék adagolásakor a folyékony vas

• — •  Folyékony betet 

• ------- •  Folg beté t * nyersvas

A folyékony vas hómér- A folyékony vas hőmér
séklete ozidukciós kemencében,°C séklete ozidukcios kemencében ,°C

[ Дгл7-<-~)

4. ábra. A z  öntöttvas gáztartalmának változása indukciós 
kemencében, túlhevítéskor

gáztartalma abszolút értékben nagyobb mint a 
többi adagban.

Hőntartáskor azonban jelentősen nő az öntött
vas gáztartalma (5. ábra). A növekedés mértéke 
fokozódik a hőntartás időtartamának növelésével, 
így pl. 40 perces hőntartáskor 1500 °C-on az öntött
vas oxigéntartalma a kiindulási érték 3,5-szeresére 
nőtt. A nitrogéntartalom növekedése ugyanakkor 
22%-os volt.

c) A salak összetétele

Az indukciós kemencében képződött salak egy
részt a kupolóvassal hozott salakból, másrészt a le
égésekből és a fürdő-salak-tégely közötti kölcsön
hatás eredményeként képződött reakciótermékek
ből tevődik össze. Az erősen savanyú salak mcny- 
nyisége kevés, a folyékony vas súlyának kb. 0,5, 
max. 1,0%-a. A salak átlagos összetétele a követ
kező:

CaO: 2,38%; Si02: 53,81%; MgO: 0,92%; A120 3: 
3,84% (1,65—6,24%); MnO: 18,83%; FeO: 19,91% 
(8,82—43,81%); S: 0,10%; Fe: 17,70%. A legna
gyobb FeO-tartalom a salakban nyersvas adagolá
sakor figyelhető meg.

A hőmérséklet növelése és a salak összetétele kö
zött nem találtunk megbízható összefüggést. A leg
több esetben a hőmérséklet növelésekor csökkent a 
salak Si02-tartalma, míg FeO-tartalma megnőtt. 
Hőntartáskor a salak SiO,, de különösen a MnO- és 
FeO-tartalmának növekedése figyelhető meg.

d) A temperöntvény minőségének változása

A  túlhevítés hőmérsékletének és a hőntartás idő
tartamának változásával jelentősen befolyásolható 
a kristályosodás endogén vagy exogén jellege. 
A nyers temperpálcák kristályosodása 1450 °C-on 
10 perc hőntartás után tisztán endogén, majd a hő
mérséklet 1600 °C-ig történő növelésével eltolódik 
az exogén kristályosodás felé. 1600 °C-on 10 perc 
hőntartás után már tisztán exogén. Hasonló jel
legű a változás hőntartáskor. 1450 °C-on 40 perc
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hőntartás után a dermedés az endogén-exogén kö
zötti átmeneti (Patterson—Döpp szerinti II. osz
tály) jellegű, amely 1500 °C-on 20 perc, 1550 °C-on 
pedig már 10 perc után bekövetkezik. A teljes en
dogén kristályosodás 1550 °C-on 40 perc hőntartás- 
kor következik be.

A Soproni Vasöntöde 7. sz. kemencéjében hőke
zelt (izzítás 950 °C-on 55 órán keresztül, majd 20 
órás lassú hűtés után 15 órán keresztül 720 °C-on 
izzítás, ezt követően 20 órás lassú hűtés után ke
mencebontás következett) fekete temperpróbák 
vizsgálati eredményeit az 1. táblázatban foglaltuk 
össze. A kristályosodás jellege tükröződik a kész 
temperöntvénv mechanikai tulajdonságainak rosz- 
szabbodásában, különösen nyúlásának csökkené
sében.

A hőntartás időtartamának hatását a mechani
kai tulajdonságokra a 2. táblázat szemlélteti. A hőn
tartás időtartamának növelésével is némileg romla
nak a temperöntvénv mechanikai tulajdonságai.

1. táblázat

A tú lhev ítés j  M echanikai tu la jdonságok
hőm ér sék- ' : j

lete,
°C

OB
kp /m m 2

o f
kp /m m 2

ó
0//0

1500 35,4 26,1 12,S
1550 35,8 25,1 11,3
1600 3L3 24,8 .8,6

2. táblázat

H őm ér 
séklet,

c °

H őn tartás ,
perc

M echanikai tu lajdonságok

о б
k p /m m 2

op
k p /m m 2

<5
0//0

10 35,4 26,1 12,8
1500 20 33,8 28,1 9,8

40 33,4 24,2 8,2

1550 10 35,8 25,1 1 1,3
20 34,5 27,9 10,7

2.3. A vizsgálati eredményekből 
levonható következtetések

A vizsgálati eredmények azt mutatták, hogy az 
adott savanyú bélésű indukciós tégelyes kemencé
ben a túlhevítés hőmérséklete pontosan beállítható 
és a hőntartás időtartama a szükségletnek megfe
lelően szabályozható.

Túlhevítéskor és hőntartáskor indukciós kemen
cében a folyékony vas összetétele kismértékben 
változik. Ez lehetővé teszi az összetétel pontos be
állítását. Ennek eredményeként kupolókemence- 
-indukciós tégelyes kemence duplex eljárással az ol
vasztási nap folyamán azonos kupolóbetéttel az in
dukciós kemencében acélhulladék és FeSi vagy 
esetenként nyersvas adagolással biztonsággal gyárt
ható fekete, vagy akár fehér temperöntvénv előál
lítására alkalmas folyékony vas.

A túlhevítés hőmérsékletének és a hőntartás idő
tartamának növelésekor az endogén kristályoso
dást az exogén váltja fel. A kedvező kristályosodás 
és a mechanikai tulajdonságok biztosítása szem
pontjából nem ajánlatos a túlhevítés hőmérsékle
tét 1550 °C fölé emelni és a hőntartást 10 percnél 
tovább növelni. Amennyiben valamilyen oknál 
fogva a folyékony vasat nem lehet lecsapolni, liá
néin a tégelyben vissza kell tartani, akkor a folyé
kony vas tárolását a lehető legkisebb hőmérsékle
ten kell végezni.
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Ü zem i tapasztalatok a FORM ATIC-P típusú  
nagynyom ású form ázó autom atákkal

S A L A M O N  N Á N D O R  
ö.  V. Soproni Vasöntödéje

J)K 6 2 1 .7 4 4 .4 9

A  szerző ismerteti a nagynyom ású form ázó auto 
m atákkal szerzett üzem i tapasztalatokat a Soproni 
Vasöntödében. V izsgálták az olajnyom ás és fajlagos 
sajtoló nyom ás, a gépsorok névleges és valódi telje 
sítm énye közötti összefüggéseket. Foglalkozik a 
pneum atikus homokszállitás őrlő hatásával, a sú ly 
kategóriánkénti átlagos öntvénysúly növekedésével, 
valam int az öntvény-darabsúlyok százalékos szó
rásával a régi típ u sú  és az ú j, nagynyomásét, fo r 
m ázás esetén.

Bevezetés

Az ipar állandóan növekvő tempéröntvény szük
ségletének kielégítésére az Ö. V. Soproni Vasöntö
déjében nagyarányú rekonstrukciót hajtottunk 
végre.

A formázás termelékenységének növelésére töb
bek között két FORMATIC-P típusú nagynyomású 
formázósort állítottunk üzembe.
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1. A íorm ázósorok ism ertetése

A FORMATIC-P formázósor az 1. ábrán látható, 
amely két FORMATIC-P pneumatikus formázó
gépből és különböző kiegészítő és kiszolgáló beren
dezésekből áll.

A gépsorok vezérlése elektro-pneumatikus rend
szerrel automatizált. A különböző gépegységek az 
egymást követő műveletek elvégzéséhez a vezérlő 
impulzusokat az elektronikus logikai vezérlőele
mektől kapják.

A formázáshoz szükséges nagy sajtoló nyomást 
olajjal működő nyomásfokozóval állítják elő, mely
nek nyomását 38 és 115 atm között fojtószeleppel 
fokozatmentésen lehet állítani. Az olaj nyomás 
függvényében változik a fajlagos sajtoló nyomás 
5 és 16 atm között, amit a 2. ábra szemléltet.

A gépsorok ütemideje 16—24 sec között ugyan
csak fokozatmentesen állítható.

A konvejor 78 kocsiból áll. A rendszerben egv- 
időben 82 pár 600 X480 X120/120 mm méretű for
maszekrény van.

A gyártómű által garantált teljesítmény 140 
for maszekrény/óra, az ehhez tartozó ütemidő
22,5 sec.

Formaszekrény továbbító

formoszekrénh 
ürítő  \

Formózógép
_  ,  A  Formaszekrény
Formaszekreny \ ±- .a l l >±itovábbító

Formaszekreny
teherm entesítő

formaszekrény У /
átem elő /  

Kocsi leseprő /

Formaszekréniy 
fordító

Formaszekrény Formaszekrény 
lerakó összerakó

Formaszekrény
terh e lő  ' ,  , , 

Kocsis szó /Idő 
szalag

I Ő 291-1  I

7. áhra. A  F O R M  A T IC -P  típusú  formázósor 
telepítési vázlata

2. A gépsorok m űködésével összefüggő  
tapasztalatok

A gépsorokkal jelenleg próbaüzem folyik. Az 
eddig elért teljesítményeket a 3. ábra mutatja. Lát
ható, hogy július és augusztus hónapokban a gép
sorok teljesítménye alig haladta meg a műszakon
kénti 500 szekrényt, ami igen távol áll a 7 órás 
tényleges üzemidőre garantált 980 szekrény/mű- 
szak teljesítménytől.

Az üzemidő kihasználását mutatja a 4. ábra; a 
gépsorok átlagosan csak az üzemidő 44—58%-ában 
dolgoztak. Az állásidő műszaki és szervezési okokra 
vezethető vissza;

----Befbr mázolt szekrény
- - - - - - - - Leöntött szekrény

Ht IV. V. 
Hónap

3. ábra. A  gépsorok teljesítménye

- - - - - - - - -  Gép m űködött
- - - - - Gép 'ja v ítá so n
_ _ _ _ _ _ E gyéb k ie s é s

F 0R M A T IC I.
60

50

'-S'O
§
§
I  éOi
':§ 30

j  20 
^  10

\

-X  X  '  
NX

III. IV. V. V! I 
Hónap

0231-*

t. ábra. A z  üzemidő kihasználása

2. ábra. A z  olajnyom ás és a fajlagos sajtoló nyom ás 
összefüggése

a) Állásidő műszaki okokból

Az üzemidőnek 12—42%-a a gépek gyakori meg
hibásodása következtében esett ki a termelésből.

Ezek fő oka a jelfordítók (negátorok) és erősítők 
instabil működése. A berendezések villamos rete- 
szelésűek és így egy jelfordító rossz működése kö
vetkeztében a rendszeren belüli logikai sorrend fel
borulhatott, ennek megfelelően a jel vagy késett 
vagy korán érkezett, ami a gép törését okozhatta. 
Az erősítők meghibásodásakor ugyancsak fennáll
hat törési veszély, mert ilyenkor a mágnesek be
húznak és kimarad egy teljes munkaütem.

A hibák kiküszöbölése céljából a legveszélyesebb 
helyekre pneumatikus reteszelőket kellett beépí
teni.

További nehézség, hogy a villamos hibák jelzési 
módja nem kielégítő és így a hibaforrás megkere
sése igen körülményes és sok időt vesz igénybe.
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b) Állásidő szervezési okokból
Egyéb hiányosságok következtében az üzemidő

nek 13—41%-a esett ki. A gépsorok zavartalan 
ellátása az üzem részéről még nincs teljesen bizto
sítva. Elsősorban a gépsorok és az olvasztómű 
kapacitás összhangjának hiánya és az ebből adódó 
vashiány okozta a kieséseket.

A tervek szerint az összes folyékony fémet in
dukciós kemencében kell öntési hőmérsékletre he
víteni. A folyamatos öntés biztosítására négy in
dukciós kemencének állandóan üzemelnie kellene. 
Sajnos, gyakori meghibásodásuk m iatt átlagban 
3 kemencével sem tudtunk ezideig dolgozni. Sú
lyosbítja a helyzetet az is, hogy az indukciós ke
mencék a tervezett 20 perces helyett 30 perces 
adagidővel dolgoztak, továbbá az, hogy az olvasz
tómű 5,2 t/óra teljesítménye nem fedezi a formázó
sorok vasigényét a maximális teljesítményt jelentő 
16 sec-os ütemidővel történő gyártáskor. Ezért 
gyakran le kell állítani a gépsorokat a vasra várás 
miatt.

A formázógépek meghibásodása is okozhat vas
hiányt. Ugyanis, lia a gépek javítása hosszabb 
ideig tart, az öntöde vasigénye erősen lecsökken, a 
kupolókemencéket vissza kell fogni, aminek ered
ményeképpen á  vas minősége erősen leromlik. A 
gépek újraindulásakor a lehűlt vasnak még hosz- 
ezabb túlhevítési időre van szüksége.

3. Technológiai kérdések
A nagynyomású formázási technológiát Magyar- 

oi-szágon a FORMATIC-P típusú formázósorok 
üzembe helyezésével nálunk alkalmazták először.

A technológia kidolgozásához a külföldi iro
dalmi adatokon túlmenően csak egy rövid baut- 
zeni tapasztalatcsere és a Nehézipari Műszaki Egye
tem Öntészeti Tanszékén dr. Nándori Gyula pro
fesszor vezetése alatt végzett présformázási kísér
letek eredményei álltak rendelkezésünkre. Mind
ezekből az alábbi tanulságokat szűrhettük le:

a) A nagynyomású formázási technológia sikere 
az optimális öntészeti tulajdonságokkal bíró for
mázókeveréktől függ.

b) Az eddig használt formázókeverékek e célra 
nem felelnek meg.

c) A  formázókeverékek alkotói között végbe
menő bonyolult fizikai és kémiai kölcsönhatások
ról, továbbá az erős tömörítéskor és az öntési hő
mérsékleten való viselkedésükről szóló eddigi is
mereteink e technológiához már nem elégségesek.

d) Az egyenletes minőségű formázókeverék biz
tosítása érdekében gyors és megbízható ellenőrző, 
vizsgáló módszerek szükségesek.

A formázókeverék összeállításakor kiindulásul 
az alábbi meggondolásokat vettük figyelembe.

A nagy fajlagos sajtolási nyomás következtében 
a formában fellépő erős tömörödés az öntéskor ke
letkező gázok eltávozását nehezíti. Ennek ellensú
lyozására egyrészt növelni kell a formázókeverék 
gázátbocsátó képességét, másrészt csökkenteni 
kell a keverékben levő gázképző anyagok mennyi
ségét.

Ismeretes, hogy gömbölyű szemcséjű öntödei ho
mok hazánkban nem fordul elő. A jó gázátbocsátó 
képesség és a sima öntvényfelület biztosítása érde

kében kétalkotós, finom szemcséjű homokot ren
deltünk az alábbi összetételnek megfelelően:

0,3 mm felett .......................  3— 7%
0,1—0,3 mm k ö zö tt.............  90—95%
0,1 mm a la t t .........................  0— 2%

Az Öntödei Eormázóanyagok Gyára által szállított 
homok ettől azonban eltért , mert az uralkodó 0,1— 
0,3 mm szemnagyságból csak 70,2%, míg a 0,3 mm 
felettiből 25,6%, és ami még hátrányosabb, a 
0,1 mm alattiból 4,2% volt benne.

Az adott homokhoz induláskor 8% bentonitot 
és 2% kőszénport kevertünk. A tökéletes elkevere- 
dés érdekében az egész homokmennyiséget ötször 
átkevertük. A gyártás folyamán az alábbi keveré
ket használtuk :

Használt hom ok.................  90 —95%
Friss homok .......................  5 —10%
Bentonit ............................. 1 — 2%
Kőszénpor........................... 0,5— 1%
Víz ......................................  2,5— 3%

5. ábra. A  p neum atikus szállítás őrlőhatása

A pneumatikus homokszállítás őrlőhatása követ
keztében a már eredetileg is finom szemcséjű ho
mok szemcseösszetétele még jobban eltolódott a 
finomabb szemcsetartomány felé.

Az 5. ábra azt mutatja, hogy homokunk a hasz
nálat következtében gyorsan elporosodott. Ennek 
okát elsősorban a helytelen homokszállító rendszer
ben és előkészítőben látjuk. Az ürítés után ugyanis 
az öntvényre tapadó kiégett homok és magmarad
ványok a tisztítódobból közvetlenül a homokot 
visszaszállító rendszerbe jutnak és visszakerülnek 
a homokműbe. Ehhez járul még az is, hogy a keve- 
rőkhöz beépített porelszívó berendezést nem lehet 
üzemben tartani, mert a poron kívül a beadagolt 
kőszénport és bentonitot is elszívja a keverőbői. 
A porosodással egyidőben emelkedett a homokrá- 
égés az öntvény felületén.

A porosodás ellensúlyozására durvább szemcséjű 
alaphomokot rendeltünk, a frissítés mértékét 5%- 
ról 10%-ra emeltük. Hatását az 5. ábrán a 11. és 12. 
próba mutatja. A portartalmat ezzel lényegesen 
csökkenteni nem sikerült, bár a 0,3—0,6 mm közötti 
szemcsék mennyisége megemelkedett a 0,06—0,1 
mm közötti szemcsék rovására. Ezzel szemben 
romlott a keverék homogenitása.

A 90 sec-os keverési idő alatt a 10%-os friss ho
mok nem keveredik el tökéletesen. Ez vonatkozik 
a kötőanyag elkeveredésére is. Egy keverésből 
egymás mellől vett próbák mérésekor a keverék 
bentonittartalmában 2%-os eltérést is találtunk.
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Súlykategória, kg /db ^

6. ábra. A z  átlagos öntvény súlycsökkenés 
súlykategóriánként, nagynyom ású form ázással

------------Regi gépen

------------  For malic gépen

2 -

0,2 OR 0,6 0,8 iO  1 2  1,k 1 6  1,8 2,0 2,2 2,к  2 6  2,8 3,0  

Legkisebb darabsúly, kg

7. ábra. Az önt vény darabsúly ok %-os szórása régi és új 
formázással

A ráégés csökkentése érdekében megkíséreltük, 
hogy asajtolási nyomás növelésével tömörebb forma- 
felületet nyerjünk. Ez nem járt eredménnyel, ellen
ben a leromlott gázátbocsátó képesség m iatt az ön
téskor keletkező és a formában megszorult gázok 
berobbanásai a formaszekrényt gyakran meg- 
emélték. Ugyanilyen eredményt kaptunk, amikor 
a nedvességet 5%-ig növeltük. A kőszénpornak ez- 
irányú hatását jelenleg vizsgáljuk, teljesen friss, 
kis portartalmú homokkal. Gyakorlati tapasztala
taink alapján a keverék nedvességtartalmát 3,8— 
4,2%-ra emeltük. Ennél kisebb nedvességtartalmú 
homokban a formázáskor a minták élei szakítottak 
és a  natúrmagok leszakadtak. A nagyobb nedvesség 
ezzel szemben az öntéskor okozott nehézségeket.

A sajtoló nyomás csökkentésével csökkent a na
túrmagok leszakadásának veszélye.

Üzemi vizsgálatokkal és mérésekkel megkísérel
tük a homokkeverék paramétereinek a gyártott 
öntvény minőségére kifejtett hatását kimutatni. 
Annak ellenére, hogy több ezer adatot gyűjtöttünk 
össze, jól definiálható eredményt még sem sikerült 
elérni, mivel a jelenlegi üzemi körülmények között 
a kapott eredmények igen erősen szórtak.

Néhány nehézséget röviden megemlítünk. A ke
verék nedvessége a Hygrotesteren beállított 4% he
lyett egy napon belül is 3—5% között változik a 
homoknak a bunkerekben való betapadása és a vib
rációs adagolók bizonytalan működése következté
ben. A homokban igen sok a szennyező (összesült 
rög, magmaradvány stb.), mert visszatérő rend
szerünkben nincs beépített szita, ugyanakkor a ke
verőbői darabosan érkezik a homok a formázógé
pekhez, mert hiányzik a keverők utáni lazító beren
dezés. A homok hőmérséklete a formázógépeknél 
mérve, a reggeli 18 °C-ról a műszak végére 35—40 
°C-ra is felemelkedik.

Méréseket végeztünk a nagynyomású formázás
sal elérhető súlycsökkenés megállapítására is. Meg
határoztuk 87 fajta öntvény átlagos darabsúlyát 
nagynyomású formázással gyártva, és ezeket össze
hasonlítottuk a régi átlagdarabsúlvokkal.

Az eredményeket súlykategóriánként összevonva 
a 6. ábra mutatja. Látható, hogy a súlycsökkenés 
mértéke a nagyobb darabsúlyok felé nő.

Megvizsgáltuk továbbá a darabsúlyok szórását. 
E célból 3—3 fajta, régi eljárással és nagynyomású 
formázással gyártott öntvényből 100—100 db-ot 
lemértünk. A mérések eredményét a 7. ábra mu
tatja. A nagy nyomással készült öntvények darab
súlyai kisebb mértékben szórnak, mint az egyéb 
formázási eljárással készült öntvények darabsúlyai.

Elkészítettük az előbbi mérési eredmények alap
ján a gyakorisági görbéket is (8. ábra). A  görbék
ről is látható, hogy a nagy nyomással gyártott 
öntvények gyakorisági görbéinek csúcsa magasabb 
és kúpja keskenyebb, ami azt mutatja, hogy ezek
nek az öntvényeknek nagyobb mennyisége esik 
közelebb az átlagos darabsúlyhoz.

C f CS- <3~

Darabsúly, kg Darabsúly, kg

8. ábra. A z  öntvény darabsúlyok gyakorisági görbéi 
különböző súlykategóriákban, hagyományos 
és nagynyom ású form ázás esetén
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A G k — à görbék alkalm azása a nedves form ázókeverék  
töm örítlietőségének  ellenőrzésére

DE. N Á N D O R I  G Y U L A  — T Ó T H  L E V E N T E  
NME öntészeti Tanszék

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

A  Ok — <5 diagram a nedves, bentonitot tartalmazó 
formázókeverékek fontos jelleggörbéje, amely a. m i 
n im ális gázátbocsátó képesség a lapján  jellem zi a ho
mok tulajdonságait. A  gázátbocsátó képesség a tö 
mörített homok térfo gatsúlyával fordított arányban  
változik. A  biztonságos öntés m egkívánja  az egyez
ményes, az öntvény dermedést idejétől függő, m in i 
m ális gázátbocsátó képesség biztosítását. A  dolgozat 
néhány üzem i és szintetikus, egyalkotós homokkeve
rék Ok— ó _ diagram ját ismerteti, és javasolja  az 
üzem i homokkeverékek minőségének jellemzésére.

1. Bevezetés

A formakészítéskor a nedves, bentonittartalmú 
homokkeveréket megfelelő térfogatsúlyra összetö- 
mörítjük, hogy az öntőforma kellő szilárdságú, fe
lületi keménységű és méretpontos legyen. Az öntés 
folyamán, a formatöltés alatt azonban az ép és fel
használható öntvények gyártása érdekében nyu
godt és zavartalan megdermedést kell biztosítani, 
a formázókeverékből képződő gázok és gőzök nem 
akadályozhatják a fém zavartalan megdermedését. 
A tömörített formában a forma térfogatsúlyának 
és gázátbocsátó képességének helyes arányát kell 
biztosítani annak érdekében, hogy a lefővésből 
származó öntvényhibákat elkerüljük [1].

A gázok nyomása a tömörítettségtől, az alkal
mazott tömörítőerő nagyságától, a gázösszetétel 
pedig a homokforma felmelegedésétől, a víz- és kő- 
szénliszt-tartalomtól függ. A felsorolt tényezők 
egyensúlyának megbomlása okozza a „lefővés” jól 
ismert jelenségét, amikor túlnedvesített formát 
nagy erővel tömörítenék, vagy a homokkeverék 
térfogategységre eső pórustérfogata a por alakú 
adalékok túlzott mennyisége, a homok elporoso- 
dása következtében lecsökken. A nedves formázó
keverék felhasználhatóságát végül is a gázátbo
csátó képesség jellemzi, amely megközelítően a faj
lagos, a térfogategységre jutó szabad pórustérfogat
tal van összefüggésben, és amelynek alkalmazása 
és értékelése a mindennapos öntödei gyakorlatban 
meghonosodott.

A gázátbocsátó képesség a homok-térfogatsúly- 
lyal fordított arányban változik. A biztonságos 
öntéshez egy konvencionális, minimális Gk, ehhez 
pedig olyan formázókeverék szükséges, amely meg
határozott erővel tömörítve biztosítja a szükséges 
térfogatsúlyt, illetve — ennek egyenes következ
ményeként — a megfelelő fajlagos pórustérfoga
tot. Ennek érdekében javasoljuk az üzemi homok
keverékek Gk— Ó diagramjainak megszerkesztését 
az alkalmazott homokkeverékek minőségének jel
lemzésére.

2. Az üzemi Gk— <5 görbék meghatározása
és a formázókeverékek minőségének jellemzése
A hagyományos felszerelésű homoklaborató

riumokban a Gk— ô görbék meghatározása a követ
kező módon történik: Változó ütésszámmal (1—-20)

S o p r o n i  h o m o k  SB, íV , 2 ,& -3 ,0K

1. ábra. Egyalkotós és üzem i homokok Ok— <5 diagram jai

szabványos méretű próbatesteket készítünk, meg
mérjük a gázátbocsátó képességet és a térfogat- 
súlyt. A kapott értékeket diagramban ábrázoljuk 
( 1. ábra). A G к— b kapcsolatát egy másodrendű 
parabola jellemzi:

ö*=a(l,9—ő)2, (1)
ahol az a a homokkeverék fajlagos felületétől, a 
por- és nedvességtartalomtól függő állandó és a 
mért adatokból egyszerűen számítható. Négy vál
lalat nedves formázókeverékeinek középértékére 
a=500 adódik. A Gi,m\a=80 értéket feltételezve 
megállapítjuk azt az optimális térfogatsúlyt és 
tömörítő erőt (sajtoló nyomás, ütésszám), amely
nek növelése már nem kívánatos. Ez a szabványos 
döngölőkészüléken 3—5 ütés között változik. A cél
szerű tömörítés felső határát a b—1,55 g lem3 érték
nek választhatjuk. A diagram úgy jellemzi a ho-
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2. ábra. Gk-értékek változása különböző tömörítő erő hatására 
egy üzem i homokkeverékkel

Soproni homok

* -- - 5% H2o
• ----->3,5% H„0  I

tö m ö rítve  +Gf+ döngöl ön
------ 1---- ^ ----7-Г - ■ , ,

Î  Gk +GF+ készü lékén  m erve  
a  3  p ró b a  átlaga

• __ .3 .5%  H%0
tömörítve kézi sa jtonI \ 1 J ГI

Gk+CF4 készüléken  
m érve

3-3 próba átlagár
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Soproni homok

3. ábra. Ü zem i formázókeverékek térfogatsúlyának változása 
a nedvesség és tömörítő erő függvényében

4. ábra. Ü zem i homokkeverék nyomószilárdsága és Qk-ja 
szabványos próbatesten, ja tömörítő erő függvényében

mokkeverék minőségét, hogy azonos térfogatsúly
hoz a növekvő gázátbocsátó képesség tartozik. 
Arra kell törekedni, hogy a Gk— ô görbéket minél 
nagyobb a érték jellemezze. Ez a homokszemcsék 
fajlagos felületének csökkentésével, és az átlagos 
szemnagyság növelésével érhető el. A diagramban 
feltüntettük az egy- és kétalkotós homokkeverékek 
Gjc— ó görbéjét is. Ebből megállapítható, hogy azo
nos mértékű tömörítéskor a homogén és nagyobb át 
lagos szemnagyságú homokok lényegesen nagyobb 

mutatnak, mint az üzemi vegyes szemcseszer
kezetű poros homokkeverékek. A homogén szem
cseszerkezetű homok 8% OA bentonitot és 4% 
nedvességet tartalmaz. A tömörítés a szabványos 
döngölőkészüléken történt 1—20 ütéssel. Az egyes 
homokkeverékek jellemző a értékei :

100% 0,3-—0,6 mm a= 2200

50% 0,3--0,6 mm 1
\ « = 1200

50% 0,2--0,3 mm 1

100% 0,2--0,3 mm a= 800

100% 0,1--0,2 mm a= 150

üzemi kevérék átlag a— 500

A homogén szemcsék átlagos szemnagyságának nö
vekedésekor és a portartalom csökkenésekor az a 
nő. Az (1) egyenletben 1,9 a formázókeverék maxi
mális térfogatsúlya, ahol a szabad hézagtérfogat 
annyira csökken, hogy G* értéket már nem mér
hetünk. A szabad pórustérfogat és 6?* közötti össze
függést

Gh= 10= | l  — —-^'j IO® (2>

egyenlet fejezi ki [2]. Ebből látható, hogy a térfo
gatsúly növekedése olyan tényező, amely a 6Vt 
mindenképpen csökkenti. Az egyenlőtlen szemcsék
ből álló keveréknek kisebb a gázátbocsátó képes
sége, mint a homogén keverékeké. Az üzemi ho
mokkeverékekben 0,2 mm-nél kisebb szemcsék 
nem kívánatosak, és mennyiségük csökkentésére 
folyamatosan törekedni kell.

A Gk— à görbék ismerete az üzemi homokkeve
rékek felhasználásának fontos technológiai segéd
eszköze, mivel ennek alapján lehetőség nyílik a mi
nőség megítélésére és javítására.

3. A Soproni Vasöntödében 
jelenleg alkalm azott form ázókeverék m inőségének  

jellem zése
✓

A próbaüzem folyamán használt homok össze
tételét és Gk változását a tömörítő erő függvényé
ben a 2. ábra mutatja. A laboratóriumi döngölő ké
szüléken és kézisajtón kifejthető tömörítő erő közti 
kapcsolatot jellemzi a 3. ábra, amely a formahomok 
tömörítés utáni térfogatsúlyát az ütésszám és a saj
toló nyomás függvényében ábrázolja. A kettő nem 
tekinthető azonos minőségű munkának, noha a tö 
mörítésre fordított munkamennyiségek között fel
tétlenül van kapcsolat, de néhány feltétel szigorú 
megkötése szükséges. így elsősorban a nedvesség- 
tartalom, mivel az ütésszám-térfogatsúly függvé
nyében elsősorban ettől függ. Ezért a 2—3. ábrák 
adatai 3,5—5% nedvességtartalom homokra vo
natkoznak. Bármilyen szigorú feltételek között 
végeztük is a méréseket, a sajtoló erő (P ) és az ütés
szám közötti kapcsolat gyakorlati adatai el nem 
hanyagolható szórást mutatnak. Ha 6ryfc=const. fel
tételt választjuk, akkor az n—P  összefüggést 
egyenes fejezi ki.

3,5% vízzel. . .2n= P  ' (3)

Tehát a jelenleg alkalmazott homokkeveréknél 
a 3 ütéssel végzett tömörítés 6 atm. sajtolónyo
másnak felel meg. Az állandó nagysága nagymér
tékben a nedvességtartalomtól függ. A víztarta
lom csökkenésekor az egyenes kissé meredekebbé 
válik. A 4. ábrán a jelenleg használt formázókeve
rék nyomószilárdságát és 6rjfc-ját tüntettük fel a tö 
mörítőerő függvényében. A homokkeverék 10 atm. 
körüli nyomásnál Gu=60—70 értékkel 700—800 
g\cm2 nyomószilárdsággal rendelkezik. A nyomó
szilárdságot a bentonit mennyiségének szaporításá
val növelhetjük, ez azonban a térfogatsúly növeke
désével és Gk csökkenéssel párosul. Az 5. ábrán a je
lenleg alkalmazott formázókeverék Gk— Ь diagram
jában foglaltuk össze a legjellemzőbb technológiai
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•J. ábra. H azai és külföldi nagynyom ású sajtolásra 
használt homok összehasonlító Q t diagram jai

tulajdonságokat. A Gk értékeket nem a szabványos 
próbatesten, hanem közvetlenül a formák felületén 
mértük egy ilyen célra szerkesztett készülék segít
ségével. A 4. és 5. diagramok alapján a következő
ket állapíthatjuk meg: A Formatic 20 gép a formák 
felületén megközelítően 10—11 atm. sajtoló nyo
mást fejt ki és a homokkeveréket 0=1,50—1,53 
kp/dm3 térfogatsúlyra tömöríti Gfc=60—70 érté
kek mellett. A laborvizsgálatokban a szabványos 
próbatesten ennek ellenőrzésére 5 ütés szükséges. 
A homok minősége javítható, ha azonos térfogat- 
súllyal az átlagos szemnagyság és az egyenletességi 
fok növelésével nagyobb gázátbocsátó képességet 
biztosítunk. A diagramban az 50% 0,2—0,3 mm és 
50% 0,3—0,6 mm-es szemcséket tartalmazó szin
tetikus keverék G*— h görbéje ugyanazon térfogat
súlynál közel 100 egységgel nagyobb Gk-t biztosít. 
Ez a keverék gyakorlatilag port nem tartalmaz, 
kötőanyaga 8% bentonit, 4% víz, és az elérhető 
legjobb Gic— b görbének tekinthető, tehát ennek az 
állapotnak a megközelítésére kell törekedni.

Az ismertetett mérési eredményeket összehason
lítottuk egy külföldi öntödéből származó homok
keverék adataival. Ebben az üzemben a soproni 
technológiával azonos feltételek között formáznak 
(5. ábra). A keverékben 13% bentonit, 5% kőszén
liszt és 5% víz van. Átlagos homokszemnagyság 
0,25 mm, egyenletességi fok 90%, gyakorlatilag 
0,2—0,3 ínm-es szemcséket tartalmazó homogén 
keverék. Az ütéssel és sajtolással végzett tömörítés 
Gk— b diagramja a soproni adatoktól alig mutat 
eltérést. A homogén, egyalkotós homok azonos tér- 
fogatsiillval várható nagyobb G^-ját a 18% por 
alakú adalék (bentonit és kőszénliszt) a=500 érté
ken tartja, ezért lényegében alig különbözik a ked
vezőtlenebb szemcseszerkezetű soproni homoktól. 
A nagyobb mennyiségű por hatása jól megfigyel
hető a 2. ábra görbéjével összehasonlítva. Az utóbbi 
ugyanis — kőszénliszt nélkül — csupán 8% bento- 
nitot tartalmaz és ugyanolyan homogén, egyalko
tós szemcseszerkezettel, azonos térfogatsúllyal 30 
egységgel nagyobb gázátbocsátó képességet mutat. 
A külföldi homokkeverék azonos G*-val és 10 atm.

nyomással, vagy 6 ütéssel, a hazai 5 ütéssel tömö
ríthető, így laboratóriumi célokra az 1,6 n —P  ösz- 
szefüggés alkalmazható A hazai és külföldi homok- 
keverék között mutatkozó eltérés a külföldi homok 
egyalkotós tulajdonságával és nagyobb víztartal
mával hozható összefüggésbe. A jobb szemcseszer
kezetű és kevesebb port és vizet tartalmazó keverék 
több ütéssel tömöríthető ugyanolyan Gk értékre. 
Ennek magyarázatára csupán Gk—b diagramok 
adhatnak kielégítő magyarázatot:

1. A jónak, ill. jobbnak minősíthető homokkeve
rék ugyanolyan térfogatsúlynál nagyobb G*-val 
rendelkezik (5=1,5 kp/dm3-rel G*= 7Ö—85—120).

2. A jobb homok (egyalkotós) növekvő szemcse
nagysággal ugyanazt a Gk-1 nagyobb térfogatsúly
nál (b) éri el.

3. A nagyobb átlagos szemnagyságú homok tér
fogatsúlya azonos tömörítéssel (ütésszám) na
gyobb. Viszont a térfogategységben levő pórusok 
száma nagyobb szemcsékkel kevesebb. A térfogat- 
egységben egy pórus abszolút térfogata a szemnagy
sággal nő.

Ez a három megállapítás lényegében összefog
la l ja  a Gk—b diagramok alapvető mondanivalóját. 
Az üzemvezetés a homok gyors ellenőrzését a tér 
fogatsúly és Gk alapján elvégezheti és azonos érték
nél a minél nagyobb gázátbocsátó képesség eléré
sére kell törekedni a por alakú adalékok mennyisé
gének csökkentésével, az átlagos szemcsenagyság 
növelésével.

Figyelemre méltó különbség állapítható meg a 
két helyről származó homok nyers nyomószilárd
sága között. A külföldi homokkeverék Gj—ő diag
ramja alig tér el a hazaitól, de a nyers nyomószi
lárdsága annál lényegesen nagyobb. A méréseket 
azonos feltételek között végeztük. A nagyobb szi
lárdság a nagy bentonittartalommal (13%) hoz
ható kapcsolatba. Nem hagyható azonban figyel
men kívül, hogy az alaphomok egyalkotós, és 
0,2—0,3-es szemcséken kívül mást alig tartalmaz 
(10%). Felvetődik a kérdés, szükséges-e a nedves 
formázókeverékbe ennyi bentonit? Ismeretes, hogy 
nagy nyomással végzett tömörítéskor 10—11% 
bentonitot is alkalmaznak [4]. Ennyi bentonit ada
golásakor különösen fontos az egyenletes, nagyobb 
méretű szemcse és az optimális mennyiségű kő
szénliszt. Az eddig összegyűjtött tapasztalatok és 
eredmények kellő óvatosságra intenek az adago
landó kőszénliszt mennyiségének megítélésében. 
A nagynyomású formatömörítéskor 2% kőszénliszt 
felhasználásáról is van tudomásunk [5].
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Hazai ép ítésű  gázfázisú tem peráló kem ence  
fek ete  tem peröntvények előállítására

L Á S Z L Ó  P Á L  K O V Á C S  L Á S Z L Ó
Kohászati Gyárépítő Vállalat Vasipari Kutató Intézet

I)K 621.785.377.062.5

A  szerzők a temperáló kemencék fejlődésének is 
mertetése u tán  részletesen bem utatják a Soproni 
Vasöntödébe telepített, a K G Y V  által hazailag 
kifejlesztett kemencéket. Szemléltetik a temperálds 
menetét, a hőkezelés műveleteit. K özlik  a kem en 
cék energia- és hőmérlegének fontosabb adatait, 
a jelentősebb villamos és technológiai param é 
tereket, amelyeket a V asipari K utató Intézet és az 
Á E E F  közösen vett fe l üres kemencével és hőkezelés 
során. A  kemencéket energetikai szempontból jó 
n ak  találták. A  technológia módosítására javaslato 
kat tesznek.

1. Gáztemperáló kem encék

A temperálási folyamatok teljes megismerése le
hetővé tette a gázatmoszférában való temperálást, 
amely a hőkezelési idő és költségek lényeges csök
kentését eredményezte. Ez az új eljárás olyan be
rendezések tervezését, Ш. építését tette szükségessé, 
amelyek fűtőtere a külső atmoszférától gáztömö- 
ren van elkülönítve. Az ilyen módon kialakított 
kemenceterek gyengén oxidáló és semleges atmosz
férával fekete temperöntvények előállítására al
kalmasak. A fekete temperöntvények lágyításához 
szükséges semleges gázatmoszféra előállítása ele
vátor kemencékben nem okoz különösebb gondot. 
Az izzítótérnek a külső atmoszférától való teljes 
elzárása biztosítja a semleges atmoszféra önmagától 
történő kialakulását. A bennszorult levegő oxigén- 
tartalma hamar elfogy a kezdetben jelentkező je
lentéktelen felületi dekarbonizálódás kíséretében. 
A semleges atmoszféra főképpen CO-ból, СО.,-bői 
és Na-ből áll.

A második világháború után különböző gáztem
peráló kemencéket állítottak üzembe: egyrészt a 
mozgóbetétes, alagútrendszerű kemencéket, más
részt állóbetétes, szakaszos üzemű kemencéket.

A hevítésükhöz villamos fűtést és gáztüzelést 
használnak. A gáztüzeléshez csak a közvetett fű
tésű, sugárzócsöves konstrukciók jöhetnek számí
tásba, mert egyéb gáztüzelésű kemencékben az 
izzítótér tisztasága nem biztosítható. Bár az energia 
költségük jóval kisebb, mint a villamos fűtésé, még
is az utóbbi konstrukciók terjedtek el, mert az 
állandóan 1200°C-on dolgozó sugárzócsövek tar 
tóssága rövid.

A villamos fűtésű kemencék nagy előnye pontos 
szabályozhatóságuk, a belső tér viszonylag egyen
letes hőmérséklete, az egyszerű és higiénikus üzem.

Az iparilag kevésbé fejlett országokban az érdek
lődés elsősorban a villamos fűtésű, szakaszos üzemű 
kemencék irányába mutat, mert a kisebb temper - 
öntvény-termelés, továbbá az öntvények változó 
nagysága és falvastagsága miatt nem lenne gazda
ságos a nagy teljesítményű mozgóbetétes kemen
cék üzeme. A szakaszos üzemű konstrukciók közül 
elsősorban az elevátor típusú kemencék térhódítása 
tapasztalható, amelyek fenékrészét elevátor-szer
kezettel emelhető és süllyeszthető kocsi képezi.

1. ábra. Elevátor típ u sú  temperáló kemence vázlatos 
metszete

Az 1. ábrán elevátor típusú, villamos fűtésű tem
peráló kemence vázlatos metszete látható. Az áll
ványon álló kemencetesthez alul gáztömítetten 
illeszkedik a betétet tartó kocsi. Az állványzat te 
tejére van elhelyezve az emelőmű, amely a betét
tartó kocsit a kemencéhez emeli. A gáztömített zá
rást a kocsin, ill. a kemencetest alatt kiképzett ho
mokzár biztosítja. A villamos fűtőelemek a belső 
oldalfalakra vannak szerelve.

2. A soproni kemencék
Az Öntödei Vállalat soproni gyáregységében a 

temperöntvény-gyártás korszerűsítése érdekében 
megvalósított beruházás egyik részét a temperáló 
berendezés képezte. A berendezés megtervezésére 
a KGMTI-től — mint generáltervezőtől — Kohá
szati Gyárépítő Vállalat kapott megbízást.

Az ajánlatkérés évenként 8000 t fekete temper- 
öntvény lágyítására alkalmas hőkezelő berende
zésre szólt.

Célszerűnek látszott, hogy ezt a termelést egy
más mellé épített, egyenként 4000 t/év teljesít
ményű két berendezés elégítse ki.

A hőkezelési ciklus ideje 48 óra. Ebből az önt
vények 24 órát tartózkodnak a nagy és 24 órát a 
kis hőmérsékletű kemencében.
A nagy hőmérsékletű kemence m ax. hő 

m érséklete ................................................
F ű tő te l je s ítm é n y e .......................................
Az üres kem ence felfűtési ideje az előírt 

szem pontok figyelem bevételével
1050 ° C - r a ............................................ kb.

A kem ence hőveszteségei egyensúlyi
á llapo tban  ..........................................kb.

A kis hőmérsékletű kemence m axim ális
hőm érsék le te.............................................

F ű tő  te lje s ítm é n y e .......................................
Az üres kem ence felfűtési ideje az elő 

í r t  szem pontok figyelem bevételével 
800 ° C - r a .............................................. kb.

1050 °C 
850 kW

7.5 óra

120 kW ó/óra

800 °C 
425 kW

7.5 óra
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A  k e m e n c e  h ő v e sz te sé g e i  e g y e n sú ly i
á lla p o tb a n  .........................................k b . 90  k W ó /ó r a

A  k e m e n c e te le p  b r u t tó  n a p i t e l j e s í t 
m é n y e  ........................ .. .................................  1 5  t

N e t t ó  b e t é t s ú ly  .............................................  1 2 ,5  t
M e d d ő - r a k o m á n y s ú ly .................................. 2 ,5  t

A berendezés csatlakozási teljesítménye: 1390 
kVA. Ez az érték magában foglalja a kemencetelep 
fűtőteljesítményét és az összes indukciós fogyasz
tók névleges teljesítményfelvételét.

A berendezés részeit a 2. ábra szemlélteti.
A hősugárzásnak kitett zónában lehetőleg ne 

helyezkedjenek el a berendezés olyan részei, ame
lyek a nagy hőigénybevételre kényesek (ilyenek az 
összes villamos és gépészeti elemek), amelyek az 
első, ill. a második szinten vannak. A kapcsoló- 
szekrények rázkódásmentes telepítése és a mozgó 
szerkezetek okozta rezgések csillapítása érdekében 
az első szint járdái, valamint a kapcsolószekrények 
gumipárnákon ülnek, ill. a csavarkötések gumi- 
rugókkal vannak kiképezve.

A kemencék a szokásos egymás mellé való elren
dezés helyett egymás mögé vannak telepítve, a 
csarnok adott méretei miatt.

A kemencetelep működésének rövid ismertetése 
előtt egy alapvető energetikai szempontot kell meg
említeni: az energialevétel legkedvezőbb időpont
jának megállapítását az országos hálózat terhelése 
szempontjából. A berendezés teljesítményfelvétele 
legdurvább esetben meghaladhatja az 1 MW-ot. 
Ez az érték, ha a két berendezés szinkronban dol
gozik, kétszeresére emelkedhet. Az országos ener
giahálózat megterhelése lökésszerűen és csúcsidő
ben az energia szolgáltatóval szemben olyan fo
gyasztói igényt támasztana, amelynek kielégítése 
elől elzárkózhat. A berendezés bekapcsolása tehát 
csak este 22 óra után, a csúcsterhelés után enged
hető meg.

A kemencetelep kiszolgálása a fel- és lerakodás 
kivételével fizikai munkát nem igényel. A kezelő 
fülkében célszerűen két technikusi képzettségű 
kezelő személy tartózkodik. Az egyik kezeli a be
rendezést, a másik szerepe — a két telep egyidejű 
dolgozása esetén — a másik telep kezelése. Ha pe
dig csak egy van üzemben, biztonsági szerepet tölt 
be. A kezelők a funkciók automatikus lefolyását 
és a végrehajtás megtörténtét az előttük levő vak
sémán követhetik, és rendellenesség esetén manuá
lisan beavatkozhatnak.

Hőkezelést időtartam, óra rr.--------огвв-з

3 . ábra. A  feke te  tem peröntvények tem per á la m n a k  
hőmérsékletvezetése

3. A temperálás menete
A 3. ábrán a hőkezelés hőmérséklet-idő diagram

ját mutatjuk be. A vaskarbid a 16 órás B-szakaszban 
temperszénre és austenitre bomlik. Ezután az ada
got leengedjük, majd beemeljük a kis hőmérsék
letű kemencébe, ahol kezdetét veszi a grafitosodás. 
második szakasza. A C-szakaszban kb. 2 óra alatt 
az adagot 950 °C-ról a kritikus hőmérséklet fölé, 
750°C-ra kell lehűteni, hogy innen a kritikus hő
közön át lassú hűtéssel (3—5 °C/óra) az austenit, 
ill. perlit ferritre és temperszénre való bomlása, ilL 
a tulajdonképpeni ferritesítés végbe menjen (D-sza- 
kasz, 20 óra). Az E-szakasz ismét gyors hűtésnek 
felel meg, amelynek célja olyan hőmérséklet elésére, 
hogy levegőn revésedés ne következzék be.

A gyors hűtés végén kb. 600 °C-ról az öntvények 
levegőn hűlnek le.

4. A hőkezelés műveletei
Az irányító fülkében tartózkodó kezelő személy 

gomb lenyomásával megindítja a vontatóművet, 
amely a kemencetelep alatt kiképzett aknában he
lyezkedik el. A vontatómű és betéttartó kocsi kö
zött a vontató villával automatikusan jön létre 
a kapcsolat. A vontatómű az üres kocsit a felrakó
térre húzza. I tt  a rakodó személyzet felrakja a hő
kezelendő öntvényeket a kocsira.

Eelfűtött kemencét feltételezve, a kezelő meg
indítja a vontatóművet és a megrakott kocsi a nagy 
hőmérsékletű kemence alá kerül. A kocsi pontos 
beállítását a kezelő ún. központosítóval végzi el. 
Ennek megtörténte után a kezelő elindítja az eme
lőművet, amely a megrakott kocsit a kemence izzí
tóterébe emeli. A betéttartó kocsi lezuhanását négy 
darab, szinkronban működő, automatikusan záró 
retesz akadályozza meg. Ezután a kezelő bekap
csolja a fűtést és megkezdődik a hőkezelés. Ettől 
kezdve a kezelő feladata a berendezés állandó fel
ügyelete.

A program szerint 24 óra elteltével a kezelő elő
készíti a kis hőmérsékletű kemencét a betét fogadá
sára. Ezt követően megindítja a reteszelőművet, 
amely a reteszeket automatikusan kioldja és a be
téttartó kocsi azonnal megindul lefelé, majd a ke
mence alatt megáll. Néhány másodpercen belül lét
rejön a betéttartó kocsi és a vontatókocsi közötti 
kapcsolat és a rakomány megindul a kis hőmérsék
letű kemence alá. Miután a központosítás megtör
tént, az emelőmű felemeli az anyagot a kemencébe. 
Ezzel kezdetét veszi a hőkezelés második szakasza. 
A programszabályozó műszerek beállítása után a 
kezelő figyelemmel kíséri a kemencében a hőmér
sékletet. Ha a szükség úgy kívánja, bekapcsolja a 
hűtőventillátort a megfelelő gyors hűtés céljából. 
A programot vezérlő tárcsa úgy van kialakítva, 
hogy a gyors hűtés után 20 órán át 750 és 690 °C 
között lassú hűtést vezéreljen. Végül az utolsó két 
órában gyors hűtés következik, amely művelethez 
a kezelő bekapcsolja a hűtőventillátort.

Két óra elteltével a kemence a betéttel együtt 
600 °C-ra hűlt le, tehát a rakományt le lehet en
gedni. A hőkezelés befejeződött.

Meg kell említeni a kis hőmérsékletű kemencé
ben az egyenletes hűtés biztosítására beépített 4 db
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kavaróventillátor szerepét: a temperálás második 
szakaszában gyors, majd lassú hűtésről gondoskod
nak.

A kis hőmérsékletű kemence alá leengedett ko
csi a rakománnyal a lerakó térre kerül. A rako
mány itt a levegőn hűl le a környezeti hőmérsék
letre, hogy a lerakodás gépi úton megkezdődhessék.

Amint a kocsi elhagyta a kemence alatti teret, 
máris megkezdődik a nagy hőmérsékletű kemen
céből a következő adag átjuttatása a kis hőmérsék
letű kemencébe, ill. a friss áruval megrakott kocsi 
beemelése a nagy hőmérsékletű kemencébe. A be
rendezésből ily módon 24 óránkénti szakaszokban, 
egyenletes ütemben 12,5 tonna nettó hőkezelt áru 
kerül ki.

5. M érési terv

A Soproni Vasöntödében felépített két kemence
pár energia- és hőmérlegének, valamint villamos és 
technológiai paramétereinek meghatározására a 
Vasipari Kutató Intézet az Állami Energetikai és 
Energiabiztonságtechnikai Felügyelettel (volt 
ÜVILLEF) együttműködve méréseket végzett. 
A mérési terv a következő volt:

A) Üres kemencék esetén
1. A teljesítménygörbe felvétele felfűtéskor az 

egyensúly beálltáig.
2. Az üresjárati teljesítmény mérése az egyen

súly beálltakor.
3. A tárolt hő és a falveszteség meghatározása.
4. A kemencetér hőmérséklet-eloszlásának mé

rése.
B) Rakomány hőkezelése esetén
1. A teljesítménygörbe felvétele hőkezelés alatt.
2. A kemencetér és a betét hőmérséklet-eloszlá

sának mérése.
3. A kemenceatmoszféra nyomásának mérése és 

a gázösszetétel meghatározása (csak a nagy hőmér
sékletű kemencében).

4. A teljes hőmérleg.
5. Próbapálcák elhelyezése a mérési helyeken. 

A próbapálcák mechanikai tulajdonságainak és 
szövetének vizsgálata.

A kemencetér, illetve a rakomány hőmérsékletét 
13 helyen PtRh-Pt termoelemmel, a falazat külső 
hőmérsékletét 11 helyen vas-konstantán termoelem
mel, illetve Thermophil tapintó hőmérővel mértük, 
ezenkívül regisztráltuk a környezet hőmérsékle
tét is.

A kemencetér mérőhelyeinek elrendezését a
4. ábra mutatja. A villamos energiát Siemens és Pun- 
tomax fogyasztásmérőkkel regisztráltuk. A ke
mence gázösszetételét Orsat-készülékkel határoz
tuk meg. A kemence belső túlnyomását ferdecsöves 
mikromanométerrel mértük. A hőkezelési mérések 
alkalmával a kemence 1—9. sz. mérőhelyén 12 mm 
átmérőjű próbapálcákat helyeztünk el. A próba
pálcákat egy üstből öntöttük, tehát azonos vegyi 
összetételűek voltak.

4. ábra. Mérőhelyek a kemencékben

6. Üresjárati m érések

A nagy hőmérsékletű, hideg kemence folyamatos 
fűtéssel, delta kapcsolásban az 1000 °C-os belső hő
mérsékletet 3 óra alatt, az állandósult állapotot kb. 
50 óra alatt érte el. Az üresjárati teljesítményszük
séglet állandósult állapotban 73 kWó/óra volt. A 
kemence tárolt hője 6120 kWó.

A hőmérséklet-szabályozás pontossága kielégítő, 
1000 °C névleges hőmérsékleten a maximális hő
mérséklet-különbség a kemencetérben 45 °C volt. 
Fűtési zónánként a szabályozási sáv szélessége nem 
volt nagyobb 20 °C-nál.

A kis hőmérsékletű kemence folyamatos felfű
téssel (delta kapcsolásban) 2,5 óra alatt érte el a 
800 °C-os belső hőmérsékletet. Az állandósult álla
pot eléréséhez kb. 50 óra szükséges. Az üresjárati 
teljesítményszükséglet (zárt hűtőcsövek esetén) 
67 kWó/óra.

A kis hőmérsékletű kemencébe beépített hűtő
csövekben, — ha a ventillátor áll, de a kivezető 
csonkok nyitva vannak — a kéményhatás гел ем 
áramlás jön létre. Ez további 42 kWó/óra veszte
séget jelent.

A kemencetérben mért maximális hőmérséklet- 
különbség 800 °C névleges hőmérsékleten 30 °C, a 
fűtési zónák szabályozási sávszélessége mintegy 
10 °C volt.

A kemencék számított felületi vesztesége — a 
fenék kivételével — 213 és 345 kcal/m2óra között 
változott. A kemence (kocsi) fenekén a felületi vesz
teség lényegesen nagyobb: 700 kcal/m2, óra volt.

7. H őkezelések

Az I. kemencesoron 1, а II. kemencesoron 3 hő
kezelési ciklus alatt mértünk.

Az egyik hőkezelés hőmérséklet-idő diagramját 
és a nagy hőmérsékletű kemence gázatmoszférá
jának változását az 5. ábra mutatja. A hőkezelés 
első szakaszában a felfűtés gyors volt. A rakomány 
felületi hőmérséklete 4 óra múlva elérte az 1000 °C-t, 
majd lassúbb emelkedés után 1040 °C-on hőntar- 
tás következett. A rakomány közepének hőmérsék
lete 13 óra múlva érte el az 1000 °C-t, majd lassú 
emelkedés után 1020 °C-ra állt be. A kemencetér 
hőmérséklete 5—10 °C-szal volt nagyobb, mint a 
betét felületi hőmérséklete.

A kocsi átemelése a kis hőmérsékletű kemencébe 
3 percet vett igénybe. Ezalatt a betét felületi hő
mérséklete 720 °C-ra csökkent, de 15 perc múlva 
elérte a kemence térhőmérsékletét (800 °C). A ra 
komány alsó részének hőmérséklete az átemelés 
közben egyenletesen csökkent, és a 15. percben 
910 °C volt. A kocsicsere közben a nagy hőmérsék
letű kemence 19 percig, a kis hőmérsékletű kemence 
10 percig volt nyitva. Ezalatt a nagyT hőmérsék
letű kemence térhőmérséklete mintegy 670 °C-ra, a 
kis hőmérsékletűé pedig 580 °C-ra csökkent.

A rakomány felületi hőmérséklete a kis hőmér
sékletű kemencében 1 óra múlva 825 °C-os maxi
mumot ért el. Az 1 óra alatt a rakomány külső és 
belső hőmérsékletének különbsége lényegében ki
egyenlítődött és ettől kezdve a rakomány és a tér- 
hőmérséklet — kis különbséggel — azonosan vál
tozott: 780°C-ig gyorsabban, majd 720 °C-ig las-
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san csökkent. A hőkezelés rövid, gyors lehűtéssel 
fejeződött be.

A kemencetér és a rakomány hőmérsékletvál
tozását a nagy hőmérsékletű kemencében a hőn- 
tartás egy 4 órás időszakaszában a 6. ábra mutatja. 
A térhőmérséklet ingadozási sávja 25 °C, a betét 
hőmérsékletének ingadozási sávja pedig 20 °C.

K em encetér hőm érséklete

6. ábra. A  kemencetér és a betét hőmérsékletének változása 
a különböző mérési helyeken

A betét hőmérséklete az alsó szinten ingadozik a leg
kevésbé.

A kis hőmérsékletű kemencében a tér hőmérsék
let ingadozási sávja 20 °C, a betét hőmérséklet- 
ingadozása pedig 10 °C volt.

A nagy hőmérsékletű kemence gázatmoszférája 
a beemelés után fél órával 6% 0 2-t és 11% C02-t 
tartalmazott. További egy óra múlva 0 2 már nem 
volt jelen. A C02-tartalom a 3. órában elért maxi
mum után ismét csökkent és a szakasz végén 6% 
körül volt. A СО-tartalom kezdetben rohamosan 
nőtt és a 7. órában elért 61%-os maximum után 
kissé csökkent.

A nagy hőmérsékletű kemence belső nyomása a 
kocsi beemelésének pillanatában hirtelen 140 mm 
V . o.-ra emelkedett, majd gyorsan 2 mm v. o.-ra 
esett vissza. A továbbiakban a belső nyomás 3,5 és
4,5 mm v. o. között ingadozott.

A rakomány közepén elhelyezett hőkezelt próbák 
teljesen ferrites szövetűek és fekete töretűek vol
tak. Ezeknek a próbáknak a nyúlása 10—16%, 
szakítószilárdsága 36—44 kp/mm2, folyáshatára 
25—28 kp/mm2 volt. A rakomány szélén elhelye
zett próbák szövetében több-kevesebb perüt volt 
és a szilárdsági tulajdonságai is rosszabbak voltak.

A dekarbonizált réteg vastagsága tized millimé
ter nagyságrendű volt.

1. táblázat
A kemencetelep hőmérlege

A nagy  hőm érsékletű kemence
felületi v e s z te sé g e .......................  1728 к Wó 20,0%

A kis hőm érsékletű.kem ence
felületi v e s z te sé g e ....................... 1608 kW ó 18,6%

A nagy  hőm érsékletű kemence
n y itv a ta rtá s i v e sz te sé g e ...........  524 kW ó 6,1%

A kis hőm érsékletű kemence
n y itv a ta rtá s i v e sz te sé g e ...........  94 kW ó 1,1%

A rakom ány-áthelyezés hővesz 
tesége .............................................  207 kW ó 2,4%

A kocsi tárolthő-vesztesége .........  1400 к W ó 16,2
A hűtőcsövek áram lási vesztesége 1008 kW ó 11, 7%
A m eddő rakom ány  (1,5 t) t  árolt -

h ő -v esz teség e ................................ 286 kW ó 3,3%

Összes hőveszteség ..................... 6855 kW ó 79,4%
H asznos hőszükséglet (12,5 t

öntvény) ..................................  2382 kW ó 27,7%

Összes h ő szü k ség le t....................  9237 kW ó 107,1%
A teljes rakom ányban  tá ro lt

hasznos e n e r g ia .......................  — 618 kW ó — 7,1%

A hőkezeléshez szükséges v illa 
mos energ ia ................................ 8619 kW ó 100,0%

A kemencetelep hőmérlege az 1. táblázatban lát 
ható. Mivel a nagy hőmérsékletű kemencéből á t 
emelt 1000 °C-os rakományt a kis hőmérsékletű 
kemencében 800 °C-ra kell lehűteni, a két hőmér
séklethez tartozó, tárolt hőkülönbséget a kis hő
mérsékletű kemencében hasznos hőnek kell tekin
teni. A teljes hőkezelési ciklushoz szükséges villa
mos energia így 8619 kWó/órának adódik. A hasz
nos öntvénysúlyra vonatkoztatott fajlagos energia- 
szükséglet 688 kWó/t. A kemencetelep termikus 
hatásfoka 27,7%.

9. Következtetések és javaslatok
A kapott eredményeket irodalmi adatokkal [1—5] 

összehasonlítva megállapítható, hogy a kemence
telep energetikai szempontból jó. A tárolt hő és az 
üresjárati teljesítményszükséglet viszonylag kicsi. 
A kis hőmérsékletű kemence hűtőcsőrendszerében 
a lassú hűtés szakaszában szükségtelenül áramló 
levegő azonban nagy hő veszteséget okoz. Ez a ki
vezetőcsonkok zárásával megszüntethető. A nagy 
hőmérsékletű kemencében a hőntartás hőmérsék
lete a szabályozók helytelen beállítása miatt az elő
írt 950 °C helyett 1000 °C-nál nagyobb volt. A hőn- 
tartási hőmérsékletnek a szokásos 950 °C-ra való 
csökkentésével a veszteségek további 8—10%-os 
csökkenése várható.

64 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 3. szám



A kemencék belső hőmérséklete egyenletes, a 
gázatmoszféra összetétele megfelelő. A dekarbo- 
nizálódás a megengedett mértéket nem lépi túl. 
A perlites szövet nem a dekarbonizálódás, hanem a 
helytelen hőkezelési program következménye.

A ferrites temperöntvény hőkezelésekor döntő 
szerepe van a második szakasznak. A hőmérséklet- 
-idő görbék tanúsága szerint a hőmérséklet esés eb
ben a szakaszban kicsi, és így bizonytalan, hogy a 
rakomány különböző, némileg eltérően hűlő részei 
a kritikus átalakulási hőmérséklet-tartományon 
egyaránt áthaladnak-e. A rakomány belsejében el
helyezett próbák mind a kocsi átemelésekor, mind 
a hőkezelés befejezése előtt lassabban hűlnek, tehát 
hosszabb ideig vannak a lassú hűtés szakaszában.

Ezenkívül a rakomány belsejében a felfűtés 
sebessége is lényegesen kisebb mint a külső részeké. 
Több szerző [6—8] bizonyította, hogy a lassúbb 
felhevítés növeli a temperszéncsírák számát és 
megrövidíti a grafitosodáshoz szükséges időt. A ra 
komány belsejében hőkezelt próbák jó szövete ez
zel is összefüggésbe hozható.

Javasoljuk a hőkezelési program módosítását 
olyképpen, hogy ez a felfűtési szakaszban 350 és 
500 °C között lassú legyen a hőmérséklet emelke
dése (50 °C/óra), a hőntartás hőmérsékletét pedig 
950 °C-ra kell beállítani. A második szakaszban a 
lassú lehűlést úgy kell szabályozni, hogy a rako
mánynak lehetőleg minden részén a hőmérséklet
esés az előírt intervallumon át végbemenjen.

IRO D ALO M

[1] Hancock, P. E .:  F oundry  T rade J ., 95 (1953) dec. 
10. 733— 736. old.

[2] Hancock, P . E .:  Giesserei, 38 (1951) II. sz. 245— 
256. old.

[3] Hancock, P . E .:  Iron  Coal Trades R ev., 169 (1954) 
aug. 20. 459— 465. old.

[4] Opitz, R.: Giesserei, 44 (1957) 12. sz. 342—346. old.
[5] Miiller, H .:  H art.-T echn. Mitt., 7 (1961) 6. sz. 105—■ 

110. old.
[6] Ubbink, J .  H .:  Giesserei Techn.-W iss. Beih., 1952. 

6/8. sz. 335— 337. old.
[7] Horosev, J .  J . :  L it. Proizv., 1963. 3. sz. 46— 49. old,
[8] Hocke, H .:  Giesserei, 53 (1966) 20. sz. 641— 650. old.

F ek ete tem peröntvények  m éretváltozása, 
a változást és m inőséget befolyásoló  tényezők

H  О К V Á T H  L Á S Z L Ó  
Ö ntödei V á lla la t Soproni V asöntödéje

A  fekete temperöntvények gyártás közbeni méret - 
változásait számos próbatesten végzett mérésekkel 
vizsgálva megállapították, hogy a nyers öntvény 
dermedésekor 1,6— 1,8%  zsugorodás, hőkezeléskor 
viszont 1,3—■2,2 % duzzadás lép fe l. A  duzzadás tág 
határai a kém iai összetétel eltéréseinek és a hőkezelés 
jóságának következményei. A  vizsgálatokból levont 
következtetések és azok hasznosítása azt eredményezte, 
hogy a mintakészítésben használt zsugorléptéket 0,5 
százalékra módosították és végeredményként méret- 
pontosabb öntvényeket állítanak elő.

A Magyar Szabvány, továbbá megmunkáláskor 
az automatizálás, az egységes befogókészülékek al
kalmazása nagyobb méretpontosságú öntvényeket 
követel.

Fekete temperöntvények mérettartásakor fi
gyelembe kell venni a gyártás két fázisát, neveze
tesen a homokformába öntött vas zsugorodását és 
a temperálás alatt végbemenő duzzadás mértékét.

A minta és a formázóberendezések készítésekor 
tehát ismerni kell ezt a két tényezőt és az ezeket be
folyásoló körülményeket.

A fehér öntöttvas lineáris zsugorodása ismert 
és az adatok szerint általában 1,6—1,8% között 
van.

A jelenlegi munka a temperálás alatti duzzadás 
folyamatával és azokkal a tényezőkkel foglalkozik, 
amelyek a duzzadás mértékét befolyásolják.

A duzzadás mértékét 10 db 100 mm hosszú, 50- 
től 900 mm2 négyzetkeresztmetszetű próbatesten 
vizsgáltuk. Ezek a méretek nagyrészt megfelelnek 
az üzemünkben gyártott fekete temperöntvények 
keresztmetszeteinek. Egy-egy adagból 10 db vál
tozó keresztmetszetű, azonos hosszúságú próba-

ПК 620.192.52:669. 131. 84

testet öntöttünk 3 db 12 mm átmérőjű szakító 
próbapálcával együtt. így mintegy 600 db próba
testet öntöttünk, amelyek hosszát hőkezelés előtt 
100 mm-re pontosan leköszörültük. A próbates
teket adagonként külön kisméretű próbatégelybe 
csomagolva hőkezeltük, olajtüzelésű aknás kemen
cében.

Minden esetben megvizsgáltuk:
a) Hőkezelés előtt
— a vegyi összetételt adagonként,
— a nyers próbák makroszövetét,
— az egyes próbadarabok hosszúságát.
b) Hőkezelés után valamennyi próbán a duzza

dás mértékét és a keménységet. Ezenkívül meg
vizsgáltuk az egyes adagokhoz tartozó próbák

— vegyi összetételét,
— szilárdságát,
— makro- és mikroszövetét.

A fekete temperöntvény hőkezelésének két sza
kasza van. Az első szakaszban A,-nél nagyobb hő
mérsékleten, rendszerint 950—1050 °C-on végzett 
izzításkor a cementit bomlik el, majd a második 
szakaszban lassú lehűtés közben (az Ax hőmérsék
let alá) a perlit bomlása megy végbe. A két sza
kaszban végzett helyes hőkezelés eredményeként 
az öntvény szövete ferritből és temperszénből áll.

A szövetátalakulás eredményeként hőkezelés
kor duzzadás tapasztalható.

A vizsgálati adatok szerint hőkezelés után a 
vizsgált próbáknak mintegy 14%-a 1,5%-ot, 13%a 
1,7%-ot duzzadt. A duzzadás mértéke és gyakori-
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588 db probatest átlagos duzzadása 1,62 %

Si 
Cd- q
°/o

Duzz.% HB
kp/mm1

Un

°/o
Határérték 
(min max)

2.Ы-
-3,55 0,1-2,6 110-2002fO-6P1

Próbatest,
50-900 mm 2

. 100
I

1Щ
1

c\) '■о со cs, . ___CT Ci OS' Ci' w ' V-'
Duzzadás, %

1. ábra. A  próbatestek duzzadásának mértéke 
és gyakorisága közötti összefüggés

3. ábra. A  próbatestek keménysége és duzzadása közötti 
összefüggés

150 HB alatti próbatestek

Karbontartatom, %  | g г)2-з \

„ , , , f s n  ,
■3. ábra. Összefüggés a duzzadás és а I <7 4—— I érték (1), 

valamint a karbontartalom (2) között

«ága közötti összefüggést az 1. ábra szemlélteti. 
Látható, hogy a próbatestek 80%-ának mérete ál
talában 1,3 és 2,2% határértékek között növeke
dett. Valamennyi próba méretének átlagos növe
kedése 1,62%-os volt.

Ez azt jelenti, hogy a minta méretéből kiin
dulva — figyelembe véve a fehér öntöttvas 1,6— 
1,8%-os zsugorodását is — a végleges zsugorodás 
0,1—0,2%. A korábbi vizsgálatok is hasonló ered
ményt mutattak, így időközben vállalatunknál 
a  mintakészítéskor 0,5%-os zsugorodási ráhagyásra 
tértünk át.

Hőkezeléskor a duzzadás nagysága a karbid- és 
perlitbomlás mértékétől függ.

Girsovics szerint, ha 1% karbon grafit alakjában 
válik ki, akkor ennek 2% térfogatnövekedés, vagy 
0,67% hossznövekedés lesz a következménye. (L =  
0,67 Csz, ahol Csz a kivált szabad grafit mennyi
sége).

Vizsgálati adataink szerint a következő határérté- 

C + — I = 2,57 — 3,55 % esetén a duz

zadás 0,1—2,8% között van, ekkor a HB értéke
Mn

110— 200 k p /m m 2, m íg a —=— =  2,60— 8,01.

A cementit-, illetve a perlitbomlás mértékét jól 
jellemzi a keménység változása. Ennek alapján 
összefüggés mutatható ki a keménység és a duzza
dás között is, melyet a 2. ábrán láthatunk.

A próbatesteket keménységük szerint három 
csoportba osztottuk: 110—140. 141—170 és 171— 
200 HB. Az egyes keménységcsoportokhoz tartozó 
duzzadási értékek azt mutatják, hogy a kemény
ség növekedésekor csökken a duzzadás mértéke. 
Ez azt jelenti, hogy a duzzadás annál nagyobb 
mértékű, minél jobban megközelíti a hőkezelés 
a ferrites fekete temperöntvénv előállítását ered
ményező ideális hőkezelést .

A kémiai összetétel, mint ismeretes, ugyancsak 
befolyásolja a duzzadást. Valamennyi grafitképző 
közül a karbonnak és a szilíciumnak van a legna
gyobb jelentősége. Mindkét elem duzzadást növelő 
hatása azonos irányú.

A  IC +  —-1 é rté k  növelésével a  du zzad ás m érték e  

is nő, amely jól látható a 3. ábrán. IC + — 1 = 2,57

esetén ugyanis a duzzadás 1,3%, m igíc + -^j =

= 3 ,4 — 3,5 ese tén  eléri a  2,0— 2,1% -o t. Az á b rá n  
a  sz a g g a to tt vonal a  k a rb o n ta r ta lo m  és a  du zzad ás 
k ö z ö tti összefüggést szem lélte ti.

A cementit stabilitását növelő ötvözőelemek a 
szilíciummal ellenkező irányban hatnak. Ezek kö
zül elsőként a kén és a mangán hatása érdemel em
lítést.

A vizsgálati eredmények alapján a vasszulfid 
alakban megkötött kén a grafitosodás első és má
sodik szakaszát egyaránt erősen lassítja. A man- 
gánszulfid (MnS) alakban lekötött kénnek ilyen 
hatása nincsen. Ebből az következik, hogy a kén
tartalom mangánszulfid alakban való teljes le
kötéséhez szükséges mennyiségű mangán a grafi- 
tosodást elősegíti, gyorsítja.

T ú lz o tt m angánfelesleg  a zo n b an  a  tö b b i karb id - 
stab ilizá ló  ö tvözőelem hez hason lóan  g á to lja  a  gra- 
fito so d ást.

A kén és a mangán hatásukat együttesen fejtik 
ki, ezért együttes vizsgálatuk szükséges.

A grafitképződés azonban nem a mangán- és a 
kéntartalom abszolút értékétől függ, hanem ezek 
egymáshoz viszonyított arányától. Kupolóban ol
vasztott öntöttvas esetén ennek az aránynak kb.
3,3-nak kell lennie. Feltétlenül figyelembe kell 
azonban venni, hogy a kívántnál kisebb mangán- 
tartalom sokkal veszélyesebb, mint a túlzott man
gánfelesleg, ezért a gyakorlatban az Mn/S arány 
ennél általában nagyobb.
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A vizsgálandó 588 db próbatestet mennyiségi
leg három egyenlő részre osztottuk és ezeket más
más ciklus szerint külön hőkezeltük. Az egyes cso
magolások összetétele közel azonos. A 4. ábrán lát

ható, hogy a érték mindhárom hőkezelési

ciklus esetén hasonló nagyságú szélső értékek kö
zött mozog. Ugyanezt tapasztaltuk a mangán-kén 
vizsgálatakor is. Az első hőkezelési technológia biz
tonságos volt, míg a másik kettő ettől eltért. (Ter
mészetesen a gazdaságosabb hőkezelés és egyen
letes minőség biztosítása céljából célszerűbb az 
összetétel szűkebb határok közé szorítása, ezt azon
ban a műszaki lehetőségek korlátozzák.)

Egy-egy csomagoláson belül természetesen az 
öntvények összetétele nem ugyanaz, hiszen egy- 
egy adagból 10 db próbaöntvényt öntöttünk. Nyil
vánvalóan vonatkozik ez a mangán-kén viszonyra 
is (Mn/S =  2,60—8,01). Ismeretes az Mn/S viszony 
hatása a grafitképződésre, következésképpen be
folyásolja a duzzadás mértékét is.

Mindhárom görbe emelkedik a növeke

désével, amely a duzzadás mértékének növekedé
sét mutatja.

Minőség és mérettűrés szempontjából a Magyar 
Szabvány követelményeinek jól megfelelő próba
testek duzzadása és a |c  + illetve karbontar -

talom közötti összefüggés az 5. ábrán látható. A 
táblázatban az összetétel és a szilárdsági értékek 
adatait foglaltuk össze. Látható, hogy míg az előző
4. ábrán a 3 görbéhez 2,60—8,01 határértékek kö
zötti Mn/S viszony tartozott és a második illetve 
harmadik csomagolás görbéi erősen változó irá 
nyúak voltak, addig ebben az esetben az Mn/S vi
szony 3,60—4,70 határérték közé szorult.

Az elmondottakból megállapítható, hogy a pon
tos méret és megfelelő minőség biztosításának két 
alapvető, fő követelménye van, amelyek a követ
kezők :

— pontos (ideális) összetétel,
— azonos (összetételnek megfelelő) hőkezelési 

idő.
Amennyiben ezek a feltételek nincsenek bizto

sítva, akkor nem lehet gazdaságosan, méretpontos 
és jó minőségű fekete tem perönt vényt gyártani.

2.1
20

N W csf c\j~ c'r> íd tn 'd

SSSSS SSSSíSS
e s i СчГ C4j 0-7 e * í o - j o rf e*$ cS

с+Щ-%

I. ábra.

függés három különböző hőkezelés esetén

Szilárdság: MSZ 5282-66 Tö.fk. 35-12, 32-08 
nèreHârès: MSZ 8281-66. $-18.

„ Sl C+ a
°/o3

Dun-X c % KB ,
kp/mm

Мп о/
r  /o

6в
kp/mm

ő
°/o 6r ,

kp/mm
C % 
(tu)

Átlag érték 3.1 1.7 2,62 139,6 4,2 35,4 ,2.6 25.5 2,5
Határérték
(.min - max) 180-33115-2,02 2/Á-2JBO135-144 3,6-4,7 34,1-36,386-159 243-27.3

'
228-7.8L

5. ábra. Összefüggés a duzzadás és a | c H— - j  érték 

(1 . görbe), valam int a karbontartalom (2 . görbe) között

Olajtüzelésű lágyító kemencék vizsgálata
K I S S  J Ó Z S E F

M osonm agyaróvári M ezőgazdaság i G épgyár
DK 621.785.377

Tem  peröntvények hőkezelésekor az olajtüzelésű lá 
gyító kemencébe rakott üstökben mértek hőmérsék
letet. A hőkezelt, azonos anyagú próbapálcákat ü s 
tök szerint elkülönítve vizsgálták. M egállapították, 
hogy az adott kemencében végzett hőkezelés nem  a lka l 
mas az öntvények egyenletes és a szabvány követelmé
nyeit m indenben kielégítő minőségének biztosítására.

A Mosonmagyaróvári Mezőgazdasági Gépgyár
ban olajtüzelésű mélvkemencékben hőkezeljük a

temperöntvényeket. A tüzelő olaj szállítására fo
gaskerékszivattyú, a porlasztásra hálózati nyo
mású sűrített levegő szolgál. Egy kemence rako
mány 15 db, egyenként 0  700 X600 mm burkoló 
méretű lágyító üstből áll, amelyekben az öntvények 
homokba vannak ágyazva.

A kísérlethez a lágyító üstök palástjának köze
pén kialakított furatokon át védőcsövekkel bur
kolt hőelemeket helyeztünk el, és egy-egy üstbe
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1 . tá b lá z a t

Ü s tö k
so r s z á m a 1 2 3 4 5 6 7

8
9 10 11 12 13 14 15

S z a k ít ó 
s z i lá r d sá g , 
а в, k p /m m 2

39 ,6 3 6 ,2 4 0 ,0 3 2 ,3 3 3 ,0 3 3 ,7 31 ,8 3 3 ,0 3 3 ,5 3 4 ,5 2 9 ,0 3 4 ,8 3 7 ,4 3 8 ,5 38,5.

N y ú lá s ,  
ло/ u /0 11 ,2 10 ,5 9 ,0 5 ,6 4 ,5 4 ,7 5 ,5 6 ,4 5 ,6 6 ,0 3 ,9 8 ,0 11,0 8 ,5 8 ,2

10 db azonos vasból öntött, 15 mm átmérőjű pró
bapálcát raktunk be az öntvények közé.

A lágyítás során kívánható hővezetés, valamint 
a sorszámozott lágyító üstökben mért hőmérsékle
tek az 1. ábrán láthatók. Az ábráról leolvasható, 
hogy a 24 órai lágyítás után csak az 1. számmal je
lölt üstben volt meg a kívánt hőmérséklet. A többi 
üstben, különösen a 6 . és 9. sorszámmal jelöltek
ben, a hőmérséklet nem volt megfelelő és a legna
gyobb eltérés 230 °C-nak adódott. A felfűtéstől 
számított 32. órában a lágyító üstök hőmérséklet
különbsége 60 °C-ra mérséklődött ugyan, azonban 
egyikben sem volt meg a kívánt hőmérséklet. A lá
gyító üstök hőmérsékletének 60 °C-t kitevő érték- 
különbsége a lágyítási folyamat befejezéséig fenn
maradt.

A mért hőmérsékleti adatokat a hőkezelés szem
pontjából értékelve, a következőket lehet megálla
pítani :

— a hőntartási szakasz 30 órájában egyik üstben 
sem volt meg tartósan a kívánt hőmérséklet,

— a 960°C-ról 760°C-ra történő hőejtéskor az 
üstök kétharmadában késett a hőmérséklet csök
kenése,

— az utolsó, perlitbontási szakaszban a hőejtés
kor bekövetkezett késés miatt a megengedhető 
5 °C/óra lehűlési sebesség nem volt tartható.

Mindezek együttvéve, de különösen a perlitbon- 
tás kedvezőtlensége okozta azt, hogy az öntvények 
egy részében a kívánt mechanikai tulajdonságok 
nincsenek meg. A vizsgált szövetképek több-keve
sebb perlitet mutatnak, melynek következménye 
a próbapálcák kisebb nyúlása.

A lágyító üstökből kivett próbapálcák szakító
szilárdsági és nyúlási adataiból 5—5 eredményt át 
lagoltunk és ezeket az 1. táblázatban tüntettük fel.

A táblázat adatai szerint az öntvények nagyobb 
része a Töfk. 30—06 szabványelőírásoknak felel 
meg, egy kisebb hányada a Töfk. 35—10 minőség 
feltételeit is kielégíti, azonban egy kisebb mennyi
ség minősége még a kereskedelmi temperöntvénv 
legkisebb kívánalmát sem éri el. Mivel a próbapál
cák vizsgált kémiai összetétele kedvezőnek ítél
hető, ezért, a mechanikai tulajdonságok eltérései 
és meg nem felelő minősége a hőkezelés felsorolt 
hibáinak a következménye.

Az ismertetett kísérlettel párhuzamosan hőmér
leg is készült a kemencéről, amellyel 50,8% tüze
lési hatásfokot és az öntvényre vonatkoztatva 
4,9% hőhasznosítást lehetett meghatározni.

Az adott kemence tehát sem az öntvények lá- 
gyítása, sem a hőgazdálkodás szempontjából nem 
felel meg a minőségi temperöntvénvgyártás kívá
nalmainak.

1. ábra. Temperöntvjény-lágyítás hővezetési diagramja és 
az üstökben mért hőmérsékletek
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Korszerű automata formázó- és magkészítő gépekhez szükséges 
szerszámok gyártási technológiáinak ismertetése

S A L A M O N  N Á N D O R  
ö.  V.  Soproni V asön tödéje

DK 621.744.5.07— 52

A  S o p ro n i Vasöntöde a  technológia i fe jlesztés al- 
ku lm á va l ú j  fo rm á zó - és m agkészítő  berendezéseket, 
gépeket állított m u n ká b a . A  szerző az ú j  term előeszkö 
zök szerszá m a in a k: m in ta la p o kn a k , m in tá k n a k  és 
m ag szekrén yekn ek  k iv ite li és m in ő ség i felté teleit tá r 
gya lja , kiem elve azt, hogy az egyes m egoldási m ó 
dokat m iért vá lasztják , illetve a lka lm azzák .

1. Bevezetés

A gazdaságos tömeggyártás — a munkafolya
matok nagyfokú gépesítettségén kívül — elsősor
ban a gyártáshoz szükséges gyártóeszközöktől függ. 
Szerkesztésüknél többek közt figyelembe kell venni 
a gép konstrukcióját, a termelési és technológiai 
lehetőségeket, a gyártmánytól megkövetelt minő
ségi előírásokat, a termelékeny és gazdaságos gyár
tás feltételeit stb. A jó gyártóeszköz biztosíthatja a 
fenti, sokszor egymásnak ellentétes követelmények 
optimális kielégítését .

Ez a megállapítás érvényes az öntödékben hasz
nált mintalapokra és magszekrényekre is.

Mintalapok és magszekrények tervezésekor az 
alkalmazott formázógépből és technológiából kiin
dulva, a lehetséges megoldások közül mindig azt 
kell választani, mely a legkedvezőbb eredményeket 
adja.

Az Öntödei Vállalat Soproni Vasöntödéjében két 
FORMATIC-P típusú automata formázósort és 
egy Hallsworth típusú karusszeles formázógépet 
állítottak üzembe. A hagyományos mintalapkészí
tési technológia ezeknél a gépeknél nem volt hasz
nálható, ezért eddig még nem alkalmazott mód
szereket kellett bevezetni.

2. Az autom ata form ázógépekhez használatos 
m intalapokkal szem ben tám asztható  

fontosabb követelm ények

Mind a FORMATIC, mind pedig a Hallsworth 
gépsor csak sík mintalapok alkalmazását teszi le
hetővé. A magkészítés szűk kapacitása kizárta an
nak a lehetőségét, hogy többlet-magokkal képez
zük ki a síkban nem osztható mintákat. A feladat 
megoldását a vaskeretbe öntött egyoldalas mű
anyag mintalapok, illetve a szekrényes felfogású 
öntött műanyagbetétes, szerelt mintalapok jelen
tették.

A gépek nagy teljesítménye elsősorban a nagy 
sorozatok gyártását indokolja. Kis sorozatok ese
tén csak azonos öntvények gyártására szolgáló 
mintalap készítése gazdaságtalan, mert a mintalap
nak az ára a gyártható öntvénymennyiség értéké
nek a sokszorosát is kiteheti, továbbá a gyakori 
mintalapcsere a folyamatos termelést gátolja. A 
kis sorozatok gazdaságos gyártásának a biztosítá
sára dolgoztuk ki a mágneses felfogású, mozaik
rendszerű mintalaptípust.

A rövid ütemidő (16 sec) megköveteli a gyors 
magberakást.

-----V--------------- ki--------\>---------------ki___

О  I  Ö 2 9 3 -1 1

1. ábra. összetett m agok tem peröntvények gyártásához

A kisméretű öntvények formáiba gyakran 40— 
50 db magot kell berakni. A magberakás megköny- 
nyítésére áttértünk az összetett magok készítésére 
( 1. ábra).

Az elmondottak alapján az új gépsorokra a kö
vetkező mintalaptípusok alakultak ki :

— ha síkban nem osztható a minta, a Hallsworth 
formázógéphez keretes, öntött, egyoldalas minta
lap,

— a FORMATIC sorokhoz pedig öntött, mű
anyagbetétes, szerelt mintalapokat alkalmazunk,

— ha síkban osztható a minta, akkor mindkét 
típushoz szerelt mintalapot alkalmazunk,

—• a kis sorozatok gazdaságos gyártásához pedig 
a mágneses felfogású, mozaikrendszerű mintalapot 
használjuk.

Keretes, öntött, egyoldalas mintalap
E mintalaptípus kisméretű, síkban nem osztható 

minták esetében alkalmazható gazdaságosan. A 
termelékenység növelése és a formaszekrény tér
fogatának gazdaságos kihasználása érdekében ké
szítéséhez annyi segédmintát kell gyártani, amennyi 
a mintalapon elhelyezhető. A segédminták készül
hetnek fémből, vagy műanyagból. Mindkét anya
got alkalmazzuk.

A mintalap készítésének munkafolyamata a 
2.a-n ábrákon látható.

Az így készült mintalapoknak az alábbi előnyei 
vannak :

— síkban nem osztható mintákról is készíthető 
a síkban oszthatókkal azonosan használható minta
lap,

— a műanyag matricák lehetővé teszik az el
használódott és törött mintalapok gyors és kis költ
séggel való pótlását,
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3. ábra. Betétes m intalap

a) a bordás Al-lapok üsszefórása, b) az összefúrt lapokba a betét fész
kének a bemarása, c) a kimart fészekbe a bordák behelyezése, d) a tar 

tozékok felszerelése

minium szekrényt készítettünk, amelynek belső 
ürege lehetővé teszi a leosztással készült öntött 
mintalapok felfogását.

Mivel a nagyméretű, vastag műanyag mintalap 
költséges volta m iatt nem gazdaságos és a formá
záskor alkalmazott nagy nyomás nem tette lehe
tővé, hogy a szekrény és a mintalap között kiköny- 
nyítés legyen, ezért döntöttünk olyan bordás alu
mínium lapok használata mellett, melyekbe mű
anyag betéteket szereltünk. Ez a mintalaptípus 
az öntött és a szerelt mintalapok kombinációjából 
alakult ki. Gyártási technológiáját ennek megfele
lően két részre bonthatjuk :

— a műanyag betétek készítésére és
— a betéteknek az alumínium lapba való szere

lésére.
A műanyag betétek gyártási technológiája telje

sen megegyezik a már ismertetett öntött, egyol
dalas mintalapok gyártási technológiájával.

A betéteknek az alumínium lapokba való szere
lési technológiája a 3. a-d ábrákon látható.

E mintalapok előnyei a következők :
— nincs szükség külső magra,
— sérülés esetén csak a sérült betétet kell pó

tolni, ami a műanyag matricák segítségével könnyen 
elvégezhető,

— nem kell minden öntvény fajtához külön fel
fogószekrényt készíteni, így ennek gyártási költ
ségei elmaradnak,

— az alumíniumból és műanyagból készült min
talapok könnyűek, jól kezelhetők.

2. ábra. A  m intalap készítésének m unkafolyam ata
a) A minta és tartozékainak elhelyezése, feldöngölt formaszekrényre,
b) a mintának osztósíkig való besiillyesztése, c) újabb formaszekrény 
ráhelyezése és feldöngölése, d) a felső rész eltávolítása után ellenőrzés, 
e) az osztósík választóanyaggal való befújása és az újabb üres szekrény 
gipsszel való kiöntése, f )  visszamarad a gipszforma a mintával, g) vá
lasztóanyag és műanyagos kiöntés, h) visszamarad a műanyag mat
rica és a minta, k) választóanyag és újabb műanyagos kiöntés, 
j) visszamarad két és fél műanyag matrica, к—l) mindkét matricára 
műanyag ráöntés a végleges mintalapkeretben, m—n)  a kész alsó és felső

műanyag mintalap

— kis súlyuk következtében könnyű a kezelésük,
— a mintalapok készítéséhez szükséges munkát 

betanított női munkaerő is el tudja végezni.

Szerelt mintalapok
Ezeket a mintalapokat a síkban osztható min

táknál alkalmazzuk mindkét gépsoron. Készítésé
hez osztott segédminták szükségesek, amelyek 
fémből vagy műanyagból készülhetnek (4. ábra).

A szerelési technológia ebben az esetben az álta
lánosan ismert módon történik azzal a különbség
gel, hogy műanyag minták esetében a mintafelek 
felfúrása és menetelése elmarad, mivel ezeket már 
a minták készítésekor a matricába helyezett csapok
kal képezzük ki.

Öntött, műanyag betétes szerelt mintalap

E típust a FORMATIC gépsorhoz a síkban nem 
osztható mintákra fejlesztettük ki.

A gép eredeti alátétlapjának helyébe olyan alu-

Mágneses felfogású, mozaikrendszerű mintalap

Figyelembe véve, hogy egy mintalapon átlago
san 26 db mintát tudunk elhelyezni, így pl. egy
szeri 500 db-os rendelés legyártásához mindössze
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A -4 metszet 1 . tá b lá z n i

4. ábra. Osztott m in ták lapraszerelve

20 formaszekrényt kell készíteni. Mivel egy forma- 
szekrény gyártási ideje 16 sec, ezért a teljes meny- 
nyiség gyártási ideje 320 sec. Nem kell bővebben 
magyarázni, hogy ez mennyire zavarja egyrészt a 
folyamatos termelést, másrészt az ebből adódó 
gyakori mintalapcsere milyen nehézségeket jelent. 
Átlagos öntvénydarabsúllyal számolva egy 500 
db-os rendelés összesen 160 kg öntvényt jelent kb. 
2500,— Ft termelői árban. Ugyanakkor a szükséges 
szokványos kialakítású mintalap ára 18 000,— Ft 
körül van.

Ha a példának választott 500 db-os rendelést 
olyan mozaikmintalappal gyártjuk, amelyen csak 
egy minta fér el, a sorozat legyártásához 500 szek
rényt kell készíteni. Ennek az időszükséglete már 
8000 sec. A mintalapcsere gyakorisága 1/25-ére csök
ken. Ehhez járul még az, hogy egy mozaikminta
lap ára kb. 2000,— Ft. Ha feltételezzük, hogy önt
vényenként két magra is szükség van, akkor 26 
db mintához 52 magot kell szekrényenként a for
mába berakni, emiatt a formázógép ütemidejét 
16 sec-ról legalább 30 sec-ra kell emelni, ami 1,87- 
szeres ütemidőnövekedést jelent. A mozaikrend
szer alkalmazásával viszont megvan a minták 
olyan csoportosításának a lehetősége, hogy egy 
szekrénybe ne kelljen több magot berakni, mint 
amennyit a 16 sec-os ütemidő lehetővé tesz.

A mozaikrendszerű mintalapok befogására ugyan
azt a befogószekrényt alkalmazzuk, mint az ön
tött műanyag betétes, szerelt formalapokhoz. A kü
lönbség csak abban van, hogy ezeknek a szekré
nyeknek a belső üregét a formalap vastagságáig 
műanyaggal töltjük ki, amelybe a vas mintalapok 
felfogása céljából mágneseket helyezünk.

A szekrény jobb alsó sarkába pl. 150Xl50-es, 
hosszában pedig alulról 150 mm-re 30 X 600-as vas
lapot szerelünk a beömlőrendszerrel együtt. Ezek 
nem cserélhetők. így a szekrényen belül két felfo
górész alakul ki. Alul 150 x450-es, felül pedig egy 
300 ХбОО-as méretű. E méretek figyelembevételé
vel a következő mintalapméreteket alakítottuk ki :

a) típus........................... 150X150 mm
b) típus .........................  300X150 mm
c) típus .........................  300x300 mm
d) típus ......................... 300 X450 mm
e) típus ......................... 300X600 mm

V ariáció Alsó befogó 
típusok

Felső befogó 
típusok

l a + a  +  a b +  b + b +  b

2 b +  b +  c

3 b +  d

4 c +  c

'5 e

6 a +  b b -f- b  -f- b b

7 b -{- b -f- c

8 b +  d

9 c +  c

10 e

A mintalapok mérete alapján tízféle kombináció 
lehetséges, amit az 1. táblázat mutat.

A mintalap méretének megválasztásakor két 
szempontot kell figyelembe venni :

— a minta méretét és a
— sorozat nagyságát.

Az alapelv az, hogy a sorozat gyártásához minél 
több formát kelljen készíteni.

3. A m agkészítési technológia  
és a m agszekrények m egválasztásának irányelvei

A viszonylag gyakori nagy sorozatok miatt arra 
törekedtünk, hogy minél több mag legyen egyide
jűleg gyártható. Ez vezetett a többsoros és több
fészkes magszekrények alkalmazásához (5. ábra). 
Készítésüknek azonban határt szab a magszekrény 
súlya és mérete.

Növeli továbbá a termelékenységet az iker, vagy- 
többszörösen egybeépített magok gyártására al-

5. ábra. Egyidöben több m ag gyártására alkalmas 
magszekrény
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fí. ábra. „Emeletes” magszekrény

kalmas emeletes magszekrény (6. ábra) megoldás 
is, mert ezeknél a szélességi és hosszúsági mérete
ken túl a magassági méretet is kihasználjuk az egy 
ütem alatt gyártható minél nagyobb mennyiségű 
mag érdekében. A lehetőségeket végül is a mag
szekrény súlya és a maglövőgép konstrukciója kor
látozza.

Az anyagköltségek alapján a legolcsóbb magké
szítési eljárás a vízüveges, a legdrágább ezzel szem
ben a héjmagkészítés. A két eljárás közt helyezke
dik el a furános alapanyaggal dolgozó meleg mag
szekrényes eljárás.

A legjobb öntvényfelületet és a legpontosabb 
méretet a héjmagok adják, a legkedvezőtlenebbe
ket pedig a vízüveges magok.

A magkészítési technológia megválasztásakor a 
gyárban az alábbi irányelvek alakultak ki :

20 mm átmérő alatti magokat héj magkészítési 
eljárással, szokványos módon készítjük,

20—35 mm közötti magok készítésekor mind
három magkészítési eljárást alkalmazzuk, mégpedig ;

— nagy sorozatokhoz a meleg magszekrényes,
— kis és közepes sorozatokhoz, szigorú minőségi 

előírások esetében, a héj magkészítési,
— egyéb esetekben a víz üveges eljárást.
35 mm feletti magokat rendszerint vízüveges 

eljárással, lövőgépen készítjük.
A fentiek természetesen csak irányelvek és min

den csoportban akadnak kivételek.

Műanyagból készült magszekrények gyártóm 
technológiája

A műanyagból készült magszekrényeknek az 
alábbi előnyei vannak a fém magszekrényekkel 
szemben :

kis súlyuk következtében a méretek növelésére, 
azaz több magfészek elhelyezésére adnak lehető
séget,

a sérült, illetve elhasználódott magszekrények 
gyorsan és méretpontosan javíthatók, ill. pótolha
tók,

első felszerszámozásukat követő újabb pótlásuk 
olcsó.

A-A metszel a)

t i )

s/n/I
s/V
v\/
v/s/V/ ^
V'v/V/ S/ N/Ч/ 
V

u

G

E7

w
0393- 7

7. ábra. M űanyag  magszekrények készítésmódjai

a) A mag elkészítése osztott kivitelben fiiból és ennek furatokkal való 
ellátása, b) a magfél keretbehelyezése és a furatokba csavar, ill. csap 
elhelyezése, c) választóanyaggal való bevonás után műanyaggal kiön
tés, d) a félmag matricája műanyagból, ej a félmatricák műanyaggal való 
kiöntése,/; kész a mag műanyag mintája, g) a magminta után az alap
lap felfúrása, h) a magminták alapján újabb mtíanyagos kiöntés, i) kész 

a műanyag magszekrény két része

Ezzel szemben a következők a hátrányai: 
költséges az első felszerszámozás, 
viszonylag gyorsan elhasználódik és 
csak hideg magkészítési eljárásokhoz alkalmaz

ható.
Az állandóan ismétlődő gyártmányoknál előnyeik 

alapján mindjobban kiszorítják a fém magszekré
nyeket. A műanyag magszekrényeknek a gyárban 
meghonosodott elkészítési módját a 7. a h ábrák 
mutatják be.
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Szabványosítási h írek

Ű J SZABVÁNYOK

(A szabványok a kereskedelm i forgalom ban kb. 3 hónap
m úlva lesznek kaphatók.)

Acél

MSZ 1741— 6!) (Az MSZ 1741— 65 helyett.) Acélok kazá 
nokhoz és nyomástartó edényekhez. M inőségek és m ű 
szak i előírások

Az új szabvány  h a tá ly a  a  lemezeken kívül k iterjed  
még egyéb hengerelt és kovácsolt acélterm ékekre is. 
Az anyagm inőség i választék  k iegészült egy K L  10 
jelüCr-M o-V  ötvözésű acéllal. Ú j, hogy a K L  1, K L  2 
és K L  7 m inőségnél előírható az á tm eneti hőm érsék 
le t — 20 és — 40 °C-on.

MSZ 2295— 69 (Az MSZ 2295— 56 helyett) H idrogén- 
nyomásálló acél.
A  szabvány  a  közép- és nagynyom ású szerkezeti 
elemek és berendezések g y ártá sára  szolgáló, króm m al 
és m olibdénnel ö tvözö tt, m elegszilárd, hidrogénálló, 
m elegen a lak íto tt acélterm ékek anyagm inőség i elő 
írása ira  vonatkozik.

MSZ 2570— 69 (Az MSZ 2570— 51, 2571— 51, 2572— 51 és 
4340— 52 helyett.) N agyvasú ti s in . Acélm inőség és 
m űszaki előírások
A szabvány  0,45— 0,60%  C ta rta lm ú  ötvözetlen  acél
ból készült hőkezeletlen nagyvasú ti sínek vegyi össze
té teli és m echan ikai előírása ira, azok vizsgálatára , és 
megjelölésére és általános m űszak i követelm ényeire 
vonatkozik.

MSZ 2667— 69 (Az MSZ 2667— 60 helyett) M elegen hen 
gerelt bordás acélrugólap.
À szabvány a  vasú ti já rm űvek  lem ezrugóinak gy ár 
tásához használt hengerelt idom acél m ére teit és ál 
ta lános m űszak i előírása it ta rta lm azza. Leglénye 
gesebb változás, hogy felvételre kerü lt az U IC  d ö n t 
vény szerinti 120 m m  széles rugólap  előírása is.

MSZ 2830— 69 Acélcsőív, 90° és 180°
A szabvány  az acélcsövekhez hegesztéssel csatlakoz 
ta th a tó , a  belső átm érő  kb. másfélszeresével egyenlő 
sugárban  90° és 180°-ban m eghajlíto tt acélcsőívekre 
vonatkoz ik . Az á tm érő ta rto m án y  25-től 419 m m -ig 
terjed .

MSZ 3740— 69 Hosszvarratos hegesztett acélcső
A szabvány  A 34 X  és A 38 X  anyagm inőségű villamos 
hegesztésű , hosszvarratos szerkezeti és vezetékcsö 
vekre vonatkoz ik . A csövek az MSZ 202 szerinti cső 
m enet vágására csak ko rlá tozo tt m értékben  a lkal 
m asak , a  külső átm érő 14-től 114 mm-ig, a fa lvastag 
ság —  átm érőtől függően —  1,2-től 4,0 m m -ig terjed .

MSZ 4368— 69 Korrózió- és hőálló acéllemez
A szabvány  az MSZ 4360 szerinti K O  1 —  K O  4, KO 
11 — K O  13, K O  16, K O  21, KO 22, K O  31 —  K O  34 
vegyi összetételű korrózióálló és az MSZ 4359 szerinti 
H  1 —  H  4, H  8 —  H  1 3 é s H  15 vegyi összetételű 
hőálló durva- és finom lem ezek m éretére, felületére, 
a lak já ra  és m echan ikai tu la jdon sága ira  vonatkozó 
előírásokat tárgyalja .

MSZ 4379— 69 (Az MSZ 4379— 62 helyett) H úzott, 
hántolt vagy csiszolt körszelvényű rúdacél. Méretek. 
Az. á tm érőválaszték  1,0-től 125 m m -ig te rjed  és 87 
m ére te t ölel fel. A szabvány  1962-es k iadásából 
25 m éret nem  kerü lt felvételre. A m ére ttű rések  az 
ISO h9 és h l l  szerintiek.

MI 17703—69 (Az MSZ 17703— 53 helyett.) Kovácsolt 
alkatrészek rendszerezése és szerkesztése 
A  m űszak i irányelv  a  kovácsolt alkatrészek osztályo 
zási rendszerét, a  technológiai eljárások jellemzését, 
a  technológiai eljárás k iválasztásának  szem pontja it, 
a  szabadalak íto tt, süllyesztékes és egyéb képlékeny 
alak ítás i eljárással g y á r to tt kovácsdarabok szerkesz 
tésé t tá rgyalja .

F érroötvözetek

MSZ 2613— 69 Ferrofoszfor
A  szabvány három  anyagm inőség előírása it ta r ta l 
m azza 22,0; 18,0, ill. 14,0% m inim ális fo szfo rtarta 
lommal.

MSZ 8620— 69 Szilikokróm
A  szabvány három  anyagm inőség előírása it ta r ta l 
m azza 42,5; 32,5, ill. 22,5%  átlagos Si és 32,5; 42,5, ill. 
52,5%  átlagos Cr ta rta lom m al.

MSZ 8621— 69 Szilikocirkon
A  szabvány négy anyagm inőség előírása it ta rta lm azza 
legalább 30, to v áb b á  27,5; 22,5 és 17,5% átlagos Zr 
és 45; 50; 55 és 60% m inim ális Si tartalom m al.

MSZ 8622— 69 M angántitána lum ín ium
A  szabvány három  anyagm inőség előírása it ta r ta l 
m azza. Az ötvözőelem ek százalékos (m ax.) m enny i 
sége anyagm inőségenként: Ti = 1 8 ; 20, ill. 23; Al =  21; 
23, ill. 26; M n= 3 0 ; 25, ill. 25.

A  nya gvizs gálát

MSZ 17741— 69 (Az MSZ 17741— 53 helyett.) Acél és 
öntöttvas mikroszkópos vizsgálatának előkészítése 
A  szabvány az ö n tö tt  és a la k íto tt acélok , valam in t 
ö n tö ttv as  m etallográfiái vizsgálatához szükséges p ró 
ba testek  vételére és előkészítésére vonatkoz ik .

MSZ 17752— 69 (Az MSZ 17752— 53 helyett.) Acél és 
öntöttvas m akroszkópiai vizsgálatának előkészítése 
A  szabvány az ö n tö tt és a lak íto tt acélok, to v áb b á  az 
ö n tö ttv as  m akroszkóp i v izsgálatához szükséges p ró 
ba testek  vételére és előkészítésére vonatkozik.

Hegesztés

MSZ 6281—69 (Az MSZ 6281— 60 helyett) Bevont 
elektródák ötvözetlen és gyengén ötvözött acélok kézi 
ívhengesztéséhez. Jelölés.

A  szabvány a k is karbon ta rta lm ú , ö tvözetlen  és gyen 
gén ö tvözö tt szerkezeti acélok kézi ívhegesztésére 
szolgáló bevont elektródák jelölési rendszerére v o n a t 
kozik. N em  tá rg y a  a szabványnak  az egyes forga 
lom ba kerülő elektródam inőségek választékolása és 
m inőségi követelm ényeinek rögzítése. Az elektródajel 
négy részből áll, ezek:
—  alapjel,
—  az öm ledék norm ál hőm érsékleti sz ilárdságára 

u ta ló  jelek,
—  a hegesztéstechnológ iára u ta ló  jelek,
—  kiegészító jelek (m élybeolvadó jelleg, hidegszí

vósság).

MSZ 6586— 69 Bevont elektródák acélok kézi ívhegesztésé- 
hez. M éretek és általános m űszaki előírások.
A  szabvány acélok kötő- és felrakó hegesztéséhez 
használt m inden fajta  bevont kézi ívhegesztő elek 
tró d á ra  vonatkoz ik  és k ite rjed  a  m éretekre, valam in t 
a  bevonat előírásaira.

MSZ 6688— 69 (Az MSZ 6582— 65 helyett) Bevont 
elektródák ötvözetlen és gyengén ötvözött acélok kézi 
ívhegesztéséhez. Hegesztési ömledék vizsgálata.
A szabvány a  3,15 m m  és annál nagyobb átm érő jű  
kézi ívhegesztő elek tródák öm ledékének szakító- és 
ü tőv izsgálatára , valam in t a vegyi összetétel m egálla 
p ításához szükséges próbakészítési előírásokra vo 
natkoz ik .

MSZ 7918—-69 Acélok ömlesztőhegesztéssel készített varra 
ta inak töretvizsgálata
A  szabvány acéllemezek és csövek ömlesztőhegesz- 
tóssel készíte tt tom pa- és acéllem ezek sa ro k v a rra ta i 
n ak  tö re tv izsgá la tára  vonatkoz ik . A v izsgálat tö r 
tén h e t szakítással vagy hajlítással.
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A fejlődés 25  éve

1970 a számadás éve. Szabad hazánk ipara, mezőgazdasága, lakói, vezetői, egy években rövid, de jelentőségé
ben történelmi időszak munkájáról adnak számot.

Az elmúlt 25 év a forradalomban győztes, de. az építésben kezdő munkásosztályunk vezette felszabadult nép 
sikeresen megoldott feladatokról tanúskodó alkotó munkáját dicséri.

A második világháborúban elpusztított ország újjászületését a politikai és gazdasági élet eredményei tanú
sítják. Az országos eredmények az útkeresés buktatói ellenére meggyőzőek. Ez jellemző az öntészetünk fejlődé
sére is.

A semmiből újjáteremtett öntészetnek a felszabadulást követő fejlődése az ipari országgá válás hősies munká
jával jellemezhető.

Munkás és mérnök, miniszter és pártvezető fogott össze e szép szakmai eredmények eléréséért. A szovjet had
sereg első megrendeléseinek teljesítése a romok között kialakított munkahelyeken, a selejt elleni elszánt küz
delem, a tervszerű fejlesztésre törekvő centralizált irányítás, a vállalatok megnövekedett önállósága és nemzet
közi léptekkel mért fejlesztési törekvései a 25 éves fejlődés egy-egy szakasza. Ez a munka vezetett a jelenhez.

Megvívták harcukat az öntészet fejlődéséért szakmánk vezetői és munkásai egyaránt. E munka eredménye
ként öntészetünk szerény, de. büszkeségre jogosító eredményekről számolhat be. A felszabadulást követő ipari 
fejlődéssel mind mennyiségi, mind minőségi vonatkozásban lépést tartott. A megnövekedett követelmények 
egyetlen helyes kielégítési módja — a műszaki színvonal növelése — törvény lett az öntvény gyártásban.

Hazánk mai öntészetének eredményeként kezelendő jellemzője a háborít előttinek többszörösére növelt terme
lés, a változatos minőségi követelményeket kielégítő termelő kapacitások létrehozása. Új és korszerűsített ön
tödék, mint a Soroksári, a Soproni Vasöntöde a Z IM  Kecskeméti Gyáregysége, a. Csepeli Vas- és Acélöntödék 
stb., a hozzáértő szakemberek munkájának eredménye. A szerzett tapasztalatok alapján jelentős fejlesztési 
munka folyik a Központi Vasöntöde és a Magyar Vagon és Gépgyár Acélöntödéje kialakítása érdekében.

A termelés mennyiségi és minőségi fejlődésének biztosítéka a Vasipari Kutató Intézetben, a Gépipari Tech
nológiai Intézetben kialakult és eredményesen működő kutató osztályok és néhány nagyobb vállalat önálló ku
tató — fejlesztő részlege. A fáradhatatlan munka eredményeként ma már van alsó, közép, és felső fokon öntö
dei szakemberképzés is.

Az üzemekben, kutató intézetekben és oktatási intézményekben végzett munka eredményeként az öntvény- 
gyártásunkban a legkorszerűbb gyártási eljárások is meghonosodtak. Számottevőek a munkatermelékenység 
fokozásában és a munkakörülmények javításában elért eredmények.

Szerénytelenség nélkül állapíthatjuk meg: éltünk a szabadság adta lehetőségekkel.
A 25 éves munkára visszapillantva további eredményekre serkentő megelégedéssel mondhatjuk a fejlődés 

minden kis problémájának megoldásában önzetlen lelkesedéssel vettek részt szakosztályunk tagjai. Sok, ma 
már eredménynek tekinthető munka kezdeményezője volt szakosztályunk tagsága. Széleskörű hazai és külföldi 
tapasztalatcsere szervezésével, szakmai továbbképzéssel, az újnak polgárjogot szerző munkabizottsági munkával, 
az elavultat bátran ostorozó bírálatával, a htdadól támogató kezdeményezésével a szakosztály munkája az ön
tészet fejlődésének nélkülözhetetlen tényezője lett.

A megtett út után nem lehet más következtetés, mint haladni ezen az úton még céltudatosabban, még 
jobban építve a szakmájukat szerető és szabadságukat becsülő emberek munkájára.

HORVÁTH FERENC 
az Öntödei Szakosztály elnöke
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Az öntöttvas gáztartalm ának változása 
m agnézium os m odifikáláskor*

К. I. V A S C S E N K O — D. F.  C S E R N Y E G A  
V. K.  J A E M 0 1 E S K 0

Dk. 609. 785:669. ISI. 662. 094. 23.

A  szerzők vizsgálják az olvasztás körülm ényeinek 
( olvasztóberendezés, olvasztási hőmérséklet)  és az 
öntöttvas kém iai összetételének hatását a gáztarta 
lomra. M érik  a gáztartalom változását nyitott és zárt 
m odifikáló üst használata, ill. kettős m odifikálás 
esetén. Foglalkoznak a M g  +  F e S i egyidejű adago
lásának a gáztartalomra gyakorolt hatásával is. 
E lem zik a  gáztartalom változását öntéskor, a meg- 
dermedés során és hőkezeléskor. M éréseik a m od ifi 
kált öntöttvas hidrogén-, oxigén- és nitrogéntartal
m ára, ill. ezek összegére terjednek ki.

Szovjet és külföldi kutatók kimutatták, hogy a 
gázok nagy hatással vannak a gömbgrafitos ön
töttvas minőségére. Ezeket a kérdéseket eddig alig 
tanulmányozták, a szórványos irodalmi adatok 
pedig rendkívül ellentmondóak [1—6].

E munka keretében a modifikált öntöttvas gáz- 
tartalmának változására vonatkozó néhány tör
vényszerűséget vizsgáltunk öntés közben, kristá
lyosodáskor és hőkezeléskor. A vizsgált öntöttvasak 
összetételét, az olvasztókemence típusát, valamint 
a bevitt magnézium mennyiségét és a bevitel mód
ját az 1. táblázatban foglaltuk össze.

A gáztartalom meghatározásához módosítás 
előtt és után, valamint öntés közben az üstben 
levő folyékony vasból vettünk próbát.

A próbavétel úgy történt , hogy a folyékony vasat 
kvarccsőbe szívattuk fel, majd ezután hideg víz

* Az előadás az V. M agyar Ö ntő N apokon hangzo tt el.

ben lehűtöttük. A formában megdermedt vasból 
úgy vettünk próbát, hogy az öntvényből mecha
nikai megmunkálással próbatestet munkáltunk ki. 
Valamennyi próbát durrit edényben tároltuk az 
elemzés elvégzéséig. A gáztartalmat vákuumban 
való izzítás és vákkuumolvasztás módszerével ha
tároztuk meg a kievi Politechnikai Intézet Öntés- 
technológia és Öntödei Gépi Berendezések Tan
székén. A berendezésekbe palládium szűrők voltak 
beépítve.

1. Az olvasztási körülm ények és az öntöttvas kém iai 
összetételének hatása a gáztartalom ra

A kiinduló öntöttvas gáztartalma nagymérték
ben függ az olvasztóberendezés jellegétől, az ol
vasztási körülményektől és az öntöttvas kémiai 
összetételétől (2. táblázat).

A 2. táblázat adataiból látható, hogy az induk
ciós kemencében olvasztott öntöttvas gáztartalmá
nak felső határa lényegesen kisebb, mint a kupoló- 
kemencében vagy az ívkemencében olvasztott ön
töttvasé. Az ívkemencében olvasztott öntöttvas 
hidrogéntartalmának felső határa valamivel na
gyobb, mint a kupolóban olvasztott vasé. Ugyan
akkor a kupolókemencében olvasztott öntöttvas 
oxigén- és nitrogéntartalma nagyobb, mint az ív
kemencében olvasztott öntöttvasé. A különböző 
olvasztókemencékben előállított öntöttvas gáz-

A kísérletek jellemzői
1. táblázat

S
o

rs
zá

m

O lvasztó
berendezés

Az ö n tö ttv as  kém iai összetétele, % A b ev itt 
Mg m enny. 

0//0

A Mg 
bevitel 
m ódjac Si Mn P s Cr N i Cu

1. M V P -Z M  in-
dukciós ke- N y ito tt
m e n e e .............. 4,24 2,38 0,27 0,039 0,06 — — — 0 "to 1 о tégelyben

2. MVP— ZM in-
dukciós ke- N y ito tt
m e n c e .............. 3,65 0,98 0,12 0,042 0,029 — — — 0,2 — 0,7 tégelyben

3. MVP— ZM in-
dukciós ke- N y ito tt
m e n c e .............. 3,86 1,56 0,13 0,054 0,04 — — — 0 "ю 1 о tégelyben

4. Előgyűjtős ,
7 t/ó ra  telje- 3,0— 6,0
sítm ényű ku- atm . nyo-
p ó ló .................. 3,4— 1,6— 0,50— m ax. m ax. — — — 0,28—0,29 m ás a la tt

4,0 3,0 0,70 0,09 0,13

6. 6 tonnás ívke- 5,0—6,0
m e n c e .............. 3,3— 2,3— 0,65— 0,06 0,009 0,05 0,05 — 0,26—0,28 atm . nyo-

3,6 2,5 0,80 m ás a la tt

6. MGP-102 in-
dukciós ke- 6,0 atm .
m e n c e .............. 2,9— 2,2— 1,0— 0,05— m ax. 0,20— — 0,75— 0,28—0,29 nyom ás

3,2 2,6 1,25 0,08 0,03 0,25 0,90 a la tt
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Az öntöttvas gáztarta lm a
2. táblázat

Az ö n tö ttv as  megnevezése
G áztarta lom

H 2, cm 3/100 g Oxigén, % N itrogén, %

K upoló v a s .................................................................... 2,5— 10,4 

2,1— 12,1 

3,0— 6,0

0,003 — 0,023 

0,002 — 0,008 

0,0015—0,006

0,001— 0,006 

0,001— 0,005 

0,001—0,004

ívkem encében o lvaszto tt vas ................................

Indukc iós kem encében o lvaszto tt v a s ................

Az öntöttvas gáztarta lm a indukciós kem encéken
3. táblázat

Gáztartalom Gáztalanodás, %
Az ö n tö ttv as  megnevezése H2,

cm3/100 g
Oxigén,

0//0
Nitro
gén, %

Hidro
gén Oxigén Nitro

gén

1. sz. Kiinduló szilárd b e té t ........................... 13,35 0,047 0,0056
ö n tö ttv as

MVP— ZM kem encében való átolvasz-
71,1 90,4 76,8

tás és tú lhev ítés u tá n  ......................... 3,85 0,0045 0,0013

2. sz. 
öntöttvas

K iinduló sz ilárd betét ..................... 5,27 0,0066 0,0029
32,1 37,8 13,8

MVP—ZM kemencében való átolvasz-
tás és túlhevítés u tán ................... 4,05 0,0041 0,0025

3. sz. K iinduló szilárd b e té t ........................... 19,93 0,037 0,0030
ö n tö ttv as

MVP— ZM kem encében való átolvasz-
75,4 86,5 30,0

tá s  és tú lhev ítés u tá n  ......................... 4,92 0,0050 0,0021

tartalmában észlelt különbséget mindenekelőtt az 
egyes kemencékben végbemenő olvasztási folya
mat sajátosságaival lehet magyarázni.

Ismeretes, hogy ívkemencében való olvasztáskor 
az elektródák körül nagyon nagy hőmérséklet 
alakul ki, amely kedvezően hat a vízgőzök disszo
ciációjára és a hidrogén oldódására az öntöttvas
ban. Eközben az öntöttvas telítődik hidrogénnel,

- , , ■ ! , , fr, CaO + MgO „ 1 , ,meg karbidsalak \H = ----- 7--- -—=5 ,0 — 6,3 kep-
\ r J

zésekor is, mivel a bázisos salakoknak nemcsak 
jó hidrogénáteresztő képességük van, hanem ké
pesek oldani a vízgőzöket is [7].

Minthogy az oxigén és a nitrogén az öntöttvas
ban nemfémes zárványok [1, 8, 9] alakjában talál
ható, nyilvánvaló, hogy az öntöttvas nagy hőmér
séklete megkönnyíti ezeknek a zárványoknak a 
felúszását a salakba, továbbá a különböző oxidok 
redukcióját az öntöttvas karbontartalma és más 
kísérő elemei által.

Kupolóban való olvasztáskor az alulról felfelé 
áramló gázok és a lefelé ereszkedő betétanyagok 
között bonyolult heterogén folyamatok játszód
nak le. Következésképpen kupolókemencében nem 
áll be az egyensúly a „fém-gáz” rendszerben [10].

Az öntöttvas gáztartalmát sokszor a betétanyag 
minősége, a fuvószél mennyisége és nedvességtar
talma, a kupoló és az előgyűjtő, valamint a csa
polócsatorna bélésanyaga stb. határozzák meg. 
Érthető ezért, hogy az elterjedt nézettel ellentét
ben, az öntöttvas oxigéntartalma jelentős lehet 
(lásd a 2. táblázatot).

Az öntöttvas olvasztása indukciós kemencében 
a fém erőteljes elektromágneses keverésével jár

együtt, amely hatással van a fém gáztalanítására. 
A gáztalanítás ez esetben annál nagyobb mértékű, 
minél nagyobb a gázok koncentrációja a betét
anyagokban. Ezt jól áttekinthetően szemlélteti a 
3. táblázat.

Betétanyagonként ebben az esetben 100 kg 
súlyú szintetikus öntöttvasból öntött lapokat hasz
náltunk. A szintetikus öntöttvasat elektródagrafit- 
törmelékkel való felkarbonizálással acélból állí
tottuk elő 130 kg befogadóképességű OKB nagy- 
frekvenciás, savanyú bélésű indukciós tégelyes 
kemencében.

Az öntöttvas gáztartalmára jelentős hatással 
volt a kémiai összetétel és a túlhevítési hőmérsék
let. Kupolóban való olvasztáskor a szilíciumtarta
lom növelésével csökken az öntöttvas hidrogén- 
tartalma (1. ábra). Az 1. ábrán feltüntetett ada
tokat vákuum-izzítási módszerrel határoztuk meg. 
A hidx-ogéntartalom csökkenését a szilíciumtarta
lom növelésével az váltja ki, hogy a vas vegy- 
rokonsága a szilíciumhoz nagyobb, mint a hidro
génhez. Ennek következtében a hidrogén mintegy 
„kiszorítódik” az olvadékból [11]. Az öntöttvas 
szilíciumtartalmának növelésekor (íö„=1410— 
1430 °C, C=3,7—4,0%) a nitrogéntartalom csök
ken (2. ábra).

A karbontartalom hatását az öntöttvas hidro
gén- és nitrogéntartalmára a 4. táblázat adatai 
szemléltetik.

Ezeket az adatokat 1410—1430 °C hőmérsék
letű, 2,0—2,2% szilíciumtartalmú öntöttvassal 
kaptuk. A hidrogéntartalom és a karbonegyenértók 
(CZ = C + 1/3 Si+1/2 P) közötti összefüggést a 3., 
míg a nitrogéntartalomét a 4. ábra szemlélteti. Az
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1. ábra. A z  öntöttvas hőmérsékletének és szilíc ium 
tartalm ának hatása a gáztartalomra

0,0040 

„ 0,0035
O'
g- 0,0030 

]§ 0,0025

•§. 0,0020 

H* 0,0015 

^  0,0010 

0,0005,4,6 2,0

Ш

2,4 2,в
SzilidumtarMom, %

ОШ "2

2. ábra. A  szilíciumtartalom  hatása az öntöttvas 
nitrogéntartalmára

4. táblázat
Az öntöttvas hidrogén- és nitrogéntartalma 

a karbontartalom függvényében

Karbon, % Hidrogén, 
cm 3/100 g

Nitrogén,
0//о

3,45 5,63 0,0035
3,75 5,19 0,0028
3,85 4,82 0,0020
3,95 4,70 0,0017

öntöttvas hőmérséklete ebben az esetben 1410— 
1430 °C volt.

Egyes kutatók szerint [12—14] az öntöttvas 
oxigéntartalma a dezoxidáló elemek (karbon, szi
lícium, mangán) mennyiségétől függ az öntöttvas
ban. Vizsgálataink során azonban ezt az össze
függést nem lehetett kimutatni sem az elemek 
összegére (C+Si + Mn) (lásd 5. táblázat), sem a 
sziliciumtartalomra (5. ábra) vonatkozóan.

Az öntöttvas hőmérsékletének növelésével az 
oxigéntartalom csökken (6. ábra), a nitrogén -

Az öntöttvas oxigéntartalma 
a (C + Si + Mn)-tartalom 

függvényében

5. táblázat

(C +  S i+ M n ), % Oxigén, %

5,90 0,0047
6,15 0,0056
6,71 0,0054

■ 6,80 0,0054
6,83 0,0043
7,83 0,0058

(6. ábra) és a hidrogéntartalom (1. ábra) azonban 
nő. Az oxigéntartalom csökkenését valószínűleg 
az oxidok karbonnal történő részleges redukciója 
váltja ki, valamint bizonyos oxidok felúszása a 
folyékony vasból a salakba. Az öntöttvas hidrogén- 
és nitrogéntartalmának növekedését a hőmérséklet

6,0

Oí 4,0

-, 3,04.3as U,U 4 5 46
K a rb o n e g y en e r tek , C£ IÖ2B3-3\

3. ábra. A  hidrogéntartalom változása a karboti- 
egyenértéktől függően

0,0040 

0,0035 

^  0,0030
e

-§ 0,0025
-i3 *\
I  0,0020
-S
g> 0,0015 

^  0,0010 

0,0005.

Karbonegyenertek, C£
\öm-u\

4. ábra. A  nitrogéntartalom változása a karbon- 
egyenértéktől függően

5.

0,011

$0,014

e 0,011 '

-S 0,008

- !  0,005 

<§ 0,002

Szilidumtartalom, %
I Ö283-5 I

ábra. A  szilíciumtartalom  hatása az öntöttvas 
oxigént art al m á ra
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6. ábra. A  hőmérséklet hatása az öntöttvas oxigén- 
és nitrogéntartalmára

növelésével nyilvánvalóan ezeknek a gázoknak 
nagyobb hőmérsékleten növekvő oldhatóságuk 
váltja ki.

Az öntöttvas gáztartalma a esapolócsatorna és 
öntőüstök minőségétől és állapotától is függ. A ned
ves és nem kellő minőségű csapolócsatorna és 
öntőüst-bélés rendszerint hozzájárul az öntöttvas 
hidrogén- és oxigéntartalmának növekedéséhez 
részben a vízgőz elbomlása, részben pedig exogén 
oxidzárványoknak a folyékony vasba kerülése ré
vén ( 6. táblázat).

A kupolókemencében való olvasztással és tűi
be vítéssel ellentétben, indukciós kemencében való 
túlhevítéskor az öntöttvasban valamennyi gáz
alkotó (hidrogén, oxigén és nitrogén) mennyisége 
csökken. A  7. ábra adataiból látható, hogy induk
ciós kemencében való túlhevítéskor a beolvadást 
követő 25 perc alatt az öntöttvas összes gáztar
talma 55%-kal, oxigéntartalma 55%-kal, hidrogén-

6. táblázat
A hidrogén- és oxigéntartalom változása üstben

Ü st szerinti H idrogén, Oxigén, %adagszám cm 3/ 100 g

1. 10,19 0,022
2. 6,55 0,014
3. 5,63

4,61
0,061

4. 0,0058

ta r t a lm a  5 0 % -k a l ,  m íg  n i t r o g é n ta r ta lm a  3 5 % -k a l 
c s ö k k e n t.

Az általunk kapott adatok az irodalomból is
mert adatokkal [3] jól megegyeznek. Ezek szerint 
az öntöttvas kiinduló gáztartalma egész sor ténye
zőtől függ, legfontosabbak ezek közül a követke
zők: az olvasztóberendezés jellege, a betétanyagok 
minősége, az öntöttvas kémiai összetétele és hő
mérséklete, a kemence, a csapolócsatorna és az 
öntőüst bélésének minősége.

7. ábra. A z  öntöttvas gáztartalmának változása 
indukciós kemencében való túlhevítéskor

2. Az öntöttvas gáztalauítása m agnézium m al történő 
modffikáláskor

1. Magnézium bevitele nyitott tégelybe
Az 1., 2. és a 3. sz. szintetikus öntöttvasat 400 kg 

befogadóképességű MVP—ZM indukciós kemencé
ben aludum (műkorund) tégelyben olvasztottuk 
meg és hevítettük túl 1400—1430 °C hőmérsékletig. 
A folyékony vas hőmérsékletét VR 520-as volfram- 
-rénium bemártó pirométerrel mértük. A  magné
ziumot a fém súlyához viszonyítva 0,2—0,7% 
mennyiségben nyitott tégelybe vittük be grafit
harang segítségével. A folyékony vasból a mag
nézium bevitele előtt és után is próbát vettünk 
a gáztartalom meghatározása céljából. Ezeknek a 
próbáknak az elemzési adatai azt mutatták, hogy

7. táblázat
Nyitott üstben végzett magnéziumos kezelés hatása  az öntöttvas gáz tarta lm ára

A
z 

ö
n

tö
tt


v

as
 m

eg


n
ev

ez
és

e

P róbavéte l időpontja

Gáz ta rta lo m G áztalanodás, %

Összes
gáz,

cnP/lOOg

H id ro 
gén,

cm3/100g

Oxigén,
0//0

N itro 
gén,
0//0 Ö

ss
ze

s

H
id

ro


g
én

O
x

ig
én

N
it

ro


g
én

1. sz. M agnézium bevitel e lő tt . . . 9,70 3,55 0,0065, 0,0020
ön tö ttv as 43 14,4 66,1 40

M agnézium bevitel u tá n  . . . 5,54 3,04 0,0022 0,0012

2. sz. M agnézium bevitel e lő tt . . . . 9,33 3,81 0,0048 0,0027
ö n tö ttv as 34,2 16,0 60,0 30

M agnézium bevitel u tán  . . . . 6,14 3,21 0,0020 0,0019

3. S Z . M agnézium bevitel e lő tt . . . . 9,32 3,70 0,0053 0,0024
ö n tö ttv as 33,1 15,4 50,9 33

M agnézium bevitel u tá n  . . . . 6,23 3,13 0,0026 0,0016
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a magnéziummal kezelt öntöttvas gáztartalma 
sokkal kisebb volt, mint a kezeletlen vasé (7. táb
lázat ).

A 7. táblázat adataiból látható, hogy az öntött
vas magnéziumos kezelését nyitott tégelyben 
általában 33—43%-os gáztartalom-csökkenés kí
séri. A hidrogéntartalom 14—16%-kal, az oxigén- 
tartalom 50—67%-kal, míg a nitrogéntartalom 
33—40%-kal csökken átlagosan. A gáztartalom 
csökkenése magnéziummal való kezeléskor a fürdő 
keverésével magyarázható, amelyet a magnézium- 
gó'zök váltottak ki. Meg kell jegyezni, hogy nyitott 
tégelyben való kezeléskor a magnézium és a folyé
kony fém kölcsönhatásának robbanásszerű jellege 
jelentősen csökkenti a magnéziumgőzök hatásos
ságát a hidrogéntartalom csökkentésére.

Az öntöttvasba bevitt magnézium mennyiségé
nek növelésével fokozódik a gáztartalom csökke
nésének tendenciája (8. táblázat).

2. Az öntöttvas magnéziumos kezelése zárt üstben

Előgyűjtős kupolókemencében olvasztott öntött
vasat kezeltünk magnéziummal 700 kg befogadó- 
képességű zárt üstben, amit az odesszai CKTB 
vállalat gyártott. A magnézium bevitele előtt a 
zárt üstben sűrített levegő befúvatással 3,0—6,0 
atm. túlnyomást hoztunk létre. A 0,28—0,29%-nyi 
fémmagnéziumot az öntöttvasba harang segítségé
vel juttattuk be. A modifikálás időtartama nem 
haladta meg a 3,5 percet. A magnéziumfelvétel 
25—65% volt, a visszamaradó magnézium meny- 
nyisége az öntöttvasban nőtt a nyomás növelésé
vel (8. ábra).

8. táblázat

A magnézium mennyiségének hatása nyitott üst 
esetén a gáztartalomra

A b ev itt 
m agnézium  

m ennyi-
sége, %

Az e ltáv o líto tt gáz mennyisége

H idrogén, 
cm3/100 g

Oxigén,
0//0

N itrogén,
0//0

0,2 0,58 0,0020
•

0,0005
0,3 0,78 0,0028 0,0000
0,5 0,80 0,0033 0,0008

8. ábra. A  nyom ás hatása az öntöttvasban vissza- 
maradó m agnézium  mennyiségére modifiJcálásJcor

A gáztartalom meghatározásának adatait a 
9. táblázatban foglaltuk össze.

A magnézium segítségével eltávolított gázok 
mennyiségére jelentős hatással van a zárt üstben 
létrehozott nyomás. A nyomás, valamint az ön
töttvasban visszamaradó magnézium mennyiségé
nek növelésével csökken a modifikáláskor eltávolí
tott hidrogén mennyisége (9. ábra). Ezzel szemben 
az eltávolított oxigén (10. ábra) és nitrogén (11. 
ábra) mennyisége nő. Mivel a hidrogén eltávozása 
a magnéziumgőz-buborékokba való diffúzió révén 
megy végbe, ezért a nyomás növelése, következés
képpen a magnéziumgőz-képződés intenzitásának 
csökkenésével romlanak a hidrogén eltávolításának 
lehetőségei. Másrészről a visszamaradó magnézium 
mennyiségének növelésével javul a magnézium 
és az öntöttvasban levő nitrid- és oxidzárvánvok 
közötti kölcsönhatás. Ezeknek a reakcióknak a 
termékeit a magnéziumgőzök az olvadék felszínére 
szállítják és [itt elsalakulnak. Az öntöttvasban ol
dott nitrogén eltávolítása is a képződő magnézium
gőz-buborékokba való diffúzió útján megy végbe.

Magnéziummal való kezeléskor az öntöttvas 
gáztalanodásának mértékére jelentős hatással van 
az öntöttvas eredeti gáztartalma. Ez különösen az 
oxigéntartalom változásában figyelhető meg ( 12. 
ábra). Ha azonban az oxigéntartalom a kiinduló

9. táblázat

zárt üstben végzett magnéziumos kezelés utánAz öntöttvas gáztartalmának változása

Az ö n tö ttv as  g áz ta rta lm a A gáztarta lom
csökkenése, %

Gázok M agnézium  bevitele e lő tt M agnézium bevitele u tá n
átlagos
értékekaz egyes 

adagokban átlagosan az egyes 
adagokban

átlagosan
az egyes 

adagokban

Az összes gáz tartalom , 
cm3/100 g .................. 5,4— 31,5 14,6 2,0— 12,5 8,14 25— 65 44,3

H , em 3/100 g ................ 2,5— 10,4 5,90 0,9— 5,2 4,09 25— 50 30,70

0 , % ................................ 0,0030— 0,0230

0,0010— 0,0060

0,0098 0,0010—0,0070 0,0036 30— 80 61,7

N, % .................................. 0,0027 0,0005— 0,0028 0,0019 15— 55 30,0
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•öntöttvasban nem nagy (0,003—0,008%), akkor 
-a magnéziumos kezeléskor eltávolított oxigén 
mennyisége majdnem független a kiinduló öntött
vas oxigéntartalmától. A kiinduló hidrogéntarta
lom hatása az eltávolított hidrogén mennyisé
gére 4,0 cm3/100 g-nál nagyobb hidrogéntartalom 
esetén kezd érvényesülni (13. ábra).

A kiinduló öntöttvas hőmérsékletének növelése
kor (azonos nyomás és bevitt magnézium-mennyi
ség esetén) fokozódik a folyékony vas keveredése 
és az elgőzölgő magnézium által okozott veszteség. 
Ennek következtében az öntöttvasból eltávolított 
hidrogén mennyisége nő, míg az oxigén és a nitro
gén mennyisége csökken ( 10. táblázat).

A fentiekből következik, hogy a gáztalaní- 
tás legjobb feltételei magnéziumos kezeléskor

V. ábra. A  nyom ás és a visszamaradó m agnézium  m en n y i 
ségének hatása az eltávolított hidrogén mennyiségére 

m odifikáláskor

0,03 0,01 0,11 t 0,15
Visszamaradó M g,%

\0283-10 I

10. ábra. A  nyom ás és a visszamaradó m agnézium  meny- 
nyiségének hatása az eltávolított oxigén mennyiségére 

m odifikáláskor

11. ábra. A nyomás és a visszamaradó magnéziu m m en 
nyiségének hatása az eltávolított nitrogén men г y it égére

12. ábra. A  kiinduló  oxigéntartalom hatása az eltávolított 
oxigén mennyiségére

4,0—5,0 atm. nyomás esetén vannak meg. Ilyen kor 
távolítható el a legnagyobb mennyiségű oxigén, 
nitrogén és hidrogén.

3. Kettős modifikőilás
A  bázisos bélésű ívkemencében megolvasztott 

és túlhevített vasat 800—900 °C-ra előmelegített, 
700 kg befogadóképességű üstbe csapoltuk le. 
A magnéziumos modifikálást CKTB 15 típusú zárt 
üstben végeztük, a magnéziumot 0,26—0,28% 
mennyiségben a folyékony fém felszínére adagol
tuk. A megolvadt magnézium felvétele azért megy 
végbe, mert a nyomás nagyobb a magnéziumgőzök 
parciális nyomásánál és az öntöttvasat egy állandó 
sebességű grafitkeverő 1,0—1,5 percen keresztül 
intenzíven keveri.
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13. ábra. A kiinduló hidrogéntartalom hatása az eltávolí
tott hidrogén mennyiségére

10. táblázat
A magnéziunios modifikálás hőmérsékletének 

és a zárt üstben uralkodó nyomás hatása az eltávozott 
gázok mennyiségére

H őm ér 
séklet,

°C
N yom ás,

atm .

Az e ltáv o líto tt gázok 
mennyisége

Hidrogén, 
cm 3/ 100 

g

Oxigén,
%

N itrogén,
%

1410 3,5 2,05 0,0025 0,0007

1420 2,30 0,0023 0,0006

1380 1,58 0,0034 0,0010

1390 1,66 0,0031 0,0008

1400 4,0 1,76 0,0029 0.0007

1420 1,81 0,0026 0,0006

1380 1,23 0,0043 0,0012

1420 4,5 1,47 0,0039 0,0009

1380 0,82 0,0054 0,0015

1420 5,0 0,98 0,0048 0,0013

A magnéziumfelvétel és a zárt üst kinyitása 
után az öntöttvasba a következő keveréket adagol
tuk: 0,5—-0,6% FeSi—75; 0,14—0,15% CaSi és 
0,17—0,20% por alakú kriolit. Ezután a folyékony 
vasat zárt üstben 1 percen keresztül kevertük.

A kezelés folyamán a gáztartalom változását a 
14. ábra szemlélteti. Az ábrából látható, hogy az

oxigéntartalom a magnéziummal való kezelés után 
beadagolt FeSi—CaSi—kriolit keverék hatására 
tovább csökken. A hidrogéntartalom eközben né
mileg nő, míg a nitrogéntartalom alig változik.Az 
oxidok eltávolítását megkönnyíti a folyékony vas 
keverése és a kriolit bevitele.

A magnéziummal kezelt öntöttvas hidrogéntar
talmának bizonyos mértékű növekedése FeSi és 
CaSi adagolás után a ferroötvözőkkel bevitt hidro
gén egy részének a fémben való oldódása miatt kö
vetkezik be. A magnéziumos kezeléssel eltávolított 
hidrogén mennyisége azonban lényegesen nagyobb 
a FeSi-mal és a CaSi-mal bevitt hidrogén mennyi
ségénél. Kettős modifikáláskor ezért az öntöttvas 
gáztalanodása figyelhető meg, a hidrogéntartalom 
25—45%-kal, az oxigéntartalom 40—60%-kal, 
míg a nitrogéntartalom 30—60%-kal csökken.

I 02ВЗ-П I
14 . ábra . A  g á zta r ta lo m  v á lto zá sa  kettő s m o d if ik á lá s k o r

4. Az öntöttvas modifikálása magnézium és ferro- 
szilícium egyidejű beadagolásával

Az MGP—102 indukciós kemencében olvasztott 
folyékony vassal teli, 160 kg befogadóképességű 
üstöt a CKTB 15 típusú modifikáló berendezésbe 
helyeztük. A berendezésben 6,0 atm. nyomás be
állítása után grafitharang segítségével a következő 
összetételű keveréket juttattuk be: 0,28—0,20% 
magnézium, 0,5—-0,6% FeSi—75 és 0,20—0,25% 
kriolit. Az öntöttvas kezelésének időtartama ezzel 
a keverékkel 1,0—1,5 perc volt, ezután az öntött
vasat egy függőleges ke verővel, a grafitharanggal 
10 percen keresztül kevertük. Az öntöttvasból ke
zelés előtt és után próbát vettünk a gáztartalom 
megh atár oz ásár a .

A vizsgálati eredmények azt mutatták, hogy az 
öntöttvas kezelése magnézium, FeSi és kriolit ke
verékével jelentős gáztalanodáshoz vezet (11. 
táblázat ).

3. A magnéziummal kezelt öntöttvas gáztartalmának 
v áltozása öntéskor és megdermedéskor

Magnéziummal való modifikálás után közvet
lenül az öntöttvas gáztartalma nagyon kicsi. 
A inodifikálást követő műveletek folyamán azon
ban a gáztartalom nő. A 15. ábrán (15 olvasztás 
alapján) az összes gáztartalom [2,’G], a hidrogén-
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1 1 . tá b lá z a t

Л m agnéz ium m al és ferroszilícium m al egyidejűleg 
modifikált öntöttvas gáz tarta lm ának  változása

G áztarta lom  
(10 adag á tlag a  alapján)

Az ö n tö ttv as  
megnevezése

Összes
g áz ta r 
talom ,

cm 3/100
g

H ,
cm 3/100

g

0 ,
0/0

N,
0//0

Indukciós kem en 
cében o lvaszto tt 
kiinduló ö n tö tt 
vas ..................... 8,28 4,15 0,0035 0,0021

FeSi és k rio lit ke 
verékével kezelt 
ö n tö t t v a s ......... 5,31 3,08 0,0017 0,0013

A gázta lan ítás 
m értéke, % . . . 35,8 25,7 51,4 38,1

[H], oxigén- [O] és nitrogén- [N] tartalom és az 
öntöttvas hőmérsékletének változása látható ama 
technológiai folyamatok közben, amelyeken a 
kupolóvas keresztül megy.

A folyékony vas csapolása és a tele üstnek a 
kupolótól a zárt üsthöz való átszállítása közben 
(2 perc alatt) a hidrogéntartalom 1,5—1,6 cm3/100 
g-га, az oxigéntartalom 0,001%-ra nő az öntött
vas hőmérsékletétől függetlenül. A nitrogéntarta- 
lom ezalatt majdnem változatlan maradt. A hidro
gén- és az oxigéntartalom növekedése a folyékony 
vas, az atmoszféra és a csapolócsatorna, valamint 
az üstbélés közötti kölcsönhatás eredményeként 
nő. A vízgőz elbomhk és az öntöttvas alkotóelemei
vel reakcióba lépve hidrogén és oxidok keletkeznek, 
amelyek nagy része a fémbe kerül. Az oxigéntarta

lom növekedésének kedvez ezenkívül a salaktakaró
val nem védett fémfelszín oxidálódása és a zár
ványok felúszási sebességének csökkenése, a hő
mérséklet csökkenése következtében. A magnézium
mal való modifikálás eredményeként az öntöttvas 
gáztartalma csökken, a hidrogéntartalom 35— 
37%-kal, az oxigéntartalom 63—65%-kal, míg a 
nitrogéntartalom 43—45%-kal csökken. Öntéskor 
azonban a magnéziummal kezelt öntöttvas-sugár 
oxidálódik a levegő oxigén- és nedvességtartalma 
révén, éspedig annál intenzívebben, minél turbu- 
lensebb a sugár. Ez az öntöttvas hidrogén- és 
oxigéntartalmának növekedéséhez vezet. A nitro
gén koncentrációja öntés közben nem változik. 
A nitrogénnek ez a viselkedése azzal magyarázható, 
hogy az egyetlen lehetséges nitrogénforrásként 
adott esetben a levegő molekuláris nitrogéntar
talma jöhet szóba, ez azonban közömbös.

Levi, L. /.[3] adatai szerint még az öntöttvas 
molekuláris nitrogénnel való fúvatása sem vezetett 
az öntöttvas nitrogéntartalmának jelentős növe
kedéséhez. Az öntés közben képződött oxidhártya 
ugyancsak gátolja a fém nitrogénfelvételét [16].

A nedves homokformában megdermedő mag
néziummal kezelt öntöttvasban az összes gáztarta
lom 48—50%-kal nő, ezen belül a hidrogéntarta
lom 36—38%-kal, az oxigéntartalom 60—62%-kal, 
míg a nitrogéntartalom 65—67%-kal. A magné
ziummal kezelt öntöttvas héjformában való kris
tályosodásakor a gáztartalom változását a 12. táb
lázat adatai tükrözik.

Az öntvény gáztartalom-növekedésének alap
vető forrásai a következők lehetnek:

1. a forma nedvességtartalma,
2. a folyékony fém és a forma anyaga közötti 

kölcsönhatás eredményeként keletkező égéster
mékek,

11. ábra. A  gáztartalom változása az 
egyes technológiai fo lyam atok közben
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1 2 . tá b lá z a t

Magnéziummal kezelt, héjformában megdermedt öntöttvas gáztartalma

5. sz. ö n tö ttv as 6. sz. ö n tö ttv as

G áztarta lom A folyékony 
vas öntése Ö ntvény

A gáztarta lom  
növekedése

A folyékony 
vas öntése Ö ntvény

A gáztarta lom  
növekedése

elő tt abszolút % rel. %
elő tt abszolút % rel. %

Összes gáz, 
cm 3/100 g . . . 6,20 13,18 6,98 112,6 5,92 11,33 5,41 91,4

H, cm 3/100 g . . 3,04 5,72 2,68 88,0 3,48 6,76 3,28 94,2

О, % .................. 0,0028 0,0067 0,0039 140,0 0,0020 0,0038 0,0018 90,0

N , % .................. 0,0015 0,0033 0,0018 120,0 0,0013 0,0024 0,0011 94,6

3. öntéskor a fémsugár által a formába bevitt, 
valamint magában a formában levő levegő.

A folyékony fém a beömlőrendszeren való ke- 
resztülhaladása és a forma kitöltése közben nem
csak telítődik hidrogénnel és feldúsul oxidokban 
a vízgőz elbomlása miatt, hanem oxidálódik is a 
forma felületén és felvesz bizonyos mennyiségű 
nitrogént is. Ezzel egyidejűleg a fémbe bejutnak és 
ott feldúsulnak a forma gázképző alkotóinak égés
termékei is.

Ismeretes, hogy [17] mind a nedves homok-, 
mind pedig a héjformából kiváló gázok összetéte
lében jelentős hányaddal szerepel a hidrogén, oxi
gén, nitrogén és a szénmonoxid. Érthető ezért, hogy 
a forma kitöltésének kezdetén, — amikor az önt
vénykéreg a formafal mentén még nem keletkezett 
—, a formában való gázkiválás sebessége maximá
lis [18], és ezért a folyékony vas a gázokat inten
zíven elnyeli.

A magnéziummal kezelt öntöttvas gáztartalmát 
a forma tulajdonságai jelentősen befolyásolják. 
Kísérleteink azt mutatták, hogy a homokforma 
nedvességtartalmának növelésével megnő az ösz- 
szes gáztartalom [27G] ezen belül főleg a hidrogén- 
[H] és oxigéntartalom [O] (16. ábra), míg a nitro- 
géntartalom [N] alig változik. A gáztartalomnak 
ez a növekedése a nedvességtartalom elbomlásának 
következménye a folyékony fém és a forma határfe

j e .  ábra. A  formázókeverék nedvességének hatása a m ag 
nézium m al kezelt öntöttvas gáztartalmára

Ihletén. A formázókeverékek szilárdságának növe
lése és ezzel egyidejűleg a keverék gázáteresztő 
képességének csökkenése (17. ábra) az öntvény 
gáztartalmának növekedését segíti elő. Az önt
vénynek mind az összes gáztartalma, mind oxigén-,, 
hidrogén- és nitrogéntartalma nő.

18. ábra. A  formázókeverék gázáteresztő képességének ha 
tása a m agnézium m al kezelt öntöttvas gáztartalmára
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A formázókeverék gázátbocsátó képességének 
növelése (18. ábra) ezzel szemben az öntvény gáz
tartalmának csökkenéséhez vezet, mivel a képző
dött vízgőzök és égéstermékek könnyen eltávoz
hatnak a formából. Az öntvény gázzal való telítő
dése a folyékony fém és formafal érintkezési ide
jétől függ. A folyékony fém útjának növelése a 
formában az öntvény gáztartalmának növekedé
séhez vezet, a növekedés mértéke különösen a be
ömlőrendszeren való áthaladás kezdetén intenzív 
(19. ábra).

A gömbgrafitos öntvény gáztartalmának növe
kedésére ezenkívül az öntöttvas összetétele és az 
öntvény mérete is hatással van. Különösen jelen
tős a magnézium hatása. A visszamaradó magné
zium mennyiségének növelésével (0,05—0,19% 
határig) a hidrogéntartalom (0,5—2,1 cm3) 100 g-ra, 
míg az oxigéntartalom 0,004—0,0012%-ra nő. Az 
öntvény átmérőjének 10 mm-ről való növelésével 
csökken az öntvény összes gáztartalma [AG], vala
mint hidrogéntartalma [H] (20. ábra). Ez kölönö-- 
sen a kis falvastagságú öntvényeknél szembetűnő, 
ahol a 30—40 mm átmérőjű öntvényekben a hid
rogénkoncentráció gyakorlatilag kiegyenlítődik.

19 . á b ra . A  fo ly é k o n y  fé m  á lta l a  fo r m á b a n  m eg te tt ú t hosz- 
s z á n a k  h a tá sa  a  m a g n é z iu m m a l keze lt ö n tö ttva s  g á z ta r 

ta lm á r a

Az öntvény átmérője, mm

I ö 2S3-го [

20 . ábra . A z  ö n tv é n y á tm é rő  h a tá sa  a  g ö m b g ra fito s  ön tö tt 
v a s  g á z ta r ta lm á ra

r

A  hidrogénnek ezt a viselkedését a fém kristályo
sodási sebességének megnövekedésével lehet ma
gyarázni. Az öntvény átmérője az oxigén- és a 
nitrogéntartalomra nincs lényeges hatással. Meg 
kell jegyezni, hogy a 20—40 mm átmérőjű öntvény
ben a gázeloszlás az öntvény keresztmetszetében 
lényegében egyenletes. Az öntvény faivastagságá
nak (átmérőjének) növelésével azonban jelentős 
szerepet kapnak a dúsulási folyamatok. Ennek 
eredményeként az öntvény keresztmetszete és ma
gassága mentén egyenlőtlen gázeloszlás alakul ki. 
A 200 mm átmérőjű öntvényben a hidrogéntarta
lom növekszik az öntvény közepe és felső része 
felé (21. ábra). Az. oxigén- és nitrogéntartalom vi
selkedése lényegileg hasonló. A gázdúsulások je
lentős értéket érhetnek el, ezen belül a hidrogén 
dúsulása

[Hjmax
[Hjmin

155— 190%,

az oxigéné
[Ojmax

[OJmin
150—195%,

míg a nitrogéné

- И " " '*  = 1 7 0 - 3 9 0 % .  
[Njmin

Következésképpen az a feltételezés, — mely 
szerint a gömbgrafitos öntöttvas egész keresztmet
szetében egyidejűleg dermed meg [19] —, nem 
támasztható alá, a kristályosodás fokozatosan 
megy végbe a szilárd kéreg növekedése révén a hő-

12 . tá b lá za t

A gáz tartalom változása az öntvény átmérője szerint

A
próbavétel

helye

Az ö n t 
vény 
á t 

mérője, 
m m

G áztartalom

Összes 
gáz, 
cm 1/  
100 g

H, em 3/
100 g

с ,
0 /

x o

N ,

о/
/ о

A z,sugorodási 100 22,02 13,41 0,0071 0,0045
üreg köze-
lében

200 37,26 15,60 0,0234 0,0054

c^4 o
Ш

1  03.0

e
<3

c 11,0
-Й
-5
§>
é  9,0

7.0

1 Az öntvény felső része
2  Az öntvény közepe
3 Az öntvény alsó része

1
/

0 20 40 ,6 0  ,8 0  100
Az öntvényfelülettől való távolság t mm__

\ö 2B 3~2l\

2 1 . á b ra . A  h id ro g é n  e lo sz lá sa  a  2 0 0  m m  á tm é rő jű  göm b 
g ra fito s  ö n tv é n y  keresz tm e tsze te  és m a g a ssá g a  m e n té n
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elvezetés irányában [20]. A gázok a kristályosodás 
irányában vándorolnak, ezért a legnagyobb gáz
koncentráció azokban az öntvényrészekben talál
ható, amelyek legutoljára dermedtek meg (13. táb
lázat ).

4. A hőkezelés hatása

A hőkezelés és a gömbgrafitos öntvény gáztar
talma közötti összefüggés vizsgálata céljából villa
mos ellenállásfűtésű kemencében 20 mm átmérőjű 
próbatesteket hőkezeltünk: felhevítés 100°/óra 
sebeséggel 940—950 °C-ig és hőntartás ezen a hő
mérsékleten 8 órán keresztül, majd hűtés a kemen
cével együtt 720—740 °C-ig, ezután hőntartás 
ezen a hőmérsékleten 3 órán keresztül, majd a ke
mencében 660 °C-ig, ezután hűtés levegőn. A hő
kezelés előtt és után ezekből a próbaöntvényekből 
vett gázpróbák elemzési adatai alapján megállapít
ható, hogy hőkezeléskor 25—30%-kai csökken a 
hidrogéntartalom és 5—8%-kai nő az oxigéntar
talom, miközben a nitrogéntartalom alig változik

Л  5 , 4

К  5,0 S
I  4 , 6  

I  4,2
I
g  3,8

Уз

^  3 , 4  х

0,0070

0,0065
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S

I  0,0055 

- I  0,0050
-s

§ >  О, OOA5

I 0,0035 

1  0,0030  

0,0025 1
1 Hőkezelés előtt 
2. Hőkezelés ütőn
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2 2 . ábra . A  g ö m b g ra fito s  ö n tv é n y  gázt a r t a l m á n a k  váltó- 
zá sa  hőkeze léskor

(2 2 . á b ra ).  A  hőmérséklet növelésével nő a hidro- 
gén diffúziós együtthatója, ezért hőkezeléskor 
csökken a hidrogéntartalom. A nitrogéntartalom 
nagy része stabilis nirtid-vegyület alakjában ta 
lálható.

A z  oxigéntartalom növekedése a hőkezelt ön
töttvasban a fém és a kemenceatmoszféra oxigén
jének kölcsönhatásával magyarázható. A z  öntött
vas oxidációs folyamatainak különösen pórusos 
öntvény hőkezelésekor van nagy jelentősége. Vas
tagfalu öntvények hőkezelésekor ezenkívül a hid
rogénkoncentráció kiegyenlítődik az öntvény ma
gassága és keresztmetszete mentén (2 3 . á b ra ).
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23 . ábra . A  h id ro g é n  eloszlá sa  eg y  200  m m  á tm é rő jű  hő 
kezelt g ö m b g ra fito s  ö n tv é n y  keresztm e tsze te  és m a g a ssá g a  

m e n té n

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g á z ta r ta lm á r a  ezek  
sz e r in t d ö n tő  h a tá s s a l  v a n  az  o lv a sz tá s , ö n té s  és h ő 
k eze lés  v a la m e n n y i te c h n o ló g ia i fo ly a m a ta . A  
g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y  g á z ta r ta lm á n a k  c sö k k e n té se  
c é ljá b ó l m in d e n e k e lő tt  f e l té t le n ü l  c sö k k e n te n i k e ll 
a  fo ly é k o n y  fém  és a  le v eg ő  é r in tk e z é sé n e k  
id ő ta r ta m á t ,  g o n d o sa n  elő  k e ll k é s z íte n i az  
ö n tő e sz k ö z ö k e t, h e ly e se n  k e ll m e g v á la s z ta n i  a  fo r 
m a k e v e ré k  ö s sz e té te lé t ,  to v á b b á  a  h ő k e z e lé s t le 
h e tő le g  v é d ő g á z  a l a t t  k e ll v ég ezn i.
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M eleg m agszekrényes m agkészítés
Я Á C Z O T T Ó  oki. gépészmérnök

DK 021.74:1.öli : 021.744..'»«

A  meley magszekrényes eljáráshoz használt fu -  
rángyanták számos, a jelen közleményben ismerte 
tett előnnyel rendelkeznek. Gyakorlati alkalm azásuk  
elsősorban nagy sorozatú, k is térfogatú magok gyár 
tására terjed ki, melyeknél a rövid sütési idő a héj- 
magkészítéskor is jelentősen nagyobb termelékeny
séget biztosít. További fontos felhasználási területük 
bonyolult, például já rm ű ip a ri öntvények m agjainak  
készítése, ahol a nagy méretpontosság, a csekély gáz- 
fejlődés öntés közben és a kis visszamaradó szilárd 
ság elsőrendű követelmény.

Az öntvényeket felhasználó vállalatok a méret- 
pontossággal és a felületi minőséggel szemben egyre 
szigorúbb követelményeket támasztanak. Ezzel 
párhuzamosan az öntödék állandóan növekedő 
munkaerőhiánya arra készteti a vállalatok veze
tőit, hogy a korábbi eljárásoknál jóval nagyobb 
termelékenységet biztosító eljárásokat vezesse
nek be.

Kis térfogatú, nagy sorozatú magok gyártása ter
melékenységének növelésében nagy haladást jelen
tett a magfúvó, illetőleg a maglövő gépek elterje
dése. Hagyományos módon és pl. olajos kötőanyag
gal készített magok azonban még szárítócsészék al
kalmazásával sem elégíthetik ki az egyre szigorúbb 
mérettűrési igényeket .

Megbízható méretpontosságot azok az eljárások 
eredményeznek, ahol a homokkeverék szilárdulási 
folyamata a magszekrényben megy végbe, és így a 
magszekrény méretpontosságával egyező méret- 
pontosságú magok állíthatók elő.

A vízüveges-szénsavas maglövés bevezetése a 
mérettűrési igények és a termelékenység növelését 
segítette elő. Az eljárás hátránya azonban, hogy ez 
a technológia számos öntvénytípus gyártásához 
nem alkalmazható előnyösen, az öntés után vissza
maradó nagy szilárdság, illetve a rosszabb minő
ségű öntvényfelület miatt. A legújabban kifejlesz
tett COLD-BOX eljárás ugyancsak a melegítés 
nélküli megszilárdulás gyártási előnyeivel rendel
kezik. Jellemzője a nagy magszilárdság, a nagy mé
retpontosság, a magok könnyű eltávolíthatósága az 
öntvényből öntés után és a szép öntvényfelület. 
A COLD-BOX eljárás alkalmazásakor a magszek
rénybe belőtt homokkeverék szilárdulása levegő 
vagy nitrogén hordozó közegben finoman porlasz- 
tott gyorsító befúvása következtében megy végbe. 
Figyelembe véve azonban a katalizátor erősen mér
gező voltát, a gépet és a magszekrényt olyan védő- 
berendezéssel kell ellátni, amely biztonságosan meg
gátolja a legcsekélyebb gázszivárgást is. A mérgezés 
veszélye, illetőleg a védelmet szolgáló bonyolultabb 
gépkialakítás és a magszekrény-felszerszámozás 
nagyon hátráltatja az eljárás széles körű elterjedé
sét.

> Bármennyire is előnyös a homokkeverékek hideg 
magszekrényben való szilárdítása, ezeknek említett 
hátrányai miatt a meleg magszekrényes magkészí
tés jelentősége egyre nő. A meleg magszekrényes 
magkészítésnek ma már számos változata ismere

tes, amelyek lényegében a felhasznált magkötő- 
anyagok és ezek sajátos tulajdonságai tekintetében 
térnek el egymástól.

A hazánkban 15 éve meghonosodott héjmagké- 
szítés kezdeti időszakában kvarchomok és gyanta
por száraz keverékéből állították elő a héj magokat, 
ma már azonban öntödéink kizárólag gyantával 
bevont homokot használnak. A héj magkészítésre 
jellemző, hogy a felmelegített magszekrénybe szá
raz homokkeveréket lőnek; ezzel szemben a meleg 
magszekrényes eljárásnak nevezett magkészítés so
rán folyékony kötőanyagokkal kevert, nedves ta 
pintású homokot lőnek a meleg magszekrénybe.

Erre a célra megfelelő és régen ismert folyékony 
kötőanyag a karbamidgyanta. Ennek alkalmazása
kor a sütési idő csökkentése céljából gyorsítóként 
még ammoniumsókat is adagolnak a homokkeve
rékhez. E gyantatípus alkalmazásának előnye 
olcsósága, hátránya viszont a hosszú sütési idő és a 
sütés folyamán keletkező kellemetlen szag.

A cukoralapú kötőanyagok általában folyékony 
glukózból állnak. E kötőanyagok kötési sebességé
nek növelésére rendszerint savanyú sót, célszerűen 
ammóniumszulfátot használnak. Bár a szilárdulás 
viszonylag kis, 160 °C hőmérsékleten is végbemegy, 
a glukóz-származékok használatának hátránya a 
hosszú szilárdulási idő.

A fenolformaldehid gyanták közül folyékony hal
mazállapotban a rezol-típusúak kerülnek forga
lomba, s rendszerint bázikus kötésgyorsítókkal al
kalmazzák őket. A rezolok hő hatására jól szilár
díthatok, bár kötési sebességük nem éri el a furán- 
gyantáét.

A furángyanták az utóbbi évek során terjedtek 
el. Fő alapanyaguk a furfurilalkohol, amelyet az 
öntészetben eddig is ismert műgyantákkal módo
sítva — mint pl. a karbamid, fenol-formaldehid — 
ez utóbbiak minősége, elsősorban kötőképessége 
nagymértékben fokozható.

A meleg magszekrényes eljárás során a homok, 
gyanta és gyorsító keverékét géppel lövik be a mag
szekrénybe, ahol a hő hatására a mag felületén 
azonnal héj képződik, és ez 6—90 másodperc 
múlva olyan vastagságot és szilárdságot ér el, hogy 
a mag a magszekrényből kivehető. A kivett mag 
szilárdsága tovább növekszik szobahőmérsékleten 
való tárolás közben és egv-két óra elteltével megkö
zelíti végleges értékét. Ä korábban felsorolt kötő
anyagokhoz viszonyítva a meleg magszekrényes 
eljáráshoz használt furángyanták legfőbb előnye, 
hogy a szilárdulási reakció megindításához csupán 
kezdő hőlökésre van szükség és ezért gyorsabb 
kötés érhető el. További fontosabb kedvező tulaj
donságaik: a nagy magszilárdság, az öntés során 
fejlődő csekély gázmennyiség és öntés után a ma
gok könnyű kiverhetősége az öntvényből. Hátrá 
nyuk, hogy viszonylag drágák.
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1. A m eleg m agszekrényes Kurángyanták 
m inőségét befolyásoló tényezők

Üzemi gyártás során a mag szilárdságát, sütési 
idejét és a homokkeverék tárolhatóságát leginkább 
befolyásoló tényezők: a homok, a gyorsító és a 
gyanta minősége.

Szilárdság szempontjából egyik leglényegesebb 
követelmény a megfelelő homok megválasztása. 
E téren elsőrangú fontosságú, hogy a homok minél 
kisebb agyagtartalmú legyen, de az 1%-os értéket 
semmi esetre se haladja meg. Hasonlóan törekedni 
kell kis fajlagos felületű, illetőleg kis sarkossági té 
nyezőjű homok használatára [1].

Az 1. táblázatban két közel azonos finomsági 
számú, olyan homok fontosabb jellemzőit mutat
juk be, melyek fajlagos felülete és sarkossági ténye
zője egymástól nagymértékben eltér.

1. táblázat

Но- F inom - F  ajlagos Sarkos- Agyag- C aC 03
mok sági felület, sági ta rta lom , ta rta lom ,
jele szám g /cm 2 tényező 0//0 0//0

I. 45 76 1,26 0,76 0,3
II. 46 94 1,50 1,00 0,5

A két különböző homokból azonos körülmények 
között és azonos összetétellel készült homokkeve
rék közül az I. homokkal készült 59 kp/cm2 haj
lítószilárdságot, a II. homokkal készült pedig 38 
kp/cm2 hajlítószilárdságot ért el. Ezek alapján 
megállapítható tehát, hogy a homok fajlagos felü
letének és agyagtartalmának csekély növekedése 
már jelentős szilárdságcsökkenést eredményez. Az 
üzemi tapasztalatok ezt a megállapítást megerősí
tik. Olyan 90—100-as finomsági számú homok 
használatakor, melyben az agyagtartalom 0,3%, és 
a 0,1 mm-nél kisebb szemcsék mennyisége 1,2%, a 
homokkeverékben 2% gyanta is elegendő ahhdz, 
hogy éltartó, morzsolódásmentes magokat állíthas
sunk elő. Azonos szemcseösszetételű, de 1,1% 
agyagot és 2,4% 0,1 mm-nél finomabb szemcsét 
tartalmazó homokhoz azonban már 2,5% gyantát 
kell keverni, hogy éltartó, morzsolódásmentes ma
gokat gyárthassunk.

A kötésgyorsító megválasztásakor figyelembe 
kell venni, hogy meleg magszekrényes eljárással ál
talában kis térfogatú magokat gyártanak, tehát a 
maghomokkeverék feldolgozása sokkal több időt 
vesz igénybe, mint a jóval nagyobb magokat elő
állító hideg magszekrényes eljárással. Ennek meg
felelően a meleg magszekrényes eljárásban a ho
mokkeveréket jóval hosszabb ideig szükséges tá 
rolni anélkül, hogy tulajdonságai romlanának. 
Ezért elsősorban olyan gyorsítók vehetők számí
tásba, melyek szobahőmérsékleten csak kismérték
ben fejtenek ki szilárdító hatást, és gyors megszi
lárdulást csak hőlökés hatására hoznak létre.

Jó eredmények érhetők el ammóniumklorid, bór
sav, paratoluolszulfonsav és egyéb savanyú kém- 
hatású gyorsítókkal, illetve ezek keverékeivel. A 
különböző savak beállításakor ügyelni kell a meg
felelő hígításra. Túl nagy savkoncentrációjú, eré
lyes gyorsítókkal készített homokkeverék tárolha

tósága korlátozott. Kis savtartalmú gyorsítók al
kalmazásakor pedig egyrészt túl sok katalizátor 
szükséges, másrészt a hígítószerek hatása m iatt a 
nagy mennyiségben adagolt gyorsító ellenére is 
hosszú a kötésidő a magszekrényben, és a mag vég
szilárdsága is csökken. Optimális savkoncentráció
val készített gyorsítók viszont az adagsúlynak már 
csekély változásakor is jelentősen befolyásolják a 
homokkeverék tárolhatósági, illetőleg szilárdulási 
idejét.

A homokkeverék tárolhatósági idejét a Shatter- 
-index mérésével ellenőrizhetjük. A homokkeverék 
felhasználhatóságának határát az az időpont jel
lemzi, amikor a próbatest mennyiségének 50%-a 
még áthull a szitán. Ha a leejtett próbatestnek 
több, mint 50%-a marad fenn a szitán, akkor ez 
arra utal, hogy a keverék már túl szívós. Ilyenkor 
— mint azt a gyakorlat is bizonyítja —, nem lőhe- 
tők ki bonyolultabb magok folytonossági hiány, 
illetőleg ritkult helyek nélkül. így pl. a homokke
verékhez adagolt 0,6% M 012 gyorsító hatására a 
tárolási idő 45 perc és a mag sütési ideje 12 mp, ha a 
magszekrény hőmérséklete 280 °C. 0,4% gyorsító 
adagolásakor a homokkeverék tárolhatósága 200 
percre nő, ezzel párhuzamosan azonban a sütési idő 
is növekszik, mert a mag az ugyancsak 280 °C-os 
hőmérsékletű magszekrényben 20 mp alatt szilár
dul meg.

A homokkeverék tárolhatóságát, sütési időszük
ségletét és szilárdságát a gyanta minősége is befo
lyásolja. Vizsgálataink során a 90-es finomsági 
számú homokhoz kevert 0,4% M 0,11 jelzésű gyor
sítóval és különböző mennyiségű karbamid-, illető
leg fenolgyantával módosított furánalapú kötő
anyaggal készített homokkeverék hajlítószilárdsá
gát mértük ( 1. ábra).

Az ábra adatai alapján megállapítható, hogy a 
karbamiddal módosított furángyanta végszilárd
sága sokkal nagyobb, mint a fenolgyantával készí
tetté, továbbá, hogy a furángyanták mennyiségé
nek növelésével a szilárdság nem lineárisan növek
szik.

A karbamiddal, illetőleg fenollal módosított fu
rángyanták sütési időszükségletét és a homokkeve
rék tárolhatósági idejét a gyorsító mennyiségének 
függvényében a 2. táblázatban mutatjuk be.

A homokkeverékhez 2,3% gyantát adagoltunk; 
a magszekrény hőmérséklete 220 °C volt. A homok-

Gyantatartalom, %

| ö  172-1 I

1. ábra. A  homokkeverék hajlítószilárdságának változása 
a gyantaminőség és m ennyiség függvényében

a — karbamid, b — karbamid-fenol, c — fenol
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0,4 120 200 270 15 33 42
0,3 180 360 480 28 46 57

keverék tárolhatósági idejét Shatter-index mérésé
vel határoztuk meg; a sütési idő pedig az a legrövi
debb idő, ami szükséges ahhoz, hogy a 36 mm át 
mérőjű mag törésmentesen legyen kiemelhető a 
m agszekrényből.

A táblázat adatai szerint a karbamidos homok
keverék sütési ideje lényegesen rövidebb, mint a 
fenollal módosított furángyantáé. Ezzel párhuza
mosan azonban a karbamidos homokkeverék tárol
hatósága rohamosan csökken. A 0,6% mennyiség
ben adagolt gyorsító hatásaként a tárolhatósági idő 
már olyan rövid, hogy a gyakorlatban az ilyen ke
verék már nem alkalmazható. Ezért bármilyen 
vonzó is a magok sütési idejének rövidsége, ez csak 
az igényelt tárolási időtől függően valósítható meg. 
A fenollal módosított furángyantás homokkeverék 
tárolhatósága ugyan sokkal kedvezőbb, nagy hát
ránya viszont az aránytalanul hosszabb sütési idő. 
Tekintettel arra, hogy a gyorsítók mennyiségi vál
toztatásával jól lehet szabályozni a homokkeverék 
tárolhatóságát az üzemi követelményeknek megfe
lelően, rövidebb sütési ideje miatt előnyösebbnek 
látszik a karbamiddal módosított furángyanta al
kalmazása.

A karbamiddal módosított gyantának hátránya, 
hogy az öntvények felületi minősége homokráégés 
szempontjából némileg rosszabb a fenollal módosí
totthoz képest . Fenollal módosított gyanta haszná
latakor jelentősen kevesebb az öntvényfalon kelet
kező vékony eresség is. Figyelembe kell venni to 
vábbá, hogy sütés közben formaldehid gáz képző
dik, amely karbamiddal módosított furángyanták 
alkalmazásakor lényegesen kellemetlenebb, bár 
meg kell jegyeznünk, hogy elszívó létesítése a csí
pős, könnyeztető szag miatt még fenolos gyanta al
kalmazásakor is ajánlatos.

A felsorolt okok miatt öntödéinkben fenollal és 
karbamiddal együttesen módosított furángyanta 
használata terjedt el, melynek tárolhatósága, illető
leg sütési időszükséglete a két gyantatípus értékha
tárai közt helyezkedik el.

Az üzemeinkben kialakított gyakorlat szerint ki
sebb felületű és súlyú magok készítésére a követ
kező összetételű homokkeverék alakult ki :

100 sr. Ip. 90-es homok,
0,6—0,7 sr. M 012 gyorsító,
2,3—2,8 sr. Termofix gyanta.
Nagyobb súlyú és felületű magok készítésekor az 

öntvényen jelentkező, korábban már említett eres
ség meggátlása, illetve csökkentése céljából 0,25 sr. 
vasoxidot is célszerű adagolni a homokkeverékhez, 
bonyolultabb kiképzésű magok gyártásakor a ma

goknak a magszekrényből való könnyebb eltávolí
tására ajánlatos 0,1 sr. Szilon-Mix-B leválasztó be
keverése is a homokba.

2. A meleg magszekrényes eljárás gyakorlata
A furángyantás homokkeverék alapanyagainak 

tulajdonságain kívül a magkészítés időszükségletét 
jelentősen befolyásolja a magszekrény hőmérsék
lete és a mag tömege is.

A magszekrény hőmérsékletének növelésével a 
sütéshez szükséges idő csökken. így pl. azonos össze
tételű homokkeverékkel készített mag sütési idő- 
szükséglete a 180 °C-on mért 40 mp-ről 300 °C-on 
12 mp-re csökken. A magszekrény hőmérséklete 
szempontjából figyelembe kell azonban venni, hogy 
300 °C-t meghaladó hőmérsékleten a meleg mag
szekrényes homokkeverék kötőképessége rohamo
san csökken, ezért a mag felületi szilárdsága nem 
lesz kielégítő, vagyis könnyen morzsolódik. A ma
gok sütésekor a magszekrénnyel érintkező homok 
felületének csupán néhány milliméter vastag rétege 
nyeri el végső szilárdságát, a mag közepe nyers 
marad. A rövid ideig tartó hőlökés azonban ele
gendő ahhoz, hogy a magnak a meleg magszekrénv- 
ből való kivétele után a szilárdulás szobahőmérsék
leten is gyorsan végbemenjen és a mag 1—2 órán 
belül elnyerje végső szilárdságát. Az a megszilár
dult réteg, amely a mag torzulásmentes kivételéhez 
szükséges, illetőleg ezzel a rétegvastagsággal ará
nyosan növekvő sütési idő a mag tömegének, főleg 
keresztmetszetének függvénye. így pl. 10 mm át 
mérőjű mag sütési ideje 280—300 °C-on karbamid
dal módosított furángyanta használatakor 10—12 
mp. Ha a mag 25 mm vastag, akkor ez az érték 
20—25 mp-re nő. Az egészen nagy, a meleg mag
szekrényes eljárásban felső határt jelentő, 70 mm 
keresztmetszetű mag gyártásakor pedig a szilárdu- 
láshoz 60—90 mp-re van szükség, mert a mag ta 
goltsága miatt csak nagy rétegvastagság biztosítja 
sérülésmentes kivételét. A nagyobb falvastagságú 
magok hosszú sütési ideje egyben magyarázatot is 
ad a meleg magszekrényes eljárással gyártható 
magátmérő viszonylag csekély, 70 mm-es felső ha- 
tártértékére. Hosszú ideig tartó melegítés közben a 
mag felületi szilárdsága is csökken, és éltartóssága 
sem lesz megfelelő. A magszekrény hőmérsékleté
nek nagymérvű csökkentése megszüntetheti ugyan 
a magfelület morzsolódását, azonban a sütéshez 
szükséges idő jelentősen meghaladja a héj magké
szítés időigényét is, és ezért az eljárás elveszti jogo
sultságát.

Nagyobb térfogatú, illetőleg keresztmetszetű ma
gok meleg magszekrényes eljárással tehát csak ab
ban az esetben gyárthatók gazdaságosan, ha könv- 
nyítő betétekkel gondoskodunk a falvastagság meg
felelő csökkentéséről.

A furángyantás homokkeverék folyékonysága jó, 
az olajos maghomokéhoz hasonló; könnyen lőhető, 
de nem annyira, mint a szárazon pergő héj homok. 
A magon keletkező ritkább, laza helyek okozta hi
bát légzők beiktatásával lehet kiküszöbölni; erre a 
célra leginkább acélból készített légszűrők váltak 
be. A homokkeverék belövése a forró magszekrény 
jelentős hőmérsékletcsökkenésével jár. Méréseink
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szerint a 250 cm3-es motorkerékpár-henger furat
mag magszekrényének hőmérséklete már 4 lövés 
után 260 °C-ról 170 °C-ra csökkent, miközben össze
sen 4 perc telt el. Figyelembe véve a sütési idő és a 
magszekrény-hőmérséklet közötti összefüggések 
fontosságát, folyamatos gyártás során feltétlenül 
szükséges a magszekrények fűthető kialakítása és 
hőmérsékletük állandó ellenőrzése, illetőleg szabá
lyozása.

A héj magkészítésben kialakult gyakorlathoz ha
sonlóan a magszekrényeket célszerű öntöttvasból 
készíteni, mert ez könnyen forgácsolható, jó a hő
tartása és a sütés hőmérsékletén is eléggé méret
tartó. A magszekrények készítésének további fon
tos szempontja a kötőanyag nagyobb hőérzékeny
ségével függ össze. A különböző tömegű magok 
egyenletes szilárdításához ajánlatos a magszekré
nyeket azonos falvastagsággal készíteni, hogy 
egyenletes legyen az egész magszekrény melege
dése. Tapasztalatok szerint 20—25 mm-es falvas- 
tagság a legalkalmasabb. Egyes magok nagyobb 
keresztmetszetű részei jobban hűtenek. A magszek
rény ilyen részén a gyorsabb lehűlést külön fűtőtest 
beépítésével célszerű meggátolni.

3. Meleg vizsgálatok

Kisebb falvastagságú magok fekecselése nem 
szükséges, mert ezek kielégítő minőségű öntvény
felületet adnak. Meg kell azonban jegyeznünk,hogy 
a meleg magszekrényes kötőanyaggal készült önt
vények felületének minősége nem éri el a héjformá
ban készült öntvények felületi minőségét. Ennek 
oka, hogy a kisebb kötőanyagtartalom és csekély 
gázfejlődés miatt a homokráégést gátló gázmeny- 
nyiség is kisebb.

Összehasonlító méréseink során szabványos 
ASTM próba!estekot készítettünk vízüveges, len
olajos, furángyantás, valamint fenolgyantás (héj-) 
homokból, és Dietert-készülékkel meghatároztuk 
az 1300 °C-on keletkező gázmennyiséget. A külön
böző kötőanyagokból fejlődő gázmennyiséget 15 
mp-enként mértük (2. ábra). A vízüveges próba
test lazítóanyag nélkül 4,5% víz üveg adagolással 
készült; lenolajból 3%-ot, melegen kötő furán- 
gyantából 2,5%-ot adagoltunk a homokkeverék -

2. ábra. Különböző kötőanyagokból fejlődő gáz 
m ennyisége az idő függvényében

a —  száraz  helyen  tá ro l t  vízöveges p ró b a te s t ,  b —  len o la jja l k é sz íte tt 
p ró b a te s t , c —  fu rán g y a n tá v a l k é sz íte tt  p ró b a te s t , d  — feno lfo rm al 
dehiddel k é sz íte tt  p ró b a te s t , e —- ny irkos levegőn tá ro l t  vízüveges 

p ró b a te s t

hez, a gyantával bevont homok pedig 3% fenol
formaldehid műgyantát tartalmazott.

A vízüveges keverékből az 1. görbét adó próba
testeket C02-vel való kezelés után 30 °C-os száraz, 
fűtött helyiségben 3 napig, míg az 5. görbét adó 
próbatesteket fedett és az esős idő miatt nagy rela
tív páratartalmú levegővel jól érintkező helyen 
10—15 °C-os hőmérsékleten ugyancsak 3 napig tá 
roltunk.

Az ábrán látható, hogy a vizsgált kötőanyagok 
közül legkevesebb gázt a száraz meleg helyen tárolt 
vízüveges próbatestek fejlesztettek; ezzel szemben 
a nagy relatív páratartalmú levegővel érintkező 
próbatestekből keletkezett gáz mennyisége a leg
nagyobbnak bizonyult. A gázmennyiség feltűnően 
nagy különbségének az a magyarázata, hogy száraz 
helyiségben hosszú ideig tartó tárolás alatt a víz- 
iiveges magban jelenlevő víz egy része elpárolog. 
A fűtetlen hideg helyen, nyirkos levegőben tárolt 
magok nedvességtartalma viszont nem csökken, 
sőt, mint ez korábbi vizsgálatainkból kiderült, a 
vízüveg nedvszívó hatása következtében főleg a 
magfelületen nő.

A vízüveges magok nedvszívó tulajdonsága ma
gyarázza, hogy főleg vastagabb falú, tehát nehe
zebben levegőzhető motoröntvények gyártásakor 
miért növekszik meg időnként a selejt. A keletkező 
gázmennyiségben észlelt óriási különbség egyben 
felhívja a figyelmet arra, milyen fontos a vízüveges 
magokat meleg, száraz helyen tárolni. Kényes önt
vények vízüveges magjainak készítésekor pedig 
megfontolás tárgyává kell tenni ezek dehidratálá- 
sát, éspedig rövid ideig tartó szárítással.

Vékonyabb falú, viszonylag kisebb súlyú öntvé
nyek magjai általában lövéssel készülnek. Ebben az 
esetben az öntvényfalak gyors dermedése miatt 
gázhólvagosság, lefővés léphet fel, ezért főleg az 
első 1,5—2 perc alatt keletkező gázmennyiség a leg
kritikusabb. Egy perc izzítási idő elteltével legke
vesebb gázt a már említett száraz helyen tárolt 
vízüveges homokból, majd növekvő sorrendben a 
héj homokból, s ezzel csaknem egyenlő mennyiség
ben a furángyantás homokból készített próbatest 
fejlesztett. A lenolajjal készített próbatest gázle
adása feltűnően nagy, közel kétszerese a fenolgyan
tával vagy furángyantával készített próbatesteké
nek.

A víz üveges próbatestekből 1,5 perc után lénye
gében befejeződik a gázfejlődés; két perc elteltével 
legcsekélyebb a gázfejló'dés a furángyantával kötött 
próbatestekből, mert a gázmennyiség az egy perces 
mérési eredményhez viszonyítva csupán 50% -kai 
növekszik. A lenolajos próbatest által leadott gáz- 
mennyiség 2,5-szerese a furángyantás próbatesté
nek, a héjhomokból készült próbatesté pedig 
mintegy 60%-kai nagyobb annál.

Ugyancsak a Dietert-készüléken vizsgáltuk meg 
az öntés után egyaránt jó összeomlóképességgel 
rendelkező lenolajos, furángyantás és fenolgyantás 
próbatestek nyomószilárdságát. A méréseket 900 és 
1100 °C-on végeztük, különböző ideig tartó izzítás 
után. Az eredményeket a 3. táblázatban állítottuk 
össze.

A táblázat alapján megállapítható, hogy 900 
°C-on fél perc elteltével legnagyobb meleg szilárd-
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V isszamaradó nyomószilárdság'
S . tá b lá z a t

Izzítá- 
si idő, 
perc

900 C°-on 1100 C°-on

len-
olaj

furán-
gyanta

fenol
gyanta lenolaj furán-

gyanta
fenol

gyanta

0,5 7 . 10 15 2,5 1,5 4
1,0 3 I 1,0 0,3 0,3 0,4
1,5 — 0 0,3 — ' — 0,1
2,0

sága a fenolgyantás homoknak, legkisebb a lenola- 
jas homoknak van; a furángyantás homok szilárd
sága a kettő közé esik. Másfél perc elteltével viszont 
— 900 és 1100 °C-on egyaránt — a visszamaradó 
szilárdság gyakorlatilag elhanyagolható. A meleg 
magszekrényes eljárással furángyantával készített 
magok csekély melegszilárdságát a gyakorlati ered
mények is bizonyítják, mert a magok öntés után 
még a kis hőmérsékleten öntött könnyűfém öntvé
nyekből is könnyen eltávolít hatók.

A magok nagy szilárdsága, az öntés során kelet
kező csekély gázmennyiség, párosulva a magok 
könnyű kiverhetőségével, eredményezte az ún. hő
sokk eljárás kifejlődését, mely elsősorban vékony 
keresztmetszetű, nagyfelületű magok gyártására 
alkalmas. A maglövés lényegében hideg magszek
rényben megy végbe. A kilőtt magokat magszárító 
csészékben, folyamatosan mozgó szalagon továbbít
ják alagútkemencébe, ahol a mag mintegy 15—20 
percig 100—120 °C-os hőmérsékletnek van kitéve. 
E viszonylag rövid ideig tartó hőhatás elégséges 
ahhoz, hogy a furángyantás homokkeverékből ké
szült magok megszilárduljanak és torzulásmente
sen legyenek kivehetők a csészékből.

A fentiek alapján az iparilag fejlett országokban 
magolajok helyett főleg furángyantát használnak 
radiátormagok gyártására, éspedig a hősokk eljá
rással kombinálva.

Vizsgálataink során feladatunk volt annak fel
derítése is, hogy a rövid ideig tartó, viszonylag kis 
hőmérsékleten végbemenő hőkezelés mennyiben 
befolyásolja a furángyantás homokkeverék szilárd
ságát.

/d ó ' óra ________
10 П 2-з\

3 . áb ra . A  m e leg íté s  h a tá sa  a j u r á n  g y a n tá s  h o m o k - 
k everékek  s z ilá rd s á g á ra

a — levegőn sz ilá rd u lt, b —  1 perces h ő n ta r tá s , c — 3 perces h ő n ta r tá s , 
d  —  5 perces h ő n ta r tá s

Ezekhez a kísérletekhez azonos homokkeverék
ből készített hajlító próbatestek egy részét szoba- 
hőmérsékleten hagytuk megszilárdulni, másik ré
szét pedig 1—5 percig 200 °C-ra előre felfűtött ke
mencében helyeztük el, majd ismét szobahőmérsék
leten tároltuk őket. Mind a szobahőmérsékleten 
megszilárdult , mind a rövid ideig melegített próba
testek szilárdságát elkészültük után 4, illetve 24 óra 
elteltével vizsgáltuk (3. ábra). Az ábra alapján 
megállapítható, hogy a csupán szobahőmérsékleten 
tárolt próbatestekhez viszonyítva a kis hőmérsékle
ten történő szárítás jelentős mértékben növeli a 
szilárdsági értékeket. Különböző gyantákkal és ed
zőkkel több ízben megismételt vizsgálatok eredmé
nyei egyértelműen bizonyították, hogy a hősokk 
eljárásban alkalmazott rövid ideig tartó melegítés 
a próbatestek szilárdságát 10—25%-kal növeh.

Radiátormagok lövéssel való készítéséhez kívá
natos, hogy a homokkeverék hosszabb ideig legyen 
tárolható, és hőhatásra gyorsan szilárduljon meg. 
Ezeket a kívánalmakat jól meg lehet valósítani a 
hosszú tárolási időt biztosító ,,M 012” edző és a 
reakcióképesebb meleg magszekrényes „Termofix” 
gyantával. Ezt az üzemi kísérletek is igazolták.

IRO D ALO M

Г11 K u ta tá s i zárójelentés. Ö ntödei Form ázóanyagok
G yára. 1968. t

[2] Taylor D. A .— Clifford J. BCIRA Journal. 1961, 
szept.

Külföldi hír

A Kammer der Technik Minta- és Formaké
szítés Szakbizottsága 1970. május 27-29-e között 
Lipcsében rendezi az NDK 7. Minta- és Forma
készítési konferenciáját külföldiek részvételé
vel. A konferencia mottója: „Korszerű gazda
ságirányítással és új technikával a minta és for
makészítés nagyobb teljesítményeiért.”

Május 27-én külföldi résztvevők részére 
egésznapos kirándulást szerveznek az Érchegy

ség egy kis városkájában működő mintakészítő 
termelőszövetkezet megtekintésére.

Május 28-29-én 12 előadás fog elhangzani, 
nemcsak német, hanem magyar (Pénzes-Traj- 
kovics), szovjet, angol, francia és csehszlovák 
szerzők tolmácsolásában.

Május 29-én délután lipcsei városnézés, este 
pedig fogadás lesz a kiadott program szerint.

Py.
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G yakorlati diagram ötvözetek  o ldó  hőkezeléséhez*
l)r. P U  C H S E R I K  Vasipari Kutató Intézet és Dr. C S U R B A K O V A  T A T J Ä N A  Székesfehérvári Könnyűfémmű

DK: 084.2:621.785.371:669.715’782’721— 14

A  nemesíthető Ö A lSilO M g-típusú  öntészeti a lu 
m íniumötvözet metallográfiája az ismert fém tan i 
alapokból levezethető. Kísérletekkel meghatároztuk a 
M g 2S i-fá z is  feloldásához szükséges időtartamokat 
az öntvény falvastagsága, az öntésmód és a hőmér
séklet függvényében. A z  eredményeket ú j  típ u sú  fe l 
oldódási diagram m á egyesítettük. A m ennyiben a 
használhatóságot üzem i tapasztalatok is  igazolják, 
javasolható e diagram típus általános bevezetése a 
homogenizáló izzítások optim alizálásának megköny- 
nyítésére.

1. lie  vezetés, célk itűzés

Az ötvözeteket gyakran homogenizálás céljából 
izzítjuk. Eközben a homogenizálódást kétfélekép
pen értelmezhetjük: 1. Törekedhetünk az öntéskor 
létrejött mikrodúsulás eltüntetésére, azaz a szilárd- 
oldatból álló krisztalütok összetételi különböző
ségeinek diffúziós kiegyenlítésére; valamint 2. 
homogenizálunk akkor is, amikor a szegregációs 
nemesítés első lépcsőseként oldatba visszük a neme- 
sedést okozó fázist (oldó hőkezelés). Mindkét fajta 
homogenizálásnak nagy a gyakorlati jelentősége 
és így a szakirodalma is. Kimutatható azonban, 
hogy a homogenizálódást okozó diffúziós folyama
tok matematikailag egységesen tárgyalhatok, ha a 
szilárd oldat-fázisban végbemenő diffúzió a jel
lemző (korlátozó) részfolyamat [1—4]. Egyszerű 
gondolatmenet alapján levezethető az

• • (dA 2 Q í 1 1 )

+т ^ (1пф)ех}4 ^  (i)
összefüggés, amelyből közvetlenül ki lehet számítani 
azt az i2 izzítási időt (sec-ban), amely a T., abszolút 
hőmérsékleten szükséges ahhoz, hogy valamely öt
vözet éppen olyan mértékben homogenizálódjék, 
mint Ту hőmérsékleten i, idő alatt. А <1Л és d2 a T v 
illetve T hőmérsékleten izzított darab szemcse
méretét (a diffúziós úthosszákat) jellemző érték 
cin-ben. A D0 a diffúziós együtthatónak a hőmérsék
lettől közel független, cm2/sec-ban mért állandója, 
Q a homogenizálódási folyamat aktiválási ener
giája (cal/gramm-mól-ban), R  pedig az egyetemes 
gázállandó (f«2 cal/gramm-mól, fok). Végül а Ф 
egy olyan kifejezés jelképe, amely a szövetszerke
zet jellegét, az ötvözethez tartozó egyensúlyi diag
ram jellemző adatait és azt veszi figyelembe, hogy 
miként értelmezzük az „azonos mértékű homoge
nizálódás” fogalmát [2].

A homogenizáló izzítás napjainkban általánosan 
elterjedt ipari hőkezelési művelet. Optimalizálá
sára kézenfekvő az (1) összefüggést felhasználni. 
Az egyébként egyszerű számításokat is el lehet ke
rülni, ha Bernhardt [5] empirikus eredményeit te 

* Az V. M agyar Öntő N apok alkalm ából, 1969. m á 
jus 28-án B udapesten  ta r to t t  előadások összevont an y a 
ga-

kintetbe véve új típusú homogenizálódási, feloldó
dási diagramokat szerkesztünk [3, 6]. Jelen dolgo
zatunkkal az a célunk, hogy az öAlSilOMg-típusú, 
nemesíthető öntészeti alumíniumötvözet példáján be
mutassuk e diagramok gyakorlati használhatóságát.

2. Az ÖAlSilOMg-típusú ötvövetek 
metallográfiája

Az öAlSilOMg-típusú öntészeti alumíniumöt
vözet a szokásos szennyező és kísérő elemeken kí
vül 8—10% szilíciumot és néhány tized százalék 
magnéziumot tartalmaz, tehát lényegében három- 
alkotós ötvözetnek tekinthető. Az általunk vizs
gált, később részletezendő konkrét próbaanyag 
vegyi összetétele az alábbi volt:

Si Mg Cu Fe___Mn Zn A1 %
9,0 0,45 0,01 0,55 0,32 0,04 R

A vonatkozó ternér egyensúlyi diagram likvi- 
dusz-felületének lényeges részletét az 1. ábra mu
tatja felülnézetben. A diagram érdekessége az 
eredmény vonallal jelölt Al-Mg.ßi kvázibinér met
sző. Ötvözetünk összetételét az ábrán pont jelzi : 
priméren alumínium-szilárdoldat (ос-fázis) kezd el 
kristályosodni, miközben az olvadék összetétele a 
szaggatott vonalon levő nyíl irányában közelíti 
meg az Al—Si kétalkotós vályút. Amint az olvadék 
összetétele eléri a vályút, a kristályosodás binér 
eutektikum keletkezésével folytatódik egészen 
addig, amíg az olvadék vagy el nem fogy, vagy az 
,,0 ” ternér. eutektikus pontnak megfelelő össze
tételűvé nem válik. Ez utóbbi esetben a dermedés 
állandó hőmérsékleten, 555 °C-on ér véget az a- 
szilárdoldatból, Si-ból és Mg2Si-ből álló ternér 
eutektikum kristályosodásával.

Az egyes fázisok összetétele a ükvidusz-felületen 
nem olvasható le, holott főként az a-szilárdoldat 
ötvözőtartalma döntő a szövet alakulásában. Az 
ötvözetrendszer Al-sarkának oldhatósági viszonyait 
ezért a 2. ábrán külön mutatjuk be. Az a-fázis 
eszerint a kristályosodás hőmérsékletén 1,7.. .1,3

1. ábra. A z  A l—S í — M g egyensúlyi diagram  likvidusz- 
felületének jellemző részlete f[7] nyom án)
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százalék Si-t és legfeljebb 0,7% Mg-t oldhat. 
Konkrét ötvözetünk 0,45% Mg-tartalma tehát 
egyensúly esetén maradéktalanul oldódhat a kris
tályosodó alumíniumban; vagyis egyensúlyi kris
tályosodáskor Mg2Si-fázis nem keletkezhet ötvö
zetünkben. Fontos körülmény, hogy az a-szilárd
oldat jelentős mikrodúsulása miatt a gyakorlat
ban mégis létrejön a ternér eutektikum, s ebben 
az Mg2Si.

A 2. ábrán az is látszik, hogy csökkenő' hőmér
séklettel az oldhatóság mind az Si, mind az Mg2Si 
szempontjából rohamosan csökken. A hűléskor 
túltelítetté váló a-szilárdoldatból mind a Si-nak, 
mind a Mg2Si-nek szegregálni kell, ami egyben a 
nemesítlietőség feltétele. Ötvözetünket valóban a 
jól nemesíthető öntészeti ötvözetek között tartják 
■számon.

2 . ábra. A z  a lu m in iu m  S i-  és M g-oldóképességének válto 
zása a hőmérséklettel ( szolvusz-jelületek [7] nyom án)

A kristályosodás részleteinek érzékeltetésére a 
•>. ábrán újból bemutatjuk az Al—Si—Mg (vagy 
pontosabban, az A1—Si—Mg2Si) egyensúlyi diag
ram felülnézetét, de oly módon, hogy az összetételi 
adatok a világosság kedvéért erősen torzítottak, a 
hőmérsékleti adatok azonban közelítően helyesek. 
Ötvözetünket ezen az ábrán is pont jelzi. A felső 
részábrán a diagramnak az a függőleges metszete 
látható, amely a tiszta Al-sarkon és az ötvözetünk 
ordinátáján megy keresztül. A vázlatok egybeve
téséből jól látszik, hogy az egyensúlyi kristályoso
dásnak a likvidusz-felület elérésekor c;«„ összeté
telű a-szilárdoldat kiválásával kell kezdődnie. Ez
után addig kristályosodik a közben további ötvö- 
zőt oldó, a mindenkori szolidusznak megfelelő a- 
fázis, amíg az olvadék összetétele a nyíl irányában 
el nem éri a binér eutektikus vályú 1 pontját. 
Ettől kezdve binér oc-fázis + Si eutektikum jön 
létre: az olvadék összetétele fokozatosan halad 
a 2, majd a 3 pont felé, s a már kivált а -fázis ötvöző
tartalma a ceun értékről a ceuí2, majd a ceuí3 érté
kekre változik. A kristályosodás esetünkben ak
kor ér véget, ha az a-fáz is éppen feloldotta az ötvö
zet teljes Mg-tartalmát. — A felső részábrán vé-

3. ábra. A z  A l—S i — M g  egyensúlyi diagram  vázlatos / elül- 
nézete az A l—S i— M g,Si-likvidusz-felü let és az Al-sarok 
körüli oldhatóság jelölésével. —- B alra fen t : Függőleges

metszet a kristályosodás részleteinek magyarázatához

kony eredményvonal jelöli a binér eutektikum és 
az а -fázis összetételének változásait ; a folyamato
san kihúzott szolvusz-vonal az (Al) —7 függőleges 
metszethez tartozik.

Említettük, hogy a gyakorlati öntvények szöve
tében az a-szilárdoldat dúsulásai miatt mindig ta 
lálható ternér eutektikum is. A nemesítés első mű
veletét jelentő homogenizáló izzítás (oldó hőkeze
lés) célja ezért voltaképpen kettős: Először is'tel
jes egészében fel kell oldani a nemesítésben döntő 
szerepet játszó Mg2Si-fázist, másrészt arra is tö 
rekszenek, hogy az a-szilárdoldat mikrodúsulá- 
sait minél nagyobb mértékben kiegyenlítsék. A 2. 
ábrán leolvashatjuk, hogy ötvözetünket legalább 
450 °C-ra fel kell melegítenünk ahhoz, hogy a 0,45 
százalék Mg-tartalmat oldatba vihessük. (A teljes 
Si-tartalom természetesen nem oldható fel.) Na
gyobb hőmérsékleten az oldódás gyorsabb ; a meg
engedhető legnagyobb hőmérsékletet az olvadás 
kezdő hőmérséklete, a ternér eutektikum 555 °C-os 
olvadási hőmérséklete szabja meg.

A teljesség kedvéért megemlítjük, hogy lassú 
hűléskor előbb csak Si válik ki. Példánkban tehát 
az а-fázis összetétele az (S i)—3 összekötő egyenes 
meghosszabbítása mentén változik egészen addig, 
amíg az összetétel el nem éri a Mg2Si kiválásához 
tartozó vonalat. Ettől kezdve Si és Mg2Si együtte
sen szegregál. Gyors hűtéskor az a-szilárdoldat 
túltelített marad; a megeresztés hatására ez a túl
telítettség csökken a nemesedést okozó kiválás ha
tására.

3. Saját kísérletek

Az előző fejezetben vázoltuk az ÖAlSilOMg-tí- 
pusú öntészeti alumíniumötvözet homogenizáló 
izzításakor végbemenő folyamatokat; láttuk, hogy 
az öntést követő izzítás célja elsősorban az eutek
tikus Mg2Si-fázis feloldása. A gyakorlati hőkeze
lésnek gazdaságosnak is kell lennie. Kívánatos te 
hát, hogy a rendszerint üzemi adottságok (a ke
mence fűtőterének egyenletessége, a hőfokszabá-
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lvozás pontossága stb.) álta] meghatározott hő
mérsékleten annyi ideig izzítsuk az öntvényeket, 
amíg az Mg2Si éppen feloldódott. Rövidebb hon- 
tartás hatására ugyanis az öntvény tulajdonságai 
nem lennének jók, a hosszabb izzítás pedig feles
legesen venné igénybe a kemence kapacitását, s 
ezzel szükségtelenül drágítaná a gyártmányt. Az 
optimális hőntartási idők egyrészt a szövetszer
kezet részleteitől, a diffúziós úthosszáktól, az 
Mg2Si-részecskék méretétől, eloszlásától függenek, 
másrészt a hőmérséklettől (vö. az (1) összefüggés
sel kapcsolatban mondottakkal). A gyakorlatban 
ezeket a körülményeket főleg az öntvény falvas- 
tagsága, illetve az ötvözet öntés előtti kezelésének 
módja szabja meg. Munkánkban így ez utóbbi 
tényezők hatását kellett vizsgálnunk, hogy a cél
kitűzésünk szerinti diagramokat megszerkeszthes
sük.

Kísérleti anyagunk másirányú kutatásokból ál
lott rendelkezésünkre, mégpedig egyenként 7 lép
csőből álló próbaöntvények alakjában; a próbák 
vegyi összetételét előbb már ismertettük. A lép
csők falvastagsága 5. . .30 mm között változott. 
Az öntvények négyféleképpen készültek, a gya
korlati dermedésmódoknak megfelelően ;

1. száraz homokformában,
2. száraz homokformában, nátriumos kezelés 

után,
3. hűtővasazott homokformában, végül
4. hűtővasazott homokformában, ugyancsak 

nátriumos kezelés után.
A nyers öntvények fémmikroszkópos metallog

ráfiái vizsgálatakor kitűnt, hogy a 30 mm falvastag
ságú részek szövetszerkezete az öntésmódtól füg
getlenül kb. hasonló. Különbségek érthetően in 
kább a kis falvastagságú részekben jelentkeztek; 
legnagyobb az eltérés a száraz homokformában 
kezeletlenül készült öntvény és a nátriummal 
kezelt, hűtővassal hűtött öntvény szemcsézete 
között. A homokformában dermedt, nátriummal 
kezelt öntvény, valamint a hűtővasazott, keze
letlen öntvény kb. ugyanolyannak mutatko
zott.

A homogenizálódás vizsgálatához az öntvénye
ket apró próbákká daraboltuk. Ez utóbbiakat az
után 450, 500, illetve 540 °C-os ólomfürdőben kü
lönböző ideig hőntartottuk, majd hideg vízben 
gyorsan lehűtöttük. Ezt követően metallográfiái 
csiszolatot készítettünk, s egyrészt fémmikroszkóp
pal követtük az Mg2Si-fázis oldódását, másrészt 
mértük a mikrokeménység változását . Végül meg
határoztuk azokat az időtartamokat, amelyek az 
egyes öntésmódok, falvastagságok és hőmérsék
letek esetében az Mg2Si-fázis feloldódásához vezet
tek. Az eredményeket diagramokká egyesítettük, 
amelyek közül a 4. ábra mutatja a legjellemzőb
bet, példaképpen. A diagramon leolvasható, hogy 
a száraz homokformában dermedt 5 mm falvas- 
tagságú kezeletlen öntvényt 450 °C-on 4 óra 
hosszat, 550 °C-on csak kereken 1 óra hosszat kell 
izzítani az Mg2Si-fázis teljes feloldásához. A 30 mm 
falvastagság esetében ezek az időtartamok 12 órára, 
illetve 5 órára módosulnak. Vizsgálataink a kiin-

4. ábra . A z  ö A lS H O M g - t íp u s ú ,  N a -оs kezelés n é lk ü l, 
szá ra z  h o m o k fo rm á b a  ön tö tt a lu m ín iu m ö tv ö ze t  

fe lo ld ó d á s i d ia g r a m ja

dúló szövettel összhangban azt is megállapították, 
hogy az öntésmód nem változtat érdemlegesen a 
30 mm falvastagságú részek homogenizálásának 
időszükségletén. A nátriummal kezelt, hűtőva- 
sazva dermedt, 5 mm falvastagságú öntvény homo
genizálódásának időszükséglete azonban kereken 
fele akkorának adódott, mint amekkora időszük
ségletet a száraz homokformában dermedt önt
vényre vonatkozóan a 4. ábrán láthatunk.

4. Összefoglalás, következtetések

A nemesíthető öAlSilOMg-típusú öntészeti alu
míniumötvözet metallográfiája az ismert alapok
ból levezethető. Kísérleteket végeztünk négyféle, 
különbözőképpen öntött, egyenként 7 — 7 falvas- 
tagságot képviselő ötvözetpróbán. Meghatároz
tuk az Mg2Si-fázis feloldódásához szükséges idő
tartamokat, három-három különböző hőmérsék
leten, az öntésmód és a falvastagság függvényében. 
Az eredményeket új típusú feloldódási diagrammá 
egyesítettük. Kísérleteink igazolni látszanak a fel
oldódási (homogenizálódási) diagramokra vonat
kozó elméleti meggondolásokat; kívánatos volna 
ezért az eredményeket ipari öntvényeken, üzemi 
körülmények között ellenőrizni. Amennyiben az 
üzemi tapasztalatok kedvezőek, javasolható e 
diagramtípus általános bevezetése más ötvözetek 
esetében is a homogenizáló hőkezelések optimali
zálásának megkönnyítésére.

A feloldódási diagramok elmélete szempontjából 
figyelemre méltó, hogy a különböző faivastagsá
gokhoz tartozó vonalak nem párhuzamosak: ez 
arra utal, hogy esetünkben nem egyedül a szilárd- 
oldat-fázisban végbemenő diffúzió a homogenizá
lódás korlátozó folyamata.

*

Ezúton is köszönjük Tarján Béla oki. kohómérnök 
értékes közreműködését.

92 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 4. sz .



IRODALOM
[1] Fuchs E . : B ányászati és K ohászati Lapok — Ö ntöde, 

101 (1968) 17. old.
[2] Fuchs E . : B ányászati és K ohászati Lapok —  Ö n 

töde, 101 (1968) 169. old.
[3] Fuchs E . : A cta Technica A cadem iae Scientiarum  

H ungarieae, 65 (1969) 99. old.

[4] F u c h s  E . — C su r b a k o v a , T . :  A homogenizáló izzítás 
hőm érsékletének és id ő ta rtam án ak  kapcsolatáról. 
C vetna ja M etallurgija, közlés fo lyam atban.

[5] Bernhardt, W .:  A lum inium , 42 (1966) 571. old.
[6] F uchs E . : Közlés a la t t  álló m unkák .
[7] Verő J .  : F ém tan . T ankönyvkiadó, B udapest, 1969.

K önyvism ertetés

A ntonov— V igodszkij— N y ik it in — S za n k in  : Matema
tikai feladatok. A 2., ja v íto tt  m ódosítást k iad ta  a  M ű
szaki K önyvkiadó B udapesten  1968-ban 359 oldalon. 
Á ra m űanyagkötésben 55,—  F t.

A p é ld a tá r 1 160 fe ladato t és m egoldást ta rta lm az  az 
a láb b i beosztásban :

Klső rész. S zám tan és algebra:

I. A lgebrai kifejezések azonos á ta lak ítá sa
I I .  A lgebrai egyenletek

I I I .  E xponenciális és logaritm ikus egyenletek
IV. Sorozatok
V. Vegyes feladatok

M ásodik rész. G eom etria és trigonom etria:
V I. S íkm értan

V II. Szögletes testek
V III . Görbe felü letű  testek

IX . T rigonom etrikus kifejezések azonos á ta lak ítá sa
X . T rigonom etrikus egyenletek

X I. A nalitikus (koordináta-) geom etria

E zek  u tá n  a könyv  végén függeléket ta lá lunk , am ely 
hazánk  jónéhány  egyetem ének írásbeli felvételi vizsga 
példáiból v á lo g a to tt szem elvényeket ta rta lm a z : A grá r 
tudom ány i E gyetem  M ezőgazdasági Gépészm érnöki 
K ar ; B udapesti M űszaki E gyetem  G épészm érnöki, Ve
gyészm érnöki és V illam osm érnöki K ar ; E ö tvös Lóránd 
Tudom ányegyetem  T erm észettudom ányi K ar ; É p ítő 
ipari és Közlekedési M űszaki E gyetem  M érnöki és K öz 
lekedési K ar ; József A ttila  Tudom ányegyetem  Term é 
szettudom ányi K ar ; K ossu th  Lajos Tudom ányegyetem ; 
N ehézipari M űszaki E gyetem  ; V egyipari M űszaki E gye 
tem , valam in t az 1966., 1967. és 1968. évi országos fel
vételi feladatokat.

E  p é ld a tá r fe ladata inak  a többsége igényesebb, m aga 
sabb színvonalú, ném elyik fe ladata  m ár középiskolai t a 
nu lm ány i versenyfeladat jellegű, ennek megfelelően n a 
gyobb lá tókö rt, m egalapozottabb  ism ereteket n y ú jt a 
vele foglalkozóknak, m in t pl. a Lariesev-féle példatá r.

A pé ld a tá r a haza i középiskolai m a tem atik a  anyago t 
öleli fel. A feladatok m egoldása ebben a tananyagban  
fejleszti a  m atem atika i készséget, já rtasságo t, kiegészíti 
és m egszilárd ítja az ism eréteket. A könyv  elsősorban a k 
kor hasznos, h a  az olvasó a  rendszeres feldolgozást v á 
la sz tja  m unkaprogram kén t.

P y

W . A .  Wanscheidt: Theorie der Dieselmotoren. ( A
Diesel-motorok elmélete.) A 2., lényegesen átdo lgozo tt k i 
adást k iad ta  a  V E B  Verlag Technik Berlinben 1968-ban 
508 oldalon 267 áb rával és 40 táb láz a tta l. Á ra teljes mfi- 
anyagkötésben  52,—  keletném et m árka.

H azai ön tvénygyártásunk  jelentős m értékben  Diesel- 
m oto ralkatrészek  öntésével foglalkozik. E zé rt nem  ér 
dektelen  ennek a k itűnő , oroszból fo rd íto tt könyvnek 
rövid ism ertetése :

1. M unkarendszer
2. H ajtóanyagok
3. E lm életi m unkafo lyam at
4. G yakorlati m unkafo lyam at (töltés, sűrítés, elégés, 

expandálás, kipuffogás)
5. A m o to r m unká jának  jellemző ad a ta i
6. M otor k arak terisz tikák
7. A fel nem tö ltö tt  D iesel-m otorok m unkafo lyam a 

tá n ak  és fő m érete inek szám ítása
8. A ha jtó an y ag  szétporlasztása és elgőzölögtetése

9. G yújtás és elégés
10. Az égés törvényszerűségei
11. K everékképződés
12. K étü tem ű  m otorok tö ltésváltozása
13. F eltö ltés
14. H őátboesá tás és hőterhelés
A m ű v e t irodalom jegyzék, jelölésgyűjtem ény és 

tá rg y m u ta tó  zárja  le. P y

H e tze , H .:  Gestaltung von Gusstücken. (Ö n tv é n y e k  
s ze rk e sz té se .) A 158 oldalas, 208 á b rá t ta rta lm azó  m ű 
ve t a  Springer K iadó V állalat 1969-ben a K ollm ann K. 
k iadásában  megjelenő „K onstruk tionsbücher” c. so 
ro za t 24. kö te tek én t je len te tte  meg. K atalógus szám a 
6X63, á ra  38,—  DM.

Az ön tvények  jelentőségét a  korszerű gépgyártásban  
elsősorban az b iz tosítja , hogy az alkatrészeket öntéssel 
lehet a  legkevesebb hu lladékkal előállítani. Az ö n tv é 
nyekkel szem ben tá m a sz to tt igények egyre nagyobbak, 
az ön tvények  falvastagsága csökken, bonyolultsága nő. 
Ilyen  körülm ények közö tt gazdaságosan csak az az 
ön tvény  g y árth a tó , m elynek szerkesztésekor az ön tvény  
funkció ját, a g y ártá s  és a felhasznált ö tvözet sa já to s 
ságá t eg y arán t figyelem be vették .

E  könyv  célja, hogy töm ören  összefoglalja és ism er 
tesse m indazokat a szem pontokat, am elyeket korszerű 
igényeket kielégítő ön tvények  szerkesztésekor figye 
lem be kell venni. Az anyagvizsgálat, a szabványosítás 
és a  m éretezési m ódszerek fejlődése elkerülhetővé teszi 
a felesleges tú lm éretezést. Az ö n tö tt  anyagok technoló 
giai tu la jdonságainak  k u ta tásáb an  elért eredm ények 
pedig elősegítik az ön tvények  legcélszerűbb k ia lak í 
tá sá t.

A könyv  első része a  vas, acél, könnyű- és nehézfém 
ötvözetek  tu la jdonsága it és az ezekre vonatkozó D IN  
szabványelőírásokat ism erteti. Foglalkozik az ötvözetek 
m elegszilárdságával, kifáradási tu la jdonságaival és hő 
kezelésével.

A m ásodik rész az öntés és form ázás szem pontjából 
kedvező konstrukció  k ia lak ításának  kérdéseit foglalja 
m agába. Az ön tvényh ibák  ism ertetése u tá n  az önthe- 
tőség és a derm edés jellegzetességeit tá rg y a lja  és rész 
letesen foglalkozik a  szívódások elkerülése érdekében az 
irá n y íto tt derm edés feltételeivel. E zu tán  röviden á t te 
k in ti az o lvasztási és form ázási m ódszereket, ism er 
te tv e  ezek jellegzetességeit és alkalm azási lehetőségeit. 
Szám talan  pé ldá t hoz az egyes m ódszerekkel különösen 
kedvezően g y árth a tó  alkatrészekre.

A harm ad ik  rész az ön tvények  m egm unkálását, h ő 
kezelését, a lak ításá t, a felületnem esítést, a vizsgálat 
m ódszereit és azokat a szerkesztési szem pontokat tá r 
gyalja, am elyek ezeknek a m űveleteknek a  legeredm é 
nyesebb elvégzését elősegítik.

A negyedik rész az ön tvények  m éretezési problém ái
val foglalkozik. A rugalm as és képlékeny a lak v á lto 
zásra való m éretezésen kívül a huzam os és ism étlődő 
igénybevételre való m éretezést is tá rgyalja .

A szerző a  könyvét elsősorban a gép- és öntvényszer 
kesztők szám ára ír ta , az anyago t és a pé ldáka t ilyen 
szem pontok szerin t tá rgyalja . A szerkesztők problém ái
nak  m egismerése azonban nagy  segítséget je len t az 
öntödei technológusok m unkájában , hiszen eredm énye 
sen g y árth a tó  konstrukció  k ia lak ítása  csak a szerkesztő 
és a technológus szoros együttm űködésével érhető  el.

G. M .
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Problem e der V erarbeitung von Nichteisenmetall- 
schrott. (N em vasfém  hulladékok feldolgozásának problé
m á i.)  K iad ta  a  V EB  D eutscher Verlag fü r G rundstoff 
industrie  L ipcsében 1968-ban. A k ö te t a F re iberger F o r 
schungshefte c. sorozat В 134-es füze tekén t je len t m eg 
76 oldalon 14 áb ráv al és 6 tá b láz a tta l. A ra 14,80 ke le t 
ném et m árka.

A füzet 7 dolgozatot ta rta lm az  a  cím ben kö rü lírt té 
m akörből, ezek a  következők :

1. W erner Schneider : A  nem  vasfém  hulladékok gy ű j 
tése, osztályozása és előkészítése a N ém et D em okratikus 
K öztársaságban .

2. W erner M onzer : A m ásodlagos színesfémek (hulla 
dékok) előkészítésének és feldolgozásának jelenlegi hely 
zete és lehetséges perspektívái.

3. D ennis D avies : A rézhulladékok előkészítése és fel 
dolgozása a B ritish  Copper R efiners L im ited-ben.

4. H einz Schulz— Leo A ron : Ésszerűsítési in tézkedé 
sek a  V EB  B erliner M etallhütten - und H albzeugw erke 
olvasztó és kohórészlegében.

6. H ans Götze— R o lf W agenm ann : A dalékok a nagy 
o lvadáspontú  nikkelötvöze_t-hulladékok feldolgozásához.

6. Siegfried Liebscher : Ólom- és ólom ötvözet-hulladé- 
kok gyűjtésének , előkészítésének és feldolgozásának kér 
dései.

7. Gunter Schlott : A lum ínium hulladékok feldolgozásá 
nak  techn iká ja  és gazdaságossága.

A fém hulladékok gazdaságos, korszerű hasznosítása 
m inden ország, de különösen m inden, fém ekben szegény 
ország alapvető  érdeke. H azánk  is az u tóbb iak  csoport 
já b a  ta rtozik . E zé rt e könyvecskét m inden olyan szak 
em ber figyelm ébe aján ljuk , ak inek  üzem ében fém hulla 
dékok keletkeznek, illetve ak inek  üzem ében ilyen hu lla 
d ékokat feldolgoznak. P y

Szakosztályi hír

Az OM BKE Ö ntödei Szakosztályának M intakészítő 
Szakcsoportja, az Ö ntödei V állalat H elyi Csoportja, v a 
lam in t a  M intakészítő Üzemegység 1969. novem ber 19- 
én szakm a i k iállítással egybekö tö tt an k é to t rendezett a 
R e itte r  F erenc u tcában .

Az anké t elsődleges célja a M intakészítő Üzemegység 
és az új eljárásokkal elért eredm ényeinek ism ertetése 
volt.

Az anké t előre m eghatá rozo tt program  szerin t za jlo tt 
le, am elyben többek  közö tt a  következők szerepeltek :

H egedűs Zoltán  gyáregységvezető a rendezvény m eg 
n y itó jáb an  szívélyesen üdvözölte a  vendégeket, és n é 
h ány  szóban vázolta  a  gyáregység tevékenységét. K ö 
szönetét to lm ácso lta az ÖV Soproni V asöntöde m in ta 
készítőinek és igazgató jának  azért a  b a rá ti segítségért, 
am elyet a szakm ai k iá llítás anyagának  összegyűjtéséhez 
n y ú jto ttak .

Az OM BKE Ö ntödei Szakosztálya részéről Szász 
József szakosztályi alelnök, a  M intakészítő  Szakcsoport 
nevében pedig Trajkovics József elnök üdvözölte a  m eg 
je len teket. Az üdvözlések u tá n  E rdei G yula  m űszaki v e 
zető  ta r to t t  v ita ind ító  előadást, ,,A  M intakészítő Ü zem 
egység az öntödék szolgálatában” címmel.

H angsúlyozta, hogy az üzemegység ko llek tívája h i 
v a tásán ak  érzi az ön tödék  m in ták k a l való e llátásá t, 
m elyet a  legtökéletesebben és legpontosabban k ívánnak  
szolgálni.

A fa- és fém m intakészítésen k ívü l nagy  előrehala 
dásról szám olt be a  m űanyagm intakészítés terü leté rő l is.

A fam intakészítés te rü le tén  néhány  kiem elkedő m u n 
k a  !

—  A Láng G épgyárnak készített, igen nagy  m ére tű  
ta la j- , illetve szekrényform ázáshoz a lkalm azo tt m in 
ták . E zek közül is kiem elkedik a 200 m egaw attos tu r 
b ina m in tája .

— Az A prítógépgyár rendeléseit kielégítő sokrétű  
m intaféleség.

A m űanyagm intakészítés te rü le tén  figyelm et érde 
m elnek :

—  A Zom áncipari M űvek K ecskem éti K ádgyára  ré 
szére kész íte tt m űanyag  kádm in ták , m elyek gyártása  
igen kom oly v a lu tam eg tak arítá s t eredm ényez, ugyanis 
a  form ázás korábban  nyugatném et acélm intákkal tö r 
té n t. Ezek a  m in ták  —  az egy m in táv a l fo rm ázo tt d a 
rabszám ot tek in tv e  —  az acélm in tákkal szem ben is igen 
jól vizsgáztak.

Az E gyesü lt V illam osgépgyár rendelésére készülő 
m in ták  fém  és m űanyag  kom binációs m egoldásúak. 
E gyedi jellegüknél fogva előállításukban vo ltak  nehézsé 
gek, azonban sikerü lt m indezt m egoldani.

Az Ö ntödei V állala t Soproni G yáregységének tö b b 
száz d a rab o t szám láló m űanyag  m in tá ja  ugyancsak 
gyáregységünk m unkája.

Az angol m űszeripar részére az Ö ntödei V állala t K ő 
bányai Vas- és A célöntöde g y á rtja  a  keram ikus fo rm á 
zással ö n tö tt  áram lásm érő R o to r kerekeket. E nnek  m in 
tá já t  ugyancsak üzem ünk á llíto tta  elő. N em  utolsósor 

ban  k ívánatos m egem líteni a  M agyar Vagon- és G ép 
gyárnak , valam in t a  Csepel A u tónak  a MAN program 
hoz ta rtozó  fém -, és m űanyagm in táit.

A rendezvény program ja szerin t ezt követően K ovács 
Vilm os csoportvezető: M űanyagm inták  gy ártása  a M in 
takészítő  Üzemegységben cím ű előadása következett, 
m elyből az a lább iakban  idézünk :

G yáregységünkben 1961 közepe ó ta  folyik a m űanyag 
m in ták  gyártása. A jelenlegi sz in tre való felfu tás nem  
m en t sim án, de a  növekvő igények kényszerítő  h a tá sa  a 
gyártás fejlesztését sürgette.

Ma m ár a  m űanyagok -, főleg az epoxi-gyanta a la 
púak , kom oly helyet szereztek m aguknak  a  inin takész- 
le tek  gyártásában .

A gyáregységünkben készíte tt m űanyag  m in takészle 
tek  nagy többségében a töm eggyártást szolgálják. Az 
epoxi-gyanta alapanyag  k iváló kém iai és fizikai tu la j 
donságokkal rendelkezik.

A fizikai tu la jdonságok  közö tt nagy  jelentőségű a cse
kély zsugorodás, azaz a  jó m éretállóság és a  rendkívül jó 
kopásállóság.

Az á lta lu n k  kidolgozott technológiákkal igen jó ered 
m ényeket é rtü n k  el a nagy- és k ism éretű, főleg pedig a 
töm eggyártás céljaira készült m űanyagm intákkal.

A K ecskem éti Gyáregység részére g y á r to tt m űanyag 
betétes kádm in tákbó l a 160-as m éretűvel edd ig 40 000 
fo rm át készítettek , és rem élhető, hogy 50 000 form áig 
megfelel a  m in ta . E hhez ism erni kell azt, hogy a  kádak  
falvastagsága 4,5 m m  és 0,2— 0,3 m m  m in takopás m ár 
kom oly selejtokozó. Ezek az eredm ények annál inkább  
figyelem rem éltóak, m ert form ázás közben kb. 4— 5 to n 
n a  dörzsölő nyom ás éri a  m in tafelü leteket és ezt a  közel 
függőleges oldalak  szenvedik el. E z t az igénybevételt 
még az N SZK -ból szá llíto tt v asm in ták  is csak 30 000— 
35 000 db-ig b írják . Az elért eredm ényeket a  kecskem éti 
gyáregységgel lé tre jö tt együttm űködésnek  köszönhet 
jük , meg a k itűnő  „A ra ld it” szerszám gyantáknak . 
A kádön tvényre eső m in taköltség  az im port v asm in tá 
kénak  Уг'^ге csökkent.

Az u tóbbi időben sok lapraszerelt, lappal egybeön 
tö t t  fo rm alapot készítünk  a  Soproni G yáregységünk 
nek  és az E gyesü lt V illam osgépgyárnak.

Ezeknek a gyáraknak  m agszekrényeket is készítünk 
gépi m aggyártásra . E zenkívül m űanyag  m in ták a t, m ag 
szekrényeket szállítunk keram ikus form ázáshoz.

A m űanyagok m inőségük következtében kom oly 
igénybevételek elviselésére alkalm asak, ezért a  jelenle 
ginél sokkal tö b b  figyelm et érdem elnének ön tödéink ré 
széről. H asznála tuk  gazdaságos, m ert egyéb m in ták n á l 
lényegesen olcsóbbak. A m in ták , m agszekrények, vagy 
form alapok a  tű résen  tú li elhasználódás u tán , a  m eg 
ő rzö tt negatívok  segítségével az eredeti költségek 30—■ 
40% -áért csereszabatosán pó tolhatók. Jelenleg csak 
egyféle fro n tg y a n tá t használunk , bár az kitűnő, de v ilág 
v iszonylatban nyolc féle van  használatban . Az ön tödéink 
különféle hom okot használnak  form ázásra és m agkészí
tésre, így a m űanyag  m intakészletek  anyagainak  ellen 
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állósága a  form ázó-anyagokkal szem ben m ásképpen 
jelentkez ik.

Az előadásokat számos felszólalás egészítette ki, m e 
lyekből n éh án y a t m egem lítünk :

B atta  Jó zse f term elési főm érnök az É V IG  képvisele 
tében  részletesen k ife jte tte , hogy öntödéjükben  széles 
körben alkalm azzák a  m űanyag  ö n tőm in táka t. E zek  a 
kellő m űszaki m egfontolás a lap ján  k iv á lasz to tt a lkal 
m azási te rü le ten  kiválóan m egfelelnek fe ladatuknak . Az 
É V IG  vezetősége jó  tap asz ta la ta i a lap ján  e lha tá roz ta  
sa já t m űanyag -m in takészítő  részlegük felállítását. Az 
eddig elért eredm ényeikre büszkék, azonban sa jn á la tta l 
á llap ítják  meg, hogy a  m agyar g y ártm ányú  e p o x ig y a n 
tá v a l kellem etlen ta p asz ta la to k a t szereztek. Az egész

ségre káros és a m éretállóságot sem lehet vele biztosí
tan i. T apaszta la ta ik  szerin t az EM 14-es g y an ta  T l(i-os 
kem ényítővel alkalm azva a  tű rhe tőnél nagyobb m érték 
ben zsugorod ik és vetem edik.

W aisz Á rp á d  a  Zom áncipari M űvek képviseletében 
m egerősítette azokat az ad a to k a t, am elyeket Kovács 
Vilmos előadásában em líte tt és kiem elte, hogy gépfor 
m ázásra k itűnően  alkalm azható  a  m űanyag  ön tőm inta.

A szünetben  a vendégek m eg tek in te tték  az Ü zem 
egység m űhelyeit és a lá to tta k ró l a  délu tán i m egbeszélé 
sen elismeréssel ny ila tkoztak .

Az anké t a késő délu tán i ó rákban  é rt véget.
P . I .

Az Ö ntöde 20. évfolyam ának értékelése

U to ljá ra  az Ö ntöde 1968. évi 7. szám ában  foglalkoz 
tu n k  részletesen lapunkkal, az Ö ntödével. E kko r célunk 
elsősorban az 1967. évi lapok elemzése volt, de egyben 
vizsgáltunk a z t is, hogy 1963— 67 közö tt lapunk  szer 
kezetében m ilyen változások vo ltak  észlelhetők, hogy 
szerkesztési irányelveinket m ikén t sikerü lt m egvalósí
tan i. M ost lapunk  1969. évi an y ag á t vizsgáljuk az 1967. 
évvel összehasonlítva.

A m egjelent önálló dolgozatok szám a:

1967 1969

42 38
Ebből

hazai .........................  | 34 j  33
k ü l f ö ld i ..................... I 8 I 5

A közölt dolgozatok szám a 1969-ben 1967-tel össze
hason lítva te h á t csökkent, ezen belül a  hazai dolgozatok 
szám a lényegében változa tlan  volt, m íg a külföldi cikkek 
szám a csökkent.

A közölt dolgozatok szám ának  csökkenése szerencsére 
nem  ezek hosszának növekedésével vo lt kapcsolatos, 
m ert a cikkek hossza tu d a to s  propagandánk  és szerkesztő 
tevékenységünk (ezala tt a  b ead o tt cikkek röv id ítését 
é rtjük ) h a tá sá ra  ugyancsak csökkent.

A cikkek terjedelm ének m egoszlása 1969-ben a kö 
vetkező vo lt:

2 o ld a l ig ....................................... 4 db
2.1—  4 oldalas ....................................  9 db
4.1— — 6 oldalas ................................. 14 db
6.1—  8 oldalas ..................................... 6 db
8.1— -10 oldalas ....................................  4 db

10.1—  12 oldalas ....................................  —
12.1—  14 oldalas ....................................  1 db

38 db

E szerin t a  korábbiakhoz képest lényegesen m egnő tt 
az 1— 4 oldalas cikkek szám a. Sok vo lt a közepes te rje 
delm ű, 4,1— 6 oldalas dolgozat, ezek képezték  a  cikkek 
legnagyobb h án y ad át. „M am m ut c ikkünk”  csak egy 
volt, ezt is az Ö ntödei M úzeum anyagának  ism ertetése 
te t te  szükségessé. F o ly ta tásos cikkünk 1969-ben egy 
sem volt.

A cikkek szám ának  csökkenését h íranyagaink  szá 
m ának  és oldalterjedelm ének örvendetes gyarapodása 
okozta:

1967 1969

Szakosztályi hírek.............. 16,8 30,2
Egyetemi hírek.................
Üzemi hírek......................

1,6
1,1

1.5
2.6

Szabványosítási hírek ....... 2,4 2,9
Külföldi h írek................... 8,7 25,6
Könyvismertetés .............. 9,9 11,8
Lapszemle ........................ 1,1 —

Nekrológ .......................... 1,0 0,3

42,6 74,9

M int lá th a tju k , h íranyagaink  terjedelm e közel k é t 
szeresére n ő tt  és összevonva 3 szám unk an y ag át képezte. 
E zen belül szakosztályi h íreink terjedelm e ugyancsak 
közel kétszeresére n ő tt, am i aktiv izálódó helyi csoport 
ja in k  tevékenységének köszönhető, b á r  vo ltak  helyi cso
p o rtja in k  és szakcsoportjaink, am elyektől egész évben 
sem m i közölnivalót sem  k ap tu n k . Ilyen  a L ánggyári 
Csoport, a  D ebreceni Csoport és a  F ém öntő  Szakcsoport. 
Az u tóbb i ke ttő n ek  ugyan  m egvolt a  szokásos ak tív  te 
vékenysége, de ez t elfe lejtették  közölni lapunk  hasáb 
ja in . V iszont d icséret illeti igen szépen reak tiv á ló d o tt 
Győri C soportunkat és a  hosszú évek ó ta  k itűnő  m u n k á t 
végző Soproni C soportunkat.

H árom szorosára n ő tt  —- elsősorban kongresszusi be 
szám olókkal —  külföldi h íranyagunk.

Szom orú viszont, hogy Lapszem le ro v a tu n k  m egszűnt, 
m ert nem  ak a d t vállalkozó e m unkaigényes tevékeny 
ség elvégzésére, pedig az eredeti c ikket helyettesítő , a 
hazai —  főleg idegen nyelveket nem  tudó  —  olvasóink 
bővebb tá jék o z ta tásán ak  ez k itűnő  eszköze lenne.

Az I . Tem peröntési N apok előadási anyagának  nagy 
terjedelm e m ia tt 3. szám unkban  sem m i h íranyago t sem 
tu d tu n k  közölni. E nnek  figyelem bevételével a legrend 
szeresebb h íranyagaink  a  Szakosztályi h írek  vo ltak  11 
szám ban, m ajd  a  K önyvism ertetések  10 szám ban, a 
K ülföldi h írek  8 szám ban, a  S zabványosítási h írek  7 
szám ban. E zeket rendszeres ro v a ta in k n ak  tek in th e tjü k , 
de sajnos nem  an n ak  az Üzem i h íreket, kis szám uk és 
te rjedelm ük  m ia tt. E nnek  a  ro v a tn a k  a fellendítésére 
eszközölt sokszori és sokrétű  próbálkozásaink úgyszól
ván  eredm énytelenek m arad tak , pedig a hazai ön tödé 
ink  életéről ezek a h írek  a d h a tn á k  a  legaktuálisabb t á 
jék o zta tást.

V isszatérve a  szakcikkek (csak hazai) m egoszlásának 
tag la lására , te rü le t szerin ti m egoszlásuk a következő 
vo lt:

1967 1969

B u d a p e s t .......................
I

27 j 24
V id é k .............................. 7 1 9

34 33

Ö rvendetes, hogy a  hazai cikkek szám ának  csökke 
nése ellenére a  h iányo lt vidéki dolgozatok szám a kissé 
n ő tt. Szárm azási helyük  városonként a  következő vo lt:

M iskolc...........................................  3,5 dolgozat
S o p ro n ............................................ 3,5 dolgozat
Ózd ................................................  1,0 dolgozat
M o so n m ag y aró v á r..................... 1,0 dolgozat

(A tö rtszám ok  társszerzős cikkek m ia tt adódnak.)
A  külföldi e redetű  dolgozatok közül 3 Lengyelország 

ból szárm azo tt (ezeket a  lengyel—m agyar cikkcsere ke 
re tében  közöltük), egy pedig az NSZK -ból. Ez u tóbb i 
E gyesü letünkben  elhangzo tt előadás volt.

A szakdolgozatok m egoszlása öntészeti ágaza tonkén t 
a  következőképpen a laku lt :
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1967 1969

Á ltalános öntészet ................ 16 18
V a sö n té sz e t.............................. 17 10
T em p erö n tésze t....................... — 5
A célöntészet ........................... 4 1
F ém ö n tésze t.............................. 4 3
M intakészítés ......................... 1 1

42 38

Tetem esen csökkent a vasöntészettel foglalkozó cik 
kek szám a, v iszont erősen m egugro tt a  tem peröntészeti 
dolgozatok szám a, am i a  Tem peröntési N apok m egrende 
zésének köszönhető. Szomorú az acélöntészeti dolgoza 
to k  szám ának  erős visszaesése. A kevés fém öntészeti és 
m intakészítési cikk a rra  h ív ja  fel a  figyelm et, hogy e két 
te rü le t szakcsoportjának a jövőben e kérdéssel beha tób 
ban  kell foglalkoznia.

A dolgozatok m egoszlása technológiai ágaza tonkén t a 
következő vo lt:

1967 1969

H o m o k p ro b lé m á k .............................. 4 5
Form ázástechnológia ....................... 5 3
O lvasztástechnológia ....................... 17 5
M in ta k é sz íté s ...................................... 1 1
Gépesítés ............................................. 3 1
Telepítés, te rv e z é s .............................. — 1
K észterm ék ......................................... 2 6
A nyagvizsgálat .................................. 4 4
Ö ntödei egészségvédelem ................ 1 1
Ü z e m g a z d a sá g ta n .............................. 2 1
T örténe t ................................................ --- ' 6
Á ltalános ............................................. 3 4

42 38

F eltűnő  az olvasztástechnológ iával és gépesítéssel 
foglalkozó cikkek szám ának 1/3-ára való csökkenése, 
ugyanakkor a készterm ékekkel foglalkozó dolgozatok 
szám ának  m eghárom szorozódása. À  tö rtén e ti tá rg y ú  
cikkek szám ának  m egugrása elsősorban az Ö ntödei 
M úzeum m egnyitásának  köszönhető. V áltozatlanul ke 
vés az öntödék üzem gazdaságtanával, az iparpolitikai 
kérdésekkel, gépesítési, form ázástechnológiai, hőkeze 
lési és ön tvény  tisz títási p roblém ákkal foglalkozó dolgo 
zat.

A hazai dolgozatok szerzőinek m egoszlása m unkahe 
lyük  típ u sa  szerin t:

1967 1969

Termelő üzem  ......................... 13 12
K u ta tó in téze t ....................... 10 18
Tervezőintézet ....................... 6 3
E gyetem  .................................. 4 2
Irán y ító  szerv ......................... 1 —
M úzeum .................................. — 1
N yugdíjas ................................ — 1

34 37

Ezzel kapcsola tban m egjegyezzük, hogy m inden szer 
ző t csak egyszer v e ttü n k  szám ításba, m ég akkor is, h a  
tö b b  cikknek volt a  szerzője vagy társszerzője. A dol
gozatok szám ának  csökkenése ellenére a szerzők szám a 
n ő tt, am i az t m u ta tja , hogy n ő tt a  társszerzős cikkek 
szám a. (Kétszerzős cikk 9, ötszerzős egy volt).

M int lá tjuk , sajnos to v áb b  csökkent az üzem i, te r 
vező in tézeti és egyetem i szerzők szám a. H iányolható  az 
irány ító  szervekben dolgozó tag tá rsa in k  irodalm i tev é 
kenysége. A m ennyire értékelendő a k u ta tó in téze ti szer 
zők szorgalm a, m ert ők teszik ki a  szerzőknek kereken a 
felét, ennek ellenére ezt a  szám ot a rá n y ta lan n ak  lehet 
m inősítenünk. Legszorgalm asabb szerzőink 1969-ben a 
következők vo ltak  (szerzőként vagy társszerzőkén t): 
dr. V arga F erenc 4 cikk, Csontos Is tv án , Görög M árton, 
K iszely Gyula, K ovács László, dr. M acher Frigyes, 
dr. Mocsy Á rpád és Vörösnó dr. Faragó  E lza 2— 2 cikk.

A hazai szerzők m egoszlása m unkahelyük  szerint :

. 1967 1969

Ö ntödei V á l la la t .............................................. 4 i
Csepeli Vas- és A c é lö n tö d é k ........................ 5 2
Len in  K ohászati M űvek .............................. 2 1
Ózdi K ohászati Ü zemek .............................. — 1 1
M osonm agyaróvári M ezőgazdasági Gép-

g y á r ................................................................ — 1
K ism otor- és G épgyár..................................... 1 —■
K G M T I ............................................................. 5 •>
B U V A T I ........................................................... — 1
V asipari K u ta tó  I n té z e t ................................ 8 и
Gépipari Technológiai In téze t .................. 3 2
Tüzeléstechnikai K u ta tó in téze t .............. — î
Szilikózis K u tató  L a b o ra tó r iu m ................ 1 *>
K özponti F izikai K u ta tó in téze t .............. — I
N ehézipari M űszaki E g y e te m ..................... 4 î
B udapesti Műszaki E gyetem  .................... — î
K O H É R T  ......................................................... 1 —.
Ö ntödei M úzeum ........................................... — î

_ î

Az Ö ntödei V állala tnak  1969-ben csaknem  kétszer 
anny i dolgozója ír t c ikket az Ö ntödébe, m in t 1967-ben. 
A zonban a vállalat nagyságához képest ez m ég m indig 
kevés és főleg egyenlőtlen eloszlású, m ert 4 fő a központ, 
3 pedig a  Soproni V asöntöde dolgozója. Az Ö ntödei V ál
la la t jelentős gyára inak  dolgozói (pl. Soroksári V asön 
töde, KÖVAC) évek ó ta  nem publikáltak . E rősen visz- 
szaesett a Csepeli Vas- és A célöntödék , a  Csepel F ém 
m ű, valam int a K G M TI és a NM E dolgozóinak irodalm i 
tevékenysége is, a vizsgált időszak a la tt. A G anz—MÁ- 
VAG öntő i 1965 ó ta  nem  írtak  cikket az Öntödébe.

1969-ben három  célszám unk vo lt: A 3. szám unk a 
Soproni Tem peröntési N apokon elhangzott előadásokat, 
az 5. szám unk a v ilágviszonylatban is első Ö ntödei M ú
zeum ot, a l l .  szám  a jubiláló V asipari K u ta tó  In téze te t, 
illetve Ö ntödei O sztályának m unkásságát ism ertette .

Az új szerkesztőbizottság vizsgálja annak  lehetőségét, 
hogy az Ö ntöde szerkesztését m ikén t lehetne az eddigi
nél tervszerűbbé, tu d a to sab b á  tenni. E hhez v árju k  tag- 
tá rsa ink  jav asla ta it és ak tív  segítségét.

Feiner— P ilissy

Felhívjuk tagtársaink figyelmét arra, hogy az Öntödei Szakosztály Kecskeméti Helyi Csoportja 1970. május 14 -  15-én 
a Zománcipari Művek Kecskeméti Gyáregységében „ F o r r ó  s z e l e s  k u p o l ó k e m e n c é h e n  o l t a s z -  

t á s” címmel ankétot rendez. Az érdeklődőket szívesen látja és ezúton is meghívja a rendezőség.

Az Öntödei Vállalat Helyi Csoportja „Öntödék kisgépesítése” címmel rendez ankétet 1970. május 11 — 12-én a Mohácsi 
Vasöntödében. Az ankéten a helyi szerény szálláslehetőség mialt -  korlátozott szánni résztvevői tudnak fogadni.
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Л та tudománya —  

a holnap technikája
O L V A S S A  R E N D S Z E R E S E N  MŰS Z AKI  T U D O M Á N Y O S  S Z A K L A P J A I N K A T !

Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, esem ényeiről, újdonságairól

Anyagmozgatás, Csomagolás Járművek, Mezőgazdasági Gépek

Bányászati Lapok Kép- és Hangtechnika
Bőr- és Cipőtechnika Kohászati Lapok
Elektrotechnika Közlekedéstudományi Szemle
Energia és Atomtechnika Magyar Alumínium
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

F E N T I  K I A D V Á N Y A I N K  E L Ő F I Z E T H E T Ő K

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor tér 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.

H i k O E T É S E K E T  R Z l v Z s z  о  l о p k i о - ó  v á l l о l о t  h i r - Z t é s i  o s z t á l y о

VII. , Lenin körút 9—11.1. em. 120. (222-251).
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Ф. Варга: Газометаллургические методы и их 
влияние на свойства чугуна для отливок . . . .  С 97

Автором изложены различные газометаллурги
ческие методы продувки чугуна газами, далее 
влияние азота, аммиака, аргона, воздуха, дово- 
рода, метана, С02 и природного газа на свойства 
чугуна для отливок. Описаны методы и уста
новки для вдувания порошкообразного мате
риала в ч у г у н  в струе газа. На основе результа
тов своих исследований анализировано влияние 
различных газов (азота, аммиака, воздуха и 
С02) продутых большим давлением на поверх
ность жидкого чугуна, на химический состав и 
механические свойства чугуна. Установлено ав
тором, что барбатаж чугуна газами именяет 
свойства чугуна более интенсивно, чем вдувание 
газа на поверхность жидкого чугуна.

Л. Ковач: Разрыхляю щ ие материалы формовоч
ны х смесей на основе водяного с т е к л а .............  С 108

Очистка отливок является одной из наиболее 
трудоемких операций при изготовлении отли
вок, поэтому вопрос выбиваемости формовоч

ного материала имеет очень важную роль. Во
прос добавок для разрыхления формовочных 
смесей на основе водяного стекла является 
д и с к у с с и о н н ы м  не только в нашей стране, но и во 
всём мире. В Технологическом Институте Ма
шиностроения, поэтому целесообразным счита
лось исследование этой проблемы.

Л. Келемен,—Вереш Э. Фараго: Влияние выдержки 
жидкого чугуна в индукционной печи на ка 
чества серого ч у г у н а ..............................................  С 112

Авторами исследовалось влияние различного 
времени выдержки на качество серого чугуна, 
расплавленного на Чепельском Ч у г у н н о - и  Ста
лелитейном Заводе методом дуплекс процесса — 
вагранка-индукционная печь. Индукционная 
печь является канальной печью промышленной 
частоты, объёмом 9,6 т и продукцией фирмы 
Браун—Бовери. Авторами исследовано измене
ние химического состава, механических свойств, 
склонности чугуна к отбелу, линейной усадки и 
структуры чугуна в зависимости от времени вы
держки.

I N H A L T

Dr. F . Varga: Gasmetallurgische Verfahren und 
ihr Einfluss auf die Eigenschaften des Gusseisens. S 97
D er V erfasser beschreib t die gasm etallurgischen 
E inblas- und  Durch blas verfahren sow ie den E in 
fluss von S tickstoff, A m m oniak, Argon, L uft, 
W asserstoff, M ethan, K ohlendioxid und  E rdgas.
Die E in fuh r von körnigen Zusatzstoffen m it dem 
G asstrom  und  die dazu erforderlichen E in rich 
tungen  w erden erw ähnt. Im  R ahm en  seiner eige
nen  V ersuche h a t  der V erfasser verschiedene Gase 
(Stickstoff, A m m oniak, L ust, K ohlendioxid) m it 
hohem  D urck  au f die O berfläche des flüssigen 
Gusseisens geblasen und  deren E influss a u f  die 
Zusam m ensetzung und  Festigkeitseigenschaften 
des Gusseisens geprüft. E r  h a t festgestellt, dass 
die D urchspülverfahren  eine stä rkere q u a litä ts 
verbessernde W irkung ausüben, als das A ufblas 
verfahren.

L . Kovács: Lockerungsmitlel für Wasserglas-Sand
mischungen .............................................................. S 108
Bei den in  Sand geform ten G usstücken en tfä llt 
ein bedeutender A nteil des A rbeitsaufw andes 
au f  das Gussputzen', deshalb ist das P roblem  der

E n tleerung  der Sandm ischungen rech t wichtig.
Die F rage der L ockerungsm ittel fü r w asserglas 
haltige Sandm ischungen ist w eder in heimischen 
Bedingungen, noch im  W eltm assstab  gelöst. W ir 
haben  uns deshalb im  In s ti tu t  fü r M aschinen 
bautechnologie das S tudium  dieses Problem s zum  
Ziel gesetzt.

L. Kelemen— Frau Vörös, dr. E . Faragó: Ein
fluss des Warmhaltens von Gusseisenschmelzen 
in Netzfrequenz-Rinnen-Induktionsofen auf die 
qualität des Gusseisens ........................................... S 112
Die V erfasser überprüfen  den E influss des W arm 
haltens der Schmelze a u f  k o nstan te r T em peratur 
und  verschiedener Zeitdauer au f  die Q u a litä t des 
Gusseisens, das in  den Eisen- und Stahlgiessereien 
Csepel, m ittels duplex -V erfahren im  K upolofen- 
Induktionsofen  (N etzfrequenz-R inneninduktions 
ofen, Fassungsverm ögen 9,6 t, B a u a rt BBC.) e r 
zeugt w urde. E s w urden die chemische Z usam 
m ensetzung, die m echanischen und  physikali 
schen E igenschaften , sowie die Gefügeänderun- 
gen un te rsuch t. D ie Verfasser vergleichen U n te r 
suchungsergebnisse m it L itera tur-A ngaben  frü 
heren  Ergebn isse.



C O N T E N T S

Dr. F . Varga: Gas metallurgical methods and their 
effects on the properties of cast iron ............. I* 97
The au th o r discusses th e  gas m etallurgical m e 
thods using in jection and flushing and th e  effects 
of nitrogen, am m onia, argon, air, hydrogen, me- 
thané , carbon dioxide and na tu ra l gas. The in tro 
duction  of g ranular additives w ith  the  air stream  
and th e  necessary equipm ent are described. In  his 
own experim ents th e  au th o r has blown various 
gases (nitrogen, am m onia, air, carbon dioxide) 
a t  high pressure onto  the  surface of the liquid cast 
iron and stud ied  th e ir  influence on the  com positi 
on and m echanical properties o f cast iron. The flu 
shing m ethods are m ore effective in im proving 
quality  th a n  the  m ethod of blowing onto  the  su r 
face.

L. Kovács: The density-decreasing additives (o wa- 108 
ter-galss-sand mixtures .................................  P
W ork expenditure on sand m oulded castings is 
consum ed for the  m ost p a r t  in  fe ttling  and thus

the  problem  of em pty ing  the sand  m ix tures is 
ra th e r  im portan t. The question of density -decre 
asing additives has n o t been solved yet, e ither do 
m estically or in te rnationally . Therefore the  In s ti 
tu te  for M achine C onstruction Technology has 
decided to  s tu d y  th is problem .

L. Kelemen—M rs. Vörös—dr. E . Faragó: The in
fluence of soaking in the induction furnace on the 
quality of cast ir o n ........................................ P 112
The au thors exam ined the  influence o f m a in ta in 
ing th e  m olten  m etal a t  co n stan t tem pera tu re  
for d ifferent term s in  th e  Iron; and  Steel F o u n d 
ries a t  Csepel, w here th e y  m elted grey-iron b y  th e  
duplex  m ethod, cupola and  induction  furnace 
(m ain frequency core-type induction  furnace, ca 
p ac ity  9,6 t, m ade by BBC). T hey followed w ith  
a tten tio n  the  changes of com position, th e  gas con 
te n t the  m echanical properties, the  liab ility  for 
w hite growing, th e  linear shrinkage as well as the 
change of the  structu re .
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G ázm etallurgiai eljárások és hatásuk az öntöttvas tulajdonságaira*
Dr. V A R O A F F, R E N C , Vasipari Kutató Intézet

A  szerző az átöblitéses és keresztülöblítéses yáz- 
m etallurgiai eljárásokat ismerteti, kitér a nitrogén, 
am m ónia, argon, levegő, hidrogén, metán, széndi
oxid és földgáz hatására. Leírja  a szemcsés adalé
koknak gázárammal való bevitelét, valam int ezek 
berendezéseit. Sa já t kísérletei során nagy nyom ással 
a fo lyékony öntöttvas felületére különböző gázokat 
f ú j  (nitrogén, am m ónia, levegő, széndioxid) és 
vizsgálja ezek hatását az öntöttvas összetételére és s z i 
lárdsági tulajdonságaira. M egállapítja , hogy az 
átöblítő eljárásoknak nagyobb az anyagminőségei 

. javító  hatása, m int a ráfúvásos eljárásnak.

1. Bevezetés
A folyékony fémeknek ősi kezelésmódja a fával, 

illetve az abból keletkező gőzzel-gázzal való buzga- 
tásnak korszerű változata a mai öntészeti gyakor
latban is megvan, amelyet összefoglalóan gázme
tallurgiai eljárásnak neveznek. Az eljárásnak két
féle változatát különböztetjük meg, nevezetesen a 
folyékony vas-karbon ötvözetek kezelése

— gázokkal vagy gázkeverékekkel,
— gázárammal bevitt szilárd szemcsés adalékok

kal.
Mind a kétféle változatban a gázok, vagy a gáz

árammal bevitt adalékok és a folyékony fém között 
kémiai reakciók és fizikai folyamatok játszódnak le.

A folyékony fém kezelése gázzal vagy gázáram
mal bevitt adalékokkal történhet:

* Az előadás az V. M agyar Öntő N apokon hangzót t  el

1. ábra. A  gázöblítés elvi megoldásai a ) át öblítés, 
b )  kereeztülöblítés

— átöblítéssel (lia. ábra),
— keresztülöblítéssel (ljb. ábra).
A továbbiakban összefoglaljuk, ill. értékeljük a 

kétféle öblítő eljárás irodalmát, majd ismertetjük 
saját gázráfúvásos kísérleteinket.

2. G ázm etallurgiai eljárásuk értékelése

2.1. AtöbUtés gázzal

A különböző szerzők által használt gázfajták 
szerinti kísérleti eredményeket az 1., 2. és 3. táblá
zatbem állítottuk össze.

Az irodalmi utalások szerint a legtöbb kísérlet
ben nitrogént (12 szerző), majd sorrendben ammó
niát (4 szerző), argont, levegőt, hidrogént (3—3 
szerző) és végül klórt (2 szerző) használtak. Az
egyes gázok hatását a következőkben foglalhat
juk össze.

Nitrogén

Lényeges különbség adódik abból, hogy milyen 
csővel fújják a folyékony vasba a nitrogént (1. 
táblázat).

Vascső használatakor L. I. Levi [1] a hidrogén
tartalom csökkenését állapítja meg, ami a gázkeze
lés fizikai hatásának a következménye. Ezzel hoz
ható kapcsolatba a tömörebb szövet is, mert a 
gázáram kiöblíti, kimossa a salakzárványokat és 
egyéb szennyezőket a folyékony fémből.

Kvarccsővel való fúvatáskor egyöntetű 3 szerző 
[2, 11, 12] megállapítása a N-tartalom emelkedésé
vel kapcsolatban, ami a gázkezelés egyenes követ
kezménye. A grafit finomodásával kapcsolatban is 
egyöntetű a vélemény, ami az öblítés hatásaként 
előálló csíraszegény állapottal hozható összefüg
gésbe. A szilárdság javulása a grafit finomodásával 
hozható összefüggésbe. A nyersvas minőségének 
[12] szerinti javulása is az átöblítés mechanikus ha
tásával van kapcsolatban.

Graf itcső használatakor a nitrogén öblítő hatása 
az eddigiekkel megegyezően a grafit finomodását 
[3, 8, 10], a kéntartalom csökkenését [5, 7, 8], a 
gömbösödést gátló elemek hatásának csökkenését
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A folyékony vas átöblítése nitrogénnel
1 . tá b lá z a t

Szerző, a közlés ideje Befúvócső és a  fúvás 
körülm ényei Az átöblítés h a tása

7

Levi, L. I. [1] 1944, 1955. Vascső Vascső használa takor:
( 0 12,5 mm) —- a  H -tarta lo m  csökken [ 1 ];1 a t, 3—20 perc —  a  szilárdsági tu la jdonságok  nem  változnak [1];

Reuterkufí, W. [2] 1951. Kvarccső 
5— 10 perc

—  a  szövet töm örebb  [1]

Piw ow arsky, E .—Nickel, . Grafitcső Kvarccső használatakor :
E . (1. [3] 1955. 5 1/perc, 5— 45 perc —  nő a N -ta rta lom  [1 1, 12], A l-adagolás esetén is [2];

Blanc, G.—Volianik, N. [4] 
1957.

Grafiteső 
( 0  1 1 mm)
12— 15 1/perc, 2,5 perc 
50— 350 1/perc, 2 perc

— a g rafit finom abb lesz [2, 11, 12];
- a sz ilárdság javu l [2] szerint, míg [11] szerin t válto 

zatlan;
— a nyers vas minősége javul, éspedig a  nyom elem ek

h a tása  csökken, a h ab g ra fit eltűnik , a zárványok

P atte rson , W . [5] 1957. Grafitcső
(1,25 mm -es ly u k ak 

kal)
7— 10 1/perc, 4 perc

mennyisége csökken, göm b alakú  g rafit jelenik inog 
[12]

Grafitcső használatakor :
Modi, E . K . [G] 1961. Grafitcső

30— 80 1/t, 3,4 perc —  a  kérgesedési hajlam  csökken [4, 6, 9, 10];
— a  közel eu tek tikus ö n tö ttv as  szakítószilárdsága

V arga F .— Vereskői ,T. [7] 
1962.

Grafitcső 
1,5 m m  lyukak

csökken [4, 7, 8, 9], a  3%  a la tti C -tartalm ú , liipo- 
eu tek tikus ö n tö ttv as  szilárdsága javu l [4], am it az
utólagos CaSi beoltás is elősegít [ 10];

—  a g rafit finom odik [3, 8, 10];

V arga F .—Vörös Á .-né [8] 
1964.

Grafitcső
( 0 1 0  mm) 1,0 a t  
2; 4; G perc

—  a ferrit m ennyisége nő [7, 8, 10];
— a k én tarta lo m  csökken [5, 7, 8];
— a göm bösödést gátló  elemek h a tása  csökken [5, 7, 9];
— a gáz ta rta lom  csökken [G, 8];

V arga F .— Görög M. [9] 1965. Grafitcső 
3 perc
2— 3 1/kg vas

— a  zá rv án y ta rta lo m  csökken [4, 5];
—  a  G '-tartalom nő [8, 9];
—  az eu tek tikus duzzadás és a perlitp o n t elő tti zsugo 

rodás csökken [9]

V etiska, A. [10] 1965. Grafitcső

Girsovics, N. G.— Stejnberg, Kvarccső
L. R. [11] 1966. 12— 15 1/perc 

2; 4; 6 perc

Levi, L. I .— Szerebrjakov, Kvarccső
Ju. G. [12] 1967. ( 0  88 mm) 

10— 12 1/perc 
5— 10— 14 perc

2. táblázat
A folyékony vas átöblítése ammóniával

Szerző, a közlés ideje Befúvócső és a fúvás Az átöblítés h a tása
körülm ényei

Levi, L. I . [1] 1949. Vascső
5; 10; 15 perc

—  a  szilárdság lényegesen nő [1, 7, 8, 11];
—  a  ferrit eltűnik, a  szövet tisz tán  perlites [1, 7, 8, 1 11;
—  a behajlás csökken [7, 11];
—- a kén tarta lom  csökken [7, 8];V arga F .—'Vereskői J . [7] Grafitcső

1962. 2; 4 perc —  a N -ta rta lo m  nő [1, 11] szerint, m íg [8] szerin t esők-
ken;

V arga F .—Vörösné [8] 1963. Grafitcső — a H -tarta lo m  csökken [1] szerint, m íg [11] szerin t
2; 4; 6 pere nő;

— az összes gáz tarta lom  csökken [8];
Girsovics, N. G.— Steinberg, Kvarccső —- a kérgesedési h ajlam  nő [1];

L. R . [11] 1966.
Grafitcső

—- az eu tek tikus cellák szám a nő [8];
— a  nem fém es zárványok  m ennyisége csökken [1];

12— 15 1/perc — a g rafit göm bösödését gátló  elemek h a tása  csökken
2; 4; 6 perc [7];

—  az ön tvények  nyom ásállósága és tömörsége javul
[П]
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A folyékony öntöttvas átöblítése különböző gázokkal 3. táblázat

H asznált
gáz Szerző, a közlés ideje Befúvócső és a  fúvás 

körülm ényei Az átöb lítés h a tása

1 2 3 4

K lór J itak a , J .— Ха к u ma гм, 
К . [13] 1954.

Piwowarsky, E .— 
Nickel, E . G. [3], 
1955.

5— 10 perc

Graf it eső 
5 1/perc 
5— 45 perc

— a g rafit finom odik, 15 perces fúvás, FeSi96 
m ódosítás és klór h a tá sá ra  apró  grafii göm bök 
jelennek m eg [3]; 
a k én tarta lo m  csökken [13]; 
a göm bösödést gátló  elem ek h a tá sa  valam e 
lyest csökken (0,5— 0,6%  Mg h ely e tt 0,5%  
elegendő) [13]

Argon K önig, P.— Marinesek, 
B. [14] 1954.

V arga F .—Vörös 
Á.-né [8] 1904.

G irsovics N . G.— 
Stejnberg, L. R . [11] 
1966.

Kvarccső 
10 perc

Grafit cső 
1,6 a t
2; 4; 6 perc

Grafitcső 
Kvarccső 

12— 15 1/perc 
2; 4; 6 perc

Grafitcső használa takor:
— az összetétel alig változik  [11], legfeljebb a  C- 

ta rta lo m  kissé nő, a  S -ta rtalom  csökken [8];
— az összes gáz ta rta lom  csökken , ezen belül 0 - , 

H -, N -ta r  (alom  [8, 11];
—  a szilárdság alig változik  vagy kissé csökken 

[8, 11];
— a g rafit A  a lakú  lesz [8];
—  ön tvények  töm örsége és nyom ásállósága ja 

vul [11]

Kvarccső használa takor :
—  a N -ta rta lo m  nő , a  H -ta rta lo m  csökken [11];
—  a sz ilárdság alig változik  vagy kissé csökken

[ i i ] ; ............................................................................
—  a fe rrit m ennyisége 15% -ig nő, a hipoeutekti- 

kus ö. v .-ban  [11];
— a g raf it finom odik [11];
—  l500°C -on 10 perces fú v a lá s  és 2 ,5% -ny i 

FeSi beoltás h a tá sá ra  grafitgöm bök keletkez 
nek, h a  a  M n -tarta lom  0 ,1— 0,2 % közö tti [14]

Levegő Jita k a , J .—N akum ara, 
K. [13] 1954.

Blanc, G.—Volianik, 
N. [4] 1957.

V arga F .—Görög M. 
[9] 1965.

5— 10 perc

Grafitcső
( 0  11 mm)
150 g /cm 2 nyom ás 
1,5 és 5 perc

Grafitcső 
Kvarccső 
Vascső

— a C -tartalom  nő , a  Si-, M n -tarta lom  csökken
[4];

— a. g ra f it göm bösödését gátló  elem ek h a tása  
csökken [9, 13];
a kéregm élység [4] szerin t csökken, [13] sze
r in t nő;

—  a szilárdság nem  változik [4]

H idrogén J itak a , J . —N akum ara, 
K. [13] 1964.

Piw öw arsky, E .— 
Nickel, E . G. [3] 
1955.

V arga F .—Vörös 
Á.-né [8] 1964.

5— 10 perc

Grafitcső 
5 1/perc 
5— 45 perc

Grafitcső 
1,6 a t
2; 4; 6 perc

— a  g rafit erősen finom odik, A  a lakú  lesz [3, 8];
— a C -tartalom  kissé nő, S -ta rtalom  csökken [8];
— az összes gáz tarta lom , ezen belül az O-, H -, 

N -ta rta lom  csökken [8];
—  a  sz ilárdság enyhén nő, hosszabb fúváskor 

csökken [8];
— a p erlite t stab ilizá lja  [8];
—  az eu tek tikus cellák szám a nő [8 |

Me tán Sofroni, L .—Nicolorin, 
E . [13]

Tűzálló anyaggal be
vont vascső 
2— 3 perc

— a m e tán  disszociációja a  folyékony vas hő 
m érsékletének növelésével nő, a m etán  m eny- 
ny iségének növelésével csökken;

—  a  folyékony vas H -ta r ta lm a  enyhén csökken

Földgáz

Széndioxid

V arga F .—Vörös 
Á.-né [8] 1964.

Grafitcső 
1,6 a t  
2; 4; 6 perc

1

— a S -ta rtalom  csökken;
—  az összes gáz tarta lom , ezen belül az O-, H -, 

N -ta rta lo m  csökken;
— a sz ilárdság 4 perces öblítéskor m ár csökken;
—  A  típusú  g ra fit jelenik m eg földgáz; D  g rafit 

pedig széndioxidos öblítéskor

[5, 7, 9], a gáztartalom csökkenését [6, 8], a zár
ványtartalom csökkenését [4, 5] és az öntvény tö 
mörségének, ill. nyomásállóságának javulását [11] 
eredményezi.

Az öblítés közben a grafitcsőből oldódó karbon

növeli a folyékony vas C-tartalmát [8], aminek ered
ményeként csökken a kérgesedési hajlam [4, 6, 
9, 10], a ferrit mennyisége nő [7, 8, 10], az eutekti- 
kus duzzadás és a perlitpont előtti zsugorodás csök
ken [9].
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Ammónia

Az ammóniával való öblítéskor (2. táblázat) is 
érvényesül az öblítő hatás ismert következménye, 
nevezetesen a grafitfinomodás [1, 7, 8, 11], a kén
csökkenés, [7, 8], a gáztartalom [8] és a zárvány
tartalom [1] csökkenése, a grafit gömbösödését 
gátló elemek hatásának csökkenése [11]. Az ammó
nia disszociációjából származó naszcensz hidrogén 
a szilárdság növekedését [1, 7, 8, 11], a perlit sta 
bilizálódását [1, 7, 8, 11], a behajlás csökkenését 
[7, 11], a kérgesedési hajlam növekedését [1] ered
ményezi. A kutatási eredmények nem egyértel
műek a N-, ill. H-tartalom változását illetően.

Klór

A klóröblítés (3. táblázat) az előzőekben is ta 
pasztalt kéntartalom-csökkenést [13] és a grafit 
gömbösödését gátló elemek hatásának csökkené
sét [13] eredményezi; érdekes a [3] szerinti megfi
gyelés, hogy 15 percen túli klórkezelés és beoltás 
apró grafitgömbök megjelenését eredményezi.

Argon
Grafitcső használatakor az öblítőgáz eddig megis

mert eredményei jelentkeznek (3. táblázat). Kvarc
csöves fúvásakor a ferrit mennyiségének növeke
dése [1] a nitrogén hatásához hasonlít. A hosszabb 
argonfúvás (10 perc) és az ezt követő módosítás is 
a grafit gömbösödését eredményezi"[14], ami a nit
rogén és klór esetében is előfordult.

Levegő . '

Öblítő hatása jelentkezik (3. táblázat), de hosz- 
szabb fúvás már a Si- és a Mn-tartalom csökkené
séhez vezet [4].

Hidrogén
Az öblítő hatáson túl (3. táblázat) a perlit sta 

bilizálásában hasonlít az ammónia hatásához [8].

Metán

Az egyetlen irodalmi munka [13] a metán disz- 
szociációját bizonyítja elfogadhatóan (3. táblázat).

Széndioxid, földgáz

Az öblítő hatás jelentkezik (3. táblázat) [8].

2.2. Szemcsés adalékok bevitele gázárammal
A célnak megfelelően kiválasztott szemcsés 

(0,1—1 mm-es) adalékot általában nitrogén gáz
árammal, grafitcsövön juttatják a folyékony vasba, 
optimálisan annak 2/3 mélységében. A használt 
adalékanyagok és hatásuk a következőkben fog
lalható össze:

— finomszemcsés elektródagrafitot, kokszport, 
vagy antracitot fújnak a kupoló előgyűjtőjébe 
[17,22] vagy az üstbe [17, 18, 24, 6], aminek ered
ménye az egyenletes szövet, a sarkok bekeménye- 
désének elmaradása, kis keménység és jó megmun- 
kálhatóság;

— finomszemcsés CaSi vagy FeSi 0,3%-nyi 
mennyiségét fújják be az üstbe módosító anyag
ként, ami révén csökken a kérgesedési hajlam, az

öntvény szövete perlit és A grafit, és javul a szi
lárdság [6];

— kalciumcianamidnak (CaCN2) vagy nátrium- 
nitráttal (NaN03) való keverékének ammónia 
vagy ammónia-nitrogén gázkeverékkel való befú- 
vása 40%-os szilárdságnövekedést és kéncsökke
nést (75%-ig) eredményez [1];

— a CaCo befúvás primér eredménye 75—90%-os 
kéntelenítés, azonkívül :

— N + NH3 gázárammal való behíváskor 50% - 
kai nő a szilárdság [1],

—1 hatásos beoltó anyag, aminek hatására csök
ken a kéregmélység, javul a szilárdság és a meg- 
munkálhatóság [23, 25],

— hatására I) és В  grafit helyett A  és В  grafit 
jelenik meg [21],

— 0,025% S-tartalomig a szövet perlit és A 
grafit, míg ez alatt ferrit és D grafit [16, 21];

— a CaC2 behívást követő kis mennyiségű se
gédötvözet (Mg-Ca-La-Si ötvözet, amelyet Injek- 
toloy vagy Procaloy néven hoznak forgalomba) és 
FeSi befúvás eredménye szürkén dermedő nagy- 
szilárdságú öntöttvas (upgradet iron, vermicular 
iron), átmeneti (quasi-flake; modified) grafittal, a 
szakítószilárdság 40—60 kp/mm2, a nyúlás 5—10% 
a keménység HB 180—240 kp/mm2 [15, 18, 19, 6];

— a CaC2-os kéntelenítést követő kismennyiségű 
.Mg vagy Mg-Ni vagy Mg-ritkaföldfém keverék 
adagolás és FeSi-os beoltás a gömbgrafitos öntött
vas gyártásának legelterjedtebb módja [14, 15, 
18, 19, 20, 21, 6, 24].

Az elmondottakból látható, hogy szemcsés ada
léknak nitrogénárammal való befúvatása az ön
töttvas-minőségek gyártásának teljes spektrumát 
— a lemezgrafitos nagyszilárdságú öntöttvastól 
a gömbgrafitos öntöttvasig — lehetővé teszi, és az 
elmúlt évtized legsikeresebb és legelterjedtebb ön
tödei eljárásának tekinthetjük.

2.3. Keresztülöblítés gázzal

Az üst aljára elhelyezett tűzálló, pórusos dugó
ból nagyon finom gáz buborékok lépnek a folyékony 
fémbe (1/b. ábra), ami az öblítőgáz jobb kihaszná
lását eredményezi. Az eljárás a nyugati irodalom
ban Gazal-eljárás néven vált ismertté [26—31].

Az eljárás előnyeit a következőkben foglalhat
juk össze:

—- a kisméretű buborékok révén jobb a fürdő 
átöblítese [51;

— a folyékony vas gáztartalma lényegesen 
csökken [26];

— a fürdő felületére szórt szemcsés grafittal a 
felkarbonizálás lehetősége biztosított [27];

— a fürdő felületére szórt CaC2-dal 90%-os kén- 
telenítés lehetséges [27, 28]; a behívott gázmennyi
séggel és hőmérséklettel a kéntelenítés mértéke 
nő [25].

— a fürdő felületére adagolt ötvözök egyenle
tesen oszlanak el, így ötvözött öntöttvas is gyárt
ható [29].

— a felkarbonizálódás és nagymértékű kéntele
nítés révén igen kis JVfg-adagolással gömbgrafitos 
öntöttvas is gyártható [31].
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A keresztülöblítő eljárással is az öntöttvas faj
ták széles skálája gyártható, de adott üsthöz van 
kötve.

3. A gázm etallurgiai eljárások berendezései

3.1. Az átöblítés berendezései

Az elvi megoldást az l /а. ábra szemlélteti. Az 
üstöt kb. 3/4 részig töltik meg folyékony vassal. 
A gázbevezetésre szolgáló leginkább használt gra
fitcsövet vagy kvarccsövet az üst fenekétől kb. 
20 cm-re állítják be. A vázlatból is megállapítható, 
hogy ez a legegyszerűbben kivitelezhető beren
dezés. A grafitcsövet kézzel is a folyékony vasba 
lehet mártani és a kezelést elvégezni. Minél kiseb
bek a gázkilépési nyílások, annál finomabbak a 
gázbuborékok, ami a gázöblítés hatását növeli.

L. I. Levi [1] a folyékony vasnak ammóniával 
való kezeléséhez a 2. ábrán bemutatott berendezést 
használja, amely 0,5-1 t folyékony vas ammóniá
val való kezelésére alkalmas. A palackból kiáramló 
gáz nyomása a reduktorszeleppel szabályozható, 
míg mennyiségét rotaméter méri. A Durit-csőhöz 
acélcső csatlakozik, mely utóbbit samottgyűrűk 
védenek. Ezeket a gyűrűket rugó szorítja a grafit
csőhöz, amely az ammóniát bevezeti a folyékony 
vasba. A  reduktor után a gáznyomás maximum 
3 atmoszféra.

G. Blanc—N. Volianik [4] üzemben nitrogénnel 
történő öblítéshez a 3. ábrán bemutatott berende
zést használják. Az öblítőgázt 11 mm belső átmé
rőjű grafitcsöveken vezetik a folyékony vasba; a 
cső külső átmérője és darabszáma az üst nagyságá
tól függ, éspedig 60 kg-os üsthöz egy 40 mm át 
mérőjű, 400 kg-os üsthöz négy 40 mm átmérőjű, 
1000 kg-oshoz négy 80 mm átmérőjű, 2000 kg- 
-oshoz négy 110 mm átmérőjű és 5000 kg-oshoz 
négy 150 mm átmérőjű grafitcsövet használnak. 
A folyékony vas felhajtóerejének ellensúlyozására 
megfelelő terhelést használnak. A felhasznált gáz- 
meimyiség 0,1—0,41 N,/kg folvékony vas, nyomása 
50—750 g/cm2.

A gázöblítés okozta fürdőmozgást fel lehet hasz
nálni szilárd, szemcsés vagy por alakú anyagoknak 
a folyékony vasba való bekeveréséhez. D. Gleisberg

Acélcső

2. ábra. 0,5 t fo lyékony vas am m óniával való öblítésére 
alkalm as berendezés [7]

3. ábra. Ü zem i méretű berendezés nitrogénes öblítéshez [4]

4. ábra. Berendezés am m óniával való öblítésre és OaC2 
nit ogénes bejárásához [7]

[25] szerint 1%-nyi 0,3—1,0 mm szemnagyságú 
CaC2-nek az 1400 °C-os folyékony vas felszínére 
való adagolásával és 5 perces nitrogénes öblítéssel 
50—70%-os kéntelenítést lehet elérni. A hőmér
séklet csökkenés eközben kb. 50 °C, nitrogénfo
gyasztás 200 1/kg karbid.

3.2. Injektáló eljárás

L. I. Levi [1] szilárd nitrogénvegyületeknek 
vagy kalciumkarbidnak nitrogénnel és ammónia
árammal való befúvására a 4. ábrán vázolt beren
dezést használja. A nitrogéngáz reduktoron és ro- 
taméteren át jut a szabályozószelepig. Az ammó
niagáz is rotaméteren keresztül jut a szabályozó- 
szelepig. A manométerrel ellátott, szilárd kezelő
anyagot tartalmazó tartályból a nitrogénnyomás 
juttatja az adalékot a kezelő grafitcsőbe. A  be
rendezést előnyösen lehet indukciós kemencében 
való kezeléshez használni.

Az USA-ban 1950-től, tehát a gömbgrafitos ön
töttvas üzemi bevezetésétől kezdve foglalkoztak
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szilárd CaC2-nak a folyékony vasba való befúvásá- 
val. Két vállalat fejlesztett ki alkalmas berende
zést, éspedig az egyiket a Linde Air Product Со. az 
Union Carbide Corp. céggel közösen [14, 19, 6], 
míg a másikat az Air Reduction Co. (AIRCO) 
[14, 16] cég fejlesztette ki.

A Linde-készülékkel finomszemcsés (0,5—0,075 
mm-es szitafinomságú) CaC2-ot a fürdő fenekétől 
kb. 100 mm-re beállított csövön fújják be.

Az injektáló cső készülhet keramikus anyagból, 
acélból (mely használat közben fokozatosan be
olvad) vagy grafitból. Leginkább a grafitot hasz
nálják kiváló hősokk tulajdonságai miatt. Hát
ránya, hogy erózió, oldódás és oxidáció révén el
használódik. Élettartamukat tűzálló bevonattal 
növelni lehet.

A kereskedelmi minőségű száraz nitrogén a leg
alkalmasabb hordozógáz.

Az injektálással való kéntelenítést az olvasztás 
és öntés különböző fázisaiba lehet beiktatni (a 
csatornába, az előgyűjtőbe vagy az üstbe).

A berendezés felhasználása igen széleskörű; [6] 
szerint 1480°C-os folyékony vasba 2,5% CaC2-nak 
nitrogénnel való befúvásával (30—120 mp alatt) 
a 0,12% S-tartalom 0,024%-ra csökken, miközben 
a hőmérsékletcsökkenés 30—50 °C. Kéntelenítés 
után 1% Mg-Ce-ötvözettel való fúvatás és 0,2% 
FeSi75-tel való beoltás gömbgrafitot eredményez.

A készüléket tisztán gázöblítésre is lehet hasz
nálni (30—80 liter nitrogént 1 tonna vasra 3—4 
perc alatt fújnak be).

Gázöblítéshez 12 mm belső átmérőjű grafitcsö
vet használnak, a végén 20 db egy mm-es furattal. 
A csövet a fürdő aljától 1/3 mélységig dugják be, 
a fúvónyomás 0,1—0,2 atü.

Másik felhasználási területe a folyékony vas 
felkarbonizálása; pl. 4—5 t folyékony vasba 30 kg 
0,1—1 mm szemnagyságú grafitot 1550 °C-on 5 
perc alatt fújnak be, amikor a 2,8% C-tartalom 
3,4%-ra nő meg (95%-os kihozatal). Más (FeSi, 
CaSi. SiC) módosító anyag befúvására is alkalmas.

Manometer

5. ábra. A IR C O -injektáló  berendezés göv. gyártáshoz [20]

6. ábra. BORD-injektáló berendezés vázlata [73]

Az AIRCO-készülék 3 részből áll [14, 16]:
— CaC2-nak és a hordozógáznak megfelelő 

arányban való keverésére szolgáló adagolóból,
— a CaC2 és gáz keveréknek a felhasználási 

helyre való vezetésére szolgáló szállítócsőből és
— a CaC2 és gáz keveréknek a folyékony vasba 

való befúvására szolgáló injektáló csőből.
Az üzemi gyakorlatban a nitrogén mennyiségét 

2,8—4,3 m3/órára állítják be, lia a CaC2 adagolási 
sebessége 0,9—2,7 kg/perc.

A CaC2 és gáz keveréknek a felhasználási helyre 
való vezetésére szolgáló cső réz vagy gumi. A cső 
átmérőjét, hosszát és anyagát a felhasználási fel
tételek határozzák-meg.

A CaC2 és gáz keveréknek a folyékony fémbe 
való injektálására grafitcsövet használnak. A gra
fitcső előnye, hogy semleges a CaC2-dal szemben, 
nagy a hó'sokkal szembeni ellenállása és nagy a 
hővezető képessége.

A gömbgrafitos öntöttvas gyártására tovább
fejlesztett AIRCO készülék [20] az 5. ábrán lát
ható. Az eljárás lényege, hogy CaC2 és fém-Mg por 
alakú keverékét nitrogénárammal a folyékony vas
ba fújják be (a készülék Metaflux néven kerül 
forgalomba).

Az Angol Öntödei Kutató Intézetben használt 
ún. Bord (British Oxygen Research and Develop
ment Ltd.) injektáló berendezés elvi vázlatát a
6. ábra szemlélteti [23].

Az injektortól a keverék 6 m hosszú tömlőn és 
derékszögben meghajlított coll belső átmérőjű 
acélcsövön jut a kb. 90 cm hosszú grafitlándzsá
hoz. A grafitcső élettartama átlagban 100 kezelés, 
de nagyon túlhevített , kis karbontartalmú vasban 
csak kb. 20 kezelés. A kéntelenítést 3 lépcsőben 
végzik, miközben a karbidsalakot gondosan le
húzzák. 80% CaC2-tartalmú hegesztő karbidot 
használnak. A karbidfelhasználás 1—0,55 mm 
szemnagyságú anyag befúvásakor 10,03 kg karbid/ 
kilogramm kén, 0,55—0,105 mm szemnagyság fú- 
vatásakor 10,7 kg karbid/kg kén. A finomabb
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szemcse tehát valamivel hatásosabb, de nehezebb 
a befúvása és drágább, mint a durvább szemnagy
ságú anyag vivőgáz szükségletének többletkölt
sége.

A folyékony vas hőmérsékletének csökkenésekor 
a karbidfelhasználás progresszív emelkedik: 1500 
°C-on 11,0, 1450 °C-on 12,06, 1400 °C-on 16,7, 
1350 °C-on 24,6 kg karbid/kg kén.

Az elmúlt években egy másik európai injektáló 
berendezésről D. Gleisberg [25] adott hírt, melynek 
vázlatát a 7. ábra szemlélteti. A karbidot semleges 
vivőgázzal (nitrogén, argon) fújja a folyékony 
vasba. A kezelés a gázöblítés miatt is javító hatású, 
ami a szürkén dermedést segíti elő. Az injektá
lásra a 0 ,1— 1 mm-es szemcséjű karbid a legalkal
masabb, kezeléséhez előnyös keskeny, magas üs
tö t használni; a salakfogós üstben elmarad a hosz- 
szadalmas kézi salakolás.

Fedél

7. ábra. In jek tá ló  berendezés vázla ta  [23] (K n a p sa c k  A G  
g yá r tm á n ya  B D  )

3.3. Gazal-eljárás

Az E. Spire [26] által kidolgozott eljárás elvi és 
gyakorlati megoldását a 8. ábrán mutatjuk be. 
A pórusos tűzálló fenékdugón igen apró gázbubo
rékok lépnek ki, amelyek nagyon hatásosan öblí
tik át a folyékony fürdőt, így hatásfoka jobb, mint 
a grafitcsöves öblítésnek. Az átfújt gáz (nitrogén, 
levegő vagy argon) mennyiségének optimuma kb. 
0,2 m3/perc, a fúvás ideje 3—4 perc [25].

Az 1470°C-os folyékony fém tetejére adagolt 
1% CaC2-dal egy perc alatt kb. 65%-os, 4 perc 
alatt kb. 90%-os kéntelenítést lehet elérni [25].

Az eljárásnak azt a változatát is használják, 
hogy a fenékdugón keresztül nitrogénnel öblítik 
a folyékony vasat, ugyanakkor a felületre oxigént 
fúvatva a szilíciumtartalmat csökkentik [4, 26.]

4. Saját kísérleteink
Saját kísérleteinkben a folyékony öntöttvas 

felszínére nagy nyomással fújt gázok metallurgiai 
és az anyagminőségre gyakorolt hatását vizsgál
tuk.

4.1. A kísérletek leírása
Grafitrudas kemencében 100 kg-os adagokat 

olvasztottunk, melynek 50%-a dunaújvárosi nyers- 
vas (C 3,60%, Si 2,84%, Mn 0 ,66%, P 0,094%, S 
0,017%) és 50% öntvénytöredék (üzemi kísérletek
ből származó, kupolókemencéből öntött töredék,

C 3,30%, Si 1,80%, Mn 0,80%, P 0,15%, S 0 ,12%), 
valamint 1,7 kg FeSi75.

A beolvadt betétet túlhevítettük és 20 kg fo
lyékony vasat lecsapolva minden kezelés nélkül 
két szabványos hajlítópróbát (30 mm átmérőjű, 
650 mm hosszú csőszekrényben, állva, szűrőmag- 
gal) és 2 db egyik végén kokillázott (35 X80 X75 
mm méretű) éket öntöttünk.

A gázkezelésre 20 kg folyékony vasat csapol
tunk kézi üstbe. A kezelő gázt kettős falú, vízhű
téses fúvóval (fúvóka átmérő 5 mm) fújtuk a fo
lyékony vas felületére. A folyékony vas hőmér
sékletét az üstben csapolás után és kezelés után 
bemártó Pt-PtRh termoelemmel, AEG-gyártmánvú 
műszerrel mértük. A gázzal kezelt folyékony vas
ból az előbb már említett próbákat öntöttük.

A kezelő gáz a kereskedelemben kapható palack
gáz volt, nevezetesen nitrogén, ammónia, levegő és 
széndioxid. A kísérletek folyamán a gáz nyomását 
és a kezelés időtartamát változtattuk.

4.2. A kísérletek értékelése
A kísérletekkel kapcsolatban kémiai és szilárd

sági viszgálatokat végeztünk, melynek értékeléséből 
az egyes gázok hatásával kapcsolatban a követke
zők állapíthatók meg :

4.21. Nitrogén
A gázkezelésnek első értékelhető hatása a folyé

kony vas hőmérsékletének csökkenésében van 
(9. ábra). Ha a nyomás nagyságára való tekintet 
nélkül átlagoljuk a mért eredményeket, megálla
pítható, hogy az átlagos 1450 °C-os csapolási hő
mérséklet 0,5 perces fúvatás után 1308 °C, 1 perc 
után 1288 °C, 1,5 perc után 1255 °C és 2 perc után 
1230 °C. Az átlagos hőmérsékletcsökkenés tehát 
az előbbi sorrendben: 142, 169, 195 és 220 °C.

Már az első adag teljes kémiai vizsgálatából meg
állapítottuk, hogy a nitrogénes kezelés hatására 
az összetételben az elemzési hibahatáron belül 
változás nincs, így a többi adagoknak csak a karbon- 
és kéntartalmát vizsgáltuk. Az összetétel változat
lanságát a telítési fok is tükrözi amely 0,87 és 0,89 
között mozog.

A rendszeresen vizsgált karbontartalom a fúva
tás hatására nem változik. A kéntartalom, külö-
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9. ábra. A  fo ly ék o n y  vas hőm érsékletének csökkenése N% 
fú v á s  hatására

nősen a nagyobb (a 2 . adagé 0,081%) a fúvás ha
tására a legjobb esetben 0,074 absz. %-ra csök
ken.

A nitrogéntartalom egy perces hivatásig csök
ken, éspedig átlag 0,0051%-ról 0,003%-ra; az 1,5 
és 2 perces fúvás hatására már nem változik. Az 
oxigéntartalomban egyértelmű változás nem álla
pítható meg, inkább növekvő irányú.

Színképelemzéssel az Al, Ti, Cu, Ni, Cr, Ag, Sn 
nyomelemek közül az Al- és Ti-tartalom a fúvás 
hatására egy nagyságrenddel (10—2-ről 10~3-ra) 
csökken, de ha az alapban a két utóbbi elem már 
10“ 4 % nagyságrendű, úgy ez alá sem az idő-, sem a 
nyomásnövelés hatására nem csökken.

A fúvás hatására a grafit alakja lényegesen nem 
változik. A nitrogénfúvás hatására — akár a nyo
más, akár a fúvási idő növelésekor — a ferrit 
mennyisége nő.

Az eutektikus cellák számának változása nem 
egyértelmű, hol csökken, hol nő a fúvás hatására.

A szilárdsági tulajdonságok a különböző fúvások 
hatására általában romlanak, a hajlító-, vagy sza
kítószilárdság csak egv-két esetben jobb az alapé
nál; a próbapálcákon mért keménység viszont 
mindig csökken a kezelés hatására. A számított 
szilárdsági viszonyszám (RG) és a relatív kemény
ség (RH) is tükrözik a szilárdságromlást.

Külön kell foglalkoznunk az ütőmunkával. Az 
Öntödei Egyesületek Nemzetközi Szövetségének 
az öntöttvas vizsgálati módszerével foglalkozó 
bizottsága kidolgozta a szürke öntöttvas ütővizs
gálatának egységes módszerét. Eszerint a 30 mm 
átmérőjű hajlítópróbákból munkáltuk ki a 120 
milliméter hosszú és 20 mm átmérőjű, bemetszés 
nélküli próbatesteket. Esetenként 2 vagy 3, Ш. 4 
próbatestet vizsgáltunk és ezeknek a számtani 
közepét képeztük. A törési modulusz :

MC=ErlV,

hol Er a látszólagos törési energia, cmkp,
V a próbadarab térfogata támaszközön be

lül, cm3.
A törési modulusz (10. ábra) a nitrogénfúvás 

hatására — a félpercestől eltekintve — csökken és

minél nagyobb a kezelőnyomás vagy a kezelési 
idő, annál nagyobb a csökkenés. Az átlagolt ér
tékeket jelző szaggatott egyenes is csökkenő irányt 
mutat.

A kokillára öntött ékek keménységét a kokillá- 
val érintkező lapon 3 helyen és az oldallapon 15 
milliméterenként vizsgáltuk. A 2 . adag ékeinek ke
ménységváltozását a 11. ábra szemlélteti. Ebből 
megállapítható, hogy a nitrogénfúvás hatására 
csökken a kokillára öntött véglapok keménysége, 
és a csökkenés annál nagyobb, minél nagyobb a 
fúvónyomás, azaz a fúvott nitrogéngáz mennyi
sége. Hasonló keménységcsökkentő hatása van a 
fúvási idő hosszabbításának is, amint azt a többi 
keménységmérések igazolták.

A kéregmélység alakulása hasonló, a fúvás hatá
sára csökken.

4.22. Ammónia

Az ammóniakezelést állandó 5 at nyomással 
végeztük, míg a kezelési időtartamot változtattuk. 
A folyékony vas hőmérséklete — a nitrogén hiva
táshoz hasonlóan — a fúvási idő növelésével csök
ken.

Korábbi vizsgálatainkban [8] az ammónia hatá 
sára a kémiai összetétel nem változott, így csak a  
karbon- és kéntartalom változását ellenőriztük. 
Ezek megerősítették korábbi megállapításunkat,
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10: ábra. A  AT2 fú v á s  hatása  a törési m odu luszra
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11. ábra. A  N 2 fú v á s  hatása  az ékek kem énységére
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12. ábra. A  fo ly é k o n y  vas N -tarta lm ának változása  am m ó- 
n ia fú v á s  hatására

mely szerint a karbontartalom nem változik, míg a 
kéntartalom némileg csökken.

A 12. ábra szerint a rövidebb fúvatások (2 per
cig) csökkentik a nitrogéntartalmat, míg a hosszabb 
2—3 perces fúvatások ismét növelik.

Az oxigéntartalom a fúvatási idő növekedésével 
növekvő irányt mutat: 0,027%-ról 0,039%-ra nő.

A színképelemzéssel vizsgált nyomelemek (Cu, 
Ni, Cr, Al, Ti) mennyisége a fúvás hatására nem 
változik.

Az A  alakú grafit tetemesen csökken és helyette 
többnyire E  típusú grafit jelenik meg (néha D).

Az eutektikus cellák száma egy perces fúvatás 
után nő, majd a 3 perces fúvatás hatására csökken.

A hajlítószilárdság a fúvás hatására javul, de a 
2 és 3 perces fúvatás hatására ismét csökken. Ha
sonló a behajlás alakulása is.

A szakítószilárdság alig változik, de inkább na
gyobb, mint a kezeletlen próbáké. Hasonló a hely
zet a keménység és a relatív keménység alakulásá
ban is.

A törési modulusz a fúvás hatására sem változik 
lényegesen.

A kokillára öntött próbák keménysége a normál 
öntöttvas keménységét mutatja.

A 0,5 és 1 perces fúvatás hatására a befehére- 
dés mértéke nő, majd hosszabb, 2 és 3 perces fúvás 
hatására csökken (13. ábra).

4.23. Levegő

A levegővel való fúvás hatását két kísérletben 
vizsgáltuk és elsősorban a kezdő nyomást változ 
tattuk egy perces kezelési idő esetén; egy alkalom
mal fúvattunk 2 percig.

A folyékony vas hőmérsékletének a csökkenése 
annál nagyobb, minél nagyobb a kezelő nyomás.

Az 1 és 2 perces fúvás hatására sem a folyékony 
vas összetételében, sem a gáztartalmában lényeges 
változás nincs.

A fúvás hatására a szövet nem változik, az 5—10 
százalék ferrit is megmarad.

A hajlító- és szakítószilárdság változása a fúvás 
hatására nem egyértelmű, egyik kísérletben 2—-3 
kp/mm2-es növekedést mutat, míg a másikban in
kább némi szilárdságcsökkenést tapasztaltunk. 
Hasonló a keménység alakulása is.

A törési modulusz változása a fúvás hatására 
nem számottevő; a 3. adag alapjának 6,4 mkp/cm2- 
-es értéke 5,84 és 6,55 mkp/cm2 között változik, 
míg a 11. adag alapjának 5,35 mkp/cm2 értéke
5,05 és 5,70 mkp/cm2 között változik.

Az ékek törete a fúvás hatására nem változik.

4.24. Széndioxid
Kezelésenként a folyékony vas hőmérséklete 

csökkent . A hőmérséklet-csökkenés hasonló az ed
dig tárgyalt gázokéhoz. Az 5 kísérőelemben válto
zás nincs és az oxigéntartalom változásából sem le
het egyértelműen következtetni a fúvás hatására.

A széndioxid fúvás egyik változata sem okoz 
változást a nyomelemtartalomban.

A grafitelrendeződés és szövet, valamint a cel
laszám a fúvás hatására gyakorlatilag nem válto
zik.

Lényegbe vágó változás a cellaszámban sem kö
vetkezett be a fúvás hatására.

Ugyancsak nem következik be érdemi változás 
a fúvás hatására a szakító- és hajlítószilárdságban 
és a keménységben, valamint az ezekből számított

Ammónia 5atm
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minőségi mutatókban. Ugyanez a megállapítás te 
hető a törési modulusszal kapcsolatban is.

Az öntött ékek keménységét és ennek eloszlá
sát a fúvás lényegében nem befolyásolja, a kérge- 
sedésben sem okoz változást.

4.3. A kísérletekből levonható következtetések
4.31. A nitrogénfúvás hatása
A nitrogénfúvás hatására a folyékony vas hő

mérséklete lényegesen csökken (12. ábra), ugyan
akkor az összetételben lényeges változás nincs.

A korábbi, öblítéssel végzett kísérleteinkben [8] 
2 perces nitrogénes kezelés hatására 36%-os kén
tartalom-csökkenést tapasztaltunk. A fúvás hatá
sára elért maximális-kéntartalom csökkenés vi
szont mindössze 8,4%.

A folyékony vas nitrogéntartalmának csökke
nése öblítéskor 66,6%, míg fúváskor 58,8%, tehát 
hasonló.

Az oxigéntartalom 2 perces nitrogénes öblítés
kor 79,2%-kal csökken, míg fúváskor nem válto
zik, inkább nő. Ez a fúváskor a sugár hatására be
keveredő levegő-oxigénnel van kapcsolatban.

A kimutatható nyomelemek közül az alumí
nium és a titán mennyisége egy nagyságrenddel 
csökken, míg a többi változatlan.

Az A  alakú grafit mennyisége az öblítés hatására 
megnőtt, fúvás hatására viszont nem változik, 
vagy inkább csökken. A nitrogénre jellemző ferrit- 
képződés hatása itt is jelentkezik, míg az eutek- 
tikus cellák számának a változása ebben a kísérlet
ben nem egyértelmű.

A szakító- és hajlítószilárdság és a számított szi
lárdsági mutatók lényegesen nem változnak, in
kább romlanak, a keménység viszont egyértelműen 
csökken. Hasonló csökkenő irányt mutat a törési 
modulusz is (10. ábra). Mindkét megállapítás össz
hangban van a nitrogénes öblítés hatásával.

A kokillára öntött ékek keménysége (11. ábra) 
és kéregmélysége a kezelés hatására annál jobban 
csökken, minél nagyobb a fúvónyomás és fúvási 
idő.

4.32. Az ammóniafúvás hatása

Ammóniafúváskor a folyékony vas hőmérsék
lete— a nitrogénes kezeléshez képest—enyhébben 
csökken, de a kémiai összetételben — még a kén
tartalomban is — a nitrogénhez hasonló változást 
okoz.

A folyékony vas nitrogéntartalmát (12. ábra) az
1,5 percig tartó fúvás csökkenti, majd a 2 és 3 per
ces ismét növeli. Enyhe növekedést mutat az oxi
géntartalom is.

A nyomelemtartalomban változás nincs.
Az ammóniafúvás is az A  típusú grafit csökke

nését eredményezi, de a ferritképződést észrevehe
tően nem segíti, míg az eutektikus cellák számát 
növeli, azaz az átmérőt csökkenti. Az utóbbi két 
jelenséget tapasztaltuk öblítéses kísérleteinkben 
is [8].

A szilárdsági tulajdonságok és a számított szi
lárdsági jellemzők a fúvás hatására alig változnak, 
enyhén javulnak. A törési modulusz változása is 
hasonló. A korábbi öblítési kísérleteinkben az 
ammónia hatására a szilárdsági tulajdonságok vi

szont javultak. A kokillára öntött ékpróbák befe- 
héredése a fúvás hatására lényegesen nem nő (13. 
ábra).

4.33. A levegőfúvás hatása
A levegőfúvás is az előbbiekhez hasonlóan csök

kenti a folyékony vas hőmérsékletét.
A nitrogén- és oxigéntartalom változása a két 

kísérletsorozatban nem egyértelmű. A nyomelem
tartalom a fúvás hatására nem változik.

A 3. adag alapjának E  típusú grafitja a fúvás 
hatására A  típusú lesz, míg a 11. adag alapjában 
az A típusú grafit hatására több lesz, majdafúvási 
nyomás és az idő növekedésével csökken. A szövet 
a fúvás hatására gyakorlatilag nem változik, akár
csak a szilárdsági tulajdonságok, valamint a ko
killára öntött ékek keménysége és törete.

4.34. A széndioxidfúvás hatása
A széndioxidfúvásnak a folyékony vas hőmérsék

letének csökkentésén kívül semmiféle hatását nem 
tapasztaltuk.

5. összefoglalás

Az irodalom részletes értékeléséből kitűnik, hogy 
az öntöttvas minőségek javítását szolgáló gázme
tallurgiai eljárások közül az injektáló eljárás ter
jedt el legjobban a gyakorlatban. Segítségével a 
folyékony fém C-tartalmát növelni lehet grafit- 
befúvással, így vékonyfalú öntvények bekeménve- 
dését lehet megakadályozni. Egyéb módosító anya
gok (FeSi, CaSi) befúvására is alkalmas. CaC2 be- 
fúvásával a kéntartalom 0,01%-ra vagy ez alá 
csökkenthető, ami a gömbgrafitos öntöttvas gyár
tásához előnyös, ezáltal az adagolandó Mg-menv- 
nyisége lényegesen csökkenthető. Hasonló metal
lurgiai előnyei vannak az átöblítő Gazal-eljárásnak, 
de ez mindig adott, alkalmasan kialakított üsthöz 
van kötve.

Saját kísérleteinkben a ráfúvásos eljárás hatását 
vizsgáltuk az öntöttvas tulajdonságaira. A vizsgált 
gázféleségek: nitrogén, ammónia, levegő és szén
dioxid, amelyeket változó nyomással különböző 
ideig fújtunk a fémfürdő felszínére. A fúvásnak 
leglényegesebb, de egyáltalán nem előnyös hatása 
minden esetben a folyékony fém hőmérsékletének 
a csökkenése, ami annál nagyobb, minél nagyobb 
a kezelő nyomás és minél hosszabb a kezelési idő
tartam. Az átöblítéses eljárással szemben ráfúvás- 
kor a kéntartalom és az összes gáztartalom, ezen 
belül a N-, 0-, H-tartalom csökkenése kisebb. 
A nitrogén ferritképző és az ammónia perlitképző 
hatása fúváskor is jelentkezik, de nem olyan hatá
rozottan, mint öblítéskor. A széndioxid a hőmér
séklet csökkenésén kívül más változást nem okoz.

Az elvégzett laboratóriumi kísérletek tanúsága 
szerint az átöblítő eljárásnak sokkal nagyobb a 
metallurgiai és anyagminőség javító hatása, mint a 
ráfúvásos eljárásnak, így a fejlesztés az irodalom
mal egyezően az öblítő eljárás mellett szól.
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Forgács János oki. kohómérnök

f  I960, április 3.

Oly rövid az emberélet
— visszatekintve röpke 
perc csupán az ifjúság, 
villanásnyi a kibonta
kozás — s alighogy révbe 
érünk, máris menni kell 
tovább. . .S  az út vége — 
mint mikor csillag fut 
le az égen, felfénylik
— majd kihuny és szét
terjed a süket csönd, 
parttalanná tágul az 
idő, és nincs többé cél, 
sem út, holnap sincs 
már, és remény sincs, 
csak múlt, a volt, az egy

szer volt régen — s mondjuk szomorúan' élt egy
szer. . .s emlékezünk. . .

Kedves, mosolygós fiatal Barátunk, Forgács 
Jancsi! Mi, akik mellett megfutottad rövid pályá
dat egy év távlatából is döbbenten és értetlenül ál
lunk sorsod fátuma előtt. Vajon tényleg van vala
hol egy könyv, melyben mindenkinek meg van írva 
előre — mi adatik, s meddig? S ha van, a kéz, mely 
bejegyezte oda: 1969. április 3. — kemény volt, 
súlyos —- és nem csak odaírt — a mi szívünkbe is 
felírta: barátotok volt, el ne felejtsétek! . . .

1936. október 1-én Tápiószentmártonban szüle
tett „szegény parasztszülőktől, akik a felszabadu
lás után hat holdas kisparasztok, majd termelőszö
vetkezeti tagok” . . . írja önéletrajzában Forgács 
János. Érettségi, orvosi műszerész szakmunkás

[18] Estes, J .  W .—Schneidewind, R . : T rans. Am. F o u n 
drym . S., 63 (1955) 541/552. old.

[19] Dahm, G. Р ,— Bieniosek, C. E . : B rit. F oundrym an , 
50 (1957) 4. sz. 190/196. old.

[20] Abrecht, H.— Giessen, К . : Giesserei, 45 (1958) 5. sz. 
113/117. old.

[21] Lysobey, W . R .— T ull, A . E . : M odern Castings, 
34  (1958) 7. sz. 327/335. old.; Giesserei, 46 (1959) 
21. sz. 606. old.

[22] W ilson, J .  E .—S h nay, R . C .: M odern Castings, 36 
(1959) 10. sz. 585/590. old.; M odern Castings, 36 
(1959) 4. sz. 55/60. old.

[23] Coates, R. B .— Harding, I. V.: BC IR A  J .,  8 (1960) 
1. sz. 89/111. old.; Giesserei, 47 (1960) 18. sz. 506/ 
507. old.

[24] Capelle, G. A . F .:  Giesserei, 48 (1961) 19. sz. 540/ 
545. old.

[25] Gleisberg, D .:  Giesserei, 55 (1968) 1. sz. 1/7. old.
[26] Spire , È . : P roc. E lectr. T urn . Steel Conf. A IM E, 

9 (1951) 71/84. old. [6] alapján; R ev. U niv. Mines, 
11 (1955) 111/118. old.

[27] Coates, R. B.—Leyshon, H. J . :  BCIRA  J ., 12 (1964)
4. sz. 479/494. old. [4] alapján .

[28] Galey, J . — A ylen , P . E .:  Fonderia, 15 (1966) 9. sz. 
315/320. old.

[29] Cattaneo, R .:  Fonderia, 17 (1968) 2. sz. 51/55.old.
[30] Cattaneo, R .:  F onderia, 16 (1967) 12. sz. 521/525. 

old.
[31] Schell, S. A . : M odem  Castings, 53 (1968) 5. sz. 

73/76. old.

tanuló, szakmunkásvizsga, majd 1957-től 1962-ig a 
Miskolci Nehézipari Egyetem kohómérnöki kara. 
Ezek a tanulóévek. 1962-től az Öntöde- és Ková
csológyárban és annak jogutódaiban mérnök. Vé
gigjárja az Élet iskoláját. A gyárban öntvénytech
nológia, kupolóüzem vezetés, majd az egyik vas
öntödéi gyáregységben művezetés a munkája. Az 
üzemben emberi, közvetlen — nemes értelemben 
szeretetre méltó — munkatársaival, a kétkezi fizi
kai munkásokkal, de őszinte is és következetes. 
Birtokában volt a „jó vezető” tulajdonságainak. 
1965-től 1967-ig a továbbképzésre is tudott időt 
szakítani. Elvégezte Miskolcon a Hőkezelő Szak
mérnöki tagozatot, s 1968-tól már, mint a Magyar 
Vagon- és Gépgyár hőkezelő üzemének ellenőrző 
laboratórium vezetője dolgozott.

Mikor a kérlelhetetlen halál hirtelen elragadta, 
éppen konstruktív munkán dolgozott; hőkezelések 
gyors szövetképi ellenőrzésére etalon szövetképso
rozat készítésében volt elmerülve. . .S a munka 
örömén kívül mit adott neki az Élet simogatót, sze
retetteljesei? A jó szülőket, kiknek egyetlen gyer
meke volt — első házassága rövid boldogságát, 
melyből kisfiú született — de ez az élettavasz rövi
desen elborult, válás, a gyermek nevelése körüli 
vita árnyékolta. A sors, úgy látszott, csak intésnek 
szánta az intermezzót — s Forgács János második 
házassága 1967. tavaszán az élet boldog kiteljese
dését hozza. Harmónia, megértés, szeretet, kislá
nyuk születik — de mindez — a derű, a napfény a 
viruló fiatalság egy szempillantás alatt alszik ki. 
A nem is tudott kór, nem is orvosolt szív egyetlen 
rohamában ponttal zárja egy élet rövid történetét.

A vigasztalhatatlan család, és mi, az emlékezők 
tudjuk: porból lettünk, porrá leszünk — csak gon
dolatainkban, szívünk falára vetítve libeg — lebeg 
egy testtelen kép, egy arc — Forgács Jánosé — aki 
volt. Meghallod-e még, ahogy búcsúzóul mondjuk

„Jó szerencsét”!
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Vízüveges hom okkeverékek  lazítóanyagai*
K O V Á C S  L A J O S  ok i. gépészm érnök, G épipari Technológiai In té z e t

DK: 631.742.45

A  homokformázott öntvény gyártás m unkaigényé 
nek jelentős részét a tisztítás emészti fe l, ezért nem  
közömbös a formázókeverékele üríthetőségének kér 
dése.

A  vízüveges formázókeverékek la? 'főanyagainak  
kérdése sem hazai, sem világviszonylatban nem  tisz 
tázott. A  G épipari Technológiai Intézetben ezért 
tűztük  k i célul a probléma tanulm ányozását.

A különböző homokkeverékből készült, az önt
vények üregeit kialakító magok különböző mér
tékű fizikai behatással (kirázás, pneumatikus mű
ködtetésű végső, nagyenergiájú vízsugár stb.) ürít- 
hetők ki. Az üríthetőség meghatározására nem áll 
rendelkezésre olyan mutatószám, amely a homok
keverékek e tulajdonságát egyértelműen meghatá
rozná. Általában azt mondjuk, hogy amiál jobban 
üríthető valamely homokkeverék, minél kisebb az 
öntvénytisztítás munkaigénye. A vízüveges homok
keverékek rendszerint nehezebben üríthetők, mint 
az egyéb kötőanyagot tartalmazók-. Ennek ellenére 
az öntvénygyártásban az elmúlt 20 év alatt nagy
mértékben elterjedtek, ami műszaki-gazdasági elő
nyeinek köszönhető. A vízüveges-szénsavas eljá
rás fő előnyei, hogy olcsó és jól gépesíthető, igen 
termelékeny és nem szükséges a költséges, nagy 
helyigényű szárítás művelete.

É tanulmány keretében ismertetni kívánjuk :

— azokat a főbb tényezőket, amelyek a víz üve
ges homokkeverékek üríthetőségét befolyásolják,

— az üríthetőség vizsgálatára alkalmazott mód
szerünket, valamint

—- az üríthetőség megjavítására végzett labo
ratóriumi és üzemi kísérleteink eredményeit.

1. Á ltalános tapasztalatok az üríthetőséget 
befolyásoló főbb tényezőkre vonatkozóan

1.1. Az öntvény anyagának befolyása
Az öntvény anyagminősége minden esetben be

folyásolja az öntési hőmérsékletet, amely termé
szetesen függ az öntvény bonyolultságától, falvas- 
tagságától is. Általában nagyobb öntési hőmérsék
letű ötvözetek nagyobb hőigénvbevételnek teszik 
ki a forma és a mag egyes részeit, mint a kisebb 
öntési hőmérsékletűek. Ezért — ha eltekintünk a 
formafelület és a folyékony fém között lejátszódó 
különböző reakcióktól — azok a formák, amelyekbe 
melegebb fémet öntöttek, általában rosszabbul 
üríthetők [1]. A fenti megállapítások csak azonos 
geometriai viszonyok mellett érvényesek.

Az üríthetőséget jelentősen befolyásolhatják a 
dermedés és hűlés közben lejátszódó zsugorodások. 
Kézenfekvő, hogy pl. valamely magra rázsugorodó 
öntvény a magban feszültségeket ébreszt, ami a 
mag hőmérsékletétől és a feszültség nagyságától 
függően vagy a mag nagyobb mértékű összesülé
sét, vagy a mag megroppanását eredményezi.

* Az előadás az V. M agyar Ö ntő N apokon han g zo tt el

1.12 Az öntvény súlyának, alakjának és falvastagsá
gának hatása az üríthetóségre

Adott anyagminőség ésetén — azonos magtér
fogatot feltételezve — a mag liőigénvbevétele az 
öntvény súlyával és falvastagságával arányos.

Minél nagyobb az öntvény súlya és falvastag
sága, annál több hőt közlünk a maggal (formával), 
annál inkább megvan a lehetősége a nagyobb fel- 
hevülésnek. A mag minden egyes elemi térfogatá
nak visszamaradó szilárdsága, vagy más szóhasz
nálattal „öntés utáni összeomlóképessége” [22] 
maximális hőmérsékletétől és a közölt hő mennyisé
gétől függ.

Az öntvény falvastagságának növelése [7] a hő
igénybevétel növelését jelenti, ami egy bizonyos 
határig csökkenti, majd emeli a visszamaradó szi
lárdságot.

Az öntvény alakja a hűlési viszonyokat befolyá
solja és ily módon közvetve hat a visszamaradó szi
lárdságra.

1.2 Kvarchomok alapú vízüveges keverékek 
jellemzőinek befolyása az üríthetóségre

1.21 A vízüveg mennyiségének hatása az üríthetóségre
A formázókeverék visszamaradó szilárdságára a

legnagyobb hatást a vízüveg mennyisége gyako
rolja (1. ábra).

A vízüveg mennyiségének növelésekor az ürí
tésre fordított munka [1]** legnagyobb növekedése 
a 20 °C és 800 °C-on figyelhető meg. 600 és 1200 °C- 
on az ürítés munkaszükséglete és vízüvegtartalom 
növekedésével csak kis mértékben növekszik.

Legújabb kutatások szerint a formázókeverék
ben a hőmérséklet hatására keletkező olvadék 
mennyisége [2] és ennek viszkozitása döntő hatás
sal van a visszamaradó szilárdságra. A folyékony 
fázis mennyiségének növekedése és viszkozitásá
nak csökkentése jelentősen elősegíti a kvarcszem
csék teljes nedvesítését, továbbá a szemcsék kö
rüli tömör, hézagmentes hártya keletkezését.
Jól üríthető keverék előállításakor tehát arra kell 
törekednünk, hogy minél kevesebb folyékony fázis 
keletkezzék és ennek minél nagyobb legyen a visz
kozitása.

1.22 A vízüveg összetételének hatása az üríthelőségre

A visszamaradó szilárdság függ a víz üveg modul
jától. Minél kisebb a vízüveg modulja, annál na-

** Az ü rítés ié  fo rd íto tt m unka m eghatározására az [1] 
irodalom ban le írt speciális ejtőkészülék szolgál. A fenti 
cikk szerzői szabványos nyom ó p ró b atestek e t vagy 200 
°C-on 20 percig sz áríto ttak , vagy C 0 2 gázzal 45 m p-ig ke 
zeltek. E  p ró b ad a rab o k at 200— 1400 °C-ig h ev íte tték  
100— 200 °C-os lépcsőkben; 40 perces h ő n ta rtás  u tá n  a 
kem encével e g y ü tt 200— 300 °C /óra sebességgel h ű tö tté k  
le őket. A p ró b a te s te t szorosan egy fém hüvelybe helyez 
ték . A p róbadarab  k iverésére (á tlyukasztására) fordí 
t o t t  m u n k á t egy tüskére eső súly nagyságából, az esési 
m agasságból és az ü tések szám ából ha tá ro z ták  m eg [1].
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1. ábra. A vízüveg meny- 
nyiségének hatása az ürít- 
hetöségre [1]

3 , 5  7
Vizűvég., %n:----- - ,

w \om-i I

gyobb a visszamaradó szilárdság (2. ábra). A víz- 
üveg moduljának növekedése megfelel Na2( Mar
talma csökkenésének, ami viszont az üvegszilikát
olvadék viszkozitásának növelését eredményezi [19] 
ez pedig az üríthet őség javulását vonja maga 
után [4].

1.23 A kvarchomok szemcseösszetételének hatása 
az üríthetőségre

Tapasztalati tény, hogy az üríthetőséget a ho
mok szemcseösszetétele jelentősen befolyásolja (3. 
ábra). A homokszemcsék méretének megváltozásá
val megváltozik a szemcsék fajlagos felülete.

A. M . Lgassz [1] véleménye szerint a finom
szemcséjű homok jelentős összfelülettel bír, reak- 
cióképesebb, tehát a kvarc és a nátriumszilikát 
reakciója gyorsabban, nagyobb sebességgel megy 
végbe, mint a durvább szemcséjű homok alkalma
zása esetén. Ezzel magyarázza a 3. ábrán látható 
mérési eredményeket. I. Sz. Szücsev [2, 4, 8] fel
hívja a figyelmet a fenti elmélet ellentmondására. 
Miszerint a hőmérséklet növelésével fokozódik a 
Si02 oldhatósága a nátriumszilikátban, és hűléskor 
a folyékony fázisból kiváló Si02-kristályok, mint 
bemetszések hatnak, ezáltal csökkentik a vissza
maradó szilárdságot. Ebből a hipotézisből feltét
lenül következnie kellene, hogy finomszemcséjű 
homok, vagy kvarcliszt adagolásával csökkenteni 
lehet a visszamaradó szilárdságot. A gyakorlat en
nek ellentmond. A kérdés műszaki-tudományos 
magyarázata ezideig megoldatlan. Véleményünk

szerint a magyarázatot a kötőanyag rétegvastagsá
gának változásában kell keresni. Állandó kötő
anyagtartalom esetében a homokszemcsék finomí
tása a szemcsék fajlagos felületének növelését, te 
hát a kötőanyag rétegvastagságának csökkenését 
eredményezi.

Általános tapasztalat az, hogy egy vékony, de 
folytonos kötőanyagfilm nagyobb szilárdságú kö
tést hoz létre, mint egy vastagabb. Ebből követ
kezik tehát, hogy állandó kötőanyagtartalom mel
lett a homokszemcsék finomításával mindaddig nö
vekszik a szilárdság, amíg olyan nagy nem lesz a 
szemcsék fajlagos felülete, hogy a kötőanyag már 
nem tud a teljes felületen szétterülni, a kötőanyag 
hártyában folytonossági hiány keletkezik, tehát 
csökken a szilárdság.

1.24. Különböző adalékanyagok hatása 
az üríthetőségre

Az, eddig felsorolt tényezők együttes változtatá
sával lehetőség van az üríthetőség bizonyos szabá
lyozására. A kérdés gyökeres megoldásához külön
böző adalékanyagok hatását vizsgálták különböző 
módon [1—9].

A vonatkozó szakirodalmakból kitűnik, hogy a 
kvarchomok alapú vízüveges homokkeverékek 
üi’íthetőségét döntően — a vízüvegtartalom lehe
tőség szerinti minimumra való csökkentésén túl
menően — az adalékanyagok megválasztásával és 
mennyiségével tudjuk befolyásolni. Szerves adalé
kokkal 600 °C alatt kapunk megfelelően kis visz- 
szamaradó szilárdságot , 600 °C felett különböző 
szervetlen vegyületekkel (esetleg elemekkel) lehet 
eredményt elérni.

Vannak tapasztalatok arra vonatkozóan, hogy 
bizonyos komplex adalékanyagokkal mind 600 °C 
alatt, mind 600 °C felett elfogadható üríthetőséget 
lehet elérni [4, 8, 12]. A kérdés megoldását ebben 
az irányban кеЧ keresnünk.

1.3 A  környezet befolyása az üríthetőségre

Az üríthetőség szempontjából a leöntött, hűlő 
forma környezetének hatása abban nyilvánul meg, 
hogy minél nagyobb a lehűlés sebessége, annál 
nagyobbra magokban (formában) keletkező feszült
ség. A lehűlési sebesség növelésével a magok kive
résére fordított munka nagysága jelentős mérték
ben csökken (4. ábra) [23].

Hőmérséklet, °C
I  Ő  2 2 4 - 2  I

2. ábra. A  vízüveg m oduljának hatása 
az üríthetőségre [1]. A z  eredmények 
a C 0 2-vel kezelt próbatestekre vonatkoz

nak

_1 ____>W—
200 400 600 80010001200 

Hőmérséklet, °C_______

IÔ224-3  I
3. ábra. A  homok szemcsenagyságának 

hatása az üríthetőségre [1]
1 —  durvaszem cséjű  hom ok , 2 —  finom szem 

csé jű  hom ok

0 4 8  12 16 20 A t  A T  
Hűtési sebesség, °C/perc

I бгп-v j
4. ábra. A  lehűlési sebesség hatása 

az üríthetőségre [1]
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2. K ísérleti m ódszerünk ism ertetése

Laboratóriumi körülmények között megvizsgál
tuk az egyes adalékanyagoknak az üríthetőségre 
gyakorolt hatását. A vizsgálatokat 50 mm átmérő
jű, 50 mm magas, három ütéssel tömörített szab
ványos próbatestekkel végeztük. A keverékeket la
boratóriumi koller-keverőben állítottuk elő.

Az üríthetőség jellemzésére a 200—1200 °C inter
vallumban 200 °C-onként 20 perces (esetenként 2 
órás) hőntartás, majd 200—250 °C/óra sebességgel 
kemencével együtt való lehűlés után kapott vissza
maradó nyomószilárdságot használtuk. A külön
böző öntési hőmérsékletű fémek okozta eltérő hő- 
igénybevételeket tehát azzal reprodukáltuk, hogy 
más-más hőmérsékleten, különböző ideig hőntar- 
tott próbatesteket vizsgáltunk.

Az adalékanyagok hatását kezdetben viszonylag 
nagy, 8% vízüveget tartalmazó keverékekkel vizs
gáltuk, olyan meggondolás alapján, hogy ha ilyen 
nagy vízüvegtartalom alkalmazása esetén sikerült 
megfelelő adalékanyagokat találnunk, az az ennél 
kisebb víz üvegtartalmú formázókeverékekre még- 
inkább megfelelő lesz.

A későbbiek során a vízüveg mennyiségét 6%-ra 
csökkentettük.

A vizsgálatokat kezdetben 200—220°C-on, 2,5 
óráig szárított próbatestekkel végeztük azért, mert 
egyrészt a nagyobb hőmérsékleten mind a C02-vel 
kezelt, mind a szárított próbatestekben közel azo
nos reakciók játszódnak le, másrészt a Cü2-vel ke
zelt formák üríthetőségi tulajdonságai kedvezőb
bek, mint a szárítottaké. Feltehető, hogy a szárí
tott próbatestekkel kapott kedvező eredmények 
még kedvezőbbek a C02-vel kezelt próbatestek
nél.

Az értékelés alapjául a hőmérséklet, nyomószi
lárdság értékpárok szolgáltak. Azt az adalékanya
got (adalékanyagokat) tekintettük jónak, amelyek 
hatására kb. 300—1200 °C intervallumban a visz- 
szamaradó szilárdság értéke 8% vízüvegtartalom- 
mal 8—12 kp/cm2, 6% vízüvegtartalommal 4—8 
kp/cm2.

3. K ísérleti eredm ények, értékelés

Összesen mintegy 300 adag 7 kg-os homokke
verékben 35—40 adalékanyagnak az üríthetősé- 
gére gyakorolt hatását vizsgáltuk.

Alapkeverékként 91% kvarchomokot (diósdi 
mosott-osztályozott, finomsági szám : 48—52), 8 és 
6% vízüveget (faj súly: 1,51 kp/dm3, modul: 
2,75) és 1% OA minőségű bentonitot fogadtunk el. 
A második fejezetben ismertetett módszer szerint 
kapott eredményeinkből megállapítható, hogy egy
részt reprodukálhatóság szempontjából ugyanolyan 
kedvezőtlenek az eredményeink, mint az az iroda
lomból közismert, másrészt — ha az azonos keze
léshez tartozó eredmények szórnak is — jól meg
állapítható, hogy a vízüveges homokkeverékek visz- 
szamaradó szilárdságának első maximuma 20— 
400 °C, második maximuma 900—1100 °C, első mi
nimuma 400—600 °C, második minimuma 1200 °C 
feletti hőmérsékleten van.

A jól üríthető homokkeveréknek tehát elvileg 
olyan eredményeket kell adnia, hogy az első maxi
mum lehetőleg ne, vagy csak kis mértékben csök

kenjen és az első minimum-hőmérséklet interval
luma a nagyobb hőmérséklet felé tolódjon ki.

Nagy öntési hőmérsékletű fémek esetén arra kell 
törekednünk, hogy a második maximum ki se ala
kuljon.

Néhány üzemi bevezetésre alkalmas homokkeve
rék mérési eredményeit tartalmazza az 1. táblázat„ 
A hozzátartozó homokreceptek a 2. táblázatban lát
hatók. Valamennyi keverék hasonló technológiai 
tulajdonságokkal rendelkezik, mint az üzemekben 
eddig használatosak. Felhasználás előtt elegendő 
ideig tárolhatók, jól döngölhetők, maglövő gépen 
kielégítően lőhetők, a kész magok szilárdsága 
elegendő, felületi pergésük minimális. E jó tulajdon
ságaikon túlmenően a különböző anyagminőségű 
és alakú öntvények magjaihoz megfelelően megvá
lasztott homokkeverékek jól ürít hét ők.

A 2. táblázatban szereplő keverékek közül a 129. 
adagszámú keverékkel az ÖV. Kőbányai Vas- és 
Acélöntödéjében üzemi kísérleteket végeztünk. 
AöKOR 173 anyagminőségű, PÉP—P-21 minta
számú papírzúzó saválló acélöntvény magjával 
igen jó eredményeket értünk el. A fenti öntvény 
gyártásával az üzemnek komoly gondjai voltak, 
mert az 5 mm széles, 15 mm mély sűrű bordák közé 
a jelenleg használatos vízüveges homokkeverék 
annyira beégett, hogy sok esetben lángvágóval kel
lett azt eltávolítani.

A ,,CS1” maglazítóval a Csepeli Fémmű Könnyű
fémforma Öntödében végeztünk eredményes kísér
leteket.

Az üzem véleménye szerint a ,,CS1” meglazító 
hasonló tulajdonságokkal rendelkezik, mint az 
üzemben eddig használatos FOSECO-lazító.

1. Formázhatósága jó (homok száradása kielé
gítő).

2. A „CSl” maglazítóval készült magok rugalma
sak, keménységük megfelelő, a magok huzamosabb 
ideig is tárolhatók.

3. Előmelegítést jól bírja, öntés közben a gázo- 
sodás minimális, üríthetősége jó.

A kísérletek tapasztalatai alapján a „CSl” mag
lazító a könnyűfém-öntvénygyártásban alkalmaz
ható.

Az üzemet az eredményes kísérletek óta a GTI 
látja el „CSl” maglazítóval.

További üzemi vizsgálatot végeztünk a „CS2” 
vízüveges maglazítónkkal az ÉVIG 1. sz. Gyár 
Kohászati Gyárában. A kísérleteket siklócsapágy - 
tok (mintaszám: 195—044—0) 0,9 dm3 térfogatú 
magjával végeztük. Az öntvény anyagminősége 
ÖV. 20, falvastagsága 6 mm. A kísérlet eredménye
ként megállapítható, hogy a „CS2” maglazítót tar 
talmazó vízüveges homokkeverék feldolgozható
sága jó, jól üríthető. 5% vízüvegtartalommal 1% 
„CS2” adagolása esetén a mag üríthetőségi tulaj
donsága érezhetően jobb, mint az üzemben jelenleg 
használatos homokkeverékeké.

4. Összefoglalás

Az üríthetőség jellemzésére nem áll rendelke
zésre olyan jelzőszám, amellyel azt egyértelműen 
meg lehetne határozni. Ezért az üríthetőséget köz
vetett jellemzőkkel lehet megközelíteni.
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1. tá b lá z a t

Üzemi bevezetésre alkalmas homokkeverékekkel kapott eredmények

A dagszám

Vízüveg-
ta rta -
lom*

о//о

Szárítás u tá n i 
nyom ószilárd 

ság,** 
kp /cm 2

C 0 2 kezelés 
u tán i nyom ó 
szilárdság,*** 

kp /em 2

Izzítási hőm érséklet, 0C, 20 perces h ő n ta rtás

200 400 600 800 1000 1200

V isszam aradó nyom ószilárdság, kp /cm 2

Alapkev. 8 72,0 66,2 33,5 21,2 29,3 32,4 23,8
129 8 33,1 — 24,0 15,5 10,5 7,2 6,7 9,9
134 8 63,3 56,0 34,3 13,1 10,6 12,5 12,5

Alapkev. 6 — 10,5 13,75 11,5 7,25 32,0 45,85 27,5
179 6 — 9,1 21,0 8,0 4,1 25,0 39,3 29,7
191 6 — 1 1,7 5,25 2,15 2,0 8,25 22,0 31,8
209 6 —  . 1 1,0 11,0 5,5 5,12 7,0 1 1,5 24.75
230 6 — 7,0 7,6 6,0 5,7 11,0 28,0 25,7
271 6 — 1 1,5 5,0 5,1 7,0 6,1 10,0 24,2

Megjegyzés: * f s . : 1,51 kp /dm 3, m odul: 2,75. ** Szárítás 200—220 °C-on, 2,5 óráig. *** G ázátbocsátó  készüléke 
kel, 45 sec. kezelési idővel.

H om okreceptek súly % -ban 2. táblázat

F orm ázókeverék
összetevői

A d a g s z á m

129 134 179 191 209 230 271

Homok*......................... 85,5 84,5 92,0 92,0 90,0 92,3 91,0
Vízüveg** .................... 8,0 8,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0
OA ben ton it ................ 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1.0 1.0
„CS1” lazító  ................ — — 1,0 — — —
,,CS2” lazító  ................ — — — 1,0 — — —
„CS3” lazító ................ — — — — — — 2,0
,,L1” lazító .................. — — — 3,0 — —
,,L 2” lazító .................. 5]5 — — — — — —
,,L3” lazító .................. _ 6,5 _ __ __ — —
,,A ” lazító .................... — — 0,5

Megjegyzés: Azonos az 1. táb lázatéval.

A Gépipari Technológiai Intézetben — mintegy 
3 éves kutatóm unka eredm ényeképpen — kidol
goztunk olyan vízüveges homokreceptúrákat (víz
üveges maglazítókat), amelyek üzemi tapasztala
tok szerint is jó eredménnyel használhatók a víz- 
üveges-szénsavas eljárás széleskörű elterjesztésében 

Sikerült olyan lazítókat találnunk, amelyek ki
elégítő üríthetőséget biztosítanak a vízüveges-szén- 
savas eljárással készült magoknak a különböző ön
tési hőmérsékletű és geometriai jellemzőjű öntvé
nyek gyártásához.

Végül ezúton is köszönetét mondunk azoknak a 
kollégáknak, akik lazítóink üzemi körülmények 
közötti kipróbálását lehetővé tették.
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ü 1

A hőntartás hatása az öntöttvas m inőségére indukciós kemencében*
K E L E M E N  L A J O S  — V Ö B  Ü S N  Й Dr .  E  A B  A G Ö E L Z A  
Csepel Vas- és A célöntödék V asipari K u ta tó  In té z e t

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

A  szerző k  kü lö n b ö ző  id ő ta r ta m ú  h ő n ta r tá s  h a tá 
s á t  v iz s g á ltá k  a  C se p e li V a s -  és A cé lö n tö d é kb e n  
k u p o la - in d u k c ió s  kem en ce  ( 9 ,6  t b e fo g a d ó kép esség ű , 
c sa to rn á s , h á ló za ti fr e k v e n c iá s  B B C  g y á r tm á n y ú )  
d u p le x  e ljá rá s sa l o lva sz to tt s z ü rk e  ö n tö ttv a s  m in ő 
ségére. F ig y e le m m e l k ís é r té k  a  k é m ia i  ö sszeté tel, a  
g á zta r ta lo m , a  m e c h a n ik a i  tu la jd o n sá g o k , a  feh ére -  
d c s i h a jla m , a  l in e á r is  zsu g o ro d á s , v a la m in t  a  s zö 
ve t v á lto zá sá t.

1. Bevezetés

Az öntvényekkel szemben támasztott egyre 
nagyobb minőségi követelmények, valamint a 
másfajta alakítási eljárásokkal való verseny az 
olvasztó berendezések fejlesztését, tökéletesítését 
tette szükségessé. Az öntödék klasszikus olvasztó 
berendezése — a kupolókemence — hideg és forró 
szeles kivitelben, savanyú, bázisos vagy semleges 
bélés alkalmazásával elsősorban Öv 15-től Öv- 
35 minőségig lemezes grafitos öntöttvas olvasz
tására alkalmas.

A korszerű, automatikus forró szél hőmérsék
let- és mennyiségszabályozó berendezéssel ellátott 
kupolókemencében már meghatározott karbon- 
szilícium arányokat lehet tartani és megfelelő 
mechanikai és öntészeti tulajdonságú öntöttvas 
olvasztható. A különböző, igen szűk határok kö
zött változtatható vegyi összetételű és hőmérsék
letű öntöttvas előállítása már indukciós fűtésű 
előtétkemencét, vagy pedig önálló üzemű induk
ciós olvasztókemencét igényel. Az indukciós ke
mencékben az olvasztás során fellépő fürdőmozgás 
és a betétanyag ezzel kapcsolatos nagymértékű 
keveredése lehetővé teszi, hogy az indukciós ke
mencéből meghatározott vegyi összetételű és hő
mérsékletű folyékony vasat csapoljunk.

A minőségi követelményeken túlmenően az 
indukciós kemencék használatát a korszerű gépi 
berendezésű és szervezésű öntödék telepítése is 
igényli. A gépesített, fél- és teljesen automata 
üzemű formázóberendezések egyszerű és gyorsan 
változtatható teljesítményű olvasztó berendezé
seket igényelnek. A munkanap egyes szakaszaiban 
lényegesen eltérő mennyiségű folyékony vasra 
lehet szükség, mely kupolókemencével nem, vagy 
csak nehézségek árán oldható meg.

A Csepeli Vas- és Acélöntödék 1. sz. üzemében 
különböző súlyú szerszámgépöntvényeket és 
MAN-típusú, 262 kg súlyú forgattyúsház öntvénye
ket gyártunk, az utóbbiakból évi 14 000 db-ot.

Ezek formázása és összerakása két műszakos. 
A két műszak alatt a folyékony vas szükséglet 
nagymértékű egyenlőtlenséget mutat. A kupoló- 
kemencék egyenletes teljesítménye és az egyenet
len folyékony vas szükséglet közötti egyensúly 
indukciós fűtésű hőntartó kemencével biztosítható.

* Az V. M agyar Ö n tő  N ap o k o n  1969. m á ju s  28 -án  e l 
h a n g z o tt e lőadás.

Az üzemben a két műszak alatt különböző 
összetételű és hőmérsékletű vasra van szükség, 
melynek kellő pontosságú biztosítása ugyancsak 
indukciós kemence alkalmazását igényli.

A fenti célok elérésére 1968 második felében 
két BBC gyártmányú, IRV 5 típusú csatornás 
indukciós kemencét helyeztünk üzembe. A kemen
cék névleges befogadóképessége 9,6 t, hasznos be
fogadóképessége 6,0 t. Az induktorok és a kemen
cék bázisos (periklasz) bélésűek.

A kemencék 1250—1500 °C hőmérséklettarto
mányban óránként 16 t  vasat képesek 100 °C-al 
felhevíteni. Egy tonna folyékony vas 100 °C-al tör
ténő túlhevítéséhez szükséges energia 31,3 kWó.

A rekonstrukció folyamán a jelenlegi két hideg 
szeles, 10 t/ó teljesítményű kupolókemencét két 
7 t/ó teljesítményű, forró szeles kupolókemencével 
cseréljük fel, azaz kupoló—csatornás indukciós ke
mence duplex olvasztási eljárást alkalmazunk.

A második műszak végén a két indukciós kemen
cét folyékony vassal töltjük fel, és így a következő 
munkanap kezdetére 12 t folyékony vas áll rendel
kezésünkre, amely a műszak kezdeti folyékony 
vas szükségletét már biztosítja. Mire az indukciós 
kemencék kiürülnek, a két forró szeles kupolóke
mence egyike már termel, és az ebből származó 
vassal elsőként az indukciós kemencéket töltjük 
fel. Az öntés a továbbiakban is több esetben az 
indukciós kemencékből csapolt vassal történik.

Az elmondottakból következik, hogy a duplex 
üzemben az indukciós kemencékben a folyékony 
vas hőntartása néhány órától néhány napig 
(munkaszüneti napok) tart. Ezért szükségessé vált 
annak megvizsgálása, hogy a hőntartás hatására 
az öntöttvas minőségében milyen változások kö
vetkeznek be, és ezek a változások milyen mérték
ben befolyásolhatók.

2. Saját kísérleteink

2.1. A kísérletek leírása

Az indukciós kemence betétanyaga hideg szeles 
kupolóban olvasztott, kb. 0,9 telítési fokú folyé
kony öntöttvas volt. A kupoló vas csapolási hőmér
séklete átlagosan 1380 °C volt (5 tonnás üstben 
bemártó P t—PtRh termoelemmel mérve). Az in
dukciós kemence feltöltése után a folyékony vasat 
1450 °C-ig túlhevítettük, majd három egyenlő 
részletben próbát vettünk belőle. Az első részletet 
közvetlenül csapolás után, a másodikat CaSi-mal, 
míg a harmadikat kétalkotós módosító anyaggal 
végzett kezelés után öntöttük le. Módosító anyag
ként az egyik esetben 0,3%-nyi. kiizzított, 2—3 
mm szemnagyságú kalciumszilíciumot, míg a má
sik esetben a 0,3 CaSi-mal együtt 0,1% hutaónt is 
adagoltunk a perlit stabilizálása céljából. Próba
vétel után a folyékony vasat az indukciós kemen
cében 1350 °C-ra hűtöttük le és ezen a hőmérsék-
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létén tartottuk 21, 45, 70, illetve 92 órán keresztül. 
Ekkor a hőmérsékletet ismét 1450 °C-ra növeltük 
és a folyékony vasból a már említett módon próbát 
vettünk.

Az egyes próbavételek alkalmával technológiai 
próbákat is öntöttünk; minden esetben megvizs
gáltuk a kémiai összetételt, gáztartalmat, a mecha
nikai tulajdonságokat — ezen belül a hajlítószi
lárdságot, a behajlást, a szakítószilárdságot és a 
keménységet —, továbbá néhány technológiai tulaj
donságot, így: a fehéredési hajlamot és a lineáris 
zsugorodást, valamint az öntöttvas szövetét.

2.2. Vizsgálati eredményeink és ezek értékelése

a) A kémiai összetétel változása

A vizsgálatokat úgy végeztük, hogy ezek az 
üzemmenetben fennakadást ne okozzanak, ezért 
a hőntartásokat hét végére, illetve ünnepnapokra 
iktattuk be. Az indukciós kemencében hőntar- 
tott kiinduló vas összetétele és minősége a kupoló- 
vas összetétel-ingadozásának megfelelően változott. 
A kupolóvas karbontartalma általában 3,2—3,4%, 
szilíciumtartalma 1,2—1,5% között változott. A 
mangántartalom átlagosan 0,8%, a foszfortarta
lom 0,13%, ugyanakkor a kéntartalom elég nagy, 
átlagosan 0,14% volt. Az indukciós kemencében 
levő vas összetétele egyenletesebb volt, kisebb 
szórást mutatott, mint a kupolóvasé. A hőntartás 
hatására változás tapasztalható az öntöttvas kémiai 
összetételében. Egy órás hőntartáskor a karbon
tartalom 3,48%-ról 3,30%-ra csökkent (a csökke
nés 5%-os). A szilícium-, mangán- és foszfortarta
lom gyakorlatilag változatlan maradt. A hőntar- 
tási idő növelésével a karbon leégés mérséklődik, 
ennek oka minden valószínűség szerint a kisebb 
hőntartási hőmérséklet. A szilíciumtartalomban 
csökkenés tapasztalható, a leégés mértéke azonban 
még 92 órás hőntartással sem haladja meg a 
9%-ot. Az öntöttvas kísérőelemeinek ilyen jellegű 
változása hosszabb ideig tartó hőntartáskor azt 
mutatja, hogy az indukciós kemencében képzett 
salakréteg összefüggő takaróként borítja a folyé
kony vasat és ezzel gátolja a fürdő—kemenceat
moszféra közötti kölcsönhatást. Az aránylag kis 
hőntartási hőmérsékleten a fürdőreakciók korlá
tozottak, ezért ebben az esetben hőntartáskor csak 
a fürdő és a kemencebélés között érvényesül bizo
nyos kölcsönhatás, amelyet nagyon jól tükröz a 
kísérőelemek kismértékű, gyakorlatilag elhanya
golható változása is.

Az indukciós kemencében képződött salak átla 
gos összetétele a hőntartás előtt a következő volt: 
CaO—29,14%, MgO—9,4%, A120 3—7,4%, Si09— 
40,61%, EeO—8,33%, MnO—2,74, míg 92' órás 
hőntartás után: CaO—29,27%, MgO—13,50%, 
A1,03—6,12%, Si02—43,14%, FeO—3,59%, MnO 
—1,55%.

A kísérőelemek közül leginkább a kéntartalom 
változott. A kupolóvas kéntartalma már az induk
ciós kemencébe töltés után közvetlenül is csök
kent, ez azonban mérséklődött a hőntartás idő
tartamának növelésével; a kupolóvas kiinduló 
kéntartalmához viszonyítva maximálisan 48,5%-ot 
ért el. A kéntartalom változását a hőntartás idő

tartamától függően az 1. táblázat adatai szemlél- 
tetik. Eeltűnő, hogy hosszabb hőntartáskor (45, 
70 és 92 órás) a kéntelenedés kisebb mértékű, mint
21,0 óra hőntartáskor. Ez a folyékony vas ki
sebb hőmérsékletével magyarázható, amely 1300 
°C volt.

1 .  tá b lá z a t .

A kéntartalom változása liázisos bélésű indukciós 
kemencében hőntartáskor

H ő n ta r tá s A k én te len íté s  m é r ték e , %

S orszám
az in d u k 

ciós ke- A  kupoló- Az indukciós 
kem encében

m enőében , h ő n ta r to tt  vas
ó ra k é n ta r ta lm á h o z  v is z o n y ítv a

i. 17,0
1,0 21,2 5,2

21,5 47,0 37,1

2. _ 20,8
21,0 41,5 26,2

3. _ 15,2 _
45,0 25,9 10,7

4. _ 3,9 ■

70,0 48,5 46,4

5. 8,2 _
92,0 40,3 35,0

b) A gáztartalom változása

A kupolóvas nitrogéntartalma átlagosan 0,004 
százalék, oxigéntartalma 0,01% volt. Az indukciós 
kemencében túlhevített vas gáztartalma valamivel 
kisebb volt a kupolóvasénál, a nitrogéntartalom 
átlagosan 0,0025% volt, az oxigéntartalom 0,009% 
volt. Hőntartás hatására nő az oxigéntartalom 
(70 óra alatt mintegy nyolcszorosára), a nitrogén* 
tartalom ugyancsak nő, max. 0,005%-ig.

c) Az öntöttvas mechanikai tulajdonságainak 
változása

A mechanikai tulajdonságok közül a hajlító* 
szilárdságot, a behajlást, a szakitószilárdságot és a 
keménységet 30 mm átmérőjű próbapálcán vizs* 
gáltuk. A vizsgálati eredményeket a 2. táblázatban 
foglaltuk össze. A táblázat adataiból jól látszik, 
hogy a hőntartás kedvezőtlenül hat az öntöttvas 
mechanikai tulajdonságaira. Egy órás hőntartás
kor a hajlítószilárdság 3,5%-kal, a behajlás 7%* 
kai, a szakítószilárdság 4%-kai csökken, ugyan* 
akkor a keménység alig változik, mintegy 3%-kal 
nő a kiinduló értékhez képest. A hőntartás idő
tartamának növelésével a mechanikai tulajdon
ságok romlanak, így a 21,5 órás hőntartás a haj
lítószilárdságot 2,7%-kal, a behajlást 11%-kal, a 
szakítószilárdságot 13%-kai csökkenti. A kemény
ség gyakorlatilag nem változik.

Áz adatokból jól látható a módosítás minőség- 
javító hatása. A kalciumszilíciummal végzett mó
dosítás eredményeként a hajlítósziláröság max, 
17%-kal, a szakítószilárdság max. 9%-kal növe
kedett hőntartás előtt. A keménység ugyanakkor 
1—2%-kal csökkent. A (CaSi + Sn)-naÍ végzett 
módosítás hatására kisebb mértékben ugyan, de 
nőtt a hajlító- és szakítószilárdság értéke, a ke
ménység azonban nem csökkent, hanem mintegy
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X

Az öntöttvas m echan ikai tulajdonságainak változása indukciós kem encében való liőntartás és azt követő
módosítás hatására

2 . tá b lá z a t

Sorsz. P ró b a v é te l

H ő n ta r 
tá s  az 

in d u k 
ciós k e 
m en cé 
ben , ó ra

он, k p /m m 2 / ,  m m o b, k p /m m 2 H B ,  k p /m m 2

1. 2. 3. 1. 2. 3. 1. 2. 3. 1. 2. 3.

K up o ló b ó l 40,4 8,9 23,9 204

1. In d u k c ió s 42,5 43,1 43,9 10,2 11,5 9,75 25,8 26,7 25,9 191 190 195
kem encéből 1,0 41,5 43,3 44,3 9,5 9,2 10,3 24,8 25,4 26,1 196 196 204

21,5 38,4 43,6 43,9 9,0 11,7 10,6 22,3 24,7 24,8 189 195 205

K upo lóbó l 35,3 9,0 22,3 184

2. In d u k c ió s 35,9 37,9 36,5 8,9 9,0 9,0 23,3 24,2 23,6 187 170 187
kem encébő l 21,0 34,6 39,8 36,9 7,0 10,5 9,2 22,3 22,9 22,9 187 187 189

K u p o lóbó l 47,1 8,3 30,0 219

3. In d u k c ió s 41,7 45,2 45,2 9,7 10,7 1 1,3 26,1 28,4 28,7 196 198 204
kem encébő l 45,0 39,8 46,4 46,4 9,1 10,1 9,6 25,1 28,3 28,7 207 197 202

K u p o lóbó l 31,1 9,0 19,1 180

4. In d u k c ió s 34,1 37,6 35,3 9,7 10,3 9,8 22,0 22,5 22,3 177 174 180
kem encéből 70,0 32,7 36,3 34,4 8,6 10,2 9,0 20,1 20,7 20,7 180 178 181

K u p o lóbó l 39,4 9,0 27,1 202

5. In d u k c ió s _ 45,0 52,8 46,6 9,9 9,9 9,9 27,7 30,2 30,3 213 202 207
kem encéből 92,0 41,7 47,8 44,7 8,3 8,6 9,9 25,1 29,4 27,4 210 207 215

Megjegyzés: I. — módosítás előtt, 2. — CaSi-os módosítás után, 3. — (CaSi + Sn)-os módosítás után.

2%-kal nőtt. Hőntartás után végrehajtott módo
sítás vizsgálati eredményei egyértelműen megmu
tatták, hogy helyes módosítás után az olvadéknak 
bármilyen hosszú ideig tartó hőntartásakor sem 
romlanak az öntöttvas szilárdsági tulajdonságai.

A vizsgálati adatokból megállapítható, hogy hőn
tartás hatására jelentősen csökken a szilárdsági 
arányszám, nő a relatív keménység és ennek ered
ményeként csökken a jósági szám értéke. Egyórás 
hőntartás esetén a szilárdsági arányszám (RG) 
értékének csökkenése 11%-os, a jósági szám (GZ) 
értékéé 15%-os, míg 21,5 órás hőntartás után 38, 
illetve 39%-os. Módosítás hatására nő az RG és a 
GZ értéke. A csak CaSi-mal történő módosításkor 
a relatív keménység (RH) mintegy 2%-kal csök
ken, míg (CaSi + Sn)-nal végzett módosításkor 
1—2%-kal nő. Az utóbbi azonban nem befolyá
solja kedvezőtlenül a GZ változását. A hőntartás 
Után végrehajtott módosítás mérsékli az RG és a 
GZ csökkenését. Ezt jól szemlélteti az 1. ábra is, 
ahol a könnyebb áttekinthetőség kedvéért csak 
az 1. és 5. kísérlet adatait tüntettük fel.

d) A fehéredési hajlam változása

Az öntöttvas fehéredési hajlamát kokillára ön
tött ék fehéredésének mélysége alapján vizsgál
tuk, melynek eredményeit a 3. táblázat tartalmazza. 
A tiszta kéregmélység nő a hőntartási idő növelé
sével. A növekedés mértéke egyórás hőntartás

\/32гв-1\
1. ábra . A z  ö n tö ttv a s  s z á m íto tt  m in ő s é g i  m u ta tó in a k  v á l 
to zá sa  in d u k c ió s  kem en céb en  tö rtén ő  h ő n ta r tá s  és m ó d o s ítá s  

h a tá sá ra
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után 100%-os, majd a hőntartási idő további növe
lésével mérséklődik, 21,5 óra után 36,0%-os és
92,0 órás hőntartás esetén sem haladja meg az 
50%-ot. A tiszta kéregmélység módosítás hatására 
50%-kal csökken. Ennek a kétirányú változásnak 
a következményeként hőntartás után végzett 
módosítás hatására jelentősen csökken a fehéredés 
mélysége. Az 1. kísérletsorozat próbáit a 2. ábrán 
mutatjuk be.

e) A lineáris zsugorodás

Az öntöttvas lineáris zsugorodását 350 mm hosszú 
•és 30 mm átmérőjű próbatest zsugorodási görbé
jének felvételével vizsgáltuk. A zsugorodási görbék

2 . áb ra . A z  1 . k ísé r le tso ro za tb a n  ön tö tt é ke k  törete

€  —  K upolóvas tö re te . 1 — Indukciós  kem encéből m ódosítás  e lő tt 
v e t t  p ró b a . 2 —  M ódosítás CaSi-m al. 3 —  M ódosítás (CaSi-f-Sn)-nal. 

a  —  H ő n ta rtá s  e lő tt , b —  E gy  ó ra  h ő n ta r tá s  u tá n . c —  21,5 ó ra  
h ő n ta r tá s  u tán

Az öntöttvas feliéredési hajlamának változása 
a hőntartás ős az ezt követő módosítás hatására

3 . tá b lá z a t

A  k ísé r 
le t so r 
szám a

H ő n ta r 
tá s  id ő 
ta r ta m a , 

ó ra

A  fehéredés m élysége, m m

1. 2. i 3.

i . 11,0 10,0 8,5
1,0 22,0 20,0 12,0

21,5 15,0 8,0 7,0

2. __ 11,0 6,0 7,0
21,0 16,0 4,0 6,0

3. __ 10,0 8,0 9,0
45,0 13,0 10,0 1 1,0

4. __ 9,0 3,0 3,0
70,0 12,0 8,0 8,0

5. 15,0 10,0 8,0
92,0 30,0 11,0 8,0

M e g je g y z é s :  X. —  M ódosítás e lő tt. 2. —  M ódosítás 
C aS i-m al. 3. —  M ódosítás (CaSi + S n ) -n a l.

segítségével meghatároztuk a kezdeti duzzadás (d), 
a perlitpont előtti valódi (b) és teljes (/) zsugorodás, 
valamint a másodlagos duzzadás (g) változását.

A vizsgálati eredményeket a 4. táblázatban fog
laltuk össze. Az első kísérlet próbáinak zsugoro
dási görbéi a 3. ábrán láthatók. Az öntöttvas kez
deti duzzadása hőntartás előtt 0,21—0,29% között

3. á b ra . A z  1 . k ísér le tso ro za t p r ó b á in a k  l in e á r is  zsu g o ro 
d á s i  görbéi

a  —  H ő n ta rtá s  e lő tt, b —  1 ó ra  h ő n ta r tá s  u tá n . c — 21,5 ó ra  h ő n ta r tá s  
u tá n . 1 —  Indukciós kem encéből m ódosítás  e lő tt  v e t t  p ró b a . 2 — 

M ódosítás CaSi-m al. 3 —  M ódosítás (C aSi-fSn)-nal
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4. táblázat
Л lineáris zsugorodás egyes szakaszainak —  a kezdeti duzzadásnak (d), a perlitpont előtti valódi (b) és teljes 

zsugorodásnak (f), valam int a másodlagos duzzadásnak (g) -  változása indukciós kem encében való hőntartás
és az ezt követő m ódosítás hatására
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1. 2. 3. 1. 2. 3. 1. 2. 3. 1. I 2. 3.

_ 0,29 0,19 0,27 0,18 0,26 0,20 0,47 0,45 0,47 0,03 0,03 0,02
í. 1,0 0,33 0,25 0,28 0,16 0,21 0,20 0,49 0,46 0,48 0.02 0,01 0,03

21,5 0,34 0,24 0,20 0,12 0,21 0,28 0,46 0,45 0,48 0,03 0,03 0,02

2. 0,23 0,22 0,26 0,21 0,13 0,21 0,44 0,35 0,46 0,04 0,01 0,04
21,0 0,24 0,42 0,19 0,21 0,13 0,23 0,47 0,55 0,42 0,02 0,05 0,03

3. 0,26 0,22 0,25 0,22 0,25 0,23 0,48 0,47 0,48 0,02 0,02 0,01
45,0 0,31 0,20 0,22 0,16 0,26 0,26 0,47 0,46 0,48 0,03 0,03 0,02

4. _ 0,27 0,23 0,25 0,16 0,18 0,14 0,43 0,41 0,39 0,03 0,04 0,0]
70,0 0,28 0,20 0,26 0,15 0,19 0,18 0,48 0,39 0,44 0,03 0,04 0,03

5. 0,21 0,24 0,21 0,26 0,21 0,26 0,47 0,45 0,47 0,02 0,03 0,02
92,0 0,26 0,19 0,21 0,17 0,38 0,20 0,43 0,49 0,41 0,02 0,03 0,01

M egjegyzés: 1. —  M ódosítás e lő tt v e tt  próba. 2. M ódosítás CaSi-mal. 3. —  M ódosítás (CaSi +  Sn)-nal.

változik, a perlitpont előtti valódi zsugorodás 
0,16—0,26% között van, míg a perlitpont előtti 
teljes zsugorodás értéke 0,44—0,48% között mozog. 
Hőntartás hatására a kezdeti duzzadás értéke 
max. 0,34%-ig nő, a perlitpont előtti valódi zsugo
rodás viszont csökken. A teljes perlitpont előtti 
zsugorodás azonban alig valamivel csökken, gya
korlatilag változatlan. A perlitponton tapasztal
ható másodlagos duzzadás alig változik, némileg 
csökken.

A módosítás a kezdeti duzzadás hőntartáskor 
bekövetkezett növekedését mérsékeli. Kettős mó
dosításkor ezenkívül megfigyelhető a másodlagos 
duzzadás mértékének csökkenése, ez az ón hatá
sával magyarázható.

f) Az öntöttvas szövete
Az öntöttvas minőségének változását a mecha

nikai és technológiai tulajdonságok meghatározá
sán kívül a szövet, ezen belül a grafit, a fémes alap
szövet és az eutektikus cellák változása alapján 
vizsgáltuk.

Hőntartás előtt az öntöttvas szövetében A4—A5 
grafit található. A hőntartási idő növelésével az A 
típusú grafit mellett rendezett E, sőt a 92 órás hőn
tartás után mintegy 10% D típusú grafit megjele
nése figyelhető meg. Ezenkívül az A  típusú grafit 
A3-ig durvul. Ezt a változást jól szemlélteti a
4. ábra.

Módosítás hatására a grafit hőntartás előtt és 
után is A  típusú és jelentősen finomodik, vagyis a

4. ábra. A z  öntöttvas grafit képének változása indukciós kemencében történő hőntartás és az ezt követő módosítás hatására.
M aratlan. N  =  100 X

a —  M ódosítás és h ő n ta r tá s  e lő tt, b — M ódosítás e lő tt, 45 ó ra  h ő n ta r tá s  u tá n . c —  M ódosítás u tá n , 45 ó ra  h ő n ta r tá s  u tá n
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ő. ábra. A z  öntöttvas szövetének változása hőntartás és az ezt követő módosítás hatására. 4% -os p ikrinsavva l maratva.
N  =  300 X

a —  M ódosítás és h ő n ta r tá s  e lő tt, b — M ódosítás e lő tt,  45 ó ra  h ő n ta r tá s  u tán . c — M ódosítás u tán , 45 ó ra  h ő n ta r tá s  u tán

hőntartás káros hatása a grafitosodásra csök
kenthető, sőt teljesen kiküszöbölhető a módosítással.

Az öntöttvas szövete hőntartás előtt és után is 
100% perlitből áll, 92 órás hőntartás hatására 
azonban 5—10% ledeburit is megfigyelhető a szö
vetben. Módosítás hatására a szövet változatlanul 
100% perlit, amelynek diszperzitása (CaSi + Sn)- 
nal történő módosításkor az ón hatására nő. Az 
öntöttvas szövetének változását hőntartás és mó
dosítás hatására az 5. ábra szemlélteti.

Hőntartás előtt az eutektikus cellák átmérője 
0,8 mm. Hőntartás hatására az eutektikus cellák 
durvulása figyelhető meg, átmérőjük már egy órás 
hőntartáskor 1,0 mm-ig nő, a hőntartási idő to 
vábbi növelésével azonban nem durvulnak lénye
gesen, így a 45 és 70 órás hőntartás egyaránt 1,2 
mm átmérőjű eutektikus cellák képződéséhez 
vezet. Módosítás hatására a cellaméret a hőntartás 
előtti 0,8 mm-ről 0,5 mm-ig csökken. Hőntartás 
után végzett módosításkor az eutektikus cellák

'IQ %-os alk. HNOj-mal maratva 10x
Módosítás előtt Módosítás előtt Módosítás után
Hőntartás előtt 4 5  ó ra  hőntartás után

0228-6

b . ábra. A z eutektikus cellák változása hőntartás és módosítás hatására. 10 %-os alkoholos H N 0 3-mal m aratva.
N = 1 0 X

a — M ódosítás és h ő n ta r tá s  e lő tt, b —  M ódosítás e lő tt,  45 ó ra  h ő n ta r tá s  u tá n . c —  M ódosítás u tán , 45 ó ra  h ő n ta r tá s  u tá n
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finomodása kisebb mértékű, így pl. 70 órás hón- 
tartás után végrehajtott módosítás eredményeként 
a cellaátmérő 1,2 mm-ről 0,8—0,9 mm-re csökken. 
Az eutektikus cellák változása hőntartás és módo
sítás hatására jól látható a 6‘. ábrán .

3. A vizsgálati eredmények összefoglalása

Összefoglalásként megállapítható, hogy az ön
töttvas bázisos bélésű indukciós kemencében hosz- 
szabb ideig tartó hőntartásának következménye
ként megváltoznak az öntöttvas tulajdonságai. 
Jelentősen romlanak a mechanikai tulajdonságok, 
csökken a hajlító- és szakítószilárdság, a számított 
minőségi mutatók közül csökken a szilárdsági 
arányszám és a jósági szám. A mechanikai tulaj
donságok romlásának oka mindenekelőtt az öntött
vas grafitosodásának megváltozásában kereshető. 
Hőntartás hatására a durva lemezes A  típusú

grafiton kívül rendezett lemezes К típusú és dend
ritközi I) típusú grafit jelenik meg. A grafit alak
jának, méretének és elrendeződésének ilyen jellegű 
változása, valamint az eutektikus cellák hőn- 
tartáskor bekövetkező durvulása azt mutatja, 
hogy a hőntartás jelentősen rontja az öntöttvas 
csíraállapotát és növeli a túlhevüléssel való der
medés iránti hajlamot. A hőntartásnak ez a hatása 
eddig sem volt ismeretlen a szakemberek előtt, 
azonban ezideig főleg 10, 20, 30 perces, esetleg 
1—2 órás hőntartás hatását vizsgálták. Módosítás
sal csökkenthető a hőntartás káros hatása, sőt a 
módosító anyag mennyiségének helyes megválasz
tásával teljesen ki is küszöbölhető.

Ezek alapján megállapítható, hogy a folyama
tos duplex olvasztáskor elkerülhetetlen hosszabb, 
gyakran többnapos hőntartás is megvalósítható 
anélkül, hogy ez károsan befolyásolná az öntvény 
minőségét.

Szakosztályi h írek

Beszámoló a Fémöntő Szakcsoport 1969. évi munkájáról

A F ém öntő  Szakcsoport 19(59. évi m un jákának  leg 
fontosabb célkitűzései között az V. M agyar Öntő N apok 
F ém öntészeti szekciójának szervezése, a Szakcsoport 
töm egbázisának kiszélesítése vidéki csoportok szerve 
zésével, valam in t a  külföldi cégekkel és szakem berekkel 
való in tenzív  kapcsolatok tovább i kiépítése szerepelt.

Az első rendezvényre 11)69. február 13-án k erü lt sor, 
am ikor a  K aw ecki— B illiton  cé<j „T itán -bór segédötvö 
zet öntészeti felhasználása” címmel ta r to t t  nagy érdek 
lődéssel k ísért előadást. Az 50 főnyi hallgatóság részé 
ről —  m elyben jelentős szám ban foglaltak  helyet a F ém 
kohászat i Szakosztály tagjai is — , az előadást követően 
sok m űszaki és gazdasági vonatkozású kérdés hangzo tt 
el és egy-egy tém akörben élénk v ita  alakult ki.

A m árcius 6-án ta r to t t  vezetőségválasztó k lubnap ke 
re tében  hangzo tt el T arján  Béla előadása, a belföldi 
üzem ekben használt gázta lan ítási eljárások összehason 
lító  kísérleteiről. E z t követően a szakcsoport tag jai m eg 
v álasz to tták  az új vezetőséget, am ely Em ud Gyula, 
Óvári László  és T arján  Béla ú jravá lasztásán  túlm enően 
V itá n y i Pállal le tt kiegészítve.

U gyancsak m árciusban alakult meg —  hosszas elő 
készítés és szervezőm unka eredm ényeként az apei 
Q ualital K önnyűfóm ipari Feldolgozó V állalatnál az első 
helyi fém öntő csoport. M indkét rendezvényről részletes 
beszámoló jeleni meg az Ö ntöde 19(i9. évi (i. szám ában.

Á p rilis  10—11-én az olasz Bossignoli cég ta r to t t  üzemi 
bem utatókkal egybekö tö tt előadásokat, ism erte tték  
ú jabb  gépeiket és segédanyagaikat.

Április 10-én a Ganz-M ávag könnyűfóm önl üdéjében 
az alum ín ium ötvözetek  olvasztásához használt kü lön 
böző prepará tum ok , im pregnáló anyagok ism ertetésére, 
m ajd üzem i b em u ta tásá ra  k e rü lt sor. Az előadást dr. 
L u ig i Rossignoli, a  cég vezetője ta r to tta .  A jól sikerü lt 
rendezvényen 53 fő v e tt  részt. A nehézfém öntészeti se 
gédanyagokkal kapcsolatban április 11-én a  Székesfehér
vári N ehézfém öntödében ta r to t t  rendezvényen h ang 
zo tt el a  következő előadás, am it szintén üzemi bem u 
ta tó  és a cég á lta l g y á r to tt héjm agkészítő  gépek m eg 
tek in tése követe tt. A székesfehérvári üzem látogatáson 
31 fő v e t t  részt.

Mindkét rendezvényen sok budapesti és vidéki öntöde 
szakemberét üdvözölhettük.

A székesfehérvári rendezvény m ásik  örvendetes ese
m énye, hogy a  nehézfém öntödében m egkezdték a  helyi 
csoport szervezését.

Á p rilis  13—14— 15-én dr. H einz A nspach  vezetésével 
18 N D K -beli fém öntő szakem ber lá to g a to tt Budapest re,

akiket a Szakcsoport nevében Ernőd Gyula és T arján  
Béla  fogadott és kalauzolt.

A ném et kollégákkal 3 üzem lá to g a tásá t szerveztük 
m eg: a Csepeli F ém m ű K önnyű - és N ehézfém öntödéjé 
ben , a  Csepel A utógyár D ugattyúöntödéjében , valam in t 
a  K ism otor és G épgyár öntödéjében. A vendégek igen 
jó benyom ásokat szereztek az üzem látogatások alkal 
m ával. K ülönösen a  F ém m ű rekonstrukció ja fo ly tán  
beszerzett korszerű berendezések, a forgattyúsház ko- 
kiilaöntése, illetve a Dugattyúöntöde igen nagyfokú 
szervezettsége nyerte meg tetszésüket. Á Fémműben 
B uzánszky A lb in , a  D ugattyúön tödében  pedig Lam m  
Róbert lag tarsu n k  fogadta és vezette  a vendégeket. A jó 
han g u la tú  búcsúestén m indkét fél részéről kifejezésre 
ju to t t  az a vélem ény, bogy kölcsönös társasu tazások , 
üzem látogatások szervezésével h a tékonyabbá  kellene 
tenni az N D K -beli és a m agyar szakem berek k ap cso la tá t.

Az 1969. m ájus 27—29. közö tt rendeze tt V. M agyar 
Ö ntő N apok alkalm ával először szerepeltek a fémön- 
téezeti tá rgyú  előadások külön szekcióban, am ivel a 
Szakcsoport régi kívánsága teljesült. Az elhangzott 13 
előadás átfogó képet a d o tt a hazai fém öntészeti k u ta tás , 
fejlesztés, és üzemi technológiák jelenlegi helyzetéről. 
Az előadások közül h é t üzem i és laboratórium i kísérle 
tek , ku ta tások  eredm ényeit ism ertette , négy konkrét 
üzemi technológiákkal, 2 pedig fejlesztési kérdésekkel 
foglalkozott. E zen belül 11 a könnyűfém öntészetet, 2 
pedig a  nehézfém öntészetet é rin te tte . Az előadásokról 
szóló részletes beszámoló az Ö ntöde 1909. évi 8. szám á 
ban  je len t meg.

Az őszi első rendezvényen —  szeptember 18-án — a 
Foseco-cég ta r to t t  üzem i b em u ta tó t a Ganz-M ávag 
könnyűfém öntüdéjében , m ajd  délu tán  az Egyesület 
helyiségében 3 fém öntészeti tá rg y ú  előadás hangzo tt el 
(lásd Ö ntöde 1969. évi 12. szám ). A rendezvényen 45 fő 
v e tt  részt és elsősorban a gázta lan ító  és oxidoldó szerek 
nyerték  meg a résztvevők  tetszését.

A belgrádi N em zetközi Ö ntőkongresszus, m ajd  a győ 
ri választm ányi ülés esem ényei u tá n  1969. december I l 
on a  Szakcsoport utolsó rendezvényén hangzo tt el Im re  
János  előadása a V asipari K u ta tó  In téze tb en  „N yom á 
sos és kokilla öntőszerszám ok anyagának  v izsgálatára 
alkalm as hősokk-berendezés k ifejlesztése” címmel. Az 
előadó részletesen ism erte tte  az In téze tben  ko n stru á lt és 
k iv iteleze tt berendezés m űködési elvét, felépítését, a  
vizsgálat m enetét. Az érdeklődéssel k ísért előadást a be 
rendezés b em u ta tása  követte, m a jd  a 37 főnyi hallgató 
ság részéről sok kérdés és javasla t h an g zo tt el a rendkívül 
ak tuális tém ával kapcsolatban.
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Több üzem  részéről konk ré t igényeket je len te ttek  be 
bizonyos szerszám anyagok bevizsgálására, m elyre po 
z itív  választ k ap tak  : az In téz e t m egrendelés esetén a 
m ég fennm aradó 1970. évi k ap ac itást készségesen for 
d ítja  az egyes üzem ek igényeinek kielégítésére.

A rendezvény Ernőd, Gyula zárszavával é r t  véget, aki 
röviden értékelte  a Szakcsoport 1909. évi igen eredm é 
nyes, esem ényekben gazdag tevékenységét és a tagság 
tá m o g a tá sá t kérte  az 1970-es tervek  m egvalósításához.

T arján  Béla

Az Ö ntödei V állala t H elyi C soportjának vezetősége 
1969. decem ber 12-ón ta r to t ta  k ib ő v íte tt évzáró ülését, 
ahol a  vezetőség tag ja in  kívül resz tv e ttek  m indazok, 
akik a H elyi Csoport m egalakulását és eredm ényes m u n 
k á já t elősegítették.

A vezetőségi ü lést B eá k A ttila  m űszaki főosztályve 
zető, a H elyi Csoport elnöke n y ito tta  meg, az 1969-ben 
végzett m unkáró l ped ig Csermák Pál, a  H elyi Csoport 
titk á ra  szám olt be.

A H elyi Csoport m u n k á já t az 1969-es m un k a terv  h a 
tá ro z ta  meg, a  vezetőség eszerint já r t  el, am ikor m áju s 
ban  m egalak íto tta  a  Soroksári V asöntödében és jú lius 
b an  a  Szegedi V asöntödében a csoport helyi egységeit.

Jú liu sban  szin tén  a m u n k a te rv  szerin t a lak u lt meg 
K isvárdán  a m agkészítő és form ázóanyag m u n k ab izo tt 
ság. Az alakuló gyűlésen szakm ai előadások hangzo ttak  
el a m agkészítés au tom atizá lásának  lehetőségeiről, m ajd 
a b izo ttság  tag ja i üzem látogatáson v e ttek  részt.

A munkabizottság második ülése Szegeden volt n o 

vemberben, ahol Rácz Ottó, műszaki osztályvezető, a 
munkabizottság titkára és Blahó L id ia , az ÖFAG ku
tatója tartottak élénk érdeklődést kiváltó előadásokat.

Szeptem berben a  Soroksári V asöntödében rendezték  a 
MECMAN bem u ta tó t. A pneum atikus au to m atik ák  m ű 
ködését a MECMAN Iro d a  főm érnöke ism ertette , m ajd  
a résztvevőknek b e m u ta tta  a  táv irán y ítá sú  au tom atikus 
hom okváltó  szelepet.

A vezetőség köszönetét m ondo tt a K isvárdai, Szegedi 
és Soroksári V asöntöde vezetőinek a rendezvények elő 
készítéséhez és m egtartásához n y ú jto tt  tám ogatásé rt és 
közrem űködésért.

A Csoport a szakm ai előadásokon és a  b izottsági m un 
kákon kívül m eg talá lta  a lehetőséget a  szakm ai kapcso 
la tok  elm élyítésére és az egyesületi hagyom ányok ápo 
lására is.

A H elyi Csoport 1970-ben sz in tén  m ozgalm as évre 
készül fel. A m ú lt évhez hasonlóan különböző ön tödék 
ben lesznek üzem látogatások és szakm ai előadások, to 
vább  fo ly ta tják  a m unkabizo ttság i tevékenységet. Az 
1970. évi m un k a terv  elkészült, am it a m últhoz hasonlóan 
k ívánunk  végrehajtani.

A titk á r i beszámoló u tá n  D eák A ttila , a  Csoport el
nöke m on d o tt köszönetét az elvégzett m u n k áért és ju ta 
lom ban részesítette  a H elyi C soportnak azon tag ja it, 
ak ik  1969-ben k iem elkedő egyesületi m u n k á t végeztek.

Csermák

ÍJzemi h írek

Az Ö ntödei V állala t K om árom i V asöntödéjének te r 
mékei közö tt m a m ár az öntvény  tisztításhoz használatos 
öntöttvas-szem cse is szerepel. A gyárban  az ön tö ttvas- 
szemcse gyártás i igénye 1962-ben v e tő d ö tt fel, ugyanis 
ekkor á llíto ttak  m unkába  egy ön tvény tisz tító  gépet, 
m elynek fo lyam atos m űködtetéséhez a szem csét nem  
tu d tá k  beszerezni. L étrehoztak  egy kezdetleges, szaka 
szosan m űködő szem csegyártó berendezést, amelyből 
kis m ennyiségben és osz tályozatlanul nyerték  a te rm é 
ket. Az elkészült berendezés fejlesztési lehetőségeinek 
m egfontolásakor figyelem be v e tték  az Ö ntödei V álla la t 
nál, valam in t az ország egyéb öntödéiben beép íte tt, k o r 
szerű ön tvény tisz tító  gépek szem cse-ellátását is. 1967- 
ben kezdett term eln i a  korszerű, term elékeny és fo lya 
m atos m űködésű ön tö ttvas-szem csegyártó  berendezés, 
am ely ó ránkén t 4 to n n a  term elésre képes. Az ö n tö tt 
szem cséket fo lyam atos osztályozóban v álasz tják  szét: 
0— 1,2; 1,2— 2; 2— 3; 3— 4; 4— 5 m m  szem nagyságok 
szerint. A gyártó  berendezés továbbfejlesztése során  a 
közelm últban o ldo tták  meg a  folyékony vas folyam atos 
ön tését az öntőberendezés korszerűsítésével, valam in t a 
szemcsék osztályozásakor a nagyobb m éretpontosságot. 
A rendszeresen végzett kísérletek eredm ényeként a  fo 
lyékony vas adagolt m ennyiségének, valam in t a p o r 
lasztó gépegység szabályozásával befolyásolni tu d já k  a 
k ap o tt te rm ék  uralkodó szem csenagyságát. Az így elért 
szabályzási lehetőség főként a szem csenagyság szerinti 
igények jobb kielégítésére n y ú jt m ódot, és a  nem  értéke 
síthető  frakciók m ennyisége jelentősen csökkent.

Sok öntöde a sarkos szemcsék h aszn á la tá t ta r t ja  m eg 
felelőbbnek, ezért a gyár rövid időn belül lehetőséget te 
rem t az ilyen igények kielégítésére is egy zúzógép m u n 
k ába állításával.

Az elkészült szem csegyártó berendezés a  term ékrak - 
tá rb a  való szállítás gépesítésével is ham arosan  ki fog 
egészülni. Mindez jó példája  lehet a  gyáron belüli, egy 
szerű eszközökkel m egvalósítható  kom plex fejlesztésnek.

N . J .

A M agyar H ajó- és D arugyár Ó budai Gyáregységében 
évenként megközelítőleg 225 tonna  fém et o lvasztanak  
meg és öntenek form ákba. A fém  olvasztására koksz 

tüzelésű, D ebus-típusú kem encét használtak , m elynek 
a  tüzelés m ódjából fakadó közism ert h á trá n y a i:

—  a  fo lyam atos o lvasztás lehetőségének hiánya,
—  a  kem ence hőm érsékletének rossz szabályozbató- 

sága,
—  a koksz kézi erővel tö rténő  adagolása,
— a koksz káros h a tá sa  a  kem ence fa laza tára  és az 

olvasztó tégelyre, valam in t
—  az üzem légterének káros szennyezése

a fém öntödében kedvezőtlenek voltak. A gyáregység ve 
zetősége ezért e lhatározta , hogy az olvasztókem encét 
sa já t erőből korszerűsítik  és gáztüzelésűre a lak ítják  át. 
A tüzeléstechnikai szám ítások és az abból m eghatáro 
zo tt gázfogyasztás a lap ján  v á lasz to tták  ki a  megfelelő 
típ u sú  és m ére tű  TÜ K I-gázégőt. A kem ence átépítése 
alig igényelt költséget, hiszen a ké t gázégőn és a szük 
séges levegőfúvó ventillá to ron  kívül beszerzésre nem  ke 
rü lt  sor, a  kem ence ú jrafalazása pedig a k a rb a n ta rtá s  
m ia tt is időszerű volt.

Az á ta lak ítá s  u tá n  m egindult kem ence h a tá sa  nem 
csak a felsorolt h á trán y o k  csökkentésében, hanem  az ol 
vasztási sebesség növekedésében, az egyenletes hev ítés 
ben, a  csapolt fém  m echanikai tu la jdonságainak  ja v u lá 
sában  is m egm uta tkozo tt. V izsgálataik a z t igazolják, 
hogy szabályozott fürdőtúlhevítéssel és á lta lában  az ide 
álishoz közelálló o lvasztási technológiával kedvezőbb 
szövetszerkezetű fém et nyernek. A m etallográfiái csi
szolatok egyenletes eloszlású k risz ta llitoka t m u ta tn a k .

A felsorolt előnyökön kívül a m űszaki, gazdasági a d a 
tok  előzetes becslésével —  évenkén t kb. 45 ezer fo rin t 
m egtakarítással szám olnak, te h á t az á tép ítés költségei 
néhány  hónap  a la t t  m egtérülnek. A gázfogyasztás 15,6 
N m 3/ó ra , a ko rábbiakban  felhasznált 26,6 kg /óra szá 
rítókoksz helyett.

Az üzem  életében lé tre jö tt csekély, de jó h a tá sú  vál 
tozás ú jabb  fejlesztésekre serkenti a gyáregység m űszaki 
dolgozóit.

Takácsi Anikó)
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л . 1

K ü lfö ld i h írek

Az angol alum ín ium öntvény term elés az A lum ínium  
F ederation  ada ta i szerin t 1969 első félévében, 1968 azo 
nos időszakához viszonyítva, az alábbiak  szerin t fejlő 
dül t

(adatok  lg.t-ban)

Ö ntvények
1909
első

félév

1968
első

félév

V
ál

to
zá

s 
az

 
év

h
ez

 
k

ép
e

st
, 

%

H ornoköntvény .............. 8 875 8 414 + 5,5
К oki 11 aöntvény  .............. 35 526 31 202 + 13,9
N yom ásos ö n tv é n y ......... 24 832 23 73S + 4,6

Összesen ....................... 69 233 63 354 + 9,3

Olaszország 1967. évi 200 000 torm ás fém öntvény te r 
melése 1968-ban 10% -kal, azaz 220 000 tonnával növe 
kede tt. Az összterm elésnek m integy 60% -a könnyű 
fém öntvény , ami 1 17 000-ről 130 000 to n n á ra  em elke 
d e tt, azaz 11% -kal, azonos időszakra vonatkozta tva . 
E bből a  m ennyiségből 68 000, illetőleg 77 000 tonna  
( + 13,0%) esett nyom ásos öntvényre.
Alumínium, 1969. 9. sz. G01 old.

A VAW új öntészeti alumíniumötvözete
A Vereinigte A lum inium  W erke A. G. (VAW) bonni 

könnyűfém kutató  intézetében ki kísérletezett —  gyakor 
la tilag  is —  egy új öntészeti alum ínium ötvözetet, amiből 
gépkocsiszerelvényt készíthetnek (kilincset, tü k ö rk e 
re te t stb .). E z t az új ö tvözete t az N SZK -ban és külföl
dön is szabadalm azta tták  és ké t változa tban  Verái 100 (1 
és V erái 100 védjeggyel lá ttá k  el, valam in t először m u 
ta t tá k  be az 1969. évi fran k fu rti nem zetközi au tó  k iá l 
lításon. Mind a k é t vá ltoza t hőkezelhető és elérhető 
H B  =  100 kp /m m 2 keménység, ső t efölötti is. F elü le tke 
zeléssel a  Verái 100 G alkatrészek tükörfényessé és a 
V erái 100 alkatrészek selyem fényessé tehetők . Az ö tvö 
zet az időjárás behatásainak  nagyon jól ellenáll, úgyhogy 
m egm arad a  fénye különösebb kezelés nélkül még egy 
évig is.

Az ötvözet össze!étele:

Ö tvözetek Mg
0/0

Si
0//о

Zn
%

M aradék
о//о

Verái 100 G ................ 1 0,5 2 Al 99,9

Verái 100 .................. 1 0,5 2 Al 99,5

Az ötvözet jóságának alapfeltétele az alkotók tisz 
tasága.

A derm edési hőm érséklet 590 és 050 °C közö tt van és 
ezért aján la tos 750 °C-on önten i. Az ötvözet érzéketlen 
a  tú lhevítésre, és ezért hasonlóan viselkedik öntéskor a 
G—AlMg3 ötvözethez, azonban kevésbé érzékeny m e 
legrepedésre. T itánnal és borral szem csefinom ítható. 
H om okba és kokillába önthető .

A következő hőkezelés aján la to s: egynom űsítő és oldó 
hőkezelés 1— 2 óráig 565 +  5 °C-on és u tá n a  hűtés h ideg 
vízben. A közbenső táro lás nem  h alad h a tja  m eg a fél 
ó rá t. Az öregítő hőkezelés 1— 3 óráig 2 0 0 + 5  °C-on 4— 7 
óráig 180 +  5 °C-on, vagy 8— 24 óráig 160+ 5  °C-on lehe t 
séges és ekkor a  Brinell-kem énység 100— 125 kp /m m 2. 
Az ö tvözet term észetes öregítése, hideg hevertetése szin 
tén  lehetséges, de akkor a kem énység értéke H B =  180 
kp /m m 2. Term észetes öregítés u tá n  kovácsolással elér 
hető  H B = 1 0 0  kp /m m 2 hőkezelés nélkül is. Az anyag 
korrózióállósága nagyon jó, h a  az ötvözőelem ek cse
kély m ennyiségben vannak  és az alapfém  nag y tisz ta 
ságú, to v áb b á  oldó hőkezelést kap  és hasonlít a  G—AlMg 
3-hoz. Korróziós elszíneződés nem  következik be, m in t 
a  G—AIZnMg ötvözeten. E zeknek az új öntészeti ö t 

vözeteknek a jelentősége nem csak a gépkocsiiparra kor 
látozódik, hanem  felhasználható a repülőgép-, hajó-, ép í 
tő- és élelm iszeriparban is, valam in t szállítóeszköz és 
h áz ta rtá si felszerelések gyártásában  is.
Alumínium, 1969. 11. sz. 701. old.

Az A lum inium  Com pany o f A m erica az alábbi össze
té te lű  sókeveréket a ján lja  alum ínium olvasztáshoz fedés 
re és u tá n a  bekeverésre :

KCl ...................... ................ 60— 80%
A1F3 ....................................... 15— 26%
K 2SiF6 .................. ................ 6— 16%

A fü rdő t kb. egy perces keverés u tá n  p ihen te tn i kell 
5— 30 percig, m iközben a sa lakba zá rt alum ínium szem 
csék a fürdőben feloldódnak. E z a fo lyam at gyorsabban 
m egy végbe, h a  a  hőm érsékletet közben lassan em eljük, 
pl. h a  AlMg 4,5 ö tvözetből 350 kg nagydarabos tö m b 
hu lladékot és 150 kg forgácsot olvasztunk, és u tá n a  a 
fürdőre 40%  KC1-, 30% A1F3 és 30% K 2SiF6-ból álló 
sókeveréket szórunk , m ajd  2 percig keverjük  és 730 °C- 
on ta rtju k . A fü rdő t 15 percig p ih en te tjü k  és a fölzéket 
felfűtve 750 °C-on ta r tju k . Lesalakolás u tá n  az olvasz 
tás i veszteség 8,4% , am i a só nélkül 15,5% lenne.

Alumínium 1969. 11. sz. 709. old.

Az Egyesült Államok nyomásos öntvénygyártása
Az A m erican Die Casting In s titu te  becslése szerin t az 

E gyesü lt Á llam okban 1968-ban az alább i m ennyiségű 
nyom ásos ön tv én y t g y á rto ttá k  külső rendelésre. (Ebben 
sa já t felhasználás nincs):

N yom ásos öntvény 
ötvözetei T onna 0/

A lu m ín iu m ö tv ö z e t................ 221 300 42,3
C in k ö tv ö z e t.............................. 289 400 55,3
M ag n éz iu m ö tv ö ze t................ 3 400 0,6
S á rg a ré z .................................... 9 300 1,8

Az In téze t jó l becsülte meg a  nyom ásos ön tvényszük 
séglet várha tó  fejlődését, m ert 1969. év első 5 hónapjában  
az alum ínium  nyom ásos ön tvényszállítás kb. 6 ,5% -kai 
és a Z n -öntvény v iszont kb. 10% -kal vo lt nagyobb az 
1968 azonos időszakának szállításához viszonyítva. 
A nyom ásos ön tvény  term elésnek legnagyobb részét a 
gépkocsiipar veszi á t  (A1 38,1% , Zn 44,7% ), u tá n a  kö 
vetkezik a  h áz ta rtá si áruk  g y ártá sa  és a  gépipar. M ind 
k e ttő  felhasználása 1/3-a a  gépkocsiipar felhasználásá 
nak . E bből következik, hogy a nyom ásos ön tvény  fel- 
használás fejlődése erősen függ a  gépkocsiipartól, ami 
jelenleg teljesen fog lalkozta to tt. Az 1968v év nyom ásos 
alum ínium öntvény szállítása az E gyesü lt Á llam okban az 
A m erikai N yom ásosöntvény In téz e t becslése szerin t a/, 
a lábbiak  szerin t a lak u lt iparágankén t :

Ö n tvényfa jták 0//0 T onna

M ezőgazdaság, bányászat s tb .......... 3,8 8 400
G épkocsiipar ....................................... 38,1 84,400
E gyéb közlekedési i p a r ....................
G épipar, szerszám gépek ..................

2,5 5 400
11,5 26 600

E lek tro technika, hírközlés ........... 2,5 5 400
Irodagépfelszerelés ........................... 5,9 13 000
Szerelvény, gáz, víz s tb ......................
F inom m echanika, opt ika ................

2,1 4 800
5,2 11 600

Mérés- és szabályozástechn ika . . . . 0,5 1 100
H áz tartási á r u k .................................. 12,3 27 200
Sportcikkek, j á t é k o k ......................... 2,5 5 400
Kgyéb .................................................... 13,1 29 000

100,0 221 300
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T e c h sn a b e x p o r t

Fluoreszkáló  
röntgen q u an tom éter  
FRK-1

—  a z  ö t  a l a p e l e m  ( A l i 3- t ó l  U ^ - i g )  t a r t a l m á n a k  

e g y i d e j ű  m e g á l l a p í t á s á r a  s z o l g á l  s z i l á r d  é s  

p o r a l a k ú  p r ó b á k b a n

—  a z  a n a l í z i s  l e f o l y t a t á s a  t e l j e s e n  a u t o m a t i z á l t ,  

a  m i n t a  b e h e l y e z é s é t ő l  k e z d v e  a z  a d a g o l ó  

b e r e n d e z é s i g ,

—  t e l j e s e n  l é g m e n t e s  s p e k t r o m e t r i k u s  c s a t o r 

n á k ,  f o l y a m a t o s  a d a g o l ó  r ö n t g e n  s z á m l á l ó k

E x p o r t ő r :

V / K  „ T e c h s n a b e x p o r t ”

S z o v j e t u n i ó ,  M o s z k v a ,  G - 2 0 0  

T e l e f o n  : 2 4 4 - 3 2 - 8 5  

T e l e x :  2 3 9

Látogassa meg a Techsnabexport 

kiállítását a Budapesti Nemzetközi Vásáron 
a szovjet pavilonban!

U S S R  ■ M O S C O W B U D A P E S T



Jöjjön el, nézzen körül, 
szerezzen tapasztalatokat a

kanadai pavilonban

M O D E R N  K O N S T R U K C I Ó K  ÉS 

M Ű S Z A K I  M E G O L D Á S O K ,  

K N O W - H O W

B U D A P E S T I  N E M Z E T K Ö Z I  V Á S Á R  

1 9 7 0 .  m á j u s  2 2 — j ú n i u s  1 .

C o m m e r c i a l  C o u n s e l l o r  

C a n a d i a n  E m b a s s y  

P . О .  B o x  1 9 0  

1 0 1 3  V i e n n a ,  A u s t r i a  

S t r e e t  a d d r e s s :

O b e r e  D o n a u s t r a s s e  4 9 /5 1  

V i e n n a  2 ,  A u s t r i a

L É G I  U T A S -  ÉS T E H E R S Z Á L L Í T Á S  

A i r  C a n a d a

M E Z Ő G A Z D A S Á G I - ,  I P A R I -  

ÉS Á S V Á N Y I  O S Z T Á L Y O Z Ó  

B E R E N D E Z É S E K  

K i p p  K e l l y  L i m i t e d

E L E K T R O N I K U S  T Ö L T Ő C E L L A  

G e o r g e  L e i k  L i m i t e d

F É M M E G M U N K Á L Ó  G É P E K  

B - j - K  M a c h i n e r y  I n t e r n a t i o n a l  L i m i t e d
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Ж У РН А Л ГОРНОГО Д ЕЛА  И М ЕТА ЛЛУРГИ И  ЛИ ТЕЙ Н О Е ДЕЛО 

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  BER G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  GIESSEREI 

JO U R N A L  OF M IN IN G  AND M ETA LLU RG Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е  I N H A L T

Вереш, Э. Ф.: О зависимостях между свойствами 
чугуна для отливок и количеством примесных 
элементов, содержащихся в литейном чугуне . С 121
Автором исследовалось влияние олова, сурьмы 
и алюминия на свойства чугуна, изготовленного 
с применением доменных ч у г у н о в  различного 
происхождения. Свойства чугуна, примерно 
одинакового химического состава и со степенью 
эвтектичности 0,90—0,95, но изготовленного с 
применением доменных чугунов различного 
происхождения, изменяются под влиянием от
дельных исследованных элементов по-разному и 
зависят от исходного содержания примесных 
элементов доменного чугуна. На основе данных 
исследования показано, что разные свойства 
различных доменных ч у г у н о в  имеющих одина
ковый химический состав по пяти элементов (С,
Si, Mn, Ь, Р), находятся в зависимости от содер
ж ания примесных элементов. Влияние примес
ных элементов доменного чугуна передаются и к 
ч у г у н у  для отливок.

Й. Верешкеи,— Л. Тот,: Зависимость между изме
нением объёма в процессе затвердевания и неко
торыми характерными свойствами кристалли 
зации .............................................................................  С 126
Ввойства отливок являю тся зависящими от мно
жества факторов, но решающим из них является 
процесс затвердевания. Отливка получает окан- 
чательную форму в этом процессе и усадочные 
поры и пористость образуются такж е на этом 
этапе. Авторы п о э т о м у  считали необходимым ис
следовать процесс затвердевания и изменение 
размеров при этом затвердевании отливок, изго
товленных с применением различных доменных 
Ч У Г У Н О В .

Ш. Хайаш,: Влияние загрязнения литейных алю
миниевых сплавов железом на механические 
свойства сплава ............................................  С 131
Загрязнение железом является очень вредным 
в сплавах öAlSüOMg и öAlCu4Ti. При производ
стве высококачественных отливок из этих спла
вов необходимо„опережать или уменьшать заг 
рязнение сплава железом.

F rau  Vörös Dr. Е . Faragó: Zusammenhang zwi
schen Spurenelementen und den Eigenschaften .
von Gusseisen..................................................S 121
Der Einfluss von Zinn, A ntim on und A lum inium  
w urde an fü n f Giosserei-Roheisen sortén verschie 
denen U rsprungs un tersucht. Die h ieraus erschm ol
zenen Gusseisensorteil, die annähernd  die gleiche 
Zusam m ensetzung und einen Sättigungsgrad von 
0,90— 0,95 aufwiesen, ergaben bei A nw esenheit 
gleicher Mengen von Sn, Sb bzw. Al un tersch ied 
liche E igenschaften in A hängigkeit vom u rsp rüng 
lichen G ehalt an Spurenelem enten. Je grösser der 
ursprüngliche G ehalt an  Spurenelem enten war, 
desto s tä rk er änderten  sich die E igenschaften  des 
Gusseisens. Die U ntersuchungsergebnisse zeigten, 
dass die unterschiedlichen E igenschaften von 
Roheisensorten verschiedenen U rsprungs und der 
daraus erschm olzenen Gusseisensorten durch die 
Spurenelem enten verursach t wurden.

.7. Vereskői—L. Tóth: Zusammenhang zwischen 
Volumveränderung bei der Erstarrung von Guss
eisen und einigen Charakteristiken der Kristal
lisation ...........................................................................S 126
Die E igenschaften von G ussstücken sind von 
verschiedenen F ak to ren  abhängig, schliesslich 
aber entw ickeln sie sich w ährend der E rstarrung , 
w obei der G ussstück seine endgültige F orm  be 
kom m t, und  auch die Schrum pfporen und  L u n 
kern  sich bilden. D eshalb w ar die U ntersuchung 
der E rstarrungsprozessen von aus verschiedenen 
R oheisensorten erzeugten Gusseisen und deren 
V olum veränderungen bei E rs ta rru n g  von B edeu 
tung.

S . H ajas: Einfluss der Eisenverunreinigung auf 
die mechanischen Eigenschaften von Aluminium- 
- Gusslegierungen ............................................ S 131
Die E isenverunreinigung h a t  einen schädlichen 
E influss sowohl au f die öAlSilOMg, als au f die 
öAlCu4Ti Legierungen. Bei der E rzeugung von 
Q ualitätsgussstücken ist beim  G attieren  und 
Schmelzen d arau f zu achten, dass die_ V erunrein i 
gung der Schmelze m it E isen m öglichst klein sei.
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Mrs. Vörös Dr. E. Faragó: Relation of the amount 
of some trace elements in piir iron to the proper
ties of cast iron ................................................ I’ 121
Effects of th in , an tim ony and alum inium  were 
-investigated in five foundry pig irons of various 
origins. The properties o f cast irons m ade from  
them  having ab o u t the same com positions and 
degrees of sa tu ra tion  of abou t 0,90/0,95 vary  u n 
der the influence of the sam e am ounts of tin, a n ti 
m ony and alum inium  in dependence of the origi
nal con ten t of trace elem ents in the pig iron. The 
higher the  original trace elem ent conten t, the m o 
re the properties of cast iron vary. The results of 
the investigation  indicate th a  th e  varying p ro 
perties of pig irons of various origins having the 
same com positions (C, Si, Mn, S, P) are due to 
trace elem ents. These effects are m anifested also 
in the  cast iron.

•/. Vereskői—L. Tóth: Relation of volume changes 
during solidification of cast iron to some charac
teristics of crystallization ................ .............. P 12f>
The properties o f castings depend on several fac 
to rs, however, they  develop finally in the  course 
of solidification. A t th is stage the casting takes 
its final shape and the shrinkage porosity  and sink 
hole develop. Therefore th e  au thors found neces 
sary  to  investigate the  solidification processes of 
cast irons produced from  different pig irons and 
the change of volume during solidification.

S. Hajas: Effect of iron contamination on the 
mechanical properties of aluminium casting al
loys ................................................................  P 1H1
The iron contam ination  is of deleterious effect 
both in ÖAlSilOMg and 0A lCu4Ti alloys. In  the. 
production  of high quality  castings care should be 
taken  in  preparing  and m eltting  the charge to, 
p reven t the iron contam ination  entering  the melt.

/
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A nyersvas egyes n yom elem ein ek  m ennyisége  
és az öntöttvas tulajdonságai közötti összefüggésekről

V 0 R ö S 14 fi Dr. F A R A G Ó  E L Z A a műszaki tudományok kandidátusa 
Vasipari Kutató Intézet

DK 669.162.276.124.2:669.13

A  szerző az ón, antim on és a lu m ín iu m  hálását 
vizsgálta öt különböző eredetű öntészeli nyersva 
son. A z  ezekből olvasztott, közel azonos összetételű 
0,90 és 0,95 telítési fo k ú  öntöttvas tulajdonságai azo 
nos m ennyiségű ón, antim on, illetve a lum ín ium  
hatására a nyersvasak eredeti nyomelemtartalmától 
függően változnak. M inél nagyobb az eredeti nyom 
elemtartalom, annál erősebben változnak az öntött
vas tulajdonságai. A  vizsgálat eredményei azt m u 
ta tják, hogy különböző eredetű, azonos összetételű 
nyersvasak ( C, S i ,  M n , S , P )  eltérő tulajdonságait 
a nyomelemek okozzák. E z  a hatás az öntöttvasban 
is jelentkezik.

1. Bevezetés

Az öntöttvas minősége sok tényező, pl. a kémiai 
összetétel, az olvasztási, öntési és lehűlési körül
mények stb. együttes hatásának az eredménye. 
Előfordul, hogy a rendszeresen ellenőrzött öt elem 
alapján azonos összetételű, de különböző helyről 
származó nyersvasak tulajdonságai lényegesen el
térnek egymástól és ezek a tulajdonságok, mint 
ahogyan az utóbbi években több kutató is kimu
tatta, a nyersvas átolvasztásakor átadódnak az 
öntvényeknek is. Az öt elem alapján azonos össze
tételű, de különböző eredetű nyersvasak eltérő tu 
lajdonságait feltehetően a bennük néhány ezred-, 
század-, esetleg tized százalékban jelenlevő, nagy
számú szennyező elem okozza.

A nyersvasakban az öt nyilvántartott és ellenőr
zött elemen kívül leggyakrabban nitrogén, hidro
gén, oxigén, réz, ón, antimon, arzén, ólom, alumí
nium, titán, nikkel, króm stb. található. Ezeknek 
az elemeknek a nyers- és az öntöttvas tulajdonsá
gaira kifejtett hatásával foglalkozó irodalmi adatok 
gyakran egymásnak ellentmondóak. Ennek való
színűleg az az oka, hogy a nyomelemek hatásának 
mechanizmusa még nem tisztázott, a kísérleti kö
rülmények és a vizsgálati eredmények összefüggé
sei jórészt ismeretlenek.

A vizsgálati eredmények értékelésekor ezért is
merni kell a kísérletekhez felhasznált eredeti 
nyersvasak és a kísérletek folyamán szándékosan

adagolt nyomelemek hatására megváltozott tulaj
donságait. Irodalmi adatok hiányában ezek össze
függését kísérleti úton megvizsgáltuk.

2. Saját kísérletek

2.1. A kísérletek leírása
Az öntöttvas előállításához felhasznált nyersvas 

eredete, illetve összetétele és a nyomelemeknek ha
tása közötti összefüggés vizsgálata céljából kísér
letsorozatot végeztünk, amelyben ötféle különböző 
helyről származó — magyar, szovjet hematit, 
ausztráliai faszenes (WCI), kanadai Soréi és svéd fa
szenes öntészeti nyersvasakból esetenként elektróda 
grafit, FeSi, vagy FeMn, Armco-vas hozzáadásával 
közel azonos összetételű öntöttvasat olvasztottunk 
(^7=0,90—0,95) villamos kemencében. A folyé
kony vasat 1450 °C-ra túlhevítettük és részletekben 
csapolva az egyes adagokba ónt, antimont, illetve 
alumíniumot adagoltunk, majd technológiai próbá
kat öntöttünk. Ezeken vizsgáltuk a kémiai összeté
telt, az öntöttvas szövetét, mechanikai tulajdonsá
gait, fehéredési hajlamát és lineáris zsugorodását. 
Az üst aljába színfém alakjában beadagolt szeny- 
nyezők segítségével az öntöttvasban az ón, anti
mon, illetve alumínium mennyiségét max. 0,3%-ig 
fokozatosan (kb. 0,05%-onként) növeltük.

2.2. A vizsgálati eredmények és ezek értékelése

a) Az öntöttvas kémiai összetétele

A kísérletekhez felhasznált nyersvasak összeté
telét az 1. táblázatban foglaltuk össze. A vizsgált 
nyersvasat a kis foszfor- és kéntartalmon kívül az 
igen csekély szennyezettség is jellemzi. A magyar 
öntészeti nyersvasban található a legtöbb nyom
elem és mennyiségük is ebben a nyersvasban a leg
nagyobb. A svéd nyersvasat viszont nagyobb réz-, 
króm-, nikkel-, alumínium- és titántartalom jel
lemzi .
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1. táblázat
À kísérletekhez felhasznált nyersvasak összetétele

N yersvas
Összetétel, %

C Si Mn P  1 S Cu Ni Cr As A1 Ti Sb

Szovjet hem al i t .............. 3,79 2,28 0,76 0,081 0,015 0,00 0,12 0,03 _ 0,006 0,022 _
M agyar ö n té s z e t i ......... 3,76 1,45 0,52 0,131 0,008 0,12 0,08 0,04 0,007 0,004 0,040 0,014
A usztráliai faszenes . . . 3,69 1,83 0,95 0,052 0,008 0,03 0,10 0,02 0,002 0,004 0,030 0,002
K anadai S o ré i ................ 4,03 0,02 0,01 0,034 0,005 0,06 0,10 0,04 0,001 0,004 0,020 0,001
Svéd faszenes................ .. 3,99 1,64 0,92 0,132 0,004 0,14 0,26 0,43 — 0,024 0,130 —

A fenti nyersvasakból olvasztott öntöttvas kar
bontartalma 3,4—3,6%, szilíciumtartalma 1,9% 
körül, mangántartalma 0,6% körül mozgott. A te 
lítési fok 0,9—0,95-nek felelt meg. Az elemzett ón 
0,001 és 0,1% között, az antimon 0,003 és 0,3% kö
zött, az alumínium 0,003% és 0,150% között vál
tozott.

b) Az öntöttvas szövete

A  szennyező' elemek adagolása eló'tt az egyes 
nyersvasak átolvasztása után az öntöttvasban a 
grafit lemezes volt. Mérete és eloszlása a szovjet, 
kanadai és svéd nyersvasakból átolvasztott adagok
ban A3—A4-nek, míg az ausztráliai és a magyar 
nyersvasból készültben A4 és A4—A5-nek felelt 
meg. A lemezes grafit ón adagolásakor A4—A5-ig, 
az antimon hatására A5—A6-ig finomodott. Az 
alumíniumtartalomnak max. 0,15%-ig való növe
lésekor a grafit lemezes maradt, mérete alig vál
tozott, kismértékben (A4-ig) finomodott.

A szovjet, ausztráliai és kanadai nyersvasból át
olvasztott öntöttvas szövete perlites-ferrites (a fer- 
rit mennyisége ~  25—40%), a magyar nyersvas 
átolvasztásakor perlit + (5—10%) ferrit, míg
svéd nyersvas átolvasztásakor tisztán perlites. 
On és antimon hatására a szövet tisztán perlites 
lett. A perlitesítő hatás intenzitása fokozódott az 
ón-, illetve az antimontartalom növelésekor és a 
telítési fok csökkenésekor. A tisztán perlites szövet 
érdekében a magyar öntészeti nyersvashoz 0,05% 
ónra vagy 0,01% antimonra, a szovjet és auszt

ráliai nyersvashoz 0,1% ónra vagy 0,05% anti
monra, míg a kanadai nyersvashoz 0,1% ónra vagy 
0,1% antimonra volt szükség. Általában az antimon 
perlitesítő hatása intenzívebb volt, mint az óné. 
Ezt jól szemlélteti az 1. ábra is. Alumínium hatá 
sára a ferrit mennyisége szaporodott. Kanadai, 
ausztráliai és szovjet nyersvasak átolvasztásakor 
a ferrit mennyisége 0,1% alumínium hatására 
mintegy 10%-kal nőtt, míg a svéd nyersvas á t 
olvasztásakor kb. 20%-os növekedés figyelhető 
meg. Magyar öntészeti nyersvas átolvasztásakor 
a mintegy 10% ferrit mennyisége 0,2% alumínium 
hatására~ 40%-ra nőtt (2. ábra).

A különböző nyers vasakból olvasztott, közel 
azonos összetételű, azonos telítési fokú öntöttvas 
szövetében különböző méretű eutektikus cellákat 
figyelhettünk meg. Az eutektikus cellák a magyar 
öntészeti nyersvas használatakor voltak a legdur
vábbak (átmérőjük 1,4 mm), ezt követte az auszt
ráliai (0,8—1,0 mm), majd a svéd (0,6 mm), a szov
jet (0,4 mm) és végül a kanadai (0,2—0,4 mm) 
nyersvas felhasználásával olvasztott öntöttvas. 
Ón, antimon és alumínium hatására az eutektikus 
cellák méretének csökkenése, számuk növekedése 
figyelhető meg.

Az eutektikus cellák mérete a magyar öntészeti 
nyersvas felhasználásával készült öntöttvas szöve
tében csökken a legintenzívebben, ahol a csökkenés 
mértéke a kiindulási mérethez képest 0,15% Sn 
hatására 5%-os, 0,3% >Sb hatására 64%-os és 0,15 
százalék A1 hatására 25%-os.

1. ábra. A . szovjet nyersvas felhasználásával olvasztott öntöttvas szövetének változása ón és antim on hatására. 4 °/0-os alle, 
p ik rin  savval maratva. N  = 300 X . a )  —  átolvasztás után; b) —  0,1 % S n ;  c) —  0,05 % Sb
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2. ábra. A  m agyar öntészeti nyersvas 
felhasználásával olvasztóit öntöttvas 
szövetének változása a lum ín ium  hatá- 
sár a. 4% -os alk. p ikrinsavval maratva. 
N  = 3 0 0 X . ci) k iin d u lá s i öntöttvas, 

b) 0,2%  A l

c) Az öntöttvas lineáris zsugorodása

A különböző eredetű nyersvasakból származó, 
közel azonos összetételű öntöttvasak lineáris zsu
gorodásának egyes szakaszai eltérnek egymástól. 
A kezdeti duzzadás kanadai nyersvas használata
kor a legkisebb (0,20%) és szovjet nyersvas hasz
nálatakor a legnagyobb (0,38%). A perlitpont 
előtti teljes zsugorodás viszont a magyar és az 
ausztráliai nyersvas használatakor bizonyult leg
nagyobbnak (0,45%). Ón, antimon és alumínium 
hatására az öntöttvas lineáris zsugorodása megvál
tozik. Ón és antimon hatására a kezdeti duzzadás 
és a perlitpont előtti teljes zsugorodás nő, és 
esökkon a másodlagos duzzadás. A változás mér
téke azonban a nyersvasak eredetétől függően vál-

• szovjet о kanadai

3. ábra. A  lineáris zsugorodás egyes szakaszainak : a kez 
deti duzzadás (d ) ,  a perlitpont előtti valódi (b ) és tel

je s  ( f )  zsugorodás változása ón hatására

tozik. Az ón hatását a 3., míg az antimonét a 4. 
ábrán szemléltetjük. Ón hatására a magyar nyers
vasból olvasztott öntöttvas zsugorodása változik 
legintenzívebben, a szovjet és svéd öntöttvas zsu
gorodása kevésbé változik, mint az ausztráliaié és 
kanadaié. Az antimon hatása legerőteljesebben a 
magyar és svéd öntöttvasban jelentkezik. Az alu
mínium hatását az 5. ábra szemlélteti. Az öntöttvas 
kezdeti duzzadása, a perlitpont előtti teljes zsugo
rodása és a másodlagos duzzadása jelentősen nő.

1. ábra. A  lineáris zsugorodás egyes szakaszainak : a kez 
deti duzzadás (d ) ,  a perlitpont előtti valódi (b ) és teljes ( f )  

zsugorodás változása antim on hatására
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!>. ábra. A  lineáris zsugorodás egyes szakaszainak: a kez 
deti duzzadás (d ) ,  aperlitpon t előtti valódi (b )  és teljes ( f )  
zsugorodás változása a lum ín ium  hatására a különböző 

nyersvasak felhasználásával olvasztott öntöttvasakban

A legnagyobb mértékű változás a magyar öntött
vasban figyelhető meg, ezt követi a svéd, auszt
ráliai, kanadai, majd szovjet öntöttvas.

fí. ábra. A  különböző eredetű nyersvasak felhasználásával 
olvasztott öntöttvas szakítószilárdságának és keménységé

nek változása ón hatására

d) Az öntöttvas fehéredést hajlama

Az öntöttvas fehéredési hajlamára jellemző a 
homokformában kokillára öntött ék fehéredésének 
mélysége. Ez a svéd nyersvas átolvasztásakor a 
legnagyobb (17,0 mm). Fokozatosan csökken a ma
gyar (7 mm), a kanadai, az ausztráliai és a szovjet 
öntöttvasban. Ón hatására kissé, antimon hatására 
jelentősen megnő, az alumínium hatására viszont 
csökken a fehéredés mélysége, de a változás mér
téke függ a nyersvas eredetétől is. így pl. antimon 
hatására a fehéredés mélysége a magyar és a svéd 
öntöttvasban nő a legerőteljesebben, az ón és az 
alumínium hatása viszont a svéd öntöttvas fehére
désén érezhető legszembetűnőbben.

e) A mechanikai tulajdonságok

Az egyes nyersvasak átolvasztása után az öntött
vas mechanikai tulajdonságai ón, antimon és alu
mínium hatására jelentősen megváltoznak. Az ón 
és az antimon perlitesítő hatása növeli a fémes alap
szövet szilárdságát. A perlitesedéssel arányosan 
némileg javul az öntöttvas szakítószilárdsága és 
nő a keménysége.

Az egyes nyersvasak átolvasztásával kapott ön
töttvas szakítószilárdságának és keménységének 
változását ón, antimon, illetve alumínium hatására 
a 6 ., 7 ., és 8. ábra  szemlélteti. Azonos mennyiségű 
ón, antimon, illetve alumínium hatására a szakító
szilárdság és a keménység változásának a mértéke 
a nyersvas eredetétől függően változik. Mintegy 
0,05% ón a szovjet öntöttvas szakítószilárdságát 
22%-kal, a svédét 11%-kal, a kanadaiét 8%-kal, 
az ausztráliaiét 5%-kal növeli, míg a magyarét alig 
befolyásolja. A keménységet ugyanakkor a fenti

7. ábra. A  különböző eredetű nyersvasak átolvasztásával 
kapott öntöttvasak szakítószilárdságának és keménységé

nek változása antim on hatására
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8. ábra. A  különböző eredetű nyersvasak átolvasztásával 
kapott öntöttvas szakítószilárdságának és keménységének 

változása a lum ín ium  hatására

sorrendben 18, 23, 7, 12, illetve 19%-kal növeli. 
Hasonló változás tapasztalható antimon adagolá
sakor is. 0,25% hatására a svéd eredetű öntöttvas 
szakítószilárdsága 22%-kal, az ausztráliaié 17%- 
kal, a kanadaié 14%-kal, a magyaré 9%-kal nó'tt, 
míg a szovjet nyersvasé alig változott. Ugyan
akkor a svéd öntöttvas keménységnövekedése a 
legintenzívebb (39%-os). Ezt követi a szovjet 
(38%), a kanadai (31%), a magyar (27%) és az 
ausztráliai (25%) öntöttvas.

Ezzel arányosan változnak a minőségi mutatók 
is. Ón és antimon hatására az KG kisebb, az RH 
nagyobb mértékben nő, ennek megfelelően a GZ 
csökken. Az egyes nyersvasak átolvasztásakor ka
pott öntöttvas jósági száma a nyersvastól függően 
azonos mennyiségű ón, illetve antimon hatására a 
következő sorrendben csökken: svéd, magyar, ka
nadai, ausztráliai és szovjet nyersvas.

Az alumínium az öntöttvas szakítószilárdságát 
kissé javítja, a keménységét mintegy 5—10%-kal 
csökkenti. A mechanikai tulajdonságok változásá
nak megfelelően az RG értéke nő, az RH csökken 
és a GZ jósági szám javul.

3. A vizsgálati eredményekről levonható 
következtetések

Az öt, különböző eredetű nyersvas átolvasztásá
val kapott öntöttvas tulajdonságai azonos meny- 
nviségű mikroötvözetek hatására azonos telítési 
lök esetén is eltérnek egymástól. A nyersvas nyom
elemtartalma jelentősen befolyásolja a vizsgált ón-, 
antimon-, illetve alumíniumadagolás hatására be
következő változást. A legtöbb szennyező elemet 
tartalmazó magyar és svéd öntészeti nyersvasakból

előállított öntöttvas tulajdonságai változtak leg
erősebben az ón, illetve antimon hatására, míg az 
alumínium a svéd nyersvasból származó öntöttvas
ban volt a leghatásosabb. Arzén, ólom és antimon 
jelenléte a nyers-, illetve öntöttvasban akár csak 
ezred százaléknyi mennyiségben is erősíti a szán
dékosan ötvözött ón, illetve antimon hatását.

A kapott eredmények világosan mutatják a 
nyomelemek hatásával kapcsolatos irodalmi adatok 
ellentmondásait. Az egymástól eltérő adatokat a 
felhasznált nyersvasak figyelmen kívül hagyott 
nyomelemtartalma okozza. Az eredmények ugyan
akkor azt is mutatják, hogy az öt elem szerint azo
nos összetételű, azonos minőségű öntöttvasak el
térő tulajdonságait a nyersvasból származó nyom
elemek okozzák.
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Összefüggés az öntöttvas dermedésekor fellépő térfogatváltozás
és a kristályosodás néhány jellegzetes tulajdonsága között

D r. V E B E S K Ő I  J Á N O S  m űsz. tu d . kan d . -  T Ó T I  L E V E N T E  ok i. kohóm érnök  
N ehézipari M űszaki E gye tem , M iskolc, Ö ntészeti T anszék

D K . 5 3 6 . 4 2 1 .4 :6 6 9 . 112 2 4 :6 6 9 . 13

A z öntvény tulajdonságai sok tényezőtől függenek, 
de végeredményben dermedés közben a lakulnak ki. 
E kkor kapja  meg a végleges alakját és ebben a sza 
kaszban a lakulnak k i a zsugorodási pórusok és sz í 
vódási üregek is. É ppen  ezért a szerzők szükségesnek 
tartották m egvizsgálni a különféle nyersvas fe lhasz 
nálásával készült öntöttvasak dermedésének lefolyá 
sát és a dermedéskor fellépő térfogatváltozást.

Az öntvények dermedésével már több kutató 
foglalkozott, vizsgálataik [1—6, 10] azonban csak 
a dermedés során kialakult öntési szövet morfo
lógiájára terjedtek ki. Ezek alapján megkísérelünk 
összefüggést keresni az öntöttvasak dermedésének 
lefolyása és a dermedéskor fellépő térfogatváltozás 
között. Ismeretes, hogy egyes öntöttvasakban az 
átlagosnál nagyobb duzzadás — különösen az önt
vények kritikus helyein — dendritközi pórusosság 
okozhat [10]. A pórusosság a szürketöretű öntött
vasak régen ismert tulajdonsága, de keletkezésé
nek okai még ma sem teljesen tisztázottak. Leg
jobb védekezés a pórusosság ellen a jó minőségű, 
tiszta betétanyagok használata, de amint ezt mé
rési eredményeink is igazolták, az ilyen nyersvasak 
felhasználásakor a dermedés folyamán mért duzza
dás mértéke is lényegesen kisebb, mint rosszabb 
minőségű nyersvasak használatakor.

Mindezek felismerése után eddigi kutatómun
kánk során arra törekedtünk, hogy a minőségileg jel
lemzett hagyományos értékelési mód helyett olyan 
mennyiségi összefüggések birtokába jussunk, amely
nek segítségével a pórusosság jelenségének tény
leges megállapítása és ellenőrzése megvalósítható.

Kísérleteinkhez különféle származású (ausztrá
liai faszenes, szovjet hematit) nyersvasból, Duna
újvárosban és Diósgyőrben gyártott acélnyersvas- 
ból állítottunk össze szürke vasöntvény gyártására 
alkalmas adagokat, amelyeket előzőleg kupoló- 
kemencében átolvasztottunk. Az adagok összeállí
tásakor ügyeltünk arra, hogy telítési számuk lehe
tőség szerint azonos legyen. Ennek megfelelően 
adagoltunk a kupolókemencébe még ferroszilíciu- 
mot is. Az így összeállított adagok kémiai össze
tételét az 1. táblázatban mutatjuk be. Egyes adagok 
közel eutektikus összetételűek, telítési számuk 
egy körül van. Ezeket az adagokat használtuk vizs-

1. táblázat

Sorszám,
próbaszám

K ém iai összetétel Telítési
számc % Si% Mn % P % « 0/°  /0

1. (2) 3,73 1,79 0,88 0,15 0,07 1,00
2. (4) 3,73 1,76 0,66 0,07 0,03 1,00
3. (7) 3,60 1,94 1,08 0,16 0,06 0,99
4. (8) 3,70 1,83 1,10 0,05 0,02 1,00
5. (10) 3,77 1,26 0,76 0,16 0,05 0,98
«. (11) 3,77 1,16 0,76 0,19 0,04 0,98
H (13) 3,60 2,83 0,80 0,15 0,03 1,06
8. (15) 3,60 2,85 0,60 0,05 0,02 1,07

gálataink céljaira úgy, hogy az előzőleg kupoló- 
kemencében átolvasztott adagokat 8 kg-os Tam- 
man-kemencében újraolvasztottuk és a szükséges 
próbákat leöntöttük.

A szürke öntöttvasak dermedési folyamatát úgy 
vizsgáltuk, hogy egy időben mértük a próbák mé
retváltozását is. A termikus analízis módszerével 
a dermedés lefolyását az öntvény teljes kereszt- 
metszetére kiterjedően vizsgáltuk.

Ezért 4 db P t—PtRh hőelemet helyeztünk a 
vizsgált próbatestekbe, az egyes méréseknél azonos 
távolságokban és elrendezésben. A próbatest alak
ját, méreteit és a hőelemek elrendezését az 1. áb
rán mutatjuk be. Egy-egv hőelem vége a próba 
szélétől 15, 25, 35 mm-re, illetve a negyedik a 
próbatest közepébe, a hőcentrumba ért. A próbák 
belsejében létrejött hőmérsékletváltozásokat 12 
mérőhelyes, ÉPP típusú, szovjet gyártmányú 
kompenzográffal rögzítettük. Ilyen feltételek kö-

1. ábra. A  P t— P tR h kőelemeknek a próbatestben való 
elhelyezése

zött 1400 °C-on öntöttük a próbatesteket az 1. 
táblázatban feltüntetett adagokból. Dermedés 
közben felvettük a lehűlési görbéket (2—3. ábra). 
Az ábrákon a próbák és nyersvasak száma a táb 
lázat adataival megegyezik. Az így felvett hőmér
sékleti görbékből átszerkesztéssel megkaptuk a 
dermedési görbéket. A dermedési görbék az ábra 
területét három részre osztják. Az elsőben még 
minden folyékony, a másodikban folyékony és szi
lárd fázisok együtt fordulnak elő, a harmadikban 
pedig a próba már egész tömegében megdermedt. 
A dermedési görbék függőleges távolsága minden 
időben megadja a dermedési köz szélességét.
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Próba szam a-Z

70% acélnuensvas 
/LKIÍI 

30% öntödei töredék

-t—

# =

Öntés után ki
alakult hőmér- 
sékletkülönb- 
s ég a próba 
\közepe és széle 
között X-ban

45 35 25 ' 15 
A próba szélétől 
mért távolságim

1 tperc múlva 51 °C 
2. 5 perc múlva 90 X  

[ 3 .  7 p erc  múlva 116°C 
\ n n - 0 ,8 8  4 g /jQ p erc  múlva 82°C

1 ..2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Öntés utáni idő, perc

2. ábra. Öntészeti nyersvasak dermedésekor 
jelvett hőmérsékleti görbék (  acélnyersvas +  önt. 

töredék)

Próba szamai 4 * 45

Hematit nyersvas 
/szovjetj

4z öntés után 
kialakult hó- 
mérsékletkii - 
lönbség a pró
ba közepe és 
széle között ff  -

45 35 25, 15 
A próba szélétől 
mért távolság,mm

1. 1pere múlva 32 X  
perc múlva 42 X

3. 7 perc múlva 66 X 
10perc múlva 24°C

.. 2 3 4 5  6 7 8 310  
Öntés utáni idő, perc

3. ábra. Öntészeti nyersvasak dermedésekor 
jelvett hőmérsékleti görbék (hem atit és auszt 

rál faszenes nyersvas )

4. ábra. Öntészeti nyersvasak kiöntési próbái 
( acélnyersvas + önt. töredék)

próbákon — különösen a dermedés kezdetén — 
azonos idő alatt vékonyabb kéreg keletkezett, mint 
a kisebb hó'mérsékletkülönbséggel dermedteken. 
Mivel a dermedési görbéket a hőmérsékleti görbék 
alapján szerkesztettük, helyességüket kiöntési pró
bákkal igazoltuk. Az előbbi adagokból 60 mm át 
mérőjű és 90 mm magas hengeres próbákat ön
töttünk az előbbiekkel azonos formázási és öntési

A lehűlési görbékből megszerkesztettük a hő
mérséklet-eloszlási görbéket is (hőmérséklet-távol
ság görbék), amelyekről leolvashatók a próba bel
sejében az idő függvényében kialakult hőmérséklet
különbségek a dermedés előtt, alatt és után. A szov
jet hematit, vagy ausztrál faszenes nyersvasból 
(3. ábra) öntött 4. és 8. próbában az öntés után egy 
perccel csupán 25—30 °C hőmérsékletkülönbség 
alakult ki, az acélnyersvasból készült 2-es és 7-es 
próbában már 50—60 °C a hőmérsékletkülönbség. 
Dermedés közben a hőmérsékletkülönbség tovább 
növekedett.

A bemutatott ábrák alsó részén az is látható,

feltételek között. A leöntött próbákkal az öntés 
után bizonyos idő (1, 2, 2,5 és 3 perc) a maradék 
olvadékot kiöntöttük és a próbatesteket ketté- 
fürészelve megvizsgáltuk a visszamaradt kéreg 
belső felületét. Ilyen kettéfürészelt próbatestek 
képeit mutatjuk be 1: 1 -es nagyságban a 4. és 5. 
ábrán. A 4. ábrán bemutatott próba képein, ame
lyet főleg acélnyersvassal készült adagból öntöt
tünk, a következők figyelhetők meg: az első képen, 
amely az öntés után 1 perccel visszamaradt kéreg 
képét mutatja, látható, hogy a szilárd kéregből 
még nagyon rövid dendritágak nyúlnak ki, és így 
eléggé összefolynak, ezért a kiöntés után egy 
hullámos falú kéreg maradt vissza. A visszamaradt 
kéreg már ilyen rövid idő alatt is (1 perc) teljesen

hogy a nagyobb hó'mérsékletkülönbséggel dermedő szilárd.
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5. ábra. öntészeti nyersvasak kiöntési próbái (hematit és ausztrál faszenes nyersvas)

A 2. és 3. ábrán 2, illetve 2,5 perc után kiöntve 
hasonló képek láthatók, de már vastagabb kéreg
gel és határozottabb dendritágakkal. Az ilyen 
nyers vasfa j tákra különösen jellemző a d képen 
látható állapot, amelyből a maradék olvadékot 
az öntés után 3 perccel öntöttük ki. A már meg
dermedt részből még határozottabb dendritkris
tályok nyúlnak ki, amelyek a kéregrészt szinte 
szivacsszerűvé teszik. Jellemző, hogy a dendritágak 
közeiből a maradék olvadék könnyen kicsurgott. 
Összefoglalva a négy képen látott jelenségeket 
megállapíthatjuk, hogy ezek a próbák az exogén 
kristályosodásra jellemző módon dermedtek meg.

Az 5. ábra képein hasonló jelenségek nem ismer
hetők fel. Ezek a kiöntési próbák szovjet hematit 
és ausztrál faszenes nversvas felhasználásával ol
vasztott öntöttvasból készültek. A kiöntési pró
bák a következőkkel jellemezhetők:

Öntés után 1 perccel — az előbbitől eltérően — 
még nem keletkezett szilárd kéreg, a formából még 
minden kifolyt. Az a kép az öntés után 2 perccel 
kiöntött próbáról készült. A visszamaradt kéreg 
azonban olyan lágy volt, hogy a saját súlya alatt 
összeesett. A megfelelő óvatossággal öntött és így 
visszamaradt kéreg falain itt is láthatók (különö
sen a próba alsó szélén) kisebb dendritágak.

Az a képen, — amely már a próba öntése után
2,5 perccel kiöntött olvadék után maradt kéreg 
képét mutatja —, nem láthatók a megvastagodott 
kéreg belső felületein további dendritnövekedések. 
Ennek valószínű oka, hogy már a kiöntött olvadék 
olyan sűrű volt, hogy a visszamaradt kristályok 
közeiből nem tudott kifolyni. Ugyanez látható a 
c képen is. A kiöntött olvadék már egészen sűrűn 
folyó, kásás volt, a visszamaradt kéreg viszont 
teljesen tömör és a belső felülete is viszonylag 
sima. Ennek az öntöttvasnak a dermedése eltér 
az előbbiétől és az endogén jellegű kristályosodás
hoz hasonló.

Kísérleteink további részében a különféle nyers
vasakból készült öntöttvas próbák dermedése alatt 
a próbák belsejében kialakult hőmérsékletkülönb
ség okainak vizsgálatával foglalkoztunk. Ennek

során arra a meggyőződésre jutottunk, hogy ezek a 
hőmérsékletkülönbségek a próbák dermedése köz
ben a hőelvezetés körülményeinek megváltoztatá
sára utalnak. Bár azonos termikus feltételek biz
tosítására törekedtünk, ez a használt nyersvasak 
fizikai-kémiai tulajdonságaitól függően megválto
zott. Ismeretes, hogy az öntészeti nyersvasak a 
kohósítás körülményeitől függően „lágy” vagy 
„kemény” tulajdonságúnk. Ennek megfelelően már 
a makrotöretük is durva, vagy finom grafitos és a 
szövetük is különböző. A dermedés folyamán ki
alakuló szövet viszont egyenes összefüggésben van 
a hővezetőképességgel. A kísérlet eredményei azt 
igazolták, hogy a kristályosodás körülményei be
folyásolhatták a próbák hővezetőképességét. Amint 
azt a korábbi irodalmi adatokban található mé
rési eredmények is igazolják [7], a hővezetőképes
ség a grafit alakjától és mennyiségétől, továbbá a 
kialakult szövetszerkezettől függ. A grafit mennyi
ségének növekedésével a hővezetőképesség is nő 
és viszont. Ennek megfelelően a grafitképződést 
elősegítő elemek növelik, a grafitképződést csök
kentő elemek pedig csökkentik a hővezetőképessé
get . Természetesen számításba kell venni az öntött
vasak nyomelemtartalmát is, mivel az öntöttvas 
grafitosodásának fokát és így a hővezetőképességét 
is a kémiai összetételben szereplő összes elemek ha
tározzák meg. Sőt figyelembe kell venni a szerke
zeti alkotók mennyiségét, ezek alakját és diszper- 
zitásuk mértékét. Az egyes szövetelemek hővezető- 
képessége irodalmi adatok szerint a következő: 
ferrit 0,174 kal/cm mp °C, perlit: 0,124 kal/cm 
mp °C, cementit: 0,02 kal/cm mp °C.

A hőmérsékleti görbék felvételére öntött próba
testek szövetét a 2. táblázatban összegeztük. A táb 
lázat adataiból kivehető, hogy azokban a nyers- 
vaspróbákban (2, 7,10,11,13-as próbák), amelyek
ben dermedéskor nagy hőmérsékletkülönbségek 
alakultak ki, a próbák szélein sokkal kevesebb és 
finomabb grafit található. Az átalakult szövet 
ezekben a próbákban főképpen perlit + grafitból, 
a nagy hőmérsékletkülönbséggel dermedt adagok 
próbáinak szövete főképpen ferrit + grafitból áll.
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2 . tá b lá z a t

Próba
fele

Grafitkép 100 X-os nagyításban

próba széle közepe

2 I. A. 5. I. A. 3.
7 I. A. 5—6. I. A. 3—4.

10 I. D. 6. 1. A. 3—4.
11 I. A. 5. T. A. 3—4.
4 I. A. 2—3. I. A. 2.
8 I. A. 2—3. I. A. 2.

15 I. A. 2—3. I. A. 2—3.

Szövetkép 300 X-os nagyításban

próba széle közepe

100% perlit, foszfid 100% perlit, foszfid
100% perlit, foszfid 100% perlit, foszfid

5% ferrit, 95% perlit 7—10% ferrit, 90—93% perlit
15% ferait, 85% perlit 20% ferait, 80% perlit
70% ferait, 30% perlit 75% ferrit, 25% perlit
65% ferrit, 35% perlit 80% ferrit, 20o„ perlit
80% ferrit, 20% perlit 90% ferrit, 10% perlit

A különböző nyersvasakkal készült öntöttvasak 
duzzadásának és zsugorodásának mérése

Az előbbi nyersvasakból készült adagokból ön
tö tt 30 mm átmérőjű és 350 mm hosszú próba
pálcának az irodalomból [8—9] ismert berendezés
sel felvettük az lineáris duzzadás-zsugorodás (L.
D. ZS.) görbéit (6—7. ábra). A görbéket úgy cso
portosítottuk, hogy a 6 . ábrán az átlagosnál ke
vésbé duzzadó öntöttvasak görbéi, a 7. ábrán 
pedig az átlagosnál jobban duzzadó öntöttvasak 
görbéi vannak feltüntetve. Általában azok az 
öntöttvasak duzzadnak nagyobb mértékben, ame
lyek próbáinak belsejében nagyobb hőfokkülönb
ségek alakultak ki. A 6 ., illetve 7. ábra L. D. ZS. 
görbéi alapján a következőket állapíthatjuk meg 
azoknál a próbáknál, amelyek megdermedése en
dogén jellegű kristályosodással folyt le és a próbák 
belsejében csak kisebb hőmérsékletkülönbségek 
alakultak ki, a duzzadás átlagosan 0 ,22%, a teljes 
perlitpont előtti zsugorodás pedig 0,25% volt. 
A próbának a minta méretéhez viszonyított rövi
dülése 0,85% volt. Azoknál a próbáknál viszont, 
amelyek dermedése exogén jellegű kristályosodás
sal folyt le és a próbák belsejében viszonylag nagy 
hőmérsékleti különbségek alakultak ki, a duzza
dás értéke átlagosan, 0,39%, a teljes perlitpont 
előtti zsugorodás 0,33% volt. Ezeknek a próbák
nak a minta méretéhez viszonyított rövidülése 
1,06% volt. A mérési adatok alapján megállapít
ható, hogy az utóbbi adagokból öntött próbák 
eutektikus duzzadása 77%-kai, a perlitpont előtti 
zsugorodás pedig 32%-kal nagyobb, mint az előbbi 
ábrán bemutatott próbáké. A próbapálcák teljes 
zsugorodása átlagosan 26%-kal nagyobb a jobban 
duzzadó öntöttvasakénál.

Mindezek a kísérleti eredmények azt mutatják, 
hogy a különböző öntészeti nyersvasak eutektikus 
duzzadása és zsugorodása a telítési számtól füg
getlenül különböző nagyságú lehet. Továbbá‘arra 
is rávilágítanak, hogy összefüggés van az öntött
vasak dermedése és duzzadása között. A nagyobb 
duzzadással dermedő adagok próbáinak széle és 
közepe között dermedésük közben nagyobb hő
mérsékletkülönbségek alakultak ki, amelyek a der
medés további lefolyását közvetlenül befolyásol
ják. Ezek a jelenségek arra is rávilágítanak, hogy 
az egyes öntöttvasak duzzadására a telítési szám 
nem közvetlenül jellemző, mert annak kialakulá
sában a telítési számban kifejezésre nem jutó, 
kisebb mennyiségben jelen levő elemeknek, gázok
nak is szerepe lehet. A nyomelemeken kívül jelen

tős szerepe van a S-tartalomnak is, mert az öntött
vasak primer duzzadása a kéntartalommal egyenes 
arányban növekszik.

Mindezeket összegezve megállapítható, hogy az 
öntöttvasak eutektikus duzzadásának a mértéke

C =3,60”/. 
Sí = 2,85%  
Un = 0,60%

. .5 ,1 0  ,15 . 
-Öntés u ta m  idő, per

.. 5 , -1СГ, 15  >  ..5 ,11T 1 5
-Öntés utáni ido,pe^  -Öntés utáni (do,pere

1 0 0 %  szovjet ^  A usztrál fa s z é -  A u sz trá l faszenes rz/v. 
hematit nyersvas nes nyv + 65 ‘V. ~os FeSi

Próba sz. 4 +Í,A°/°(~0S Próba sz. 15
+ 67%-os Petin
Próba sz. 8 főTTTT]

6 . á b ra . Ö n té sze ti  h e m a tit  és a u s z tr á l  fa s z e n e s  
n y e r s v a s a k  I j . D . Z S .  görbéi

% 
0,56 
Of 2 
0,28 
0,% 
0

0,10
0,28

C = 3 ,7 7 %  
Sí = 1,26% 
Un =0,76%

5  11Г

Öntés utáni idő, 'perc

\ö212=7}

7. ábra. ö n tésze ti n yersva sa k  L . D . Z S .  görbéi 
( acélnyersvas + öntödei töredék )

%
0,56-
0,42 -

C -  3,16 %
Si =1,76% ,
Un = 0 ,6 6 %  L

ïh S -  0,087% 062-

C = 3 ,00 %  %
S í = 1,52 / .  n zc -
tln  = 0,60 % t'<*T
5 = 0,127%

C =333%
Sí =139%  
Mn =0,33% 

--0,235%

0,28- 1,0

v 0,16 
Öntés utáni idő, perc 

0,28
70% öntészeti

nyersvas

0,16
Ö ntés u tán i idő  p e rc  

' 0,28 
70  %  ö n té sze ti

nyersvas

5 10

Ö ntés u ta m  :do p e r c

7 0%  ö n te s z e ti
n yersva s

30 % géptöredék 30% géptöredék 30% geptöredek

\T222-

8. ábra. A  S -ta rta lo m  hatása az öntészeti nyersvas  
lin eá ris  duzzadására
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nem csupán a telítési számtól, hanem a dermedés 
lefolyásától és így az öntöttvas csíraállapotától, 
a lehűlés sebességétől, a karbon diffúzióját befo
lyásoló tényezőktől is függ.

Összefoglalás

A szürketöretű öntöttvasak dermedésével és 
lehűlésével együtt jár azok méretváltozása is. 
Kísérleteink során vizsgáltuk különböző, de közel 
azonos telítési számú öntöttvasak dermedési folya
matát és ezzel egyidejűleg mértük azok méret- 
változását.

Kiöntési próbákkal vizsgáltuk az egyes öntött
vasak öntési szövetét és ugyanakkor mértük az 
öntöttvas dermedése alatti térfogatváltozását. Az 
eredmények igazolták, hogy minden esetben, ha az 
öntöttvas duzzadása az átlagosnál nagyobb volt, 
az öntési szövet, különösen a makrostruktura héj- 
szerű, exogénnek minősíthető volt. Ellenkező eset

ben, ha a dermedés során az öntési szövet szemcsés, 
endogén jellegű volt, a duzzadás mértéke is átlagos, 
vagy ennél kisebb mértéket mutatott.
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R r о n t iS Z k  p i s Z k

Mély m egrendüléssel v e ttü k  a közelm últban a Cseh 
szlovák Ö ntödei E gyesü let h íradását, hogy

F rantisek PiSek professzor

83 éves korában  1970. m árcius 10-én elhúnyt.
Az Ö ntödei E gyesületek N em zetközi Szövetségének 

egyik a lap ító já t, m ajd  a  I I .  v ilágháború  u tán i ú jjászerve 
ző jét a belgrádi 36. N em zetközi Ö ntő K ongresszuson 
—  m ú lt év szeptem berében —  m ég tisz te le tte l ve tték  
körül és h a llg a tták  a világ m inden tá já ró l összesereglett 
öntőszakem berek, elsősorban régi és fia ta labb  tisztelői.

F rantiéek P isek  é le tú tjá t a következő ada tok  jellem 
zik: a B rüni M űszaki Főiskolának, valam in t az A ntonin  
Zápotocky -ról elnevezett B rün i K atona i A kadém iának 
professzora, illetve az előbbinek többször d ék án ja  és 
rek to ra  volt. A Csehszlovák T udom ányos A kadém iától 
tudom ányos érdemei elismeréséül m egkap ta  a m űszaki 
tudom ányok  dok to ra és az akadém ikusi cím et. T udo 
m ányos m unkásságát tiszteletbeli doktori címmel hono 
r á lta  a  B rün i M űszaki Főiskola, a  K assai M űszaki F ő 
iskola és a  F reibergi B ányászati Akadémia-

Több m agas állam i k itü n te té s  tu la jdonosa volt, így a 
Csehszlovák N épköztársaság Á llam i D íjának, a F rancia  
K öztársaság Becsületrendje T iszti K eresztjének stb .

T udom ányos érdem eit több  nem zetközi tudom ányos 
érem  fém jelezte, így a Szovjetunió Tudom ányos A ka 

dém iájának  Euler-érm e , a  F rancia  Ö ntéstechnikai E gye 
sü let aranyérm e, a  Csehszlovák T udom ányos A kadém ia 
aranyérm e az em beriség és tudom ány  érdekében kifej 
t e t t  érdem eiért, a  Lille-i E gyetem  Lavoisier-érm e, a 
K om ensky-em lékérem  stb .

T ársadalm i és tudom ányos szervező m u n k á já t h azá 
jáb an  és világszerte egyarán t elism erték : a Csehszlo 
vák  Ö ntészeti E gyesü letnek  elnöke, n ap ja inkban  tisz 
te letbeli elnöke, az Ö ntödei Egyesületek  N em zetközi 
Szövetségének ugyancsak egykoron elnöke, jelenleg 
—  m in t alapító  —- tiszteletbeli elnöke, a  londoni Iro n  
and Steel In s titu te  tiszteletbeli tag ja , valam in t szám os 
m ás csehszlovák és külföldi tudom ányos és m űszaki in 
tézm ény tiszteletbeli tag ja.

A brüni Ö ntészeti K u ta tó  In téze tnek  alap ító  igaz 
ga tó ja  volt. U gyancsak vezette a  Csehszlovák T udo 
m ányos A kadém ia brüni F izikai M etallurgiai In téze té t.

Földi m arad v án y a it az A ntonin  Zápotocky -ról elne 
v ezett K atona i A kadém ia au lá jában  rav a ta lo z ták  fel és 
innen nagy  tcm eg  kísérte 1970. m árcius 17-én utolsó 
ú tjá ra .

A v ilág öntőinek „nagy  öreg jé t” m inden m agyar 
öntőszakem ber elé példaképül állítjuk  és a hagyom ányos 
bányász-kohász köszöntéssel m ondunk N ek i utolsó

Jószerencsét!
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A vasszennyezés hatása az öntészeti a lum ín ium ötvözetek
m echanikai tulajdonságaira

H A J A S  S Á N D O R  oki. kohómémök 
Csepeli Fémmű

D K  6 6 9 .7 1 5 .0 1 8 .2 8 : 669.1

A  vasszennyezés m ind  az Ö AlSilO M g, m ind  
pedig  az öA lG u4T i ötvözetben káros hatású. K iváló  
m inőségű öntvények gyártásakor ügyeln i kell az 
adagkikészítéskor és az olvasztáskor arra, hogy m i 
nél kevesebb vasszennyezés kerüljön az olvadékba.

Az öntészeti alumíniumötvözetek között leg
elterjedtebbek az A1—Si-ötvözetek. Jó mechanikai 
tulajdonságokkal rendelkező öntvények gyártására 
ezek közül leginkább az öAlSilOMg ötvözet felel 
meg. A rézzel ötvözött öntészeti alumíniumötvö
zetek közül ma már elsősorban csak az öAlCu4Ti 
ötvözetet használják. Az előadás keretében csak 
ezzel a két ötvözettel foglalkozunk, mivel a vastar
talom változása a jelzett két ötvözetben a legje
lentősebb befolyást gyakorolja a mechanikai tulaj
donságokra.

A vastartalom  változásának hatása 
az öAlSilOMg ötvözetre

Az A1—Si ötvözetekben szilárd állapotban a vas 
legfeljebb 0,1%-ig oldódik. Az ennél nagyobb 
mennyiségű vas inkoherens kiválás formájában je
lenik meg. Az inkoherens kiválásos részecskék ön
álló fázist alkotnak. Kristályszerkezetük más mint 
a mátrixé, különféle formákban az alapszövetben 
helyezkednek el. Az inkoherens kiválásos részecs
kék körül a rugalmas feszültségi energia kicsi. 
Viszont a kivált részecskék az alapszövetnek a fe

szültségekkel szembeni ellenállását csökkentik, 
különösen, ha ezek a részecskék t ű  vagy lemez 
alakúak. A részecskék végpontjaiban feszültségi 
maximumok lépnek fel, és terhelés esetén a repedé
se k  ez e k b ő l a  fe sz ü lts é g m a x im u m o s  h e ly e k b ő l in 
d u ln a k  k i. A  v a s ta r ta lm ú  öA lS ilO M g ö tv ö z e tb e n  
t ű  v a g y  lem ez  a la k ú  ternér vegyület keletkezik, 
amelynek hozzávetőleges összetétele Al9Si2Fe2 [1]. 
Ez a kemény intermetallikus /1-fázis repedést okoz, 
ha az öntvényt feszültség alá helyezzük, ezenkívül 
mikrolunkerosodást is okozhat. A lemez alakú k i 
v á lá s o k  u g y a n is  a d e rm e d é s  a l a t t  m e g a k a d á ly o z 
h a t j á k  az  o lv a d é k  u tá n tá p l á lá s á t .  A z 1. á b ra  1 ,5%  
v a s ta r ta lm ú  öA lS ilO M g ö tv ö z e t  s z ö v e tk é p é t m u 
t a t j a .

Az ábrán jól látható a nagyméretű, tűszerű 
/З-AlSiFe fázis, mellette a mikrolunker.

Fokozatosan növekvő vastartalmú próbák szö
vetképét mutatja a 2. ábra .

A mindjobban növekvő /З-AlSiFe-fázis jelentősen 
rontja a mechanikai tulajdonságokat. Hatását ko- 
killaöntésű próbapálcákon vizsgáltuk. A vizsgála
tok eredményét a 3. ábra mutatja. A próbapálcák 
hőkezeltek. Az ábrán látható, hogy a vastartalom 
kb. 0,2%-ig javítja a szakítószilárdságot, efölött a 
szakítószilárdság és a nyúlás romlik, a keménység 
kismértékben emelkedik. Az értékeket 10 mm át 
mérőjű kokillaöntésű próbapálcákon mértük. A 
szilárdsági értékek változása természetesen nem

1. ábra. 1 ,5 % Fe-tartalm ú  
öAlSilO M götvözet szövetképe. 

N  =  400 X

2. ábra. Növekvő vastartalmú  
Ö AlSilO M g ötvözetpróbák szövetképei 
( homoköntés) . N  =  400 X . a —  Fe  =  
— 0,45% , b —  F e = 0,6 %, c —  Fe = 

= 1,0% , d  —  Fe = l ,S %
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3. ábra. A  növekvő vastartalom hatása az Ö AlSilO M g  
ötvözet m echanikai tulajdonságaira

minden hűtési sebességgel lesz ugyanilyen jellegű. 
Kisebb hűtési sebességgel a dermedés során a ß-  
fázis kristályainak növekedésére több idő áll ren
delkezésre, így ezek ritkább eloszlásban, de na
gyobb mérettel jelennek meg a szövetben. Ez eset
ben a mikrolunkerosodásra való hajlam is növeke
dik .

Az 1. táblázat 12 mm átmérőjű homoköntésű 
próbapálcákon mérve mutatja a vas szilárdság- 
csökkentő hatását. A próbapálcák hőkezeltek.

Ha a vastartalmú ötvözethez mangánt adunk, 
a vastartalmú fázis új alakot vesz fel. Az a- és а 
/5-fázis aránya a szövetben a mangán- és a vastar

talom arányától függ. A 4. ábra növekvő vastar
talmú és közel azonos mangántartalmú próbák 
szövetképét mutatja. A felvételeken látható, hogy 
a növekvő vastartalom hatására a tűszerű /3-fázis 
mennyisége megnövekedik az а -fáziséhoz viszo
nyítva. A képen jól láthatók a kínai íráshoz ha
sonló «-AlFeSiMn kristályok, amelyeknek az ösz- 
szetétele megközelítőleg Ál10Mn2Fe2Si [1].

A mangánnak a mechanikai tulajdonságokra ki
fejtett hatásának vizsgálatára három öAlSilOMg 
adagot készítettünk 1,4% körüli vastartalommal és 
azonos Si- és Mg-tartalommal a mangántartalmat 
fokozatosan növeltük. A vizsgálat eredményét a
2. táblázat tartalmazza. A 10 mm átmérőjű próba
pálcák kokillaöntésűek.

1. táblázat
A vas szilárdságcsökkentő hatása 12 min átmérőjű 

iioiuoköntésű ÖAlSilOMg próbapálcákon mérve

A d ag -1 F e-ta rt., 
szám %

00,2
k p /m m 2

OB
k p /m m 2

<5 °/ub /0
HB

kp /m m -

I
1 1 0,45 27,5 28,1 1,9 89,4
2 0,50 24,9 2(i,6 1,9 91,5
3 0,61 23,9 25,1 1,5 93,3
4 1,00 24,7 25,5 1,4 96,0
5 1,40 20,7 21,3 1,3 104,0

A 2. táblázatból látható, hogy kb. 1,5% vastar
talom körül 0,45% Mn a 25,7 kp/mm2 szakító
szilárdságot 29,9 kp/mm2-re növelte. A szilárdság
növekedés oka a mangán fázismódosító hatása. 
A mangántartalmú, kínai írás-szerű /З-fázis kevésbé 
szabdalja fel az alapszövetet, mint a tűszerű 
//-fázis.

Vizsgáltuk a mangán hatását kisebb vastartalom 
esetén is. Azonos Fe-, Si-, és Mg-tartalnuí ötvözet

O  307-t, a Ó 3 0 7 - b b

4. ábra. Növekvő vastartalmú 
ö A lS ilO M g  próbák szövetképei. 
N  = 4 0 0 x .  a —• Fe = 0,45%, 
М п ~ 0 ,5 0 % ;  c —  Fe = 0,78% , 
M n  = 0 ,50% ; b —  F e= 0 ,6 3 % , 
M n  = 0 ,43% ; d  —  Fe  =  1,08% , 
M n  = 0,40%
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A mangán hatása a nagy vastartalmú ÖAlSilOMg 
ötvözet mechanikai tulajdonságaira

2 .  tá b lá z a t

Adag-
szám

Mn-tart.,|
%

Fe-tart., j
%

OB
kp/m m  -

л о /
U 5 /0

HB
1 k p /m m 2

1 0,05 1,52 25,7 9 91
2 0,16 1,44 28,9 2 95
3 0,45 1,40 29,9 2 94

3. táblázat
A mangán hatása közepes vastartalmú ÖAlSilOMg 

ötvözet mechanikai tulajdonságaira

Adag- M n-tart., F e -ta rt., (Jfí H B
szám 0//0 О/0 k p /m m 2 °5 /0 k p /m m 2

1 0,05 0,48 33,8 4 109
2 0,22 0,52 34,0 3 110
3 0,52 0,57 33,4 4 105
4 0,70 0,63 33,3 4 110

Mn-tartalmát emeltük és az adagokból 10 mm át 
mérőjű próbapálcákat készítettünk kokillában. Az 
eredményeket a 3. táblázat tartalmazza.

A táblázatból kivehető, hogy a vastartalom kö
zel azonos. Az emelkedő mangántartalom hatására 
a szilárdsági értékek nem javulnak. Mangánt csak 
nyomokban tartalmazó első adag szakítószilárd
sága azonosnak mondható a másik három adagéval. 
A mangán szilárdságjavító hatásának elmaradása 
a kb. 0,5% vastartalmú anyagokban azzal magya-

■5. ábra. 0,22%  M n - és 0 ,52%  Fe-tartalm ú ö A lS ilO M g  
próba szövetképe. N  =  600 X

6. ábra. 0 ,70%  M n- és 0,63%  Fe-tartalm ú ö A lS ilO M g  
próba szövetképe

rázható, hogy az ilyen kismértékű vasszennyezés 
még csak kevés, mikroszkopikusan alig észrevehető 
inkoherens fázist hoz létre és így ezek az apró ki
válások még nem befolyásolják számottevően a 
szilárdsági értékeket.

Az 5. ábra a 3. táblázat 2. adagja kokillaöntésű 
próbapálcájának szövetképét mutatja. A képen 
kis mennyiségű, rendkívül finom szerkezetű a-fázis 
látható.

A 6. ábrán a 3. táblázat 4. adagjából homokba 
öntött próba szövetképe látható. A nagy man
gántartalom hatására nagy mennyiségű а -fázis van 
a szövetben. Meg kell jegyezni, hogy a fölöslegesen 
nagy Mn-tartalom eseten az а -kiválás mennyisége 
is fölöslegesen megnövekszik az alapszövethez vi
szonyítva. A szükségesnél több а -kiválás is ront
hatja a mechanikai tulajdonságokat. A 7. ábra 
Hielscher, Arbenz és Dieckmann szerint mutatja a 
nyúlást az ÖA1SÍ12 ötvözet mangán- és a vastar
talma függvényében [1]. Az ábrán az azonos nyú
lásértékeket görbék kötik össze.A nyúlás maximu
ma a nulla pont körül van. Kis vastartalmú ötvö
zetben a mangán hatására a nyúlásnövekedés kicsi. 
Ezt a kicsi nyúlásnövekedést is csak akkor lehet el
érni, ha a mangánmennyiség 7/10 része a vasszenv- 
nyeződésnek. Több mangán károsan hat.

A mangánnal való módosításra a magnézium
tartalom is befolyással van. Az ezekre vonatkozó 
vizsgálati eredményeket Hielscher, Arbenz és 
Dieckmann szerint a 8. ábra tartalmazza.

Az ábra szerint a mangánmentes ötvözet szakító
szilárdsága nagyobb, a mangántartalmúé viszont 
kisebb. A nyúlás is csak kb. 0,45% körüli vastar
talomnál javul bizonyos esetekben. Kis magné- 
nézium- és vastartalom esetében a mangánadalék 
káros.

Az erre vonatkozó magyar szabványból levon
ható következtetések ellentétben vannak az eddig 
elmondottakkal. Az MSZ 3713—66 számú szab
ványban megadott 0,3—0,5% Mn-tartalom az 
öAlSilOMg ötvözetben csak abban az esetben szük
séges, ha a vastartalom a megengedett felső hatá 
ron van.

Vastantalom, °/o-bar
I  0  3 0 7 - 7  I

7. ábra. ÖAISH 2 kokillaöntvény nyúlása  a vas- és a m an  
gántartalom függvényében  [1]
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------0.03% Mn

8. ábra. M angánnal módosított és mangánm entes 
öA lSH O M g ötvözet szilárdsági értékeinek összehasonlítása 
a vas- és m agnéziumtartalom  függvényében (  16 m m  át

m érőjű homoköntésű próbatestek )

A vasszennyezés hatása az öAlCu4Ti ötvözetre

A vasszennyezés a 4% rézzel ötvözött öntészeti 
alumíniumötvözetekre is káros hatással van. Az 
alumínium, réz és vas az ötvözetben ternér inter- 
metallikus fázist alkot. A vegyületben lekötött 
réz mennyiséggel csökken az alumíniumban oldható 
réz, amely az ötvözet kikeményítő hőkezeléséhez 
szükséges. A 4. táblázat R. Brick, R. Gordon és 
A. Phillips szerint mutatja a vastartalom függ
vényében az oldatban és vegyületben levő Cu 
mennyiséget [2].

A vastartalomnak O-ról 1%-ra való növekedésé
vel a vegyületben lekötött réz mennyisége 0-ról 
több mint 2%-ra növekszik. A keménység eközben 
114 kp/mm2-ről 60 kp /mm2-re csökken.

A 9. ábra az idő függvényében mutatja a kemé
ny edés mértékét. Az ábrából kiolvasható, hogy 
0,6, illetve 1,0% Fe a 4,5% Cu-t tartalmazó öt
vözetben hogyan csökkenti az öregbítéses kemé- 
nyedésre való alkalmasságot [2].

Az ábrából látható, hogy 0,6% Fe-t és 4,5 %Cu-t 
tartalmazó ötvözet hasonló keménységi értékekkel 
rendelkezik, mint a binér 3% Cu-t tartalmazó öt-

[ÖJoT- 9 [

9. ábra. Hőkezelt öA lC u4,5 ötvözet keménysége az idő  
f  üggvényében [2]

4. táblázat
Az öAlfu4 ötvözet oldatban és vegyületben levő réz

tartalma a vastartalom függvényében

Az összes 
C u-ta rt.,

%

F e-t a rt., 
0//0

C u -ta rt.
o ldatban ,

о//0

C u -tart. 
vegyü let 

ben , %
H B

kp/rrim-

4,48 0,01 4,48 114
4,44 0,18 4,08 0,36 109
4,35 0,32 3,67 0,68 104
4,47 0,47 3,45 1,02 101
4,46 0,61 3,08 1,38 92
4,40 0,74 2,73 1,67 75
4,43 0,90 2,41 2,02 65
4,43 1,05 2,16 2,27 60

vözet, valamint 1 % Fe hasonlóan befolyásolja a 
keményíthetőséget, mint az 1,5% rezet tartalmazó 
ötvözet.

IRO D A LO M
[1] Hielscher, A rbenz  és D ieckm ann: Giesserei, 1900. 

m árc. 3.
[2] R . Brick, R . Gordon és A . P h illip s:  S truc tu re  and 

properties o f alloys. M cGraw -H ill Book Com pany.

K önyvism ertetés

TOf, Taschenbuch-(H essenen. P P H - und Fachbereich 
standards. (T O L  zsebkönyv —  Öntészet. D D R - és szak 
m ai szabványok.) A 2. k iadást a  V EB  D eutscher Verlag 
fü r G rundstoffindustrie Lipcsében gondozta. M egjelent 
1968-ban 375 oldalon számos áb rával és táb láza tta l. 
A ra p u h a  m űanyagkötésben  18,50 kelet-ném et m árka . 
A k ö te te t összeállíto tta a K özponti Ö ntéstechnikai K u 
ta tó  In téz e t (ZIC) keretein  belül m űködő szabvány 
bázis.

E  2. k iadás az 1967. decem ber 31-ig m egjelent ön 
tészeti tém ájú  szabványokat ta rta lm azza , valam in t az 
eddig az időpontig  m egjelent vá ltoz ta tásokat. U gyan 
ezek a  m egállapítások vonatkoznak  a szakm ai szabvá 
nyokra  is.

E  k ö te t nem  ta rta lm azza  az öntödei gépek és öntödei 
gyártm ányok  szabványait. A m in ta- és form akészítés

tém akörökkel kapcsolatos szabványok ugyancsak nem  
ta lá lh a tó k  m eg e m unkában , m ert ezek külön kö te tben  
je len tek  m eg ugyancsak 1968-ban.

A zsebkönyvben 71 szabvány teljes szövegét o lvas 
h a t ju k  az alább i csoportosításban:

1. a lapvető  szabványok,
2. ön tvényanyagok  szabványai,
3. nyers- és segédanyagok szabványa i,
4. vizsgálati szabványok,
5. gyártástechn ika i szabványok, végül
6. üzem i és segédeszközök szabványai.

Az összeállítást elsősorban az öntödei szabványosítás 
kérdéseivel foglalkozó öntőszakem berek fo rg a th a tják  
haszonnal, de ezen tú lm enően m inden öntödei szakem ber 
is jól h aszná lhatja . P y
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A jugoszláv öntőipar*

A régebbi időkben a bányászat, kohászat és ön- 
tészet egyazon tevékenység volt, a bányászat ke
retein belül egymás mellett fejlődött. Később a 
XIX. század elején kialakultak az önálló, csak ön- 
tészettel foglalkozó üzemek. Ezért ma Jugoszlá
viában több 100, sőt 150 éves öntöde van.

A XX. században, az első világháború előtt, 
önálló vas, acél, réz és más ötvözetből különböző 
használati tárgyakat gyártó öntödékkel — mint 
különálló műhelyekkel — rendelkező fémfeldol
gozó üzemek alakultak ki az osztrák fennhatóság 
alatt álló nagy városokban. Ezt a fejlődést az első 
világháború megtörte.

Az első világháború után Jugoszlávia iparosítása 
a politikai megrázkódtatás, tőke- és szakember- 
hiány stb. miatt lassan alakult ki. Ebben az időben 
néhány ipari vállalkozás nagyipari üzemmé ala
kult; az öntödék azonban továbbra is megmarad
tak a gépgyárak kiszolgáló műhelyeinek. Főként 
kereskedelmi öntvényeket, vízvezetéki és csator
názási öntvényeket, acélműi kokillákat és kohá
szati öntvényeket stb. készítettek, tehát főleg 
olcsó és kissorozatú öntvényeket. Bonyolultabb 
gép- és motorönt vény eket, vagy ötvözött öntvé
nyeket nem gyártottak.

Az öntvénygyártást akkor a nagy választék, a 
szakosítás hiánya, a kizárólagos kézi munka, a kez
detleges gyártóeszközök, a kis kapacitás, a nvers- 
és segédanyagok egyenlőtlen minősége, a szakem
berhiány és a rendkívül rossz munkakörülmények 
jellemezték.

Ezeket az állapotokat a második világháború 
tovább rontotta, mivel az ország a szó valódi ér
telmében teljesen elpusztult.

Az újjáépítéshez nagy mennyiségű öntvényre 
volt szükség. A háború előtti termelést hamarosan 
túlszárnyalták.

A háború előtti öntvénytermelésről nem állnak 
rendelkezésre megbízható adatok, csupán 1939-re 
vonatkozóan. A háború utáni termelés alakulása 
— öntvényfajtánként — az 1. táblázatban látható.

Az 1969. évi adatokra vetítve az évi átlagos 
termelésnövekedés öntvényfajtánként a követ
kező :

szűr ke v a s ...................  9,8%,
tempervas.....................  15,5%,
a c é l...............................  13,2%,
színesfém...................... 17,7%.

Az öntvénygyártás ilyen ütemű fejlődése az 
egész ipari fejlődés ütemét is kifejezi. Az utóbbi 
években a termelésnövekedés üteme, a gazdaságo
sabb és jobb minőségű termékek gyártása eredmé
nyeként lelassult.

A különböző öntvényfajták arányainak alaku
lása látható az 1. ábrán.

Termelés

* M ár hagyom ányos nem zetközi szokássá v á lt a  nem 
zetközi öntödei kongresszust rendező ország ö n tő ip a rá 
ró l á ttek in tő  összefoglalást közölni. Mivel kongresszusi 
szám unkba ez a  cikk nem  fért bele, m ost közöljük.

1. táblázat

É v Szürke 
vas, t

T em per 
vas, t

Acél, t Színes
fém, t

Összesen
t

1939 27 381 452 1 827 1 080 30 740
1946 28 206 500 3 204 1 372 33 282
1947 37 903 1 000 3 869 1 779 44 551
1948 47 118 2 000 6 196 2 479 57 793
1949 61 500 2 500 7 887 3 901 75 788
1950 66 249 2 998 8 238 4 795 82 280
1951 62 042 2 401 9 225 5 830 79 498
1952 53 042 1 379 10 460 4 274 69 155
1953 65 502 1 352 10 666 4 600 82 120
1954 80 063 1 604 12 343 5 161 99 171
1955 95 959 2 020 14 151 6 271 118 401
1956 104 110 2 007 13 717 7 413 127 247
1957 119 943 2 960 15 024 10 124 148 051
1958 137 330 3 439 17 170 10 314 168 253
1959 155 375 3 888 20 433 13 311 193 007
1960 188 031 4 400 23 320 15 915 231 666
1961 201 397 4 500 26 577 16 105 249 579
1962 198 743 4 544 28 384 15 750 247 421
1963 219 298 7 772 36 001 17 494 280 565
1964 268 613 10 127 39 762 22 755 341 257
1965 299 798 10 244 41 958 21 648 373 648
1966 277 786 11 196 36 048 21 749 346 779
1968 237 414 11 905 31 121 21 323 312 773

2. táblázat

É v

Szürkevas öntvényből

cső, alakos 
öntvény , 
a rm a tú ra  

0//0

acélműi
kokilla

0//0

gépjárm ű 
és szer 

számgép
%

egyéb
0//0

1962 28,8 14,1 35,7 21,4
1963 29,2 13,5 37,7 19,6
1964 22,8 12,4 37,2 27,6
1965 22,8 14,0 37,0 26,2
1966 23,8 16,2 35,6 24,4
1967 24,4 13,3 34,0 28,3

A vasalapú öntvényekből és az összöntvényter
melésből az egy főre jutó hányad alakulása a
2. ábrán látható.

A következő 2—5. táblázat a gyártott öntvények
nek a felhasználók és rendeltetés szerinti megosz
lását tartalmazza.

A jóminőségű fittingek jelentős részét exportál
ják. A  temperöntödék most fejezik be rekonstruk
ciójukat, így minden temperöntvény igényt ki tud
nak elégíteni.
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3. táblázat 5. táblázat

É v

Szürkevas ön tvényből

alkatrész
0//0

keres 
kedelm i %

kohászati
%

összesen
0//о

1962 42,6 37,8 19,6 100
1963 42,5 38,9 18,6 100
1964 49,8 32,6 17,6 100
1965 48,4 32,5 19,1 100
1966 47,0 32,2 20,8 100
1967 46,2 35,4 18,4 100

4. táblázat

É v
F ittin g  a tem per- 
ön tvénygyártás 

% -ában

1962 58,6
1963 44,4
1964 41,6
1965 37,0
1966 34,8
1967 44,6
1968 40,4

6. táblázat

Felhasználás

V agongyártás . 
H ajóépítés 
Vaskohászat. . , 
Traktorgyártás

Az összes acél- 
ön tv . term elés 

% -ában
É v Réz

%
Bronz

0//0
A lum í

n ium , %
Egyéb

0//0

------------------------— 1964 12,1 35.4 25,4 27,1
18,10 1965 14,5 30,6 25,2 29,7
14,50 1966 16,2 25,5 31,5 26,8

25,512,20
9,45

1967 17,1 24,6 32,8

Armatúra ............
Mezőgazd. gépek . . . 
Á ltalános gépgyártás
B á n y á s z a t ................
G épjárm űgyártás . .
Szerszám gépek.........
Cementgyárak . . . .  
Egyéb .................

Összesen

5,26
6,00
3,84
3,20
3,34
2,72
1,32

20,08

100,00

A fémöntvények fajta szerinti megoszlásának 
adatai a 6. táblázatban láthatók.

Az ahimíniumöntvény-hányad növelésére a kö
vetkező években jelentős erőfeszítéseket tesznek.

A 7. táblázatban a szürkevasöntvénv-gyártás 
minőségi szerkezetét jellemző adatok vannak.

7. táblázat

Ö ntvényfa jta
Az összes 
term elés 
% -ában

1. Ö tvözetlen szürke v a s ................................ 90,52
2. Gyengén ö tvözö tt szürke v a s .................. 3,80
3. Közepesen ö tvözö tt szürkevas .............. 0,72
4. E rősen ö tvözö tt szürkevas ..................... 0.26
5. M ódosított s z ü rk e v a s ................................ 2,80
6. K é re g ö n tv é n v .............................................. 0,90
7. G öm bgrafitos ö n tö t tv a s ........................... 1,00

A legfontosabb változások a következők voltak :
Gyártástechnológia

A háború után megindult öntvénygyártást egy
szerű és elmaradott módszerek jellemezték. A fő 
cél a mennyiségi igények kielégítése volt. A külföldi 
eredményeket ritkán hasznosították. Néhány év 
múlva a fiatal szakemberek megkezdték az önt
vénygyártás technológiai fejlesztését. Ebben nagy 
szerepet vállalt az öntők egyesületé. A munka 
eredményeként az öntvények gyártástechnológiá
ját alapvetően megváltoztatták és ez képezte a to 
vábbi fejlődés alapját is.

— szintetikus keverékek alkalmazása;
— nyersformázás bevezetése;
— gépesített homokkeverés ;
— a drága nyersvas mennyiségének csökkentése 

a betétben ;
— az olvasztóművekben forró szeles kupolók, 

ívfényes, indukciós, láng és forgódobos kemencék 
alkalmazása ;

— olvasztást ellenőrző műszerek alkalmazása;
— új ötvözetek bevezetése;
— vízüveges-szénsavas magkészítés ;
— hideg magszekrényes héj magkészítés;
— csatornaöntvények pörgető öntése;
— kokillaöntés (az összes termelés 3%-a);
— nyomásos öntés bevezetése és terjesztése;
— gépesítés nagyiramú növelése;
— új nyersanyagok, segédanyagok alkalmazása.

Különösen erősen fejlődött a segédanyaggyár
tás. Korábban ezeket importálták. Ma szakosított 
üzemekben az öntő szakemberekkel szoros együtt
működésben a legkülönbözőbb, jóminőségű segéd
anyagokat gyártják. így pl. bentonitok, kötőola-
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jók, gyanták, műanyagok, egzotermikus keverékek, 
mosott, osztályozott homokok, vízüveg, fémneme
sítő, dezoxidáló és módosító anyagok, ferroötvö- 
zetek, dextrin, szulfitlúg, öntödei szerszámok stb.

S. táblázat

M űvelet
A gépesí
té s  m ér 
téke, %

1. Ö ntvény t i s z t í t á s ....................................... 51,2
2. O lv a s z tá s .................................................... 46.5
3. Adagolás .................................................... 45,6
4. F o rm á z á s .................................................... 44,3
5. Form ahom ok-elő készít é s ....................... 40.7
6. M aghom ok-előkészítés........................... 39,1
7. H o m o k sz á llítá s ......................................... 34,3
8. M a g sz á r í tá s ................................................ 32,8
9. A dagtárolás és előkészítés ..................... 30.5

10. Ö n tés ............................................................. 29,7
11. M agkiverés ................................................ 26,4
12. Ö n tv é n y ü r íté s ........................................... 19,8
13. F orm am ozgatás ....................................... 17,6

Korszerűsítés, szakosítás, koncentráció

Az öntödék korszerűsítése 1953-ban kezdődött. 
Sok régi üzemet rekonstruáltak, újakat építettek. 
A korszerűsítés során a tisztítás, homokelőkészítés 
és olvasztás korszerűsítésére törekedtek.

Az egyes műveletek gépesítésének mértékét a
8. táblázatban levő adatok jellemzik.

Ezek a számok sok kis, kizárólag kézi munkával 
dolgozó öntöde figyelembevételével alakultak ki. 
A 30 legnagyobb öntödében ezek a számok 80—90 
százalék között mozognak.

A korszerű, jól gépesített öntödék közé tartozik;
— az új-belgrádi traktor és gépgyár;
— a rakovicai motorgyár;
— Ili j as — vasmű;
— Metalac — Vrsac;
— Slavonska Pozega — vasöntöde és gépgyár;
— a kikindai temperöntöde ;
— Store — vasöntöde stb.

Régebben az öntödei berendezéseket kizárólag 
importálták. Ma többféle öntödei gépet gyártanak, 
így pl. homokelőkészítő berendezéseket, hideg éa 
forró szeles kupolókat, ívfényes és indukciós ke-

9. táblázat

É v i term elés, t
A teljes term elés hányada, %

1962 1963 1964 1965 1966 1967 1968

100-ig ....................... 0,54 0,50 0,16 0,11 0,24 0,22 0,16
100— 500-ig . . . . 4,62 5,50 2,30 2,29 2,60 2,69 2,45
501—  1 0 0 0 - ig ___ 6,14 4,90 3,60 3,54 4,00 6,00 4,19

1 001—  2 0 0 0 - ig ___ 7,86 9,70
8,30

9,30
6,40

9,46 7,40
11,20

8,13 8,70
2 001—  3 0 0 0 - ig ___ 11,30 9,60 11,22 10,70
3 001—  5 000-ig . . . . 14,04 15,10 16,30 13,84 18,50 15,41 15,10
5 001— 10 0 0 0 - ig ___ 26,20 20,60 21,80 17,56 18,00 22,03 31,40

10 001— 20 0 0 0 - ig ___ 15,03 21,80 23,84 28,24 24,80 18,90 12,30
20 001 fe le tt ................ 14,27 13,60 16,30 18,36 17,20 15,40

1

15,00

0. táblázat

É vi term elés, t
Az összes ön töde h ányada, %

1962 1963 1964 1965 1966 1967 1968

100-ig ....................... 15,52 19,37 6,84 6,65 11,89 10,58 8,84
101—  500-ig . . . . 33,60 34,40 26,51 27,51 26,21 25,20 24,80
501— 1 0 0 0 ............. 14,60 11,25 13,65 14,18 14,30 18,70 15,01

1 001—  2 000 .............. 10,22 13,12 18,81 18,31 14,30 13,00 15,90
2 001—  3 000 .............. 8,03 6,24 7,69 7,52 7,91 10,58 10,61
3 001—  5 000 .............. 6,56 6,87 11,96 10,00 12,70 9,76 10,61
5 001— 10 000 .............. 6,55 5,00 8,55 8,34 6,45 7,31 10,61

10 001— 20 000 .............. 2,19 3,12 5,14 6,65 5,55 4,06 2,74
20 001 fe le tt ................ 0,73 0,63 0,85 0,84 0,79 0,81 0,88

11. táblázat

É v
Termelés Dolgozó Term elékenység

t index fő index t/fő index

1962 247 421 100,0 17,850 100,0 13,81 100,0
1963 280 565 113,5 20,410 114.2 13,74 99,5
1964 341 257 138,0 24,610 138,0 13,84 100,1
1965 373 648 151,0 26,230 147,0 14,21 102,9
1966 346 779 140,0 24,400 136,5 14,21 102,9
1967 305 011 123,0 21,800 122,5 13,98 100,2
1968 301 608 ,• 121,8 20,630 115,5 14,62 105,9
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1 2 . tá b lá z a t

Term elékenység , t/fő
ÜlVI term eles, t

1962 1963 1964 1965 1966 1967 1968

100-ig ....................... 2,80 2,43 1,51 2,83 3,30 3,34 2,72
101—  500 .............. 6,85 6,18 6,87 7,62 6,56 7,50 7,32
501—  1 0 0 0 .............. 7,97 6,75 7,10 5,96 7,34 7,58 9,34

L 001— 2 000 .............. 6,85 8,07 7,91 7,80 7,03 8,06 8,70
2 001—  3 000 .............. 12,40 9,58 10,18 12,51 12,31 9,12 9,32
3 001—  5 0 0 0 .............. 12,00 10,71 10,65 9,52 10,48 11,40 11,74
5 001— 10 0 0 0 .............. 12,60 17,90 14,55 14,00 16,10 17,61 19,56

10 001— 10 0 0 0 .............. 22,20 17,55 19,20 21,05 19,52 21,70 17,30
20 001 fe le tt ................ 38,10 38,56 67,20 81,50 82,30 64,00 61,20

Á tlag ............................. 13,81 13,74 13,84 14,21 14,21 13,98 14,62

13. táblázat

Az összes ön töde hányada, %
A  dolgozók szám a

1962 1964 1965 1966 1967 1968

20-ig .................. 6,4 13,38 16,40 16,65 16,25 14,15
21—  50 17,9 19,64 21,08 19,01 20,32 22,11
51—  100 ......... 23,1 14,95 11,74 15,12 14,62 13,29
101—  250 ___ 28,2 24,42 23,44 19,84 21,14 22,11
251—  500 ___ 19,2 18,94 17,18 23,02 21,95 23,02
501— 1000 ___ 5,2 7,88 9,38 5,56 5,72 5,32

1001 fe le tt ......... 0,79 0,78 0,80 — —

mencéket, tisztítógépeket, különböző szerszámo
kat stb.

A berendezések zömét még ma is importálják. 
Ez nagy nehézségeket okoz, főleg ha a gépesítés 
•sokáig tart, és több fázisban készül.

Az öntvényfajta szerinti szakosítás azzal jelle
mezhető, hogy az öntödék 52%-a csak egyfajta 
öntvényt gyárt különböző minőségben. Bizonyos 
öntvény fajtákat 100%-ban szakosított öntödében 
gyártanak: fitting, radiátor, acélműi kokilla, hen
germűi hengerek, csövek. Az acélöntvénygyártás- 
ban bizonyos szakosítás csak 20%-ban, a fémönt- 
vénygyártásban pedig csak 5—6%-ban van.

A termelési koncentrációt a 9. és 10. táblázat ada
tai jellemzik.

Termelékenység

Az egy dolgozóra jutó évi termelés az utóbbi idő
ben 13—15 t  között változik. A jellemző adatokat 
a 11. táblázat tartalmazza.

Az öntödék termelése és az egy dolgozóra jutó 
termelés közötti összefüggések a 12. táblázatban 
láthatók.

Az öntödéknek a dolgozók száma szerinti meg
oszlása érthetővé teszi a gépesítés alacsony szín
vonalát. Az 500-nál kevesebb dolgozót foglalkoz
tató üzemek száma több, mint 90%-a az összes ön
tödének. Az adatok a 13. táblázatban találhatók.

V. Á.

3. Ö ntöttvas N apok
Lipcse, 1969. november 20 -  21.

A K am m er der Techn ik Ö ntödei Egyesületének Ö n 
tö t tv a s  Szakosztálya 1969. novem ber 20— 21. közö tt 
rendezte m eg Lipcsében a  3. Ö n tö ttvas N apokat. Az Ö n 
tö ttv a s  Szakosztály ezzel a  rendezvénnyel já ru lt hozzá 
az N D K  fennállásának 20. évfordulója ünnepléséhez. 
Az Ö n tö ttv as  N apok tö rténetében  ez vo lt az első eset, 
am ikor a  m in tegy  200 hazai szakem beren k ívü l kü l 
földi (cseh, lengyel és m agyar) résztvevői is vo ltak  a k é t 
napos konferenciának. M agyarországról E gyesületünk 
Ö ntödei S zakosztályát

Dr. Varga Ferenc, V asipari K u ta tó  In tézet,
Vörösné, dr. Faragó E lza , V asipari K u ta tó  In tézet, 
H avasi László, Csepeli Vas- és A célöntödék 

kohóm érnökök képv iselték.
A 3. Ö n tö ttvas N apok té m ája  az alábbi vo lt:
1. B eté tanyagok  h a tá sá n ak  v izsgálata a  lemezes gra- 

f ito s  ö n tö ttv as  tu la jdonságaira .

2. A göm bgrafitos ö n tö ttv asg y á rtás  problém ái. 
E nnek  keretében k é t nap  a la t t  m in tegy  10 előadás és 

sok hozzászólás han g zo tt el. A konferencia novem ber 
20-án 10 órakor dr. O. Liesenberg  professzor, szakosztályi 
elnök m egnyitó jával kezdte meg m unká já t.

E zu tán  kerü lt sor a  hallgatóság nagy  érdeklődésétől és 
ak tiv itá sá tó l kísérve az előadásokra, am elyeket röviden 
az alább iakban  ism ertetünk! :

D r. K . H erfu rth — B. Schw arz—Ch. Schm idt : A z  ön 
töttvasolvasztás nyersanyagainak fejlődési iránya.

Az előadók röv iden  ism erte tték  az ön tvénygyártás 
fejlődését az N D K -ban . Az ada tok  a lap ján  az N D K  vas- 
öntvényterm elése 1961-ben 899,9 ezer to n n a  vo lt (eb 
ből 897,2 e t szürke és 2,72 e t  göm bgrafitos ö n tö ttv as  
volt), m íg 1967-ben 855,2 ezer to n n a  összes öntvényből 
844,5 e t volt a  lemezes grafitos szürke és 10,7 e t a göm b 
grafitos öntvény . A jelenlegi fejlődés m inőségi és nem
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mennyiségi változást tükröz. Az öntödék feladatául a 
nagyszilárdságú, kisebb súlyú és m éretpontos vasönt
vények gyártását és olyan módosító vagy más eljárás 
kidolgozását jelölték meg, amelynek segítségéve] ko 
vácsolt és hegesztett alkatrészek is helyettesíthetők ön t 
vényekkel.

2. H . D . U h lig— H . G e b e rt: A  vasöntészet nyersvas- 
igénye meghatározásának lehetőségei.

A z N D K  ö n tő ip a rá n a k  fe jlődése  a  g ö m b g ra fito s  ö n t 
v é n y g y á rtá s  e rő sö d ésé t m u ta t ja ,  am e ly  a  jö v ő b en  m ég 
to v á b b  fe jlőd ik . A  szerzők  1980-ig fe lm é rték  az ö n tv é n y 
g y á r tá s  n y e rsv as ig én y é t. A  n y e rs v a sa t  n ég y  c so p o r tra  
o s z to ttá k  —  tü k ö rn y e rsv a s , n ag y  k a rb o n ta r ta lm ú  és k is 
k a rb o n ta r ta lm ú  kü lön leges n y e rsv as , to v á b b á  a  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á rtá sh o z  szükséges kü lön leges 
n y e rsv asak . A d a ta ik  sz e r in t a  kü lön leges n y e rsv as ig én y  
(gg. öv .-hoz) 1980-ban 3 — 4 ,5 -szerese lesz a  szü rk e  ö n 
tö t tv a s  e lő á llításáh o z  szükséges n y e rsv asén ak .

3. Vörösné, dr. Faragó E lza: N y o m e le m e k  h a tá sa  a  le 
m ezes  g ra fito s  ö n tö ttv a s  tu la jd o n s á g a ir a .

Az előadás anyaga megjelent a Giesserei Technik 
1970. évi 1. számában.

4. H an k e , P . : H o zzá szó lá s  a  , ,N y o m e le m e k  h a tá s a ” c. 
e lőadáshoz.

A  kü lönböző  n y e rsv a sa k  n y o m e le m ta rta lm á n a k  ösz- 
szehasonlítása azt m u ta tta , hogy a DKC nyersvas ólom
ta rta lm a igen nagy és a nyersvasból gyárto tt öntvény 
minősége is rosszabb. Javaslata  szerint a nyersvasak ke 
verésével és üstadalékokkal korlátozható a nyomelemek 
hatása.

5. P ro f . O. L iesen b e rg : A  S i /C  a r á n y  h a tá s á n a k  v iz s 
g á la ta  a  lem ezes  g ra fito s  s z ü rk e  ö n tö ttva s  s z a k ító s z ilá r d 
sá g á ra .

Az öntöttvas telítési foka és szilárdsági tulajdonságai 
közötti összefüggések bizonyos szórással jellemzők az 
öntöttvasra. A Si/C arány hatásának vizsgálata az ön 
tö ttvas szövetére kiegészíti a szám ított m utatók alap 
ján  kapott adatokat. Mintegy 600 próba vizsgálati ered 
ménye alapján m egállapította, hogy a Si/C arány hatás 
sal van a szakítószilárdság értékére. A szilárdsági érté 
kek szórása elsősorban a betétanyag összetételével és a 
kúpoló üzemével magyarázható.

6. D . K ra n z — L . T rö ts c h : N e m fé m e s  z á r v á n y o k  eltá- 
t'o lítá isá n a k fta p a sz ta la ta i  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttva sb ó l k é szü lt 
h e n g e rm ű i hengerekbő l.

Mintegy 123 henger olvasztási, kezelési és öntési para 
métereinek vizsgálata azt m utatta , hogy a nemfémes 
zárványok eltávolítása három fő problémakörre korláto 
zódik:

—  az o lvadók  v iszk o z itá sán ak  csökken tése ,
—  az o lv ad ék  h a tá so s  ra ffin á lá sa ,
— a zárványok feldúsulása az öntvények kevésbé ve

szélyes részeiben.
A m unka eredményeként 77% -kal sikerült a selejtet 

csökkenteni.
7. M. Scheibe: A  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s  o lv a s z tá s i és 

keze lés i te c h n o ló g iá já n a k  helyzete .
A z ö n tö t t  á lla p o tb a n  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  g y á r 

tá s á t  ja v a s la ta  sze rin t m egfelelő  b e té ta n y a g g a l, kén te le - 
n ítésse l és esetleges fe lk a rb o n iz á lá ssa l kell b iz to s ítan i. 
Az o lv a s z tá s t d u p lex  és in d u k c ió s  o lv a sz tá s  ré v é n  cé l 
sze rű  k o rszerű síten i.

8. J . Polak (Csehszlovákia): A  tű ly u k a c s o s s á g  k é p ző 
d é sén ek  p r o b lé m á ja  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttva sb a n .

A  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s b a n  o ly a n  g y a k ra n  e lő for 
du ló  tű ly u k acso sság  ke le tk ezésé t v izsgá lja  a  n ed v esíté si

szög vizsgálata a lap ján  és összefüggést állap ít m eg a fo 
lyékony fém  hőm érséklete, m agnézium - és a lum ín ium 
ta rta lm a , va lam in t a nedvesítési szög és a  tű lyukacsos 
ság között.

9. D r. H . G renm ann—W . R o th e—N. Scheide: N e m 
fém es zárványok a gömbgrafitos öntöttvasban.

A göm bgrafitos ö n tö ttv as  zárványossága szem pont 
jából az egyes tényezőket —  Mg- és S -tartalom , öntési 
hőm érséklet —  e g y ü tt kell vizsgálni. Röntgen -m ikro - 
ana lizáto r segítségével k im u ta tták , hogy valam ennyi 
zárvány  nagy k arb o n ta rta lm ú . E zek többny ire a Mg- és 
Si-szulfid, illetve oxidok m elle tt ta lá lhatók . Különleges 
technológiai p róba  segítségével k im u ta ttá k  az ún. 
„ sö té t foltosságot”  csökkentő tényezőket. E bből a szem 
pontból a  kiindulási k én tarta lo m  szerepe kis visszam a 
radó  M g -tartalom  és nagy  öntési hőm érséklet esetén ke 
vésbé jelentős. Legjelentősebb a  M g -tartalom  hatása , 
am ely 0,08% -nál nagyobb m enny iségben növeli a  „sö 
té t  foltosság” -ot. A „foltosság” ezenkívül jelentősen 
függ az öntési technológiától. Szifonos üstbő l ö n tö tt 
ön tvényben  k ap ták  a legkevesebb zárvány t.

10. Th. T hielem ann: A  nyomelemek hatása a gömb
grafitos öntöttvas szövetére.

A nyom elem ek befolyásolják a  grafitkópződést, a 
perlit-ferr it a rá n y t a  szövetben és a  m etastab ilis k r is tá 
lyosodás irán ti hajlam o t. A] nyom elem ek egy része gá 
to lja  a g ra fit göm bösödését, ezért ezeket zavaró  elem ek 
nek  nevezik. A nyersvas és az acélhulladék nyom elem 
ta rta lm á n a k  kom plex vizsgálata a lap ján  lehet m eggyő 
ződni göm bgrafitos ö n tö ttv as  g y ártá sá ra  való alkalm assá 
gukról. A m agnézium m al kezelt göm bgrafitos ö n tö ttv a s 
b an  a  nyom elem ek h a tásán ak  jellem zésére az alábbi ösz- 
szefüggést javaso lja:

S b =  4,4 ■ Ti +  2,0 • As +  2,3 • Sn + 5,0 • Sb +  2,90 ■ Pb +
+  3 7 0 -B Í+  1,6-A1.

A ferrites-perlites göm bgrafitos ö n tö ttv as  szövetében 
a  ferrit részarány  m eghatározására az F  =  961 -e~Px % 
összefüggést javaso lja, ahol

P z = 3 ,0 0 -M n — 2,65 (Si— 2,0)+  7 ,75 - C u + 90 ,0 -Sn +
+ 357 • P b  +  333 • Bi +  20,1 ■ As +  9,60 • Cr +  71,1 • Sb.

11. W . N eum ann— L. P ie tschm ann : Öntött állapotban 
ferrites gömbgrafitos öntöttvas.

Az ö n tö tt á llapo tban  göm bgrafitos, jó képlékenységi 
tu la jdonságú  ö n tö ttv as  felhasználása nő. M angánban 
szegény, különleges nyersvassal végzett v izsgálatok az t 
m u ta ttá k , hogy kis m angán ta rta lom  esetén bizonyos fal- 
vastagság  ha tá ro n  belül ferrites szövet érhető  el, 15 
m m -nél k isebb falvastagság  esetén egyedül a  kis m angán- 
ta rta lo m  nem  elegendő. M ódosítással azonban 8 m m  fal- 
vastagság esetén is cem entitm entes szövet b iz tosítható .

12. H . K rause: Gömbgrafitos kéregöntvény indukciós 
hevítése.

A vizsgálatok az t m u ta ttá k , hogy az ö tvözetlen  p e r 
lites göm bgrafitos kéregöntvény indukciós hevítése ne 
hézség nélkül m egoldható, és edzhető, h a  a  ledeburit 
m ennyisége a szövetben 30% -nál nem  nagyobb. Az in 
dukciós hevítés u tá n  az edzés vízben tö rtén h e t. A kele t 
k eze tt feszültség csökkentése és az egyenletes kem ény 
ségeloszlás érdekében 200— 300 °C-on 3— 5 órán  keresz 
tü l célszerű m egeresztést végezni. Az így elért kem ény 
ség 90— 94 ShD. A bekem ényedés mélysége és a  felületi 
kem énység nikkel- és m olibdénötvözéssel fokozható. Az 
edzhetőségnek különösen hengerek gyártásakor van je 
lentősége. Vné

Örömmel üdvözöljük

Vörös Árpádot, Szakosztályunk titkárát, aki termelésirányítói, valamint lelkesen végzett társadalmi 
munkáján felül négy évig levelezői tanulmányokat folytatott és 1970. május 28.-án a Moszkvai Acél 
és Ötvözet Intézetben megvédte kandidátusi értekezését. A „Földgázzal és égéstermékeivel való keze
lés hatása az öntöttvas szövetére és tulajdonságaira” című értekezését az illetékes szovjet Egyesített 
Tudományos Tanács 17 tagja egyhangú szavazással fogadta el.
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tize  mi hírek

Nagyméretű kombinált esztergagép alkalmazása 
az Öntödei Vállalat Mintakészítő Üzemében

A nagyméretű fam inták forgástest alkatrészeit egé
szen az utóbbi évekig a maguk által összetákolt, kezdet
leges kivitelű fej- és csúcsesztergapadokon —- sokszor 
eletveszélyes körülmények között — esztergálták az 
ország egyetlen tiszta mintaprofilú üzemében. A baleset- 
veszély és a fokozott műszaki követelmények sarkalták 
az üzem műszaki vezetőit e probléma megoldására.

Korszerű, az igényieket kielégítő gép beszerzését h a tá 
rozták el. Elöljáróban tisztázták a géppel szemben tá 
m asztott igényeket és követelményeket:

1. A z üzem  tö b b  száz m egrendelő  részére  g y á r t  a  leg 
kü lö n b ö ző b b  g y á rtm á n y o k h o z  ö n tő m in tá k a t, m elyeknél 
figye lem be  kell v en n i az  e lő fo rd u lh a tó  leg n ag y o b b  esz 
te rg á la n d ó  m ére tek e t.

2. A gépen nagym éretű  fém- és ö n tö ttv as  m in ták  a l 
katrészeinek forgácsolását is végezni kell.

3. A  g ép n ek  m eg  kell feleln ie a  m u n k av éd e lm i, b iz 
to n ság i e lő írások  k ö v e te lm ényeinek .

E  k ö v e te lm én y ek  szem  e lő t t  ta r tá s á v a l az  a láb b i 
ig é n y p o n to k a t h a tá ro z tá k  m eg  a  k iv ite lezendő  géppel 
szem ben  :

a)  Max. 0  2000x4000  m m  hosszú fahenger csúcs- 
és 0  4500 X 500 m m  vastag  fa tá rcsa  fejesztergálására 
legyen alkalm as.

b )  M ax. 1,5 t  sú ly ú  fe n ti m é re tű  fém - és ö n tö t tv a s  
a lk a tré szek  fo rg ácso lásá ra  legyen  a lkalm as.

c )  B iz to s ítsa  az ISO  I .  T . 12 m é re ttű ré s  p o n to sság á t.
d)  A z e sz te rg á lan d ó  a lk a tré sz  a n y a g á tó l (fa, fém , ö n 

tö t tv a s )  függően  a  fo rd u la tszám , és az e lő to lás v á lto z 
ta th a tó  legyen.

e) A  hagyom ányos kézi faesztergályozásra és kézi fa 
vésők alkalm azására is alkalm as legyen.

A géppel szem ben  tá m a s z to t t  igények  t is z tá z á sá t  k ö 
v e tő  m ed d ő  h aza i és k ü lfö ld i beszerzési k ísé rle tek  u tá n  
v e tő d ö tt fel, ho g y  te lje sen  ú j k o n stru k c ió  h e ly e t t a  SZIM  
á lta l  g y á r to t t  e sz te rgagépek  v ilág v iszo n y la tb an  is b ev á lt 
egyes elem einek  fe lh a szn á lá sáv a l i t th o n  v ite lezzék  k i az 
e sz te rgagépe t.

A léptékhelyes m a k e tt elkészítése u tá n  a SZIM Győri 
( 'élgépgyára vállalkozott a te rvek  elkészítésére, és a gép 
legyártására.

A z e g y e s íte tt csúcs- és fej esz te rgagép  egym ástó l k ü 
lönálló , ö sszehango lt sze rk eze ti egységből, b e to n ta la p 
z a tb a  rö g z í te t t  ágybó l, to v á b b á  orsóházbó l, s z á n re n d 
szerbő l, szegnyeregből, v illam os berendezésbő l és faesz- 
te rg á ly o zó  részbő l ép ü l fel.

A próbaesztergálást első alkalom m al egy 0  630 X 
4000 m m  hosszú , 16 m m  falvastagságú, 1,2 t  súlyú, két 
végén tá rcsával lezárt ö n tö ttv as  csövön végezték (1. 
ábra).

A  s im ító m eg m u n k á lássa l k a p o tt  fe lü le t m eg fe le lt az 
MSZ 4722. 3,2 m érő szám án ak . A m u n k a d a ra b  hosszán  
m érv e  az egyenestő l való  e lté rés  n em  h a la d ta  m eg a 
0,05 m m - t.

1. ábra. N a g y  öntöttvascső esztergátasa

2 . ábra . N a g y  borovi fe n y ő k o r o n g  s ik e sz te r  g á ta sa

Tovább i p róbakén t egy 0  3800 X 200 m m  m éretű , 
0,8 t  súlyú borovi fenyőfa-tárcsa síkesztergálását végez
té k  (2 . ábra).

A borov i fenyő tárcsát egy 1500 m m  átm érő jű  s ík tá r 
csára fogták  fel, s a  3800 m m  távolságon esztergályozás 
u tá n  m ért hom orúság 0,2 m m  volt. A m egm unkáláskor 
berezgés nem  vo lt tapasz ta lha tó .

A gép üzem szerű alkalm azásbavétele u tá n  jelentkező 
problém a a jelentős beruházásnak  szám ító berendezés 
folyam atos m unkával való leterhelésének kérdése volt. 
Figyelem be véve, hogy a  gépen m egm unkálható  n agy 
m ére tű  forgástestek  esztergályozását kapacitás szem 
pon tjábó l a  M intakészítő Üzem folyam atosan biztosítani 
nem  tu d ja , célszerű lenne, h a  az ország bárm ely  te rü le 
tén  felm erülő ilyen irányú  igényekkel a M intakészítő 
Ü zem ben jelentkeznének. A nagym éretű  és-te ljesítm ényű 
berendezés m ax im ális kapacitásk ihasználása népgazda 
sági érdek.

Az Ö ntödei V állalat M intakészítő Üzeme m űszaki és 
gazdasági tá jék o z ta tó t ad az érdeklődő üzem ek szám ára.

P . I .
*

A  Csepeli Fém m ű Ü zem gazdasági O sztályának ad a ta i 
a lap ján  a F ém m ű form aöntvény  term elése 1969-ben 
üzem enként és fa jtán k én t a  következő vo lt:

K ö nnyű fém  formaöntöde:

Önt vényfaj t a
1968. .

év
1969.

év

tonna

K önnyűfém  kézi hom oköntvény . . 293,5 214,5
K önnyűfém  gépi hom oköntvény  . . 
K önnyűfém  kokillaöntvény

1512,2 1514,4

e x p o r t ................................................ 900,8 880,9
h a z a i .................................................. 504,1 566,5

K önnyűfém  nyom ásos ön tvény  . . . 51,3
Ö tvözött alum ínium töm b .............. 17,0 24,3
A lum ínium  segédötvözet ................ 0,8 —

Cinktöm b ............................................. 2,0 ---

Cink nyom ásos ö n tv é n y ..................... 6,1 —

Ö ssz ese n ........................................... 3287,8 3200,6
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Nehézfém■ formaöntöde:

Ö ntvényfa jta
1968.

év
1969.

év

tonna

Réz, bronz h o m o k ö n tv é n y ..............
Réz, bronz k o k illa ö n tv é n y ..............
Réz, bronz pö rg e te tt ön tvény  . . . .
Sárgaréz hom okön t v é n y ..................
Sárgaréz k o k illa ö n tv é n y ..................
Sárgaréz p ö rg e te tt ön tvény ...........
Foszforréz t ö m b ..................................
A lum ínium bronz t ö m b ....................
Csapágyfém  kiöntés .........................
C N EP t u s k ó .........................................

485,0 
514,9 
521,2 

58,2 
28,9 

1 15,9 
95,8
54.4
19.5

450.5 
447,2
440.5 

52,6 
48,0 
20,9 
74,8

9,8
18,2

Ö ssz ese n ........................................... 1893,2 1561,4

A könnyűfém  form aöntöde 1969-ben —  1968. évi F t.  
értékű  eredm ényéhez viszonyítva —- össztermelésében 
101 % -ot, exportban  109,2 % -ot é r t el.

A nehézfém form aöntöde rendelésh iány m ia tt m arad t 
el az 1968. évi eredm ényétől. K . J .

*

K ü lfö ld i hírek

Anglia alum ínium öntvény  term elése az A lum ínium  
Federation  közlése szerin t 1969 első kilenc, hónapjában 
a  következőképpen a laku lt az előző óv azonos időszaká 
hoz v iszonyítva lg t-ban  :

Ön tvény faj ta

1968. év 1969. év V áltozás 
az előző év 
hez képest 

% -ban
januártó l szep 

tem berig

H om oköntvény ...........
K ok illaön tvény ..............
N yom ásos ön tvény  . .  .

12 867 
45 555 
84 551

13 182 
50 728 
36 555

+  6,6 
+  11,8 
+  5,8

Összesen .................... 92 479 100 460 +  8,6

K . J .

A lum inium , 1969. 2. sz. 790. old.

K önyvism ertetés

Fischer— Förster—Zim m erm ann: Gasbestimmung in 
Eisen und Stahl. ( A  vas és acél gáztartalm ának meghatá 
rozása.) K iad ta  a  V EB D eutscher Verlag fü r G rund 
stoffindustrie.

A szerzők bevezetőjükben hangsúlyozzák a g á z ta rta 
lom h a tá sá t az acél minőségére, és ezen keresztül a gáz 
ta rta lo m  m eghatározásának  fontosságát. Részletesen 
foglalkoznak az oxigén, hidrogén és n itrogén m eghatáro 
zási m ódszereivel és az ezekhez szükséges készülékek 
felépítésével. Az egyes gázkom ponensek tárgyalásakor 
ism ertetik  ezek h a tá sá t az acél m echanikai tu la jd o n sá 
gaira, foglalkoznak a  próbavétel és próbaelőkészítés 
problém áival különböző kohászati term ékek esetén, 
fgy például a  hidrogén m eghatározásával kapcsolatban 
külön ism ertetik  a  salakokból tö rténő  gázm eghatáro- 
zást, a  diffúzióképes hidrogén m eghatározását és azo 
k a t a hibalehetőségekot, m elyek a m eghatározások so 
rán felm erülhetnek.

Az oxigónineghatározás fejezetében a m eghatározás 
elvi és m űszaki ism ertetésén kívül foglalkoznak az alu- 
m ín ium oxid redukálhatóságával. A zárványvizsgálatok 
ugyanis igazolták, hogy alum ínium m al való dezoxidálás 
u tán  az oxidoknak több  m in t 50% -a A120 3. Ism erte tik  
azokat a  feltételeket, am elyek b e tartásáv a l az oxigén 
mennyisége a  fen ti esetekben is mennyiségileg m eghatá 
rozható.

A nitrogénm eghatározás fejezete a  nedves-kém iai és 
extrakciós m eghatározásokon kívül m egem líti az alu- 
m ín ium nitrid  izolálását is, m ivel ennek m ennyisége je 
lentős befolyást gyakorol az acél szövetszerkezetére.

A m ű befejező része nagy vonalakban  vázolja a ferro- 
ö tvözetekből tö rténő  gázm eghatározás fontosságát, és 
azokat a nehézségeket, am elyeket i t t  a  próbavétel és 
próbaelőkészítés okoz.

H angsúlyozzák, hogy nem zetközileg szükséges lenne 
m eghatározni a  ferroötvözetek m in tavételi és elemzési 
m ódszerbeli feltételeit.

A szerzők 200 irodalm i hivatkozással e llá to tt m űve 
részletességével és igen jó áttek in thetőségével értékes 
kézikönyve a kohászati elemzéssel foglalkozó szakem be 
reknek. U. J .

Dr. Sauer, K .  H .:  Die massenspeklrographische Be
stimmung von Spurenelementen im Eisen. (Nyom elem ek  
meghatározása öntöttvasban tömegsprektrográffal)  W est 
deutscher Verlag, K öln— Opladen. 1968.

Ism eretes, hogy egyes elemek m ár egészen kis meny- 
ny iségben jelentősen befolyásolják az acél és az ö n tö tt 
vas tu la jdonságait. Az egyes nyom elem ek h a tásá t azon 

ban egy bizonyos koncentráció ha táro n  belül még nem 
sikerü lt egységesen tisztázni. Ezeknek az összefüggések 
nek a m egismeréséhez előzőleg a tisz ta  vas fizikai tu la j 
donságait kell tanu lm ányozni. Ilyen  tisz ta  vas előállí 
tá sa  azonban szükségessé teszi a tisztaság  fokának pon 
tos m eghatározását. íg y  szükségessé válik  a vasban 
0,001% -nál k isebb m ennyiségben jelenlevő kísérőelemek 
m eghatározása.

V asban és acélban a nagyon kis m ennyiségű szennyező 
elem eket a  szokásos nedves elemzéssel csak nagyon 
ügyes és gyako rlo tt vegyész tu d ja  k im utatn i. E gyen 
á ram ú  ívgerjesztéssel a jól k im utathatóelem ek0,0001% - 
os m enny iségben is m eghatározhatók, az acél vagy az 
ö n tö ttv as  nyom elem ei azonban csak 0,01 % -ig m u ta t 
h a tók  ki.

G yakran az egyes elemek dúsulását, is ki kellene m u 
ta tn i. N yilvánvaló , hogy az ilyen jellegű feladat m eg 
oldása, a  tisz ta  vas gyors és teljes elemzése nem  lehet 
séges a  szokásos kém iai és fizikai m ódszerekkel. A n a 
gyon érzékeny töm egspektrográfia  segítségével idő t 
rabló elválasztás nélkül, nagy biztonsággal h a tá ro z 
h a tók  m eg a nyom elem ek.

Az u tóbbi 80 év a la tt  a töm egspektrográfok nagy fe j 
lődésen m en tek  keresztül, m íg e lju to ttak  a  kezdeti 
típustó l az iparban  szériában g y á r to tt különböző t í 
pusú töm egspektrográfok kialakulásáig. Ezeknek a 
töm egspektrográfoknak a  k ia lak ításával és felhasználá 
sával foglalkozik a  szerző, különös tek in te tte l a  nyom 
elem tartalom  k im u ta tására . A 200 oldalas, gondos k iv i 
telezésű könyvben a szerző a következő kérdéseket 
vizsgálja:

I. Szilárd testek  elemzése kettősen  fókuszáló tömeg- 
spektrográfokkal

1. A  töm egspektrográf
2. S ugárm enet a  spektrográfban
9. Fotólem ezek
4. A vas spek trum a és a koincidencia zavaró h atása
5. A spek trum ok  k v a n tita tív  értékelése
6. E redm ények
7. Az elemzési h a tá r  megbecslése
TI. Ionképzés nagyfeszültségű szikrával
1. Egyes acélm inőségek elemzése
2. V ékony felületrétegek v izsgálata
9. A hidrogén ex trakció jakor felszabaduló gázok 

vizsgálata
4. R itkaföldfém ek eloszlása az oxidokban Mischme- 

tall használatakor
4.1 K ísérleti olvasztások
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4.2 A r itk a  földfémek m eghatározása
4.3 O xidzárványok elemzése

A szerző vizsgálati eredm ényeit 11 irodalm i fo rrásra 
h iva tkozva irodalm i ada tokkal is összehasonlította, 
könyvében az ada tokat függelékként 7 táb láza tban  
foglalta össze és 12 áb rá n  szem léltette. S a já t tap asz 
ta la ta i alap ján  részletes és pontos ú tba igaz ítást ad a 
nyomelem! art alom m eghatározásához (m ax. 15— 30 
százalékos átlagos h ibával). M unkája ezért m ind a k u ta 
tók , m ind a gyakorlati szakem berek szám ára hasznos 
és fontos tanu lm ány  lehet. Vné

H . Gerling: Öntés. Képlékeny alakítás. Műszaki 
K önyvkiadó, 1969.

A Technológia sorozatban m eg jelen te te tt ism eret- 
terjesztő  kis könyv  h iánypótló  feladatot k íván t be 
tö lten i részben a  szakiskolákban tanulók , részben az 
ön tészetet, képlékeny a lak ítást vázlatosan megismerők 
részére. Mivel a m űszaki fejlődésen belül m ind nagyobb 
jelentőségű a  forgácsolás nélküli m egm unkálás, ezért a 
szakem berek körében is m egkülönböztete tt figyelm et 
fo rd ítanak  az e tém ákban  m eg jelen te te tt szakkönyvek 
re. E gyrészről az öntészetre háruló feladatok, m ás 
részről az öntöde profilja az Ö ntészet cím ű fejezet 
külön k ritika i értékelését k íván ják  meg, m ár csak azért 
is, m ert az ön tészette l foglalkozó hazai szakkönyvek 
szám a nincs arányban  a szak terü le t feladataival és je 
lentőségével. A könyvnek és ezen belül az Ö ntészet 
című résznek az előzőekben em líte ttek  figyelem bevé 
telével tö r té n t áttanu lm ányozása  u tá n  m egállapítható, 
hogy e m ű a  m agyar igényeknek aligha felel meg. A 
szerző m u n k á já t ez a m egállapítás nem  kisebbíti, m ert 
a  nyugatném et irodalom ból lehetséges, hogy h iányzo tt 
éppen egy ilyen jellegű m unka, de a m agyarból aligha, 
legalábbis öntészeti könyvk iadásunkat tek in tv e  nem. 
E rősen fejlődő alum ínium öntészetünknek sokkal in 
kább  szüksége le tt  volna pl. egy alum ínium öntészet, 
vagy nyom ásos ön tészet tém akörű  könyvre —  ak á r e 
sorozatban  is — , am elyre a hazai szakem berek hosszú 
évek ó ta  várnak , m intsem  erre.

A könyv több  m eghatározása és m agyarázata  éppen 
a kevés szakism erettel rendelkezőknek téves ism erete 
k e t ad. A könyv öntészeti része hem zseg a  szakszerű t 
lenségtől, pongyolaságtól, m agyartalanság tó l. K ezdjük 
a  21. o ldallal: ,,Az alakadás, szilárd te stek  készítése 
a lak ta lan  anyagból.” T alán létezik alak ta lan  szilárd 
te s t is? E z fizikai képtelenség! —  A fém „derm edése 
közben fölveszi a k ív án t a lak o t” . H elyesen: a fém ol
v a d t á llapo tban  veszi fel a k íván t alakot, m ajd  ez u tán  
derm ed meg.

22. oldal: A 3. tá b láz a tb an  az „M -öntvényötvüzet” 
ny ilván m agnézium  (Mg) ö tvözete t tak ar. Az öntvény  
k ité te l i t t  felesleges, vagy helyesen „öntészeti Mg-ötvö- 
zet” . A m agyar szaknyelv  „vörösön tvény t” nem  ismer, 
csak vörösötvözetet. „Az állandó form ák . . .  többszöri 
leöntéshez is felhasználhatók.”  Az „is”  i t t  felesleges, 
m e rt ez a rra  u ta l, hogy az ön tödék ta rtó s  fém form át 
egyszer is használhatnak , am i gazdasági abszurdum . 
Á „beöntés” orvosi szakkifejezés, m i „beöm lőrendszert” 
használunk. A ,,nedvesöntés” -t az ön tők  ugyan gyako 
rolják , de fehér asztal m ellett (1. 23. oldalon). Nincs 
„használa ti hom ok” csak „h aszn ált” . A 49. oldalon a 
nyom ásos öntőgépek osztályozása» és későbbi tá rg y a 
lása egym ásnak ellentm ondó és nem  felel m eg a  hazai 
nom enklatúrának . É s ez így fo ly ta tód ik  oldalról ol 
d a lra ! A könyvet lektoráló  és átdolgozó, ha m ár nem 
öntő  szakem ber, akkor a szakkifejezésekről legalább 
tá jék o zó d o tt volna öntőknél. De helyesebb le tt  volna a 
k iadónak  e rész átdolgozásával ön tőszakem bert m eg 
bíznia, m e rt m a aligha akad hazánkban  olyan szak 
em ber, aki öntéshez és képlékeny alakításhoz egyarán t 
értene.

Az ilyen h ibákkal és ilyen form ában  ön tészette l fog 
lalkozó kisegítő szakkönyv m egjelentetését sem a szak 
em berek, sem a szakiskolák nem  igénylik. Felvetődik  
a  könyv  m egjelentetésének szükségessége azért is, 
m ert szakiskoláink rendelkeznek m indazokkal a ta n 
könyvekkel, am elyek az ism erte te tt anyago t részlete 
sebben és helyesebben tá rgyalják . E zek u tá n  —  leg 

alábbis az öntészetet illetően — joggal felvetődik a. kér 
dés, hogy e könyv  egyáltalán  kik részére íródott.

A könyvecske fő fejezetei:
A lakítási eljárások 10— 15. oldal. M unkadarab alak- 

ós m érethűsége 15— 21. oldal, Öntés 21— 57. oldal. 
P orkohászat 57— 61. oldal. K éplékeny a lak ítás 61 — 
132. oldal. I .  J .

C h a r l e s  K i t t d :  Einführung in die Festkörperphysik.
( Bevezetés a szilárd testek fiz iká já b a .)  744 oldal, 464 
ábra, 49 táb láza t. Az ,,lt .  O ldenbourg V erlag” kiadása, 
M ünchen—W ien, 1968.

K itte l professzor 1951 ó ta  a kaliforniai egyetem  fizika 
tan ára . A szilárd te stek  fizikájában  alapvető  eredm énye 
k e t é r t el. Ez a könyve rövid idő a la t t  ké t angol kiadást 
és ö t u tánnyom ást é r t  m eg —  1966-ban m agyarra  is á t 
dolgozták. A ném et vá ltoza t az ú jabb  kiadású eredeti 
alapján  készült rendkívül gondos m unkával. A könyv 
fontosabb fejezetei: a  k ristályok szerkezete, sugarak el 
h ajlása a kristályon, és a reciprok rács, a  k ristályok kö 
tésm echanizm usai, rugalm as állandók és rugalm as hu llá 
mok, fononok és rácsrezgések, szigetelők term ikus tu la j 
donságai, a  szabad elektrongáz, félvezetők, szupraveze 
tés, dielektrom os sajátságok, ferroelektroinos kristályok, 
diam ágnesség és param ágnesség, ferrom ágnesség és anti- 
ferro-mágnesség , mágneses rezonancia, szigetelők opt ikai 
tulajdonságai, a  szilárd te stek  rácshibái, valam in t füg 
gelékek.

A könyv különösen nagy értéke, bogy világosan, egy 
séges tárgyalásm óddal, szem léletesen törekszik a mai 
szilárd test-fiz ika legfontosabb te rü le te it bem utatn i. 
A fejezetek végén elhelyezett feladatok jelentősen segí
t ik  a  nehéz szak terü le t összefüggéseinek m élyebb m eg 
értését, e lsa já tításá t. A szép kiállítású, kiváló á b ra 
anyaggal illu sztrá lt k ö te te t feltétlenül haszonnal fo rga t 
ják , akik a szilárd testek  fizikájával közelebbről akarnak  
m egism erkedni. F . E .

Zeuner, H .:  W arm festc Gusswerkstoffe. (M elegszilárd  
öntészeti anyagok.)

A Guss und seine V erw endung (Ont vény és alkalm a 
zása) c. sorozat 11. füzete a Z entrale fü r G ussverw en 
dung kiadásában  D üsseldorfban je len t m eg 1967-ben, 60 
oldalon 45 áb rá t, 23 d iagram ot és 13 táb láza to t ta r 
talm az.

E z a füzet képet ad arról, hogy núlyen nagy je len tő 
ségű a nagy m elegszilárdságra igénybevett öntvények 
alkalm azása. Számos áb ra  a  szerkesztőket az ilyen ö n t 
vények kedvező k ia lak ítására  ösztönzi, m ajd  részletesen 
tá rgya lja  a  vas-karbon ö tvözetek  és a különlegesen erre 
a  célra g y á rto tt nagy m elegszilárdságú ötvözetek  tu la j 
donságait.

Számos diagram  és tá b láz a t segíti elő ezeknek az ö tv ö 
zeteknek a felhasználását**« az ada tok  a szerkesztő m un 
k á já t is m egkönnyítik .

A könyv m inden öntőszakem ber, elsősorban a külön 
leges ön tvényeket gyártók  szám ára nagyon érdekes, 
m ert a  különleges tu lajdonságú öntvények  egy nagy 
csoportjának jelenlegi helyzetéről tá jékozta t.

G. M .

D r. In g . Herbert Lehm ann: W erkstoffprüfung. ( A n ya g 
vizsgálat.) H and 1. M etalle. (F é m ek .)  285 oldal, 240 
ábra, 23 táb lázat; 6. átdo lgozott kiadás, 1968. B and  2. 
Nichtmetalle. (N em fém ek .)  197 oldal, 153 ábra, 37 tá b 
lázat; 2. átdolgozot t kiadás, 1969. R . O ldenbourg, M ün 
chen— Wien.

A szerző m űvét tankönyvnek  szánta, technikai „fő 
iskolák és akadém iák” hallgatói, te h á t a mi fogalm aink 
szerin t m érnökök szám ára. Az anyagvizsgálatnak m a 
ism ert módszerei közül valam ennyi általánosan  hasz 
n á lt m ódszert és m űszert felvette  tem atik á jáb a , és eze 
k e t nagyon röviden, szabatosan  tá rgyalja . A tankönyv 
„o lvasását” szám példákkal könnyíti meg. M int jó  ta n 
könyvben, a  vizsgálatok kiv itelét, eredm ényeinek é rté 
kelését az elm élet előzi meg, de elm életből és gyakorlat i 
tanácsból egyarán t csak an n y it ad, am ennyi az ad o tt 
vizsgálat kifogástalan elvégzéséhez szükséges.

A tankönyvet szerzője nagyon tu d a to san  ké t kö te tre  
osz to tta . Meggyőződése ugyanis, hogy a korszerű válla 
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la t anyagv iz sgáló  la b o ra tó r iu m á n a k  nem csak  az ö tv ö 
z e te k e t ke ll m in ő síten ie , h an em  —  g o n d o lju n k  csak  pl. 
egy h íra d á s te c h n ik a i g y á rra  — m ű a n y a g o k a t, k e ram ik u s  
a n y a g o k a t, p a p ír t,  te x t i l t ,  b ő rt , fe s ték ek e t és la k k o k a t 
is, m e r t ezek ép p ú g y  „ a lk a tré sz e i”  a  kész te rm ék n ek , 
m in t az ö tv ö ze t. A z ip a ri szem p o n tb ó l fo n to s n y e rsa n y a 
gok  v iz sg á la tán ak  v á lo g a to tt m ó d szere it tá rg y a lja  a  m á 
sod ik  k ö te t . A z egyes sz a k te rü le te k  spec ia lis tá i te rm é 
sze tesen  to v á b b ra  is a  p ap ír , te x t i l  s tb . ip a ro k  szak iro 
d a im á t fo g ják  haszná ln i.

Az első k ö te t ta rta lm a :
A) M e c h a n ik a i  v iz sg á la to k
a )  sztatikus vizsgálatok,
b )  dinamikus vizsgálatok,
c )  techno lóg ia i v izsgá la tok ,
cl) fo rg ácso lh a tó ság  v izsgá la ta .
B) M e ta llo g r á f iá i  v iz sg á la to k .

C) N e m  roncso ló  v iz sg á ló  m ó d szerek
a )  v iz sg á la t rö n tg en - és g am m asu g árra l,
b)  m ág n esp o ro s m ódszer,
c)  villamos és induktív módszerek,
d )  kapilláris vizsgálatok (repedésvizsgálal ),
e)  u ltra h a n g -v iz sg á la t,
f )  rezgésv izsgá la t.
D) V il la m o s  veze tő kép esség  v iz sg á la ta .

E) M á g n e s e s  tu la jd o n s á g o k  v iz sg á la ta .

F ) P o r k o h á s z a ti  te rm é k e k  v iz sg á la ta .
A  m áso d ik  k ö te t  ta r ta lm a :
Papír vizsgálata.
Textíliák vizsgálata: szálak minősítése, technikai mé

rések.
F a  v izsg á la ta .
Gumi vizsgálata.
M űanyag vizsgálata: m echanikai tulajdonságok, te r 

m ikus tulajdonságok, viszkozitás, nedvesség, villamos 
tu lajdonságok.

Prespán az elektrotechnika számára.
Habanyagok vizsgálata.
Bőr vizsgálata.
K eram ik u s  an y ag o k  v iz sg á la ta : m ech an ik a i tu la jd o n 

ságok , v illam os tu la jd o n ság o k .
Üveg vizsgálata.
Term észetes kőzetek vizsgálata.
L ak k o k  és fe s ték ek  v izsg á la ta .
O la jok  és zsírok  v izsgá la ta .
A tankönyv külön érdeme, hogy ahol csak lehetett, 

mindig D IN  szerint szabványosított vizsgálómódszert 
írtzle; az 1967-ben k iadott D IN  szabványokat m ár figye
lembe vette. H .  A .

C. FI. B leckm ann: Ilié Hiirterei-K iiiriclilIliig und Be
trieb.

A népszerű  „ W e rk s ta tt,b û ch e r”  sorozat 8. fü ze te  az 
ed ző készü lékeke t és az  edzőüzem ek  berendezését ism er 
te t i .  A 7., á td o lg o z o tt k ia d á s  1969-ben jelent m eg  
(Springer) 66 o lda l te rjed e lem b en . A 70 á b ra  n ag y o b b  
része v o n a las  ra jz , am ely  a  készü lékek , kem encék  és 
egyéb  berendezési tá rg y a k  sze rk eze té t jó l á tte k in th e tő  
v á z la t fo rm á já b a n  ism e rte ti . Az áb raan y ag o t n éh án y  
fén y k ép fe lv é te l egészíti k i.

Ä négy  részre  ta g o z o tt m ű  a  k ö v e tkezőkke l fog lalko 
z ik :

I. A hőkezelés! eljárások összefoglalása:
Felmelegítés; szokásos hőmérséklethat árok; hont ar 

tás; elszéntelenedés és revésedés; védőgázok.
L ehűlés; h ű tő k ö zeg ek  és m o zg a tásu k ; részleges edzés.
M egeresztés célja és m ódjai.
Betétedzés; eem entálás szilárd közegben, sóolvadék 

ban és gázban; helyi eem entálás.
N itr id á lá s ; lágy - és k a rb o n i tr id á lá s .

I I .  A hőkezelő berendezések részletes ism ertetése:
A kem encékkel szem ben tá m asz to tt követelm ények; 

hevítőfolyadókok; a gazdaságosság szem pontjai; a  fel
melegedés folyam ata.

A  kem ence k iválasztásának  szem pontjai; a kem encék 
felosztása szerkezetük és üzem ük alapján; a szakaszos 
és fo lyam atos üzem ű kem encék rövid ism ertetése.

Sókemencók, hevítés sóolvadékban; tégelyek, kádak; 
a sók fa jtá i és ellenőrzésük.

H űtőberendezések: hűtőközegek, hű tőkádak , hűtés 
levegőn; hűtő-(edző-) készülékek.

A m egeresztéshez használt berendezések: kemencék , 
készülékek, közegek.

M érőműszerek, szabályozó készülékek.
Fogószerszám ok, ta rtó -  és szállítókészülékek.
I II. H őkczelt tá rg y a k  tisz títá sa  és egyengetése.
IV . Hőkezelési h ibák  és megelőzésük.
A jól szerkesztett, igen korszerű m űvet tá rg y m u ta tó  

és irodalom jegyzék egészíti ki.
S z . A .

O rm iin— Dürrer: Metallurgie tles Eisens. ( A  vas me
ta llurgiá ja .)  2. kö te t, „V erlag Chemie K iadó” , 1968.

A negyedik, teljesen átdo lgozott k iadás m ásodik kö 
te te  két, könyvben tá rg y a lja  a vasércek gyakorla tban  ki 
v itelezhető redukció jának  általános követelm ényeit, az 
a lapanyagokat és a  nagyolvasztón kívül tö rténő  vasgyár 
tás technológiáit.

Az első tém akörön  belül korszerű á ttek in té s t kapunk  
a redukció fizikai-kém iai alapjairól.

Az alapanyagokkal szem ben tá m asz to tt követelm é 
nyek tá rgya lása  a  legfontosabb m angán- és vasérc-elő 
fordulások ism ertetésével kezdődik. A vasérceknek és 
vasérc agglom erátum oknak a redukció szem pontjából 
lényeges tu lajdonságai, m in t a szemcseeloszlás, az ércek 
és agglom erátum ok öm leszthetőségi jellemzői, a  sz ilárd 
ság, a lágyulási viselkedés, a  porozitás, az oxidációs fok 
és a  redukálhatóság  fogalm a, ezek m eghatározási m ód 
szerei, és egy sor é re fa jtá ra  jellemző, előbb em líte tt tu 
lajdonságokkal kapcsolatos értékek  ta lá lh a tó k  m eg a 
tovább i fejezetekben.

N agy érdeklődésre ta r th a t  szám ot a  barna- és kősze 
nek kokszolhatóságával foglalkozó fejezet. Ennek kere 
tében  az új kokszolási eljárásokról —  egylépcsős és tö b b 
lépcsős fo lyam atos technológiákról —  is tá jékozódha 
tunk .

Fontosságának  megfelelő terjedelem ben tag la lja  a 
könyv a vasércek kohón kívüli redukáló eljárásait. Az 
alacsonyaknás kohó á ttek in tésé t követően az elektrom os 
kohó betétanyagairó l, a kohóban lefolyó reakciókról, az 
energiafogyasztásról, a kem encetípusokról, az anyag-, 
hő- és energ iam érlegről, és az eljárás továbbfejlesztésével 
kapcso la tban  végzett, főleg skand ináv  kísérletekről, v a 
lam int a  L ubatti-e ljárásró l kapunk  képet.

A k ö te t utolsó elő tti fejezete a  vasércek közvetlen re 
dukciós e ljárásait ism erteti. E nnek  keretében  68 tech 
nológia rövid leírása ad tám p o n to k a t a vaskohászat eme 
rendkívül forradalm i ágában való tájékozódásra a 
K ru p p — Itenn -eljárástó l az E ketorp-V allak  reaktorig .

Az előredukált anyagok felhasználása szintén idő 
szerű problém akörének rövid összefoglalása zá rja  a „2a” 
jelzésű kö te te t.

A „2 b ” kö te tben  a diagram ok, áb rák  és részletes 
tá rg y m u ta tó  ta lá lható .

„A  vas m etallu rg iá já” -nak m ásod ik kö te te  —  hason 
lóan a régebbi D urrer-k iadványokhoz —  óriási irodalm i 
ada tha lm azra  tám aszkodó, rendkívül gondos m unkával, 
igen korszerűen szerkesz te tt m ű, m ely a gyakorló és ku- 
ta tó  vaskohász könyvtárából nem h iányozhat.

S z . L.
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Szabványosítási hírek

Öntészeti szabványok gyűjteménye
MSZ szabványgyűjtem ények 34. szám ú kötete. Köz- 

gazdasági és Jog i K önyvkiadó, B udapest, 1969. 710 ol 
dal, á ra  kö tve 282 F t.

Bizonyos, bogy az ön tészette l foglalkozó szakem be 
rek  öröm m el fogják fogadni a szabványgyűjtem ény új 
k iadását. Az 1962-ben k iad o tt előző k iadás ó ta  az ön- 
tészeti szabványok jelentős része m ódosult. A kiadó, a 
nyom da és a szakértők jó együttm űködését dicséri, hogy 
az 1969 decem berében m egjelent gyűjtem ény m ár m ind 
azokat a változásokat is ta rtalm azza, melyeket, a M a
gyar Szabványügyi H iv a ta l 1969. novem ber ЗО.-áig jó v á 
hagyo tt. A k ö te t használója te h á t olyan k iad v án y t kap 
kézhez, am ely az ön tészette l kapcsolatos legújabb elő 
írásokat ta rtalm azza.

A gyűjtemény nyolc fejezetre oszlik, ezek:
Á ltalános előírások, m ely felöleli az ön tvényrajzok 

kal és a  fogalom -m eghatározásokkal kapcsolatos szab 
ványokat.

V asön t vények.
A célöntvények.
N em vasfémönt vények
Fontosabb öntödei alap- és segédanyagok.
Öntödei berendezések, segéd- és gyártóeszközük.
Ö ntödei anyagvizsgálat.
E gyéb tá jékoz ta tó  adatok.
Igen  hasznos a  k ö te t alap ján  a szabványok szám rendi 

m u ta tó ja , m ert m egkönnyíti a  hata lm as anyag  kezelé 
sé t és az anyagm inőségi jelek szám rendi, ill. alfabetikus 
jegyzéke, m ely nem csak a gyűjtem ényben szereplő é r 
vényes, hanem  az időközben h a tá ly u k a t vesz te tt anyag- 
m inőségi jeleket is ta rtalm azza.

Az E gyéb tá jékoz ta tó  ada tok  c. fejezet célszerűen egé
szíti ki az MSZ szabványokat ta rta lm azó  gyű jtem ény t a 
tárgykörbe tartozó  nem zetközi, külföldi és m agyar ága 
zati szabványok jegyzékével.

A szép, olvasható  szedés és a tisz ta  klisém unka a 
F rank lin  N yom da gondosságát dicséri. Az új szabvány 
gyű jtem ény az öntvényekkel foglalkozó szakem berek 
hasznos segédkönyvének tek in the tő .

*
Felh ív juk  olvasóink figyelm ét a  közelm últban m egje 

len t alábbi öntészeti tá rg y ú  külföldi szabányokra. 
A szabványok a M agyar Szabványügyi H ivata lban  az 
érdeklődők rendelkezésére állnak.
Angol
BS L .99(1968) Töm bök és öntvények Al-Si-Mg ö tvözet 

ből
Csehszlovák
ESN 42 1251 Precíziós acélöntvények. Műszaki

szállítási feltételek 
C'SN 42 271 1, 42 2712 M n-acél öntvények  
C'SN 42 2735, 42 2736 Mn-Cr-acél ön tvények 
CSN 42 2737, 42 2739 Cr-acél ön tvények 
C'SN 42 2815 Mn-V-acél öntvények
CSN 42 2816 Mn-Cr-V-acél ön tvények
CSN 42 2839 Cr-N i-V-Mo-acél öntvények
CSN 42 2750 Ni-Cr-acél öntvények
F in n  IS
SFS 2325(1968) F ekete tem peröntvények. Minőségek 
SFS 2326(1968) A nyagvizsgálat. P róbapálca fekete tem 

per vashoz
In d ia i

Nyugatnémet
D IN  1725/2. lap(tervezet) A lum ínium ötvözetek. Ö nté 

szeti ö tvözetek. H om okba ö n tö tt, ko- 
k illába ö n tö tt és nyom ásos öntvények

D IN  17445(1969) Korrózióálló acélöntvények. Minőségi 
előírások

Olasz
U N I 6250— 68 Elsődleges Al-Si-Ni-Mg öntészeti ö tvözet 

(Si 12,7% —  N i 2,2%  —  Mg 1 % —  Cu 
0 , 8 % )

UNT 6251— 68 Elsődleges Al-Si-Cu-Ni-Mn-Mg-Co ö n té 
szeti ö tvözet (Sn 6%  —  Si 1,2% —  Cu 
1% —  N i 1% — Ti 0,12% )

U N I 6253— 68 Elsődleges Al-N i-Mn öntészeti ö tvözet 
(Ni 2 % - M n  2 % - T i  0,15% )

U N I 6345— 68 Ö ntészeti rézötvözetek. Különleges h a 
jóbronz 62% Cu-, 37%  Zn- és 1 % Sn- 
tartalom m al

Rom án

STAS 2841— 68 Ö n tö tt bronzrudak

Svéd
SIS 11 01 38 Homokba öntött nemvasfém-öntvények 

próbavétele szakító- és keménységvizsgá- 
lathoz

MNC 720/1969 Ö ntészeti acélok (áttekintés)

*
Ú J SZABVÁNYOK

(A szabványok a kereskedelmi forgalomban kb. három
hónap múlva lesznek kaphatók.)
MSZ 2675—69 )a z  M S Z  2675— 6.5 helyett.) öntészeti 

tömbök réz- és horgany ötvözetekből.
A módosítás során a szabványban lényegesebb vál
toztatás nem történt, csupán az ötvöző és szennyező 
hatások lettek módosítva, hogy összhangban legye
nek az időközben jóváhagyott KGST szbványaján- 
lássál

MSZ 8 5 7 9 — 69 )az M S Z  8579— 66 helyett.) Ötvözött réz- 
és horganyöntvények.* Anyagm inőségek  
A m ódosítás során a  szabványban  lényegesebb vá l 
to z ta tá s  nem  tö rté n t, i t t  is csak az ötvöző és szennye 
zőha tárokat m ódosíto ttuk , hogy összhangban legye 
nek az időközben jóváhagyo tt KGST szabványaján 
lással.

ÚJ SZABVÁNYTERVEZETEK
MSZ 8274 T )az M S Z  4358—-52 helyett.) Korrózióálló 

vasöntvények. Anyagm inőségek és m űszaki előírások 
A szabvány terveze t h a t ö tvözö tt korrózióálló ö n 
tö ttvasm inőség  előírásaira vonatkozik. Az ötvöző 
elem ek Si, Cr, Ni, Mo és Cu. A m inősítés á lta lában  a 
vegyi összetétel a lap ján  tö rtén ik , a m echanikai é r té 
kek csak tá jékoz ta tóak .

MSZ 19731 T )az MSZ 19731—56 helyett.) Szerszám
acélok. Acél nyomásos öntőgép szerszámaihoz 
A szabványtervezet К  12, P , К  13 P, К  14 P  jellel h á 
lom  Cr—-Mo—V ötvözésű , főleg nyom ásos öntőgépek 
folyékony fémm el érintkező alkatrészeihez a lkalm a 
zo tt szerszám acél anyagm inőségi előírásait ta r ta l 
m azza. К.  E.

IS 4522—1968 Hőálló acélöntvények
IS 4771—1968 Kopásálló öntöttvas
Lengyel
PN-68/H-74101 Ö n tö ttvas csövek, különleges ön tvé 

nyek, ö n tö ttv as  alkatrészek fő nyom ó 
vezetékekhez

PN -68/H-87950 Ö ntvények rézötvözetekből. Á ltalános 
előírások és v izsgálat

Keletnémet
TGL 8110/2. lap (1968) Ö ntészeti rézötvözetek. Ö ntvé 

nyek vegyi összetétele és tulajdonságai

* Ma m ár a  m agyar nyelvű  kém iai irodalom  nem  ism er o lyan  ele 
m et, am elynek horgany  vo lna a  neve, hanem  csak c inket. U gyanez a 
helyzet a  í'ém kohásza tta l is, ez sem  ism er h o rg an y k o h ásza to t, hanem  
m ár jó n éhány  évtizede csak c in k k o h ásza to t. Ezek u tá n  k ö v e tk eze t 
lenség a  feldolgozó és fe lhasználó  ip a rb a n  a  c inka lapú  ö tv ö ze tek e t 
h o rganyö tvöze tnek  nevezni, de ugyanígy  az ö tvöze tek  a lko tó jakén t 
előforduló c inke t h o rganynak  írn i, m e rt hiszen m ondan i m á r úgyszól
ván nem  m ondja  senki sem . Az erőszako lt n y e lv ú jítá s  k o rában  sok 
elem nek képeztek  új m agyar n ev e t -any , -eny képzővel, k öz tük  o ly an 
n ak  is, am ely iknek  v o lt ősi m agyar neve, p l. a  kéneső vagy kényeső- 
h igany. M a m ár senk i sem  h ián y o lja  az éleny m egnevezést, m indenki 
szám ára  term észetes a  nem zetközi oxigén szó. Az M SZH já rjo n  elő jó 
pé ld áv al és következetességgel a  helyes szó h aszn á la t k ia lak ítá sáb an , 
m ert te rm ékeik , a  szabványok  —  a  széles o lvasóréteg  következtében  — 
ezen so k a t ja v íth a tn a k , de sajnos ro n th a tn a k  is.

A Szerkesztőséi/

1 4 4



BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI LAPOK

K O H Á S Z Á T
c. folyóiratban

H I R D E S S E N  A

A hirdetések az alábbi címre küldendők :

LAPKIADÓ VÄLLALAT, BUDAPEST VII., LENIN KÖRŰT 9—11.

A befizetéseket az MNB 46. csekkszámlájára kérjük

ÉSZAKPESTI ÁLTALÁNOS FOGYASZTÁSI 
ÉS ÉRTÉKESÍTŐ SZÖVETKEZET

Műanyagfeldolgozó és szolgáltató üzeme 
Budapest XVI. kér. Szabadföld u. 5.

Értékesítő és Felvásárló Osztályuk szíves figyelmébe ajánljuk a termelésünk során feleslegessé
vált vasanyagokat, az alább felsoroltak szerint:

2 mm-es durva vaslemez . . . . . .  300 ,- kg K-1 150x30 ..............................  6 0 ,-  kg
0  100 mm BNC 25-35 . . . . . . .  500 ,- kg K-1 60x10-15  ............ .......... 1 6 ,-  kg
0  120 mm KOR 1 3 ............. . . .  214 ,- kg K-1 40x200 ................. .......... 130 ,- kg
0  130 mm KOR 5 -1  ......... . . .  455 ,- kg K-1 0  40 ......................... .......... 2 3 ,-  kg
Különböző kazánlemez........ . . .  2000 ,- kg K-1 0  60 ......................... .......... 6 7 ,-  kg
Buga .................................... . . .  792 ,- kg K-1 0  65 ......................... .......... 59,50 kg
Kovácsoltvas......................... . . .  197,- kg K-1 0  80 ......................... .........  96,50 kg
KOR g y ű rű ........................... . . .  4 0 ,- kg K-1 0  90 ......................... .......... 7 2 ,-  kg
KOR 5-ös pogácsa ............... . . .  188 ,- kg K-1 0  100 ....................... .......... 200 ,- kg
K-1 100x50 ......................... . . .  4 5 ,- kg K-1 120 0  ....................... .......... 218 ,- kg
K-1 100x30 ......................... 3 6 ,- kg Laposacél 45x30 ............ .......... 111 ,- kg
K-1 80x30 ......................... . . .  88 ,- kg K-1 150 0  ....................... .......... 238 ,- kg

Várjuk szíves megrendelésüket.

A felsorolt vasanyagokat Bp. XVI., Cinkota, Szabadföld út 5. szám alatti raktárunkból rendelkezé
sükre tudjuk bocsájtani. Telefon: 830-991, 631-820



Kizárólagos exportőr

E xportál kü lönböző korszerű  h eg esz tő b eren d ezések et

H e g e s z t ő p i s z t o l y o k  é s  n y o m á s c s ö k k e n t ő k  —  hegesztő- és vágópisztolyok

— vágópisztolyok

— különleges vágópisztolyok a kohászat részére

— nyomáscsökkentők ipari gázokhoz: egy- és 
többfokozatú, rendes vagy nagynyomású tí
pusok

A c e t i l é n g á z - f e j l e s z t ő k  

B e r e n d e z é s  f é m e k  l á n g v á g á s á r a

G é p e s í t e t t  h e g e s z t ő b e r e n d e z é s e k

0,3—40 m3/óra teljesítményértékkel

— félautomatikus oxigénes vágóberendezés

— automatikus oxigénes vágóberendezés

— plazmanyalábos vágóberendezés

— hegesztő manipulátorok

— hegesztő állások kitámasztóval

— hegesztő munkaasztal
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JO U R N A L  O F M IN IN G  AND M ETA LLU RG Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е I N H A L T

Т .— Н иж нянски—Я . Вагнер: Развитие чугуноли
тейного цеха в Д иош дьёре...................................  С 145
На основе оригинальных источников подробно 
изложено авторами почти 200 летняя история 
чугуно-литейного цеха. Работа является очень 
интересным с точки зрения выбработки и со
ставления истории литейного производства 
Венгрии.

И. Чонтош—Й. М олнар: Роль опытно-исследова
тельской деятельности в развитии продукции и 
совершенствовании технологии на чугунолитей 
ном заводе комбината ЛКМ .................................  С 150
Авторами изложены важнейшие направления 
совершенствования технологий, которые явля 
лись объектом исследовательской деятельности 
за последний 15 лет. В работе изложены иссле
дования, связанные с ч у г у н о м  для отливок, фор
мовочными материалами, красками и т. д. Под
робно изложена исследовательская работа, свя 
занная с производством валков. Коротко показа 
ны стремления с целью улучшения качества чу
гуна для отливок, формовочных материалов и 
различных красок, облицовочных материалов.

Я . Тот —3. Надь: Развитие сталелитейного цеха 
в Д иош дьёре............................................................... С 153
Авторами коротко описана история развития 
производства стальных отливок на заводе Diós
győri Vasgyár от 1884 г. В работе показывается и 
рост объёма производства отливок, расширение 
выбора, а такж е и развитие литейного цеха со 
стороны строительства и технологических обо
рудований.

И. Корбей—3. Краж алкович—И. Месарош: Тех
нологии производства стальны х отливок, разви 
тие продукции и производства на заводе Метал
лургического Комбината им. Л е н и н а ...............  С 150
Авторами изложены различные технологии про
изводства стальных отливок, применённые на 
сталелитейном заводе комбината ЛКМ, а такж е 
и важнейшие характеристики этих технологий.
В работе подробно описаные результаты, достиг
нутые в развитии продукции и производства, а 
такж е и в области применения современных тех
нологических процессов. Отдельные технологи 
ческие процессы описаны очень подробно и так 
они способны для ознокомления с ними и пере
дачи опыта или продолжения исследовательской 
работы в этой области. В работе хорошо отраж а 
ется отличная деятельность ЛКМ для развития.

Т . N y izsn yá n szky— J .  Vágner: Die Entwicklung der
Eisengiesserei von D ió sg y ő r ..................................S 145
N ach O riginalquellen w ird die beinahe 200 Jah re  
lange Geschichte der Eisengiesserei von Diós 
győr erö rtert. Die A bhandlung  is t auch vom 
G esichtspunkte der historischen B earbeitung des 
ungarischen Giessereiwesens von Bedeutung.

I .  Csontos—J .  M olnár: Die Rolle der Eorscliung in
der M odernisierung der Technologie und in der 
Produktentw icklung in  der Eisengiesserei der 
LKM (M etallurgische W erke L e n in ) .......................S 150

Die V erfasser berich ten  über die w ichtigsten Mo
dernisierungstendenzen, die in  den vorigen a n 
dertha lb  Jah rzehn ten  O bjekte der Versuchs- und 
Forschungstä tigkeit w aren. Die U ntersuchungen 
an  W alzguss w erden eingehend erö rtert. Ü ber die 
au f die G üteverbesserung von Form sandm ischun- 

' gen, Schw ärzen und  G usseisensorten gerichteten 
B estrabungen w ird ein kurzer Ü berblick gegeben.

J .  Tóth—Z . N agy:  Die Entwicklung der Stalilgiesse-
rei von Diósgyőr .............................................. S 153
Die Entw icklungsgeschichte der Stahlerzeugung 
in Diósgyőr, seit ihrem  Beginn in  1884 ist kurz 
dargelegt. Ausser der M odernisierung der b au 
lichen A usbildung und  der technologischen A us 
rü stung  der Giesserei w ird auch über den A nstieg 
der hergestellten G usstückm enge und die Sorti 
m entsausw eitung b e r ic h te t ..

I .  Korbely—Z . K razsalkovics—I . Mészáros: S tahl
gusserzeugungstechnologie, Produkt- und Produk- 
tionsentw icklung in den M etallurgischen W erken 
Lenin .............................................................................  S 156

Die G usstückerzeugungstechnologien und deren 
w ichtigsten K ennzeichen w erden dargelegt. Die 
in der P roduk t- und Produktionsentw icklung 
durch neue bzw. neuartige Erzeugungsverfahren 
erzielten Ergebnisse w erden ausführlich behan 
delt. Die einzelnen technologischen M ethoden 
w erden m it solcher A usführlichkeit erö rtert, dass 
dadurch  die A bnahm e der E rfah rungen  oder die 
A usführung von E inleitungsversuchen erm ög 
licht werden. Die A bhandlung w iderspiegelt die 
intensive E n tw ick lungstä tigkeit der LKM.



C O N T E N T S

T . N yizsnyánszky—J . Vágner: The development of
the iron foundry in Diósgyőr........................... P 145
Based on original sources, the h isto ry  of the a l 
m ost 200 years old iron foundry  is described. The 
paper deserves a tten tio n  also from  the po in t of 
view of the historical research  of the H ungarian  
foundry industry .

I .  Csontos—J .  M olnár: The role of experimental 
research in modernizing the technology and im-

. proving the products in the iron foundry of the 
LKM (Lenin Metallurgical Works) .............» P 150
The au thors described th e  m ajor endavours in 
technological developm ent which were objects 
o f experim ental research during the p as t fifteen 
years. W ithou t aim ing a t  com pleteness, the  in 
vestigations on cast iron, m oulding m aterials and 
blackings are outlined. The studies concerning 
cast rolls are described in  m ore detail. A brief 
outline *s given of th e  effort to  im prove the 
quality  of m oulding mixes, blackings and cast 
irons.

J .  Tót—7 . N agy: Development of the steel foundry 
in Diósgyőr ...................................................  P 163
The histo ry  of developm ent of steel castings 
production  in Diósgyőr, since its beginning in 
1844. Besides the im provem ent of the buildings 
and technological equ ipm ent of the foundry , the 
grow th of production and the enlargening of the 
selection of produced castings are outlined.

I-  Korbely—Z. К razsallcovics—I .  Mészáros: Steel 
casting technology, development of products and 
production in the Lenin Metallurgical Works . . P
The casting techniques used in the LK M  and 
the ir m ajor characteristics are described. A d e ta il 
ed account is given of the results obtained b y  the 
novel production  processes in the im provem ent 
of p roducts and production . E ach  m ethod is des 
cribe in sufficient detail to  perm i t the  adap tion  
of th e  experiences or in troduc to ry  tests. The p a 
per reflects the  intense developm ent ac tiv ity  of 
the  LKM.
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A diósgyőri vasöntöde fejlődése
N Y I Z S N Y  Ä N S Z K Y  T I B O R  — V Д fi K E К J Á N O S  oki. kohrtmérnökök 

Lenin Kohászati Művek
D K : В 21.74:669.13 „17 7 0-19  705?

A szerzők eredeti forrásm unkák alapján részlete
sen ismertetik a diósgyőri vasöntöde közel 200 éves 
történetét. írá su k  a, magyar önt észét történelmi fe l 

dolgozása szempontjából is figyelem re méltó.

Omassán a Fazola Henrik által felépített kohó 
mellett közel kétszáz évvel ezelőtt, 1774-ben már 
formaöntéssel is foglalkoztak. Mozsarat, tarackot, 
súlyokat, idomvasat öntöttek. Alkalmazták mind 
a homok-, mind az agyagformázást [1]. Az öntéshez 
az olvasztóból csapolt folyékony vasat használták 
fel [2].

Fazola Henrik fia, Frigyes 1813-ban az ómassai 
kohó helyett Űjmassán építette fel a régihez mér
ten kétszer akkora kohóját. I tt továbbra is közvet
lenül a kohóból csapolt folyékony vasat használták 
az öntöttvasgyártáshoz.

A gyár 1859. évi termelése már 1000 bécsi mázsa 
öntöttvas volt.

A ,,kis öntések” mennyiségének növelése céljából 
1861 után a nagyolvasztó mellé kupolókemencét 
építettek. Ekkor kezdődött meg a Garadna völgyé
ben a vasöntvények kupolóból való gyártása. Az 
újmassai nagyolvasztó helyszínrajzát 1868-ból az
1. ábrán láthatjuk.

A gyár jelenlegi helyén 1868-ban kezdődött meg 
az építkezés és 1869. év végére felépült a nagy- 
olvasztó, valamint a durva- és finomvas hengermű, 
1870. év elején pedig a sínhengermű. A gyárépítés
hez szükséges öntöttvas alkatrészeket ekkor még 
az újmassai kupolókemencéből gyártották.

Az új nagyolvasztó mellett azonnal megindult a 
vasöntvénygyártás is [3]. A 2. ábrán az 1870-ben 
indított nagyolvasztót mutatjuk be.

1 Nagyolvasztó
2  í t e g i j t é r

3 Fúvógép 
к Kuyotp kemence
5 Siáritákamra
6 Raktár
7 Örszoba
8 Ö n tö d e
9 Szénpajta

10 Vizikerék
11 Vi'zyezetó' csatorna ,
12 t l é r l e g h á z h o z  v e z e t ő  u t  [~o315-1 |

1. ábra. A z  ú jm assai nagyolvasztó helyszínrajza 
1868-ból . r i

2. ábra. A z  1870-ben üzembe helyezett nagyolvasztó. Előtte 
a hosszú épületben volt az öntöde
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Az előtte levő hosszú épületben volt az öntöde. 
A rónici vasgyár igazgatójának, Moschitz Márton
nak a diósgyőri gyárról 1871. XII. 7-én tett jelen
téséből már kitűnik, hogy 1871 december első he
tében az öntvény termelés 100 bécsi mázsa volt, és 
az öntvénygyártáshoz megfelelő nyersvasat tud 
tak előállítani. A jelentés beszámol arról is, hogy 
a gyár 1872. évi várható eredményének számítása
kor az öntödében keletkező hasznot is figyelembe 
vették.

Az 1871. évben és később gyártott, vagy gyár
tásra tervezett öntvényféleségekről a vasgyári hi
vatal 1871. XI. 8-án jóváhagyásra felterjesztett 
árjegyzékéből vett néhány példával adunk tájé
koztatást.

,,Hámori szerek és műalkatrészek”-bői például: 
pöröly, üllő, nyéltok, melltok, bálvány, gerendely, 
dobkarika, készelőpest és hegesztőpest fenék-, és 
oldallemezei.

,,Tüzelési készülékek ’ ’ - bő I táblalemezek, tolóaj
tók, reteszek födve, simán öntve, rostélyzat tüzelő 
részei, vastagabb takaréktűzhely lemezek, taka
réktűzhely sütők vasalás nélkül 12" — 21”, kazá
nok 4-től 25 fontig: szappan és hamuzsír készí
tőknek stb.

,,Iparcikkek” közül pedig többek között: tömör 
vasalókat kalaposok, szabók részére, üreges va
saló vasakat, kerékperselyt, mérlegnehezéket, óra
nehezéket, mérlegsúlyokat, kovács kasokat és hü
velyeket gyártottak.

Ezenkívül különböző „építészeti tárgyat” (jár
dalemezt, valamint géprészeket, különböző henge
reket és kerítésrácsot stb.) öntöttek.

Az árról a szóban forgó felterjesztés a következő
ket írja:

„Minden mesterséges öntvények 11 "-on alul, 
úgy mint betűk, számok, cifraságok és apró gép
részek alku szerint foganatosíttatnak, s a beküldött 
minták a gyárnál igazíttatnak ki használhatókká, 
oly mintáknak árát azonban, melyeket a megren
delő kívánságára a gyár készített, ha a vasrendel
vény csekély, az illető tartozik fizetni.”

Az 1874. évi jelentések már ömlesztőről is emlí
tést tesznek, és a II., III. hónapban a következő 
fontosabb adatokat rögzítik:

Egység ii.im I I I .  hó

O lvasztóból ö n tö tt
ön tvény  ....................... bécsi m ázsa 301,74 266,35

Ömlesztőből ö n tö tt
ön tvény  ....................... bécsi m ázsa 88,85 73,15

Összes ön tv . te rm ............ bécsi m ázsa 390,59 339,50
E gy adag összetétele az 
öm lesztőben :

N yersvas .................... bécsi m ázsa 0,40 0,46
K oksz ........................... bécsi m ázsa 0,60 0,60
F  ászén ......................... köbláb 2 2

Ekkor az öntők száma átlagosan 10 fő volt. 
Egyébként 1875-ben az olvasztót lebontották, a 
fúvógépházat mintakészítő üzemmé és épületlaka
tos üzemmé alakították át.

Egy 1885. évi jelentés szerint az öntödében már 
két kupoló dolgozott [4].

A vasöntöde főbb termékei az 1880-as években: 
hengerek, üllőtőkék, kokillák és saját szükségletre 
különböző gépalkatrészek [5].

A kohó leállítása és lebontása után (1875. év) a 
vasöntöde önálló üzemmé alakult és idegen vas
művek kohóiból származó nyersvasból termelt. 
Egy pár évig még az eredeti helyén dolgozott to 
vább, ezután az öntödét a mai Egyedi Gépgyártó 
üzem keleti felébe telepítették.

Az öntöde négy, körülbelül 500— 600 mm átmé
rőjű kupolókemencével volt felszerelve, amelyek 
nem lemezköpenyesek, hanem erős téglafalazásúak 
voltak és helyenként lemezhevederek szorították 
össze.

Az anyagelőkészítő és -tároló a mai tűzállóanyag- 
gyár és a vasöntöde gyáregység közötti, akkor 
még üres területen volt. A terep lejtését kihasználva 
a tárolóterületről a betétet és a tüzelőanyagot kézi
kocsival az adagoló pódiumra („gitárra”) lehetett 
szállítani. Az adagolás kézi bedobással történt. 
Nem volt gépesítve a homokelőkészítés sem. Ned
ves és szárított formákat alkalmaztak és a forma
szárítást kőszéntüzelésű szárítókemencében vé
gezték [8].

Az öntődarut is emberi erővel kellett működtetni 
úgy, hogy a meghajtó munkások fent a daruvázon 
helyezkedtek cl. Ezen a helyen az öntöde 1902-ben 
termelt utoljára (3. ábra).

3. ábra. Öntödei m unkatér az 11)03 előtti időből

Egy máig fennmaradt nyilvántartó könyv 1897- 
től kezdve ad felvilágosítást az ebben az időszak
ban használt alapanyagokról. Eszerint az öntöde 
21 különféle helyen működő kohó nyersvasából dol
gozott. A kupolókemeneék ócskavas és töredék anya
gát idegen és saját gyártású acélműi kokillák, saját 
gyártású hengerek, kevés gép- és -egyéb öntvény- 
töredék alkották. Az acélhulladék mennyisége 
zömmel a löveg- és lövedékgyártás selejtes anyagai
ból adódott.

Valószínű, hogy a gyár fémöntvény szükségletét 
is a vasöntödébe telepített kisebb fémolvasztó té- 
gelyes kemencéből elégítették ki. Ugyanis az anyag
nyilvántartó könyv szerint Cu-, Sn-, Zn-tartalmú
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kommutátor ötvözetet, fémdugókat, sárgafém hul
ladékot is felhasználtak. Egyébként az öntvény
termelés alakulását 1881 1902 között az 1. táblá
zat tartalmazza.

Egy 1897. évi felügyelő bizottsági jegyzőkönyv 
többek között „javaslatot tartalmaz” egy új vas
öntöde létesítésére, mivel a régi ideiglenes öntöde 
sem kiterjedés, sem szerkezet és szilárdság tekin
tetében már nem felelt meg a követelményeknek
[7].

1. táblázat

Vas- és fímöntvény-termelés 1881-től 1903-ig

Év t Év t Év t

1881 624 1889 993 1897 3479
1882 1002 1890 1 122 1898 3702
1883 1204 1891 1314 1899 3588
1884 1280 1892 1700 1900 3679
1885 1609 1893 1930 1901 2455
1880 909 1894 2209 1902 2537
1887 820 1 895 9027
1888 987 1890 3509

Az új vasöntödében — 1903-ban — a mai Vasön
töde helyén indult meg a termelés.

Az új vasöntödében négy 800 mm átmérőjű, 
egysor-fúvókás hideg szeles kupolókemencét épí
tettek, amelyek adagolása az adagoló pódiumon 
kézi bedobással történt. Az alapanyagot, a kokszot 
és a mészkövet a tárolóterületről csillével szállí
tották be a kupoló közelébe, innen egy hidraulikus 
emelő vitte fel az adagoló pódiumra. A kupolók 
légellátására két forgódugattyús fúvógépet állítot
tak be [8].

Az öntödében nyers és szárított formákkal dol
goztak. Formaszárítás céljára két, a magszárítás 
céljára egy kőszéntüzelésű szárító kamrát építet
tek. A szárítókemencék kocsiját emberi erővel 
(stangázás) kellett ki- és betolni.

A homokelőkészítő függőleges elrendezésű, egy 
körülbelül 350 literes kollerból, forgószitából és 
csigás keverőbői álló egység volt [8].

A tisztítóműhelyt és a fémöntödét az üzem nyu
gati végén helyezték el. Fémolvasztásra tégely es 
kemencét használtak.

Az üzem középső csarnokát 1910. év körül nyu
gati irányban meghosszabbították és különböző 
termelő eszközöket szereltek fel, illetve építettek 
be:

egy 18 tonnás és egy 20 tonnás villanydarut; 
két 2 tonnás, lentről lánccal, kézierővel mozgat
ható darut; három hidraulikus sajtoló-formázó 
gépet; két lengőköszörűt; egy esztergagépet a hen
gerek előnagyolásához és egy 8 10 tonna befo
gadóképességű kőszéntüzelésű vasolvasztó láng- 
kemencét.

1919 20. évben épült egy 1 tonna befogadóké
pességű fémforgácsot, fémhulladékot átolvasztó 
olajtüzelésű kemence és egy 400 kg-os olajtüzelésű 
fémolvasztó dobkemence.

Ekkor az üzemben nagyobb mennyiségben gyár
tottak tűzhelyalkatrészeket és egyéb kis darab

súlyú öntvényeket, amelyekhez a kupolókemencék 
nagy teljesítményűeknek bizonyultak, ezért egy 
kupolókemencét 500 mm átmérőjűre, egyet pedig 
300 mm átmérőjűre falaztak át.

A vas- és fémöntvénytermelés az első világhá
ború éveiben 5000—6000 tonna. A termelő munka 
az öntödében 1925-től kezdve munkahiány miatt 
megszűnt. Mindössze nyolc munkás maradt az 
üzemben a hengerművek hengereinek gyártására 
(2. táblázat. [8]). A vas- és fémöntés 8 évi szünet 
után 1933-ban indult meg ismét. Ezután már nem 
használták a hidraulikus sajtoló formázógépeket, 
a kőszéntüzelésű lángkemencét, a fémátömlesztő 
kemencét és egy szárítókamrát; utóbbit később 
fürdőnek alakították át. Az egyik villanydarut le
szerelték és az acélöntődében helyeztek üzembe.

2. táblázat

Vas- és fém öntvény-termelés 1903-tól 1925-ig

Év t É v t

1903 2389 1914 5082
1904 2427 1915 5826
1905 2864 1916 5837
1900 2784 1917 5337
1907 4400 1918 5335
1908 5980 1919 240
1909 5575 1920 991
1910 0310 1921 2520
191 1 2700 1922 2423
1912 5001 1923 2143
1913 0317 1924 2011

1936-ban egy 30 tonnás öntődarut szereltek föl, 
1938-ban pedig a 18 tonnás galláncos darut 20 ton
nás futódaruvá alakították át. Jelentősebb üzem
fejlesztés 1945-ig nem történt.

Az 1933— 1945 közötti időszakban az öntödében 
a következő fontosabb gyártmányokat állították 
elő:

Hengerműi hengerek : kéreghengerek, szürke 
hengerek (profiles sínhenger), üreges hengerek, fél
kemény hengerek;

gépágyak, gépalapok, hengerállványok, gőz
mozdony dugattyúk, féktuskók, betéttuskók (4. 
ábra), tűzhely- és kályhaalkatrészek, sírkeresztek 
és feliratok, kerti széklábak, köszörűvágó csillagok. 
A gyár üzemei részére szükséges gépöntvények, 
kemence alkatrészek, salaküstök, salaktálak stb.

Darabsúly szerint a gyártás 0,1 kg-tól körülbelül 
50 tonnáig terjedt, de a nehéz öntvényeket (gép
alapok, nagy kokillák stb.) az acélöntődében vagy 
a Martin-acélműben formázták és öntötték, mivel 
a vasöntödében nem lehetett nagy mennyiségű fo
lyékony vasat összegyűjteni, ezenkívül a daru 
teherbírása is korlátozta a nagy darabok öntését.

A fémöntöde gyártmányai közé tartoztak a hen
germűi csapágyak, szelencék, darukapcsoló alkat
részek, nagyolvasztói fúvókák, nyers, rúd alakú 
fémtömbök és kis mennyiségben dísztárgyak, szob
rok.
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4. ábra. N a g ym ére tű  öntöttvas fogaskoszorú  az 1938 
előtti időből

Az 1940. évtől kezdve a háborús készülődések 
hatására a vasöntöde termelése is erősen emelke
dett és elérte az évi 8000 tonnát (5. ábra, 3. táb
lázat ).

3. táblázat

Vas- is fém8ntvény-termelfis 1933—1945-ig

Év t Év Év t

1933 1843 1937 5113 1941 6878
1934 3023 1938 6285 1942 7509
1935 4295 1939 3991 1943 8162
1936 4237 1940 6865 1944 5660

Az 1944. december 3-i felszabadulás és az arány
lag rövid idő alatt megtörtént helyreállítási mun
kák után megindult a termelő munka. Az első 
vasöntés 1945 január első napjaiban történt [8].

A vasöntödében 1945 — 47. években az általános 
helyreállítási munkákon kívül fejlesztés nem volt.

A gyártmány összetétele a felszabadulás után 
lényegesen nem változott, de elsőrendű fontossá
gúak voltak azok a vas- és fémöntvények, amelyek 
a gyár helyreállításához, a termelés beindításához 
és fejlesztéséhez voltak szükségesek.

Az első 3 éves terv a vasöntöde teljes átépítését 
és nagyarányú fejlesztését tartalmazta. A terv vég
rehajtása már 1947-ben megkezdődött és ennek 
befejezése után újabb és újabb tervek alapján a 
vasöntöde mindmáig a sorozatos fejlesztések és a 
termelésnövekedés időszakát éli. К helyen nincs al
kalom az egyes fejlesztési tételek tervidőszak sze
rinti részletes leírására, így csak felsorolásszerűen a 
fontosabbakat említjük meg.

Az üzemé fület :

— deszkafala helyett téglafal épült,
— három csarnokának külön-külön tetőzete he

lyett tetőszellőzéses egybeépített tető készült,
— hossza 105 méterről 213 méterre, szélessége 

32 méterről 38 méterre növekedett,
— fűtését infrasugárzó gázmelegítőkkel oldották 

meg,

— épült egy 120—130 személyes kultúrterem, új 
irodák és a régi fürdő helyett egy kétszintes, 350 
dolgozó számára alkalmas fürdő-öltöző.

Olvasztókemencék :

— a hidraulikus emelő helyett a kupolókemen- 
cékhez ferde felvonók készültek,

— a 300 mm és az 500 mm átmérőjű kupolákat 
1000 mm-esre építették át,

— a két 800 mm-es kupolókemencét földgázpót- 
tiizelésűre építették át,

— 20 tonnás olajtüzelésű lángkemence épült, 
amelyet később kereszt-ellenirányú hőkicserélő 
tömbök beépítésével forró szeles rendszerűre ala
kították át,

— a lángkemence szabályozását és mérését táv 
szabályozásra, távmérésre és részben automatikus 
szabályozásra alkalmas módon alakították át.

A formázóteret négy, szállító szalagos homokada
golóval és furánkötésű magok készítéséhez egy AMD 
6 típusú folyamatos homokkeverővei szerelték fel.

A homokelőkészítő-művet teljesen újjáépítették:
— a homokelőkészítőt a tisztítóműhellyel és a 

napi tárolóbunkerekkel alagútban futó szállító
szalag-rendszer köti össze.

/1 tisztítóműhely gépállománya az alábbiakkal bő
vült:

két 1,5 tonnás 330X2300 mm-es rázóasztal
lal,

— egy PDS 2500 típusú 3 tonnás forgóasztalos, 
vasszemcsés tisztítógéppel,

— két állványos és egy lengőköszörű vei,
két 30 tonnás, egv 10 tonnás, négy 5 tonnás, 

és négy 3 tonnás daruval.
Új karbantartó- és üzemlakatos műhely, vala

mint mintaraktár épült.
A fémöntés 1951-ben a vasöntödében megszűnt 

és a vasöntvénytermelés 1969-ben már meghalad
ta az évi 26 ezer tonnát (4. táblázat).

A fejlesztések eredményeképpen a vasöntöde 
ma sok irányú öntvénygyártásra alkalmas üzemi 
berendezésekkel rendelkezik.

5. ábra. P örgőá llvány vasön tvény 1942-ből. S ú ly a  
42 000 kg
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4. táblázat
A vasöntöde term elése 1045— 1960-ig

É v t É v t É v t

1945 2 638 1953 23 098 1961 24 843
1946 3 969 1954 23 264 1962 26 025
1947 6 162 1955 23 308 1963 25 872
1948 7 483 1956 19 046 1964 25 781
1949 10 134 1957 19 309 1965 26 766
1950 16 434 1958 21 621 1966 26 074
1951 21 577 1959 22 604 1967 24 836
1952 23 644 1960 20 337 1968 24 732

1969 26 027

Mai gyártmányaink három főbb csoportja:

A )  lemezgrafitos vasöntvények,
B ) hengerműi hengerek,
C) acélműi kokillák és tartozékaik.
A ) Lemezgrafitos vasöntvények az MSZ 8280— 

66 szabványnak megfelelő Öv 10—öv 30 minőség
ben, 200—50 000 kg darabsúlyban készülnek, az 
acélöntöde, illetve a hőkezelő társüzemekkel koo
perációban végzett szükség szerinti hőkezeléssel.

Az öntvények rendeltetés szerinti csoportosí
tása:

1) Gépöntvények: szerszámgépöntvények, gép
alapok, lendítőkerekek, fogaskerekek, fogaskoszo
rúk, kötélkerekek, kompresszor öntvények, nagy
méretű dugattyúk, gőz- és léghengerek, hengerbé
lések, nagyméretű csőidomok, tolózárházak stb. 
(6. ábra).

2) Kohászati öntvények : hűtőcsöves kemence
öntvények, tűzálló anyaggal bélelt kemenceönt
vények, salaküstök, salaktálak, kapcsolóhüve
lyek, kapcsolóorsók, üllőalapok stb.

3) Vegyipari öntvények: retorták, lepárlóüstök.
4) Aprítógépek törő- és zúzópofái.
5) Hőálló vasöntvények az MSZ 8278 — 67 szab

ványnak megfelelő minőségekben.
В) Gyengén és erősen ötvözött különböző ke

ménységű hengerműi hengerek 200—30 000 kg 
darabsúlyban, előnagyolt állapotban. Rendelteté
sük szerint:

Kohászati hengerek, gumi- és műanyagipari 
hengerek és henger köpenyek, hűtésre, vagy fűtésre 
szolgáló belső üreggel. Tégla és cserépipari henger-

в. ábra. A  Borsodi V egyi K om binát géptermében 
beépített gépágy-öntvény

köpenyek és görgők. Élelmiszeripari, papíripari,
festékipari hengerek.

C) Acélműi kokillák és tartozékaik 2 0 0 — 50 000 
kg darabsúlyban: alátétlapok, kokillatörzsek, ko- 
killasapkák, beöntőcsövek.

Az 1970. évvel tehát a diósgyőri vasöntés, a diós
győri vasöntöde felett is lezárul egy 200 éves idő
szak, amely hatalmas fejlődést mutat.
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Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület Öntödei Szakosztályának vezetősége 
a fennállásának 200 éves jubileumát ünneplő Lenin Kohászati Művek dolgozóinak a magyar öntő szak
emberek jókívánságait tolmácsolja. A hazai öntészet fejlesztésében, az új irányába való törekvésben 
és élenjáró diósgyőri öntvénygyártók számos esetben segítették elő az öntő és mintakészítő tapaszta

latcseréket, amivel jelentős mértékben hozzájárultak az általános fejlődéshez.
Kívánjuk, hogy további munkájukat is siker koronázza és töretlen szorgalommal szolgálják hazánk

felvirágoztatását.
Jó szerencsét!
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A kísérlet-kutatás szerepe a technológiák  korszerűsítésében
és a gyártm ányfejlesztésben a LKM  V asöntödében

C S O N T O S  I S T V Á N  és M O L N Á R  J Ó Z S E F  
oki. kohómémökök

Lenin Kohászati Művek DK: 621.74.001.6

A szerzők beszámolnak azokról a lényegesebb 
technológia korszerűsítési törekvésekről, amelyek az 
elmúlt másfél évtized során a kísérleti, kutatási tevé
kenység tárgyát képezték. A dolgozat a teljességre 
való törekvés nélkül ismerteti az öntöttvassal, formá
zóanyagokkal és fekecsekkel kapcsolatos kutatáso
kat. A henger gyártmányokkal végzett vizsgálatokról 
részletesebben számol be. Rövid áttekintést ad azok
ról a törekvésekről, amelyek a formázókeverékek, 
fekecsek és az öntöttvas minőségének javítására irá
nyulnak.

A  vasöntvények gyártástechnológiájának kor
szerűsítését és a gyártmányok fejlesztését célzó 
tudatos kutatómunka mintegy két évtizedes 
múltra tekint vissza a LKM Vasöntödében. 
A gyáregységnek a második világháború után a 
mennyiségi termelés problémáival kellett megküz
denie, de az ötvenes években már a minőségjavítás 
és a gyártmányfejlesztés is előtérbe került és meg
oldásra várt. Ez elkerülhetetlenül szükségessé tette 
a szakirodalom tanulmányozását és külföldi ta 
pasztalatszerzésen kívül kísérletek folytatását, 
üzemi kutatómunka végzését is.

A vállalat ebben az időben egy 3—4 fővel dol
gozó „Kutató csoport”-tal rendelkezett, amelynek 
kapacitását acélgyártási feladatok töltötték ki. 
így a vasöntöde maga végezte el a legszükségesebb 
kísérleteket, melyekkel fontos összefüggéseket, 
megoldási lehetőségeket kísérelt meg tisztázni. 
Ezt a munkát nagy lelkesedéssel, alkotókészséggel 
irányította az akkori „Gyártástervezés”, majd a 
„Műszaki osztály” vezetője. Irányításával kísér
letek folytak, kísérleti eszközök készültek, új 
technológiákat dolgoztak ki, ezek nyomán kísérleti, 
majd üzemszerű gyártás történt.

Különösen a fejlődésben levő hengergyártás 
területén volt szükség kitartó kutatómunkára. 
Szovjet tapasztalatok [1] alapját képezték ugyan 
a hengergyártás technológiájának, de rész
ben az apróbb részletek kidolgozása, részben a 
módszerek továbbfejlesztése tekintetében sok 
üzemi kísérletre volt szükség. Ezek keretén belül 
foglalkoztunk pl. az előöntött üregű hengerek, 
kétrétegű hengerek, kalanderhengerek, határozat
lan kérgű (indefinit) hengerek gyártási feladataival. 
Ebben az időszakban történt a lángkemencéből 
történő vasöntvénygyártás meghonosítása, a láng
kemence korszerűsítése [2] és két kupolókemence 
forró szeles üzemre való átépítése [3], ezek mind 
sok metallurgiai és technológiai kérdés kísérleti 
úton történő tisztázását igényelték amellett, hogy 
lehetőséget nyújtottak jobb minőségű öntvények 
gyártására.

A növekvő minőségi igényeknek ez a módszer 
egyre kevésbé tudott megfelelni. A szükséges ku
tatómunka mennyisége és színvonala túlnőtt azo
kon a kereteken, melyeket az üzem a termelés 
szaporodó feladatai között biztosítani tudott. 
A vállalatvezetés e felismerés alapján létesí

tette 1963-ban a főmetallurgus irányítása alá tar 
tozó önálló Kísérlet-Kutatási Osztályt. Ettől az 
időtől folyik a vállalatnál szervezett kutatómunka, 
melynek a technológiák korszerűsítésében és a 
gyártmányfejlesztésben — vasöntödéi vonatko
zásban — betöltött szerepét szeretnénk értékelni.

Az öntödei technológia korszerűsítésével foglal
kozó kutatások a következő csoportokra osztha
tók:

AJ az öntöttvas olvasztása és minőségi kérdései,
B) formázóanyagok,
C) fekecsek.

A) Az öntöttvas olvasztása és m inőségi kérdései

A LKM Vasöntödében évente 32—33 ezer t 
folyékony vasat gyártunk. Az öntöttvasat két 
800 mm átmérőjű, földgázpóttüzelésű, hideg szeles, 
két 1000 mm átmérőjű, forró szeles kupolóban és 
egy 20 t  befogadóképességű, pakuratüzelésű láng
kemencében olvasztjuk. Termékeink három fő cso
portba tartoznak:

1. acélművi kokillák és tartozékaik,
2. gépöntvények,
3. kohászati és egyéb célra gyártott meleg- és 

hideghengerek.

1. Az acélm űvi kokillák  és tartozékaik

Az acélművi kokillák minőségjavítását célzó ku
tatások elsősorban az alapszövet és a grafit finomí
tására irányulnak. Irodalmi adatokra támasz
kodva [4] kísérletképpen ferroszilíciumos beoltás
sal gyártottunk acélművi kokillákat, melyek tar 
tóssága tanúsítja, hogy az így gyártott kokillák 
kb. 25—30%-kai tartósabbak a beoltás nélkül 
gyártottaknál.

Kísérleteket végeztünk gömbgrafitos kokillák- 
kal is [5], melyeket 40%-os falvastagság-csökken
téssel öntöttünk.

Érdeklődésre tarthat számot az acélművi ko
killák szikkasztott formában gyártása. Kb. 50 
kokilla legyártása igazolta, hogy ezek belső felü
letének minősége — a szárított formákhoz viszo
nyítva — semmivel sem romlott.

Az eljárás létjogosultságát a szárítási költségek 
csökkenése is igazolta, viszont még nincs megoldva 
a szikkasztásra alkalmas keverék anyagköltségé
nek csökkentése.

Ezen a területen a gömbgrafitos, ferrites-perlites 
alapszövetű kokillák és a megmunkálás nélküli 
kokillagyártás jelenti a fejlődés útját. A gömb
grafitos alapszövet a tartósság növekedését, a fal
vastagság-csökkenés következtében a folyékony 
vas felhasználásának, a tartósforma — a felszerszá- 
mozási költségek növekedése ellenére — a gyártási 
és megmunkálási költségek jelentős csökkentését 
teszi lehetővé.

Üzemi szintű kísérleteket kezdtünk a lángke
mencéből gyártott kokillák karbontartalmának
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növelésére. Erre azért van szükség, mert az elhasz
nált kokillák lángkemencében történő újraolvasz- 
tása során fokozatosan csökken a karbontartalom, 
mely a kokillákat repedésre hajlamossá teszi. 
A kísérlet célja olyan eljárás kidolgozása, ami nagy 
mennyiségek üzemszerű felkarbonizálására alkal
mas, a lángkemencei kokillák — a kupolóból gyár
tottaknál jelenleg is nagyobb — tartósságának 
egyidejű növelésével.

2. Gépöntvények

A nagyméretű gépöntvények folyékony vas 
szükségletét elsősorban lángkemencéből biztosít
juk. A lángkemence a hagyományos kupolókkal 
szemben a következő előnyöket adja:

a) nagy darabos betét (max. 5—6 t/db) adagol
ható,

b) kicsi a karbon- és a kéntartalom,
c) kielégítő a túlhevítési hőmérséklet,
d) nagy mennyiségű (21 t) folyékony vas áll 

egyszerre rendelkezésre,
e)  beoltás nélkül is nagyszilárdságú öntöttvas 

gyártható,
f )  az erősen ötvözött öntöttvas gyártása és a 

homogén fürdő megvalósítható,
g) nem igényel import tüzelőanyagot.
A lángkemencét 1955 után korszerűsítettük. 

1959-ben kívül-belül tűs, ellenirányú konvekciós 
hőkicserélőt építettünk a füstgázelvezető csator
nába. 1960-ban már kívül sima, belül tűs reku- 
perátorokat alkalmaztunk. Napjainkban is ezt 
használjuk. A kalóriafelhasználás e korszerűsítés 
következtében kb. 30%-kal csökkent, átlagosan 
1,704-40° kcal/tonna lett.

A kupolóból csapolt gépöntvény gyártásához 
használt öntöttvasat ferroszilíciummal modifikál
juk. Az öv. 30 minőség biztonságos gyártása érde
kében kísérletsorozatot végeztünk [6]. Ma már ez a 
feladat megoldottnak tekinthető.

A nagyszilárdságú öntöttvas gyártásának táv 
lati útja a gömbgrafitos öntöttvas üzemi szintű 
előállításának megvalósítása. Ugyancsak foglal
kozni kívánunk az alumíniummal erősen ötvözött, 
nagyszilárdságú, lemezgrafitos öntöttvassal.

3. Meleg- és liideghengerek
Vállalatunk vasöntödéjében már az 1900-as 

évek elején öntöttek félkemény hengereket. Azóta 
a gyártmányok a műszaki követelményeknek meg- 
felőlen minőségi változáson mentek át.

Üzemi szintű kéreghengergyártásról 1953-tól
beszhélhetünk [1].

A hengergyártás technológiájának tökéletesítése 
érdekében végeztük a legtöbb kutatást.

Ezirányú ismereteink bővítését alapanyagaink 
vizsgálatával kezdtük.

Ismeretes, hogy a kéreghengerek gyártásához 
használt nyersvasak a kéregvastagságot és az 
öntöttvas több tulajdonságát különböző mérték
ben befolyásolják [7]. Ezért elsősorban ezek hatá 
sát vizsgáltuk meg.

A betéteket célszerűen úgy állítottuk össze, hogy 
csak a nyersvasak változtak. Az olvasztási, öntési

és hűtési viszonyok azonosak maradtak. Ily módon 
meg tudtuk határozni az ausztráliai faszenes és a 
kanadai Sorel-nyersvas hatását.

A vizsgálat alapján megállapítottuk:
1. A Sorel-vas használatakor az eutektikum kris

tályosodási hőmérséklete 910 °C, az ausztráliai 
nyersvassal 1110 °C. A Sorel-vassal gyártott 
öntöttvas kismértékű túlhűtéssel dermed.

2. A Sorel-vas azonos szilíciumtartalom esetén 
kisebb kezdeti duzzadást és nagyobb perlitpont 
előtti zsugorodást okoz. Az ötvözés ezt nagyságá
tól függően befolyásolja, és általában nem okoz 
másodlagos duzzadást.

3. A két nyersvasfajta különbözőképpen hat a 
szívódásra is. A Sorel-vas nagyobb szívódást okoz. 
A növekvő krómtartalom növeli, a növekvő nik
keltartalom csökkenti a szívódás térfogatát.

4. A Sorel-vas nagy tisztasága ellenére sem ered
ményez nagyobb kéregvastagságot, mint az auszt
ráliai nyersvas. Kb. 0,6% krómtartalommal 
mindkét nyersvas körülbelül azonos kérgesedést 
okoz. 0,6%-nál több krómtartalomnál már a 
Sorel-vas okoz nagyobb kérgesedést, azonos nik
keltartalom esetén.

A fentiek ismerete hasznos szempontokat ad a 
hengergyártónak.

A felhasználási körülmények, s a hengerelt áru 
felületével szemben támasztott követelmények 
mindinkább az ötvözött öntöttvasak gyártását te 
szik szükségessé. Különösen lángkemencében tör
ténő gyártáskor igen fontos, hogy az egyes ötvö
zök fürdőben való feloldásának és a koncentráció 
kiegyenlítődésének időszükségletét ismerjük. 
Ugyancsak ismernünk kell az egyes ötvözőelemek 
dermedés során végbemenő dúsulását magában a 
hengerben. A feladat tisztázása érdekében a Cse
peli Izotóplaboratóriummal közösen végeztünk 
vizsgálatokat izotópok segítségével [8]. Megálla
pítottuk, hogy :

a) A krómeloszlás időszükséglete az ötvözés 
után kb. 40 perc. Ekkor a koncentráció-kiegyen
lítődés megtörtént, mert a Cr51 izotóppal jelzett 
fürdő bármely pontjáról kiemelt próba aktivitása 
közel azonos.

b) A Mn56 izotóp oldódásának időszükséglete
10 perc.

c) A Mo" oldásához szükséges idő 20 perc.
d) A P 32 koncentrációjának kiegyenlítődése is 

20 perc alatt következik be.
A fürdő és a salak aktivitásának mérése alapján 

az oxidációt is ellenőrizni lehetett. A mért értékek 
alapján kialakítottuk azt az optimális időt, amely- 
lyel az ötvözés utáni koncentráció-kiegyenlítődés 
a legkisebb leégéssel alakul ki.

A hengergyártás technológiájának tökéletesítése, 
a jellegzetes selejtokok megszüntetése érdekében 
komplex vizsgálatokat végeztünk és végzünk [9, 
10, 11, 12].

Ezen belül a leggyakoribb selejtok, a hosszirá
nyú melegrepedés okát kutattuk. Feltételeztük, 
hogy a repedés feszültségi eredetű, amely viszont 
a leöntés utáni zsugorodási, illetve duzzadási vi
szonyoktól függ. A zsugorodási viszonyok tisztá
zására 0  65 X  350 mm-es próbatesteket öntöt
tünk és ezek dermedés közbeni lineáris hosszvál-
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tozását mértük lángkemencéből és kupolóból szár
mazó adagokon.

összefüggést állapítottunk meg a C-f Si-tarta- 
lom és a duzzadás mértéke, valamint az elsődleges 
duzzadás mértéke és a repedések gyakorisága kö
zött.

Vizsgáltuk a folyékony vas gáztartalmának és a 
nyomelemeknek a hatását a hosszirányú repedé
sekre.

összefüggést kerestünk az öntési sebesség, vala
mint a beömlőrendszer keresztmetszeti viszonyai 
és a hosszirányú repedés gyakorisága között. 
Szovjet tapasztalat alapján változtattunk az ön
tési felső helyzetnek megfelelő csapok konstruk
cióján és a bekötőcsatorna helyzetén. Ezek ered
ményeképpen a hosszirányú repedés 1969-ben nagy 
mértékben csökkent [13].

Ugyancsak komoly figyelmet szenteltünk ren
delőink jó minőségű hengerrel történő ellátása ér
dekében a korszerű hengeranyagokkal kapcsolatos 
kutatásoknak [14, 15, 16].

Másik gyakori hiba az öntési felső végen a kéreg
vastagság egyenlőtlensége. Okainak tisztázására 
a Vasipari Kutató Intézettel végeztünk kísérlete
ket [17]. Ennek kapcsán összefüggést találtunk a 
beömlőrendszer és a kis kéregvastagság egymáshoz 
viszonyított helyzetére vonatkozóan.

A hiba kiküszöbölésére jelenleg is üzemi kísérle
teket folytatunk, melyek elsősorban a palást felső 
végének fokozottabb hűtésére irányulnak. Mérése
ket végzünk öntött hengereken a dermedés 
időszakában, az öntés utáni hőmérsékleti viszonyok 
tisztázására.

Vizsgáltuk a tellur kéregnövelő hatását is [18]. 
Tisztáztuk a fekecsbe vitt tellur szerepét, vala
mint a folyékony vasba ötvözött tellur mennyisége 
és a kéregvastagság közötti összefüggést. Ennek 
kapcsán meg kellett oldani az öntöttvasban kis 
mennyiségben jelenlevő tellur vegyelemzését, me
lyet a Nehézipari Műszaki Egyetem Szervetlen 
és Elemző Kémiai Tanszéke dolgozott ki [19], és 
elvégezte a kísérleti próbák vegyelemzését.

Kutatási téma keretében foglalkoztunk a hen- 
gerkokillák minőségének javításával [12], ami el
sősorban arra irányult, hogy ezek nagy falvastag
sága ellenére — a jobb hővezetés érdekében — tö 
mör legyen a szövetük.

A kokillák szövetszerkezetét főképpen a kémiai 
összetétel, a belső üreg kiképzésére szolgáló mag 
anyaga és szerkezete, valamint a megmunkálási 
ráhagyás mértéke befolyásolja. Ezekkel a kísérle
tekkel elértük a kokillák megfelelő tömörségét.

Külön vizsgáltuk a kétrétegű hengerek hajszál
repedésének okát, melyen belül megvizsgáltuk a 
palást és a maganyag telítési számának, ill. ezek 
különbségének hatását, valamint a két anyag kér- 
gesedési hajlama közötti különbség és a repedés 
gyakorisága közötti összefüggést [11].

1970-ben ezeknek az összefüggéseknek az isme
retében kísérleti gyártást végzünk.

1969-ben a Nehézipari Műszaki Egyetem Önté- 
szeti Tanszékével kísérleti olvasztásokat folytat
tunk indefinit jellegű hengerszövet kialakítá
sára [16]. Az eredmények ismeretében 1970-ben

kísérleti hengereket öntöttünk. Ugyancsak üzemi 
kísérlet tárgya az indefinit hengerek gyártásakor a 
lassított hűtés megvalósítására alkalmas kokilla- 
bevonat megválasztása.

A gömbgrafitos öntvények gyártására vonat
kozó eddigi kísérleteink — melyeket magnéziumos 
beoltással már lefolytattunk — és az 1970-re ter
vezett kísérletek, — melyek keretében a magné
ziumos segédötvözettel történő módosítás lehető
ségeit tisztázzuk — olyan eljárás kialakítását 
célozzák, melyhez nem szükséges nagy hely- és 
költségigényű módosító berendezés. Ezen belül 
kísérlet tárgya a megfelelő segédötvözet hazai 
gyártása is.

A kísérleti hengerek beépítése és tartósságának 
értékelése legtöbbször hengerműveink feladata. 
Ez nem ritkán kockázatvállalást is jelent, amely
nek termelési kihatásai ismertek. Hengerműveink 
a minőség javítása érdekében a kísérleti hengerek 
beépítésével járó kockázatot vállalják.

Az öntöttvas olvasztására kétségtelenül előre
lépést jelentett a kupolók földgázpóttüzelése [20, 
21] és a lángkemence. A hagyományos olvasztó
berendezések azonban a korszerű öntöttvasak 
gyártásához egyre kevésbé alkalmasak. Tervezzük 
egy kb. 10 t  befogadóképességű indukciós ke
mence telepítését, melynek gazdaságossága és mi
nőségjavító hatása különösen az erősen ötvözött ön
töttvasak gyártásakor nyilvánul meg.

il) Formázóanyagok

A formázóanyagok korszerűsítésére irányuló kí
sérleteink egyike ugyancsak a hengergyártás terü
letére tartozik. Üzemi kísérletekkel kialakítot
tunk egy félkemény hengerek gyártásához ma már 
üzemszerűen alkalmazott formázóanyagot. Ezt
6—8 mm-es vastagságban sablonozással visszük fel 
első, jól tapadó rétegként a hengerkokillára. Erre 
ugyancsak sablonozással visszük fel második réteg
ként a jó gázáteresztő anyagot.

Furángvantás magkészítést honosítottunk meg 
gépöntvények és élelmiszeripari hengerek gyártá
sára. Ezzel kis keresztmetszetű, hosszú magok 
gyorsan és megfelelő szilárdsággal készíthetők. 
Ezek a magok az öntvények nehezen hozzáférhető 
üregeiből is könnyen kitisztíthatok.

A hagyományos, olcsó homokkeverékeink to 
vábbi javítására jelenleg is kísérletek, kutatások 
folynak. Különös fontosságú ez a kokillagyártás- 
hoz használt bányahomokból nagy használt ho
mokrészaránnyal készített keverékeknél, ahol a 
nagy mennyiség miatt különösen fontos a keverék 
kis anyagköltsége. Viszont a nagy falvastagság és 
a 4—6 tonnás, olykor 35 tonnát is elérő darabsúly 
a forma és mag igen nagy hőigénybevételét jelenti.

C) Fekecsek

Formabevonatok készítése területén kísérleteket 
végeztünk arra vonatkozóan, hogy a kéreghenge
rek öntési hőmérsékletén az eddig használt grafit 
alapanyagú fekecsnél milyen fekecs biztosítja 
jobban a hengerkokilla védelmét, és egyben a 
hengerek tiszta palástfelülettel történő gyártását.
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Timföld alapanyagú fekecset kísérleteztünk ki, 
melyet ma már több hengertípushoz üzemszerűen 
használunk.

A már említett tellurtartalmú fekecs alkalmaz
hatóságára 1970-ben még további kísérleteket 
végzünk.

A kokillagyártáshoz használt grafit alapanyagú 
fekecs jobb kötésének lehetőségét keressük, mely 
a viszonylag gyors és nagy hőmérsékleten történő 
szárítás hatásának ellenálljon.

A LKM Vasöntödében az alkalmazott kutatás
mintegy másfél évtizede folyamatos, és jelentősége 
a selejt csökkentésében és a technológia korszerű
sítésében jut kifejezésre.
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A diósgyőri acélöntődé fejlődése
T Ó T H  J Á N O S  I A G Y  Z O L T Í I
gyáregységvezető  gyáregység  főm érnök

L enin K o h ásza ti M űvek

D K : 6 2 1 .7 4 :6 6 9 .1 4 „ 1 8 8 4 -1 9 7 0 ”

A  szerzők a Diósgyőri Vasgyárban 1884-ben 
kezdett acélöntvény-gyártás fejlődéstörténetéről ad 
n a k  rövid ismertetést. A  tanulm ányból az öntöde 
építészeti és technológiai berendezéseinek fejlesztésén 
kívü l a gyártott öntvények mennyiségének növekedé
séről és a választék-bővítéséről is tájékoztatást ka 
p u n k .

A Diósgyőri Vasgyárban 1884-ben kezdődött el 
az acélöntvények gyártása. Az acél olvasztása kez
detben egy 10 tonnás Martin-kemencében történt. 
Az igények rohamos fejlődésére jellemző, hogy a 
gyárban már 1894-ben négy darab 10 tonnás Mar
tin-kemence működött. Ezek a kemencék elégítet
ték ki az öntöde folyékony acél szükségletét is.

Az öntvényigény növekedése látszik abból is, 
hogy már 1895-ben négy egymással párhuzamos 
elrendezésű favázas csarnokban folyt az acélönt
vények gyártása, amelyekhez még ugyanabban 
az évtizedben öntvénykikészítő csarnokot is épí
tettek. Az üzem négy 25 tonna teherbírású gall-lán- 
cos daruval rendelkezett a formázás és öntés cél
jára. A magberakást rendkívül érzékeny, víznyo
másos forgó-darukkal végezték.

A formaszárító kemencéket barnaszénnel álta
lában éjszaka fűtötték, hogy a nappalos műszak
ban ne szennyezzék a műhely levegőjét. A kénes 
füstgázok így is gyakran lehetetlenné tették a mű
helyben való tartózkodást.

Ebben az időszakban a Diósgyőri Vasgyárban 
még egy acélöntöde működött, az úgynevezett 
„Tégelykohó”. I tt  tégelykemencékben olvasztot
ták az acélt. Ebben az öntödében a 100 kg-nál kisebb 
súlyú acélöntvényeket kézi öntéssel rendkívül ne
héz, embertelen fizikai munkával öntötték. Ez az 
üzem a mai nemesacél-kovácsműhelv helyén volt.

Az öntvénytisztítás szintén kezdetleges volt : 
kézivágóval, nagyobb öntvényeket nyeles vágóval 
tisztítottak. A tápfejek eltávolítását vésőgépekkel, 
illetve fűrészgépekkel végezték. Az autogénvágást 
1912-ben kezdték alkalmazni. Az öntvényhibák 
javítását villany hegesztéssel, vagy nagyobb önt
vények esetében folyékony acél túlfolyatásával 
— ún. forrasztással — végezték. A hőkezelő ke
mencék szintén széntüzelésűek voltak.

Az 1. ábrán látható az Acélöntődé termelésének 
fejlődése az 1884-től 1970-ig terjedő időszakban. 
A két évtizednél is rövidebb időszak alatt az
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J. ábra. A  L e n in  K o h á sza ti M ű v e k  acélöntvény- 
term elésének változása 1884-től n a p ja in k ig

acélöntöde meghonosította a vasúti kocsik és 
mozdonyok különféle öntött alkatrészeinek gyár
tását, a vasúti váltóalkatrészek gyártását, vala
mint a különféle hídsaruk és hajó öntvények önté
sét. A diósgyőri acélöntöde már 1899-ben 23 500 kg 
darabsúlyú hadihajó-előtönk öntvényt gyártott si
keresen. Ugyancsak ebben az időszakban készültek 
a budapesti Erzsébet-híd ma is látható hídsarui is. 
Erre az időszakra esik az Al-Duna szabályozásához 
gyártott nagyobb mennyiségű, kiváló tartósságú, 
öntött sziklavéső, valamint a különféle méretű 
kovácsüllők gyártásának bevezetése is.

A századfordulón bekövetkezett pangás után 
1908-ban nagyobb arányú vasútépítés kezdődött 
hazánkban. Ennek hatására, valamint az első vi
lágháborús előkészületek hatására fellendült az 
aeélöntvénygyártás is. 1910-ben elhatározták, hogy 
a régi acélművet és a régi acélöntődét, mely ala
csony, sötét, favázas csarnokokba volt elhelyezve, 
teljesen átépítik. Ennek eredményeként 1917-ben 
megépült az új vasszerkezetű, magas, korszerű 
csarnok, a jelenlegi üzem I. számú csarnoka. Ebben 
az üzemrészben gáztüzelésű, aknás formaszárító 
kemencét telepítettek, ami egyúttal megoldotta a 
nagyméretű öntvények hőkezelését is. Az 1920-as 
évek elején elkészült a II. és III. számú vasszerke
zetű csarnok is. Ezzel befejeződött az acélöntődének 
az új munkahelyére történő átköltöztetése.

Ezekután jelentősebb acélöntödei korszerűsí
tésre csak 1939-ben került sor, amikor megépült 
a gépesített homokelőkészítőmű. 1940-ben készült 
el a jelenlegi IV. és V. számú vasszerkezetű csar
nok egy része. Ugyancsak erre a fejlesztési idő
szakra esik az öntvénykikészítő üzem régi favázas 
csarnokainak részleges átépítése is.

Az acélgyártás és öntés a század első két évtize
dében jelentős fejlesztésen ment át. Még az első 
világháború előtt megépültek a 20 tonnás Martin- 
kemencék, majd az 1920-as években elkészült az 
50 tonnás öntődaru is. Ezzel lehetővé vált európai 
színvonalú acélöntvénygyártás meghonosítása.

Új korszakot nyitott az acélöntöde történetében 
a villamos acélgyártó kemencék megjelenése. 
A vasgyár e tekintetben nagyon gyorsan felzárkó
zott a fejlettebb államokhoz. Az első kísérleti vil
lamos kemencét 1911-ben helyezték üzembe a té 

gely-acélöntődében. A 2 tonnás ívfényes villamos
kemencét ugyanitt 1920-ban indították be és ettől 
kezdődően a kemence üzemszerűen dolgozott. (Ez 
a kemence azonos a mai 2 tonnás kemencénkkel.) 
Ezt a kemencét 1924-ben telepítették át a jelenlegi 
elektroacélműbe. Ugyancsak az elektroacélműbe 
telepítették 1929-ben az első nagyteljesítményű 
10 tonnás ívkemencét is.

Ezzel már az 1920-as években megkezdődött 
acélöntödénkben a minőségi és ötvözött öntvények 
gyártása. (Kovács-üllők, gőzmozdony, gőzturbina 
alkatrészek, acélműi hengerek, szénkéneggyártó 
retorta, különféle gépészeti és kohászati berende
zések öntvényei.) Az ötvözött öntvények közül 
erre az időszakra esik a 14% Mn-nal ötvözött ko
pásálló zúzó alkatrészek, valamint a Mo-nal ötvö
zött gőzturbina alkatrészek gyártásának megkez
dése. A 30-as évek derekán az üzem már több 
nagyteljesítményű ívfényes acélgyártó kemencével 
rendelkezett. Ezzel lehetővé vált 20—30 t darab
súlyú ötvözetlen, vagy ötvözött acélöntvények 
elektroacélból való öntése.

Az 1901 — 1945-ig terjedő időszak termelési ada
tai az ország gazdasági helyzetét tükrözik. Ebben 
az időközben a legnagyobb termelését az első világ
háború kezdete előtt, 1913-ban érte el az üzem. 
Ettől kezdve a termelés fokozatosan csökkent és a 
háború befejezése után visszaesett az 1892-es 
szintre. A két világháború közötti időszakban az 
acélöntöde termelése rendkívül változatos volt, 
de egy évben sem érte el az 1913-as szintet. Külö
nösen az 1931 — 33-as évek termelése jelzi a válság- 
időszak rendkívüli nehézségeit.

1944. december 3-a a felszabadulás napja, amely 
a diósgyőri acélöntődé történetében is fordulópon
tot jelentett. Az első időszakban a dolgozók rend
behozták az üzem háborús sérüléseit úgy, hogy a 
felszabadulást követő második héten az üzem már 
termelt. Az 1947. augusztus 1-én beindult három
éves terv során megkezdődött az acélöntöde jelen
tős fejlesztése. Az azóta eltelt időszakban az üzem 
korszerű homokvizsgáló laboratóriumot, új ho
mokelőkészítő művet, új formázógépeket, 200 
atm-val dolgozó vízsugaras tisztítóberendezést, 
röpítőkerekes tisztítóberendezéseket, fűrészgépe
ket, forgácsológépeket kapott. Olyan gépeket he
lyeztünk továbbá üzembe, amelyek könnyítik a 
nehéz fizikai munkát: homokmarkolókat, szalagos 
homokadagolókat, szekrényürítőt, kocsivontató
kat stb. Jelentős mértékben átépítettük az üzem 
csarnokrendszerét, melynek során több nagy teher
bírású darut helyeztünk üzembe. 1949-ben épí
tettünk egy 1200 személyes fürdő-öltöző épületet. 
Fenti intézkedések eredményeként az üzem ter
melése jelentősen növekedett, amint az az 1. ábrán 
látható.

A felszabadulást követő nagyarányú iparosodás 
következményeként nagy mértékben nőtt az ország 
acélöntvény igénye. Az új iparágak új feladatok 
elé állították acélöntödénket. Ennek során az 
acélöntöde gyártási programja évről évre fejlődött 
és gyártmányválasztéka szélesedett. Kialakult a 
mai napig is jellemző gyártási profil, mely nagy vo
nalakban a következőkből áll: gőzmozdony alkat
részek (1957-ig), Diesel- és villamos mozdony al
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katrészek, gőz- és vízturbina öntvények, kovács
művi sajtó és kalapács alkatrészek (ütőmedvék), 
hajó alkatrészek, csőgyári berendezések nagy önt
vényei, kohászati berendezések nagy öntvényei 
(salaküstök, acélművi hengerek), zúzógépek önt
vényei, cementipari öntvények, nyomásálló önt
vények, bányagépgyári öntvények, vegyipari önt
vények stb.

A felszabadulás utáni fejlődéssel együtt gyors 
léptekben haladt az ötvözött öntvények gyártásá
nak növekedése. Rendkívüli mértékben kiszélese
dett a 14% Mn-nal ötvözött kopálássó alkatrészek 
gyártása (külön ki kell emelni a vasúti váltóalkat
részeket). Nagyot fejlődött a gőzturbina-alkatré
szek gyártása, melynek során meghonosítottuk a 
Mo-nel, a CrMo-nel és a CrMoV-mal ötvözött 
korszerű öntvénygyártást. Ugyancsak bevezettük 
üzemünkben a CrMo-nel ötvözött hipoeutektoi- 
dos, majd később a hypereutektoidos szövetszer
kezetű acélművi hengerek gyártását. Ugyancsak 
bevezettük a CrW, illetve CrMo-nel ötvözött 
pilger-hengerek gyártását is. Meghonosítottuk a 
NiMo-nel ötvözött nagyteljesítményű, korszerű 
ellenütős kalapácsok ütőmedvéinek öntését. Meg
oldottuk a 25—34% Cr-ot tartalmazó tűzálló acé
lok öntését, mely gyártmányok közül ki kell 
emelni a tűs hőcserélő elemek gyártását. Időnként 
gyártjuk a különféle ötvözőtartalmú CrNi-es aus
tenites saválló, illetve tűzálló öntvényeket.

Megoldottuk a 13/4-es korrózióálló, kis karbon
tartalmú ferrites СгШ acélból készülő pelton- 
kerekek gyártását. Az ötvözött öntvények gyár
tásának fejlődését nyomon követhetjük a 2. ábrán 
látható diagramon, amelyben az évenként gyártott 
ötvözött öntvények részarányát ábrázoltuk.

1959 1958 1962 1966 , 1970

\0ие-г\

2. ábra. A  gyártott acélöntvényekből az ötvözöttek 
sú ly szerinti hányada 1954-től 1968-ig

Az üzem termelési programjára elsősorban az 
egyedi gyártmányok a jellemzőek. Ennek ellenére 
az elmúlt 30 év alatt lépésről lépésre fejlődött a 
gépformázás. Az utolsó évtized fejlődését a 3. áb
rán látható görbe szemlélteti.

3. ábra. Gépi form ázással készült acélöntvények sú ly szerinti 
m ennyiséqe az összes acélöntvényre vonatkoztatva 1962-től 

1969-ig

ÍV  p ------- ,
1 0 3 1 6 -  9 1

4. ábra. A z  acélöntvények selejtjének változása 
1956-tól 1969-ig sú ly  százalékban

Bár az öntöde gyártási programja az utolsó két 
évtizedben mindinkább igényesebbé és színvona
lasabbá fejlődött, az üzem kollektívájának sikerült 
az igényeket mind mennyiségileg, mind minősé
gileg kielégíteni. Ennek eredménye, hogy az üzem 
selejtje évről évre fokozatosan csökkenve jutott el 
a mai 2,4%-os szintre. Ezt a fejlődést szemlélteti 
a 4. ábra.

Szervezetileg az acélöntődéhez tartozik a minta
készítő üzem is. A mintakészítő üzem az elmúlt év
tizedek alatt szorosan együtt fejlődött az acélön
tődével. Mindenkor kielégítette a legmagasabb 
szintű szakmai igényeket. A második világháború
ban és a felszabadulást követően két esetben súlyos 
tűz pusztított a mintakészítő üzemben. Ennek ha
tását az üzem mind a mai napig nem tudta kihe
verni. Ezért még ma is a mintakészítő üzem négy, 
egymástól nagy távolságra található műhelyrész
ben dolgozik. A  központi mintakészítő üzem a mai 
napig nem valósulhatott meg.

IRO D ALO M

[1] M edgyesi 1.: A  diósgyőri acélöntődé rövid  tö r té n e ti 
fejlődése. K L -Ö ntöde 1952. 148. old.
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A célöntvény gyártástechnológiák, a gyártm ány és a gyártás 
fejlesztése a L enin  K ohászati M űvekben

K O R B E L Y  I S T V Á N  — K R A Z S A L K O V I C S  Z O L T Á N  — M É S Z Á R O S  I S T V Á N
Lenin K ohásza ti M űvek

DK: 621.74:869.14.001.5

A szerzők a L en in  Kohászati M üvekben alkalm a 
zott öntvény gyártási technológiákat, ezek fontosabb 
jellemzőit ism ertetik. Részletesebben foglalkoznak ta 
nu lm ányukban  a gyártm ányaik és gyártásuk fe j 
lesztésével elért eredményekkel, új, illetve újszerű  
gyártási eljárásaikkal. A z  átfogó jellegű tanulm ány  
az egyes technológiai módszereket íg y  olyan részle
tességgel írja  le, hogy abból lehetőség n y ílik  tapasz 
talat átvételre vagy honosító kísérlet folytatására. 
A  dolgozat jó l tükrözi a L K M  dicséretes fejlesztő  
tevékeny sé gét.

Vállalatunk Acélöntödéjének változatos gyárt
mányválasztékában 0,5 kg-os öntvénysúlytól 
kezdve az 50 tonnás öntvényeket is megtaláljuk. 
A falvastagság 5 mm-től több száz milliméterig 
változik. A különböző kialakítású öntvények nem
csak súlyban és méretben térnek el egymástól, 
hanem az ötvözetlen és ötvözött acélféleségek nagy 
választékát kell önteni a rendelők kielégítésére.

A  gyártás egyedi jellege többé-kevésbé m egha 
tározta az alkalmazható technológiai módszereket 
és korlátozta a gépesíthető, automatizálható eljá
rások bevezetését.

A századfordulótól a második világháború ki
töréséig kizárólag kézi formázással termeltek. 
Az öntőformák anyaga túlnyomórészt agyagkötésű 
kvarchomok volt, melyet a diósgyőri bányából 
nyertek. A formákat minden esetben szárították. 
A hengerműi hengerek formázókeverékéhez a nyers 
szilárdság és a gázátbocsátó képesség növelése 
céljából az agyagon kívül búzalisztet is adagoltak. 
Ezt az alkotót később a dextrin, majd szulíitlúg vál
totta fel.

A vastag szelvényű, nagy súlyú és bonyolult 
alakú öntvényekhez samott őrleményből készített 
keveréket alkalmaztak. A kvarcformák felületét 
marsalit, a samottformákét pedig grafit alapú be
vonattal látták el.

A második világháború időszakától számíthat
juk a gépi formázás kezdetét. Ugyanakkor kezdő
dött a nyers formázókeverékek alkalmazása is. 
A gépipar 1945 után bekövetkező fejlődése során 
a változott öntvénykonstrukciók és a felülettel 
szemben támasztott egyre növekvő követelmények 
indokolttá tettek olyan technológiai korszerűsíté
seket, új eljárások bevezetését, melyek a termelé
kenység növelése mellett biztosítják a kívánt mi
nőséget. így került sor a magnezit, ill. króm-mag
nezit őrlemény felhasználására a nagyméretű, vas
tag szelvényű öntvények formáinak készítésénél. 
Ez a homokkeverék kiváló tűzállósága miatt tö 
kéletes felületi minőséget biztosít és ezért teljesen 
kiszorította üzemünkből először a samott alapú, 
majd a szárított kvarchomok alapú formázókeve
rékeket. A kis súlyú öntvények gyártásakor a nyers 
keverékek alkalmazása növekedett meg. Ezt az 
újabb formázógépek üzembe helyezése követelte 
meg.

A világszerte rohamos fejlődésnek indult önté- 
szeti iparágon belül a formázóanyagok és a formá
zás-technológiák változása volt a legdinamikusabb. 
Vállalatunknál az új módszerekkel történő rend
szeres foglalkozás az ötvenes években kezdődött. 
E tevékenység során először a vízüvegkötésű ke
verékek üzemszerű alkalmazását tűztük ki célul. Az 
ezzel kapcsolatos kísérletek 1959-ben befejeződtek 
és ma a legnagyobb területen ez a technológia hasz
nálatos. Az általánosan alkalmazott formázókeve
rékeink összetételét és fizikai jellemzőit az 1. táb
lázat foglalja össze. A háromféle keverék közül a 
netto tonnatermelésünk mintegy kétharmadát szá
rított magnezit formában, a többit nyers és víz
üveges formában gyártjuk.

A magkészítésben az új módszerek főleg a kötő
anyagok területére szorítkoztak. Ezen belül is 
egyre inkább a korszerű vegyipari, műanyagipari 
termékek kerültek előtérbe. Ez a változás üze
münkben is éreztette a hatását. A gazdaságosság, 
a gyártási profil és üzemi körülményeink figyelem- 
bevételével csak a számunkra kedvező módszerek 
kerültek bevezetésre. Ezek közé tartozik elsősor
ban a vízüveges magkészítés, amelyet a furán- 
gyanta kötésű keverékek kísérletezése és üzem
szerű alkalmazása követett. Az új módszerek be
vezetéséhez eredményesen járult hozzá a hazai 
vegyipar azzal, hogy a minőséggel és a mennyiség
gel kapcsolatos kívánságainkat mindenkor kielé
gítette. Jelenleg az öntvénytermelésünkhöz szük
séges magokat olaj-, vízüveg- és furángyanta kö
tésű keverékekből, valamint agyagkötésű magne
zit keverékekből állítjuk elő. A használatos mag
homokok összetételét és fizikai tulajdonságait a 
2. táblázat tünteti fel.

A forma- és magkeverékek minősítésére a közis
mert hideg vizsgálatokat végezzük. A rendelkezé
sünkre álló műszerek részben még Georg Fischer, 
részben pedig hazai gyártásúak. Ezek közül érde
mes megemlíteni a Hygropress gyors nedvesség
meghatározó készüléket, amelyet a vízüveges ke
verékek nedvességének mérésére használunk. Kí
sérletekkel határoztuk meg a tényleges nedvesség- 
tartalom és a műszer beosztása közötti összefüg
gést.

A hagyományos homokvizsgálati módszerek a 
mai követelményeket teljes mértékben nem elégí
tik ki. A műanyag és más vegyi kötésű önszilár
duló keverékek öntészeti szempontból lényeges tu 
lajdonságait nagy hőmérsékleten (800—1300 °C) 
történő vizsgálattal ismerhetjük meg jobban. 
Az ilyen jellegű kísérletekre nem rendezkedtünk 
be, mivel a szomszédságunkban levő Műszaki 
Egyetem Öntészeti Tanszékén rendelkezésre állnak 
a megfelelő berendezések, közöttük a Dietert 
752 és +GF -f- SPTM típusú melegvizsgáló készü-
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Acélöntődében használatos formázókeverékek összetétele és fizikai jellemzői
1. táblázat

Megnevezés
F  ortnázóanyag

M agnezites Vízüveges N yers keverék

M agnezit őrlem ény (liter) ......................................................... 320 — —

K varchom ok (liter) .................................................................... _ 320 320

Agyag ( lite r) .................................................................................... зо — —

B enton it (liter) ............................................................................. 40— 50 12— 15 60— 75

Vízüveg ( l i t e r ) ................................................................................ --- 22— 24 —

Melasz (liter) .................................................................................. 12 12 12

N aO H  (10% -os), % ......................................................................... ___ _ __

H  О о/n 2u ) /0 ............................................................................ 28— 30 __ 18— 20

a  nyom ó nyersen (g/cm 2) ........................................................... 750— 850 140— 240 750— 850

<j nyíró nyersen (g/cm2) ............................................................. 3500 felett CO..-vel 
3000"— 5000

—

G ázátbocsátó  képesség , n y e r s e n ............................................. 20— 100 140— 250 140— 250

tr nyom ó szárítva  (g/cm 2) ........................................................... __ E ltö rhete tlen —

<r nyíró szárítva  (g/cm 2) ............................................................. 3600— 6000 E ltö rhete tlen —

2. táblázat
A c é lö n tő d é b e n  h a sz n á la to s  m a g h o m o k k e v e r é k e k  ö s s z e té te le  és f iz ik a i je l le m z ő i

M agkeverék

M agnezites Víz üveges J F  urános

M agnezit őrlem ény (liter) ......................................................... 320 320 —

K varchom ok (liter) .................................................................... — 320 320

B en ton it (liter) ............................................................................. 50— 60 — —

Melasz (liter) .................................................................................. 12 — —

N aO H  (10% -os) ( l i t e r ) ................................................................ _ 1,5— 2 —

Vízüveg ( l i t e r ) ............................................................................... — (18— 24)
25

—

H 2o , % ........................................................................................... 28—30 — —

F u rángyan ta  (liter) .................................................................... — — 6— 6,5

Foszforsav (liter) ......................................................................... __ __ 3,5— 4,5

Fűrészpor (liter) .....................! .................................................... 30 1,5— 3,5 —

a  nyom ó (g/cm 2) ......................................................................... 750— 850 — —

<7 nyíró (g/cm 2) ............................................................................. 3500 felett 0O 2-vel 3500 fel. —

G ázátbocsátó képesség (cm 3/cm 3/perc) .............................. 20— 100 140— 240 120-fel.
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„  c  < - ,  - ,  900 °C 1300°C
ncgnezit f o r m a z o k e v e r e k ---------------------

Vtzüveges m ag homok ............................

Csucsbetéí n y e r s h o m o k -------- ------------

furangyantas formazokeverek --------- ---------

Vaüveges formázókeverék --------- ------------

----------Furángyantás maghomok

............. Csácsbetét nyershomok
----------------------- Vi'zäveges formazókeverék

— ----- Víziiveges m aghcm ok  j Ö317-3 I

3. ábra. Forma- és magkeverékekben 1300 °C-on 
felszabaduló gázok mennyiségi értékei

lékek. Általában azoknak az anyagoknak a meleg
vizsgálatát végeztetjük el, melyeket üzemszerűen 
kívánunk alkalmazni. Ezek közül bemutatunk né
hány mérési eredményből szerkesztett diagramot, 
melyet a tanszék kollektívája állított össze, a leg- 
járatosabb homokjainkból. Az 1. ábra öntödénk
ben használt forma- és maghomokkeverékek hő
tágulási értékeit szemlélteti 900 és 1300°C-on az 
idő függvényében. A 2. ábra a fenti anyagok
ból 1300 °C-on felszabaduló gázok nyomását tün 
teti fel az idő függvényében. A használatos formá-

2. ábra. Forma- és magkeverékekben 1300 °C-on 
keletkező gázok nyomása

zókeverékek egy grammjából 1300 °C-on felszaba
duló gázmennyiség értékeit az idő függvényében a
3. ábra mutatja. A gáz fejlődési sebességének vál
tozását a 4. ábra szemlélteti. Természetesen az áb
rákon látható gáznyomás-és gázmennyiség-értékek 
viszonyításával a keverékeket minősíteni nem le
het, de ezek hozzásegítenek az alkalmazási terület 
helyes meghatározásához. Az öntvénygyártás 
forma- és maganyagai állandó fejlődésben vannak. 
Erre a fejlődésre ösztönzően hat, hogy a termelé
kenységet fokozatosan növelni, az önköltséget pe
dig csökkenteni kell. Éppen ezért technológiánkat, 
ezen belül a formázóanyagokét is folyamatosan 
fejlesztjük. E tevékenységünk során figyelemmel 
kísérjük a vezető ipari országok és a hazai öntödék 
korszerű eljárásait. Ennek köszönhetjük, hogy már 
ma a furánkötésű hideg-magszekrényes eljárás 
szinte hagyományos módszernek tekinthető. Dol
gozóink megismerték és megkedvelték a nagy szi
lárdságú, pontos méretű magokat.

Az öntvények felülete fémtiszta és a belső üregek 
kihomokolása minimális munkaráfordítással tör
ténik.

A homokkeveréket angol gyártmányú Mixer— 
Síinger berendezésen készítjük. A technológia meg
felelő alkalmazása és kézbentartása csak akkor le
hetséges, ha pontosan ismerjük a homok hőmérsék
letének, a megszilárdulási időnek és a foszforsav 
mennyiségének összefüggéseit. Ezt a célt kívántuk 
elérni az 5. ábrán látható nomogram szerkesztésé
vel és használatával. A furángyanta kötésű ho
mokkeverékek 800 és 1300 °C között mutatkozó 
fizikai-kémiai tulajdonságait az Öntészeti Tanszék 
közreműködésével vizsgáltuk meg. A témával kap
csolatos kísérletek nagyságára jellemző, hogy kö
zel 5000 db próbatest vizsgálatával tanulmányoz
tuk a keverék tulajdonságait. Ezek közül mind
össze egy diagramot kívánunk bemutatni, mely a 
furángyantás homokkeverék nyomószilárdságának
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1. ábra. Forma-és magkeverékek hőtágulási értékei 
900 °G és 1300 °C hőmérsékleten



Furangyantas maghomok
I , ,   ̂ I I

--------Vtzuveges fbrmazokei'erek
------- Zizüveges maghomok \озп-4

4. ábra. A  gázfejlődés sebessége a vizsgált keverékekben 
az idő függvényében

5. ábra. A  fu rángyantás homokkeverék megszilárdulási 
időnomogramja a hőmérséklet és a foszforsav függvényében

Furángyanta 2,5 %
Foszfor sav 4,0 % | ö 317-6 I

6. ábra. F urángyantás homokkeverék nyom ó 
szilárdságának változása a hőmérséklet függvényében

változását tünteti fel a hőmérséklet függvényében 
(6. ábra).

A vízüveg kötésű magjaink hagyományos kézi 
döngöléses módszerrel készülnek. Mint már említet
tük, az egyedi gyártás jellege itt is gátat vet a 
munkafolyamatok gépesítésének. A magszekré
nyek fából készülnek, a magszilárdítást C02 gázzal 
végezzük. A magokat fekecselés nélkül építjük be a 
formába. Alkalmazásuk nagymértékben elterjedt. 
Sok esetben még 100 mm-nél nagyobb falvastag
ságú öntvények formáiba is beépíthetjük. Ezek 
jellemző tulajdonsága a nagy szilárdság és az alak
állandóság. Meg kell jegyeznünk, hogy a vissza
maradó szilárdságot többszöri próbálkozás elle
nére sem sikerült kielégítően csökkentenünk. 
A magnezitőrleményből történő magkészítés fő 
jellemvonása, hogy a magszekrénybe döngölt és 
nagyon gondosan kilevegó'zött magok felületét, fi
nom magnezitlisztből készült, víz hígítású fekecs- 
csel átpolírozzuk. A tökéletesen kisimított felületű 
magokat 550 °C-on szárítjuk. Az önköltséget si
került csökkenteni azáltal, hogy a keverék készítése 
céljára SM-kemence bontásából kikerült hulla
dékot őröljük és osztályozzuk saját homokelő
készítő művünkben. Ebből az alapanyagból évente 
mintegy 5000 tonnát használunk fel. Mint az elő
zőkben megjegyeztük, a nagyméretű, vastag szel
vényű öntvények formái is hasonló technológiával, 
magnezit őrleményből készülnek. Ilyen homokból 
készült a 40 tonnás hengerállvány féltalaj-rend
szerű formája is. A hasonló nagyságú formák 
550 °C-os szárítási hőmérsékletét a helyszínen 
összeszerelt, a formaüreg különböző pontjain elhe
lyezett földgázégőkkel biztosítjuk. A formaürege
ket a szárítás ideje alatt lemezekkel takarjuk le. 
A magnezit formák és magok esetében a tökéletes 
szárításnak különös jelentősége van. Tapasztala
taink szerint ugyanis az újra nedvesedett, vagy 
tökéletlenül szárított formarészeknél az öntvény
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felületi minősége romlik. A jól készített forma és 
mag sérülés és méretváltozás nélkül kibírja viszont 
a hosszú öntési és dermedési idő alatt fellépő 
ferrosztatikus, eróziós és hőhatásokat. Nagy igény- 
bevételek lépnek fel pl. a 7. ábrán látható víztur
bina támlapát-koszorú öntésekor. A formákban 
uralkodó ferrosztatikus nyomás hatására ugyanis 
az öntvény magassága a tápfejjel együtt megha
ladja a 4 métert. Egyébként ezt az öntvényt ma
gokból összeállított, féltalaj formázási módszerrel 
készítettük. A magnezit, ill. króm-magnezit alapú 
keverékek bázisos tulajdonságuk miatt alkalma
sak olyan ötvözött acélból készülő öntvények gyár
tására, melyeknél a formatöltés során a folyékony 
fém felületén bázikus kémhatású oxidok képződ
nek. Ezek közül legjellemzőbb a 12 —14% Mn-tar- 
talmú Hadfield-acél, melyből üzemünkben több 
száz tonna öntvényt készítünk.

Természetesen a magnezit alapú keverékek ki
váló öntészeti tulajdonságait nemcsak nagy méretű, 
vastag szelvényű öntvények gyártásakor, hanem 
olyan kisebb súlyú öntvényeknél is kihasználjuk, 
melyekkel szemben a rendelők különleges követel
ményeket támasztanak. Termékeink közül ide so
rolhatók a különböző méretű gőzturbina alkatré
szek, préshengerek stb. Külön gyártmánycsopor
tonként említjük a meleghengerművi hengereket, 
melyekből évenként általában 2500—3000 tonnát 
állítunk elő. A felhasználók igényeinek megfelelően 
a hagyományos 60—70, ill. 70—80 kp/mm2 szi
lárdságú ötvözetlen minőségeken kívül a hengerek 
kopásállóságát, egyben az üregtartósságot, ötvö
zött acélból történő gyártással biztosítjuk. Ezen a 
területen jelenleg járatos acélösszetételeket a 3. 
táblázatban tüntettük fel.

Az üzemben készült hengerek mérete széles ha
tárok között változik ; a testhossz 600 mm-től egé
szen 3300 mm-ig, az átmérő pedig 280 mm-től 
1060 mm-ig. A változó méretek ellenére, a gyártás 
egy típusú technológia szerint történik. A forma 
két félből tevődik össze, a hosszirányú osztósík 
szerint. A formafeleket fekvő helyzetben készítik, 
kis méretek esetén mintáról, a nagyobbakat sab
lonozással. Az öntést álló helyzetű formában vé
gezzük.

Az öntvény méretétől függően a beömlőrendszer 
egy vagy két függőleges csatornából és egy vagy 
több érintőleges bekötőcsatornából áll. A hengerek 
nagyobbrészt egyenes palásttal készülnek és meg
munkálással képezik ki a dolgozó üregeket. 
Ahol az üregek alakja és mérete megengedi, ott 
a test profilos kiképzésével történik a gyártás. 
A két félforma felületét magnezitlisztből készült 
bevonattal látjuk el. A fekecs hígítószere víz ; az al
kalmazott rétegvastagság 5 mm. A tökéletesen 
kidolgozott formarészeket 550 °C-on szárítjuk. 
Az összerakás és az osztósík eldolgozása után is
mételten szárítunk. A szárítás időtartamának 
megállapításakor figyelembe kell venhi a for
mázóanyag rétegvastagságát és számítani kell 
arra, hogy a beágyazott samott idomcsövekből ké
szült átnedvesedett beömlőrendszer is tökéletesen 
kiszáradjon. A vaskos hengeröntvényeknek rend
kívül hosszú a dermedési idejük. Ezért állandóan 
visszatérő problémánk a darab belső szelvényében

7 .  ábra . V íz tu r b in a  tá m la p á t-k o sz o rú  ö n tvé n y

mutatkozó gázlyukacsosság és a durva kristály- 
szerkezet. A hiányosság megszüntetésével kapcso
latos kísérleteink általában a lehűlési sebesség nö
velésére irányulnak.

A magnezit, ill. króm-magnezit keverékből ké
szült öntőformáknál meg lehet valósítani az ún. 
felső beömlőrendszert. Az irányított dermedés 
egyik feltétele ugyanis az, hogy a bekötőcsator
nák a tápfejek közelében csatlakozzanak az önt
vényhez. Ilyen esetben viszont az öntés folyamán 
a formafelület nagy eróziós igénybevételnek van 
kitéve. A kvarcalapú formázókeverékek általában 
ezt az igénybevételt rongálódás nélkül nem bírják 
ki, ezért a beömlőrendszert a formaüreg alsó részé
hez csatlakoztatjuk. A kis-és középsúlyú öntvénye
ket vízüveg kötésű formákban gyártjuk. A forma- 
készítés kézzel történik. A formázáshoz szükséges 
nyers szilárdságot bentonit adagolással biztosítjuk. 
A vízüveg kötése nem C02 kezeléssel, hanem a 
műhely levegőjén 5—6 órán át nyitott állapotban 
történő tárolás alatt következik be. A formafele
ket általában fekecselés nélkül rakjuk össze. 
A nagy terjedelmű, kb. 3 tonnát meghaladó súlyú 
öntvények formáinak szilárdságát fekecseléssel és 
szárítással növeljük.

Nedves formakeverékeket főként a gépi formá
záshoz alkalmazzuk. Ezek általában kis súlyú önt
vények, melyeknek maximális falvastagsága 30 
mm. Ezen kívül nyers formázókeverékben gyárt
juk a kis melegszilárdsággal rendelkező, bo
nyolult alakú ötvözött öntvényeket. A formák 
felületét víz hígítású fekeccsel vonjuk be, gáz vagy 
elektromos fűtésű búra alatt szikkasztjuk. A szik- 
kadási idő függvényében a forma felülete 5 — 10 
mm-es rétegben elveszíti nedvességtartalmát és 
szilárdsága megnövekszik. Ezzel elérjük, hogy a 
szilárd formafelület ellenáll a beömlő fém eróziós 
hatásának, viszont a lehűlő öntvény zsugorodását 
nem akadályozza. Ilyen technológiával készülnek a 
vasúti csúcsbetétek. Hasonló módszerrel készülnek 
a 28 — 34% Cr-tartalmú tűs hőcserélő-elemek 
formái. Ennek az öntvénynek fokozott a repe
désre való hajlama. Az öntvény bonyolultsága, 
3 — 7 mm között változó falvastagsági mérete teszi 
szükségessé, hogy a forma zsugorodással szembeni 
ellenállását a legkisebb értékre csökkentsük.
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3. táblázat

A LKM-ben gyártott acélöntése hengermüvi hengerek vegyi összetétele és az alkalmazási területek

Minőségi
jel

Összetétel (%) Felhasználási
te rü le t

C Si Mn P s Cr Ni Mo W V Ti

Aö. 60........... 0,40
0,55

0,20
0,50

0,50
0,90

m ax.
0,06

m ax.
0,06

— — — — — — Blokkhenger

Aö. 72........... 0,60
0,75

0,20
0,50

0,50
0,90

m ax.
0,06

m ax.
0,06

— — — — — — Buga- és nyú jtóhen 
gerek

ON. I ................ 1,25
1,50

0,25
0,45

0,40
0,60

m ax.
0,04

m ax.
0,04

0,90
1,20

— 0,30
0,45

— — — Finom  és középsori 
henger, valam in t 
sínhengerek

ON. II.......... 1,45
1,65

0,25
0,45

О
 О

о
 о m ax.

0,04
m ax.
0,04

0,90
1,20

— 0,30
0,45

— — — Finom  és középsori 
kész, ill. kész 

e lő tti hengerek

HICrM o ___ 0,60
0,80

0,25
0,40

0,40
0,80

m ax.
0,035

m ax.
0,035

0,90
1,20

— 0,30
0,50

— — — Bugahengerek

H IICrM o . . . 0,70
0,90

0,25
0,40

0,40
0,80

m ax.
0,04

m ax.
0,04

0,80
1,00

— 0,30
0,45

— — — D nrvasori hengerek 
kész és készelőtti 
üregekkel. Blokk

H C rN iM o___ 0,55
0,65

0,25
0,45

0,50
0,80

m ax.
0,04

m ax.
0,04

0,70
0,90

1,70
1,90

0,25
0,40

— — — Blokkhenger

CrMoWVTi . . 0,70
0,85

0,25
0,40

0,40
0,60

m ax.
0,04

m ax.
0,04

0,70
0,90

— 0,25
0,40

0,15
0,30

0,15 0,10 Bugahenger

WCMP ....... 0,70
0,90

0,30
0,60

0,50 m ax. 
0,90 1 0,04

1

m ax.
0,04

0,90
1,35

— 0,80
1,20

— — — Pilgerhengerek

Hagyományos formázási eljárástól eltérő tech
nológiának számít az öntödénkben kezdeményezett 
magformázási eljárás, amelynél előre gyártott, 
állandó jellegű, beton magfészket alkalmazunk. 
A módszer előnyei közé tartozik a formakészítés 
idejének, a formázóanyag- és egyéb segédanyag
felhasználásnak csökkentése. Az eljárással kis- és 
nagyméretű darabok egyaránt gazdaságosan gyárt
hatók. Betonformában készül a 2,5 t  súlyú 3,5 
m hosszú csőgyári görgőágy öntvény. Az alkat
részből 90 db-ot rendeltek, mely mennyiséget egy 
betonformában gyártottuk le. Többéves tapaszta
lat alapján kimutatható, hogy már tíz öntvény 
gyártása esetén kifizetődik egy beton magfészek.

Gyártmányválasztékunk bővítése érdekében kí
sérleteztük ki a keramikus formázási technológiát, 
hazai alapanyagok felhasználásával. Ezzel lehe
tővé vált különféle süllyesztékek, sajtolószerszámok 
és más bonyolult alkatrészek köszörülési ráhagyás
sal történő gyártása. Az eljárással 50 kg darabsúly
tól 2500 kg-ig készítünk öntvényeket, a legkülönfé
lébb ötvözetlen és ötvözött acélféleségekből. A 8. áb
rán egy tehergépkocsi futógumijához szükséges vul- 
ka nizáló szerszám keramikus formája látható, az al
kohol kiégetése közben. Az eljárás tökéletesítése 
és kiterjesztése jelenleg is folyamatban van.

A formázástechnológia és a formázóanyagok to 
vábbi fejlesztésével kapcsolatos tevékenységünk ez 
idő szerint a Szovjetunióban kidolgozott habosított 
vízüveges keverékek meghonosítása, hazai alap
anyagok felhasználásával. Az eljárást a forma- és

maganyagokon kívül a tápfejek csökkentéséhez 
használt hőszigetelő idomok gyártásához is alkal
mazni kívánjuk.

Acélöntvénygyártással foglalkozó szakemberek 
ismerik, hogy a legfontosabb önköltségi tényező a 
folyékony fém felhasználás, azaz az ..önt vényki ho
zatal” értéke. Ezért mindenki arra törekszik, hogy 
az alkalmazandó tápfejek méretét lehetőleg opti
mális értéken tartsák. Nap mint nap különféle el
járások születnek a tápfejek tömegének csök
kentésére. Ezzel kapcsolatos kezdeményezések ön
tödénkben is megtalálhatók, melyekből csak a leg
fontosabbakat említjük meg. Vállalatunk külön ter - 
moxid üzemmel rendelkezik, ezért az ilyen jellegű

8. ábra. Vulkanizáló szerszám keram ikus form ája  
az alkohol kiégetése közben
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tápfej csökkentési eljárás bevezetésének feltétele 
biztosítva van. Az egzotermikus keverékeket ré
szint a tápfejek oldalfelületén hüvely alakjában, 
másrészt az acél felszínén hőtermelő porként alkal
mazzuk. A tápfej nyitott felületének egzotermi
kus porral való kezelése úgy történik, hogy az 
acélra először egy erős hőtermelő keveréket szó
runk, majd ennek átízzása után ráhelyezünk egy 
enyhébb hatású, szilárd kéregként összesülő anya
got. Ez a módszer, hatásossága és egyszerű kezel
hetősége miatt, általánosan elterjedt. Az ún. hő
termelő hüvelyeket csak különleges esetekben al
kalmazzuk. Példaképpen a kisméretű finom-, és 
középsori hengerek tápfejeinek csökkentését em
lítjük meg.

A 9. ábrán jól érzékeljük a hagyományos és az 
egzotermikus tápfejek közötti különbséget. A nagy 
méretű tápfejek csökkentésére, más országokhoz 
hasonlóan, mi is a hőszigetelő anyagokat alkal
mazzuk. Az oldalfelületek burkolására hüvelyeket, 
az acél takarására pedig lapokat gyártunk.

A fentieken kívül a ma már klasszikus eljárásnak 
számító atmoszférikus tápfejeket rendszeresen al
kalmazzuk, még a nagy súlyú öntvények esetében 
is. A kihozatali érték növelése céljából az ismert 
módszerek közül többet alkalmazunk öntvény
gyártási gyakorlatunkban. így pl. gyártmánytí
pusonként az irányított dermedés megvalósítására 
a különböző belső és külső hűtési módokat használ
juk.

Az ipari termékek állandó változása maga után 
vonja a gyártmányválaszték bővítését és fejleszté
sét. A könnyített konstrukciójú berendezések gyár
tására való törekvés miatt üzemünkben ki kellett 
alakítani a gyengén ötvözött, nagy folyáshatárú 
acélöntvények gyártástechnológiáját. Megfelelő 
formázási, hőkezeíési és öntvény javítási kísérletso
rozatokkal eljutottunk oda, hogy ma már a vonat
kozó hazai szabványban (MSZ 8272—66) előírt mi
nőségeket biztonsággal gyártjuk. Ilyen termé
keink közé tartoznak pl. a Tisza II. vízierőmű

9. ábra. H agyom ányos és kermilcus tápfejjel gyártott 
hengerművi hengerek

10. ábra. K eram ikus form ában, m egm unkálási ráhagyás 
nélkül öntött szűrőlap és olajbányászati szelepházak

Kaplan-turbinák járókeréklapátjai, lánctalpas jár
művek kerekei és egyéb speciális alkatrészek.

Az említett szabványban szereplő acélminősé
gek nem minden esetben elégítik ki a vízgépgyártó 
ipar igényeit. A nagymérvű korróziónak és kavi- 
tációnak kitett Pelton-és Francis-rendszerű járó
kerekekhez általában előírják a 13 — 14% Cr, 
2—4% Ni és 0,1% C-tartalmú acélminőségeket. 
Az öntvények gyártástechnológiáját úgy alakí
tottuk ki, hogy félüzemi kísérletek során vizsgál
tuk öntészeti tulajdonságukat, különösen a hideg- 
és melegrepedési hajlamot, valamint a hegeszthető- 
séget. Ezeket a bonyolult konstrukciójú és szigorú 
mérettűrésű öntvényeket hagyományos formázási 
és öntési eljárásokkal gyártani nem lehet. A hibát
lan öntvényeket a jelenleg alkalmazott legkorsze
rűbb öntészeti módszerekkel tudtuk csak biztosí
tani.

A vegyipari alkatrészek közül megemlítjük a 
saválló szűrősajtó-betét öntvényeket, melyeket 
18% Cr- és 8% Ni-tartalmú austenites acélból ké
szítjük. A 10. ábrán látható öntvény (középső) 
megmunkálási ráhagyás nélkül, keramikus formá
ban készült. A méretpontos öntvénynek különösen 
nagy gazdasági jelentősége van az ilyen erősen 
ötvözött, drága acélok esetén. Az ábrán kétoldalt 
látható nagy nyomású szelepházak szintén új gyárt
mányaink közé tartoznak. Korábban a kőolajipar 
ezeket az alkatrészeket kapitalista országokból 
importálta. A kis- és nagy nyomásnak kitett al
katrészeket ezres sorozatokban gyártjuk. Van olyan 
öntvényünk, melynek minőségi átvétele 500 atm. 
próbanyomással történik.

Üzemünkben előállított különleges nagyméretű 
öntvények közé tartoznak az ellenütős kalapácsok 
ütőmedvéi. A nagy dinamikus igénybevételnek ki
tett alkatrészeket olyan anyagminőségből kell 
gyártani, amelynek repedési hajlama nincs, a der
medés közbeni dúsulás lehetőségét pedig különle
ges öntési módszerekkel csökkentjük. A mechani
kai követelményeket többlépcsős hőkezelési tech
nológia alkalmazásával biztosítjuk. Az ütőmedve 
öntvényeket 7 és 33 t közötti darabsúlyban ké
szítjük. A Láng Gépgyár új terméke a 200 MW-os 
gőzturbina. Ez a berendezés nagy nyomású és 
nagy hőmérsékletű gőzzel működik, ezért a szük
séges alkatrészeket CrMoV-mal ötvözött acélból

162 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 7. szám



készítjük. Egy 200 MW-os turbinaegységhez több 
mint száz acélöntvényt szállítunk.

Acélöntödénk technológiai fejlődését nem lehet 
-az öntvénykikészítéstől függetlenül vizsgálni. 
Végigkísérve az öntvény kikészítési technológiá
jának és üzemi berendezéseinek fejlődését, azt ta 
pasztaljuk, hogy ezek minden esetben a nehéz fizi
kai munka megkönnyítését és az egészségvédelem 
javítását célozták. Hasonló eredményre jutunk, ha 
az öntödei új technológiák bevezetésének hatását 
vizsgáljuk.

A ki készítői műveletek közül egészségtelen az 
öntvények kézi homokolása, különösen akkor, ha 
azt kézi kalapács és vágó segítségével hajtják végre. 
Jelentős javulást eredményezett a huszas évek tá 
ján bevezetésre került és a mai napig is használt 
légkalapács.

Az öntvény tisztítása azonban ma összehason
líthatatlanul jobb körülmények között történik, 
hiszen a 800 kg alatti öntvényeket WS5 típusú 
berendezésben, az ennél nagyobb súlyúakat 200 
at. üzemi nyomású kétkamrás vízsugártisztító gép 
ben tisztítjuk.

A gépesítés mértékére jellemző, hogy a gépi 
tisztítás után a szükséges kézi homokolás időszük
séglete nagymértékben csökken, különösen a kor
szerű formázóanyagokban gyártott öntvények ese
tében. Tisztítási idő csökkenést eredményező for
mázóanyagok a következők:

— fűrészporos magnezitkeverék,
— furángyantás maghomok,
— fekecselt, szikkasztott nyers formázóhomok,
— vízüveggel erősített olajkötésű maghomok,
A lángvágást, felfedezése után rövidesen megho

nosították üzemünkben is a tápfejek és beömlők 
■eltávolítására. Az elavult fűrészgépek és a fejesz
tergák helyére a második világháború után Wagner 
típusú fűrészgépek kerültek és jelentettek némi 
fejlődést, ugyanis hidraulikus előtolásúak voltak.

A tápfejek levágása területén a legjelentősebb 
előrehaladást a ma már közismert választómagok 
bevezetése jelentette. Ilyen letörhető tápfejekkel 
gyártjuk jelenleg is a Hadfield- és hőálló acélok

ból, valamint a sorozatban, ötvözetlen minőségőb 
öntött termékeink nagy részét.

Az öntvények felhasználás szempontjából egyik 
legfontosabb tulajdonságát, a mechanikai jellem
zőket, hőkezeléssel tág határok között lehet sza
bályozni. Az első hőkezelő kemencéink széntüzelé- 
sűek, majd generátor-, valamint kevert gáz fűté- 
sűek voltak. Jelenleg a fűtés földgázzal történik. 
A szerkezeti átalakításokkal mindig az volt a cél, 
hogy a kemencetér különböző pontjai között mi
nimális legyen a hőmérsékletkülönbség. Ennek ér
dekében a következő változtatásokat eszközöljük: 
kemencéink mindkét oldalán két égősort építet
tünk be, melyek közül az alsó a kocsi, a felső pedig 
a boltozat környezetét melegíti. Ezzel a módszer
rel elértük, hogy a hőmérséklet eltérése a ± 10 °C-t 
nem haladja meg. Ez az érték különösen jónak 
mondható, ha figyelembe vesszük a kemence 4x  
X3 XlO m fő méreteit. Ezt az ideálisnak mondható 

kemencetulajdonságot főként a tagolt, nagymé
retű, változó falvastagságú öntvények hőkezelése 
után keletkező káros feszültségek kiküszöbölésével 
hasznosítjuk. Az erősen ötvözött acélból készült 
termékeink megfelelő szövetszerkezetének beál
lításához fokozottabb mértékben szükséges a jól 
szabályozható munkatér-hőmérséklet. Példakép
pen a 11. ábrán bemutatjuk egy Cr-mal és Ni-lel 
erősen ötvözött, nagyméretű, bonyolult öntvény 
hőkezelés, technológiájának hőfok-idő diagramját 
A technológiát vállalatunk anyagvizsgálati részlege 
kísérletezte ki, figyelembe véve a meglevő kemen
céink hőmérsékletének szabályozhatóságát. Új öt
vözetekből történő öntvénygyártás esetén az 
átalakulási pontokat dilatométeres, a különböző 
hőmérsékleten jelentkező szövetváltozásokat ,,va- 
kutherm” mikroszkópon határozzukmeg.

Az öntvényeinken esetenként jelentkező foly
tonossági hiányokat (szívódás, repedés, gázhólyag) 
a gazdaságosság figyelembevételével, valamint a 
rendelőkkel való megegyezés alapján hegesztéssel 
javítjuk. A hibás részek eltávolítása a legnagyobb 
gonddal történik. A hegesztéseket az öntvények 
vegyi összetételétől függően hazai vagy külföldi, 
vastag bevonatú elektródákkal végezzük. A hagyo-

°C

11. ábra. C r-m al és N i-le l ötvözött v íz tu rb in a  öntvényele hőkezelésének hőfok-idő  d ia g ra m ja
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mányos kézi hegesztésen kívül bevezettük a védő- 
gázas ívhegesztési módszert. Erre a célra az NDK- 
ból Kjellberg típusú 500 A teljesítményű berende
zéseket vásároltunk. Az új módszerrel ötvözetlen 
minőségű darabok javítását C02 védőgázzal vé
gezzük. Az ötvözött öntvények argon védőgázzal 
történő hegesztése jelenleg kísérleti állapotban 
van.

Szigorított minőségi követelmények esetén a 
hegesztések jóságát és azok környezetét roncsolás- 
mentes vizsgálattal ellenőrizzük. Ezek lehetnek 
mágneses-, festékes repedésvizsgálat, valamint 
ultrahang-, röntgen-, vagy izotóp-átvilágítás.

A fontos rendeltetésű acélöntvények kritikus 
szelvényeinek belső anyagfolytonosságát leggyak
rabban „Kobalt 60” izotóp átvilágítással ellenő
rizzük. Ultrahang-vizsgálatot ritkán alkalmazunk 
annak ellenére, hogy a legkorszerűbb „Kraut
krämer" készülék rendelkezésünkre áll, azonban a 
visszhang-jelek nem értékelhetők egyértelműen.

A szabványos acélfajták minősítése adagonként 
történik vállalatunk központi vegyi és mechani
kai laboratóriumában. Igényesebb gyártmányaink

esetében a mechanikai jellemzők vizsgálatát dara
bonként is végezzük.

Nagy hőmérsékleten működő alkatrészek meleg
szilárdsági jellemzőit korszerű berendezésekkel 
vizsgáljuk. Lehetőségünk van melegfolyás- és. 
tartós folyáshatárok megállapítására 500 °C hő
mérsékletig. Korszerű kúszásvizsgáló berendezé
sekkel rendelkezünk, amelyekkel a tartósszilárd
ság és a kúszáshatár megállapítható 600 °C hőmér
sékleten, 10 000 óra, vagy ezt meghaladó időtar
tamig. Elektronmikroszkóppal is felszerelt anyag- 
vizsgáló laboratóriumunk az elmondottakon kívül 
a szövetszerkezet vizsgálataival állandóan segít
séget nyújt felmerülő problémáink megoldásában és 
új gyártmányaink kifejlesztésében.

Az elkövetkezendő időszakban továbbra is az a 
törekvésünk, hogy elsősorban a hazai gépipar igé
nyeit elégítsük ki maradéktalanul. Tisztában va
gyunk azzal, hogy a követelményeknek csak akkor 
tudunk eleget tenni, ha folyamatosan fejlesztjük, 
korszerűsítjük termelő berendezéseinket és tech
nológiáinkat.

Szabványosítási h írek

Ű J  SZABVÁNY
(A szabvány a kereskedelm i forgalom ban kapható .) 
MSZ 8801— 69 (az MSZ 8801— 51 helyett) Foszforréz. 

E lőötvözet. A szabvány két anyagm inőség elő írását ta r 
ta lm azza 8— 10 (F r 10) és 5— 8% P  (F r 6) tartalom m al. 
Az F rE -10 m inőség az ríj szabványból k im arad t.

Ű J  SZA B V Á N Y TER V EZET
MSZ 8274 T (az MSZ 4358— 52 helyett) Korrózióálló 

vasöntvények . A nyagm inőségek és m űszaki előírások.
A szabványtervezet KGST aján lás alap ján  készült. 

A régi szabványból csak a  15% S í-tartalm ú  m inőséget 
v e tte  át- A te rveze t szerinti anyagm inőségek a követke 
zők: Öv. NiCr; Öv. NiCrMoCu; Öv. NiCrCu 15 2 6; Öv. 
NiCr 19 2; Göv. NiCr 19 2; Öv. Si 15 és Öv. SiMo 15 3.

F elh ív juk  olvasóink figyelm ét a  közelm últban m eg 
jelent alábbi öntészeti tá rg y ú  külföldi szabványokra. 
A szabványok a M agyar Szabványügyi H iv a ta lb an  az 
érdeklődők rendelkezésére állnak.

A usztrália
AS G 22— 1969 Á ltalános rendeltetésű  aeélöntvények.

Bolgár
BDSZ 6990— 68 G öm bgrafitos vasöntvények. Minő

ségek és m űszaki követelm ények.
Csehszlovákia
ÖSN 42 2746(1968) K róm m al és m olibdénnal ötvözött, 

acél öntvényekhez.
Indiai
JS: 1865— 1968 G öm bgrafitos ön tö ttvas.
IS : 4843— 1968 V asalapú öntvények  jelölési rendszere.
IS : 4896— 1968 1% C r-tarta lm ú  kopásálló acélönt 

vények.
IS: 4898— 1968 B eté tben  edzhető acélöntvények.
IS : 5899— 1968 F errites acélöntvények kis hőm érsék 

le ten  dolgozó berendezésekhez.
N yugatném et
D IN  1680 (1969. évi tervezet) Ö ntvények. M érettű ré 

sek és forgácsolási ráhagyások. Alapelvek.
R om án
STAS R  8158— 68 Szabványosíto tt ön tö ttvas. N om en 

k la tu ra  és összehasonlítás külföldi minőségekkel.
K. E.
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N ívódíj pályázati felh ívás

Az OMBKE Vaskohászati Szakosztályának vezetősége 
1970. márc. 10-i ülésén úgy döntött, hogy a múlt évhez 
hasonlóan 1970-ben is jutalmazza a fiatal, de már gya
korlati tapasztalattal bíró tagtársak önálló, szakmába- 
vágó értekezésekben kifejtett, az átlagosnál lényegesen 
többet nyújtó munkásságát nívódíjak odaítélésével.

A nívódíjra pályázni lehet bármiyen, 1969-ben vagy
1970-ben megjelent vagy kéziratban összeállított vasko
hászati tárgyú szakmábavágó értekezéssel a vaskohá
szat időszerű tudományos, műszaki-gazdasági, történel
mi, szociológiai stb. témáival, ha az legalább részben 
önálló kutatás, elemzés, vizsgálódás eredménye.

A terjedelem a szokásos 25—30 gépelt oldalnyi kéz
iratterjedelmet lehetőleg ne lépje túl. Olyan pályázatok 
újból nem nyújthatók be, amelyeket valamilyen egye
sületi pályázatra már beküldtek.

Nívódíjban csak azoknak az 1970. év végéig legalább 
2 éves egyesületi tagsággal rendelkező szakosztályi tag
társaknak munkái részesíthetők, akik 1970. évben 40. 
életévüket még nem töltötték be.

A nívódíjra az Egyesület az eddigi pályázatokra ki
írt összeget fordítja, a nívódíjak legkisebb összege 
3000 Ft, legnagyobb összege 5000 Ft.

A pályázóknak csak egy tanulmánya kerülhet díja
zásra.

A nívódíjak odaítélésére az Egyesület bizottságot ala
kít, mely az alábbi fő szempontok szerint értékel:

— Az értekezés a maga által kitűzött témát feldol
gozza-e?

— Lényegesen többet nyújt-e az átlagos tanulmány
nál?

— Az értekezés mennyiben önálló kutatás, elemzés, 
vizsgálódás eredménye?

— A tanulmány mennyiben dolgoz fel időszerű prob
lémákat?

— A tanulmány tárgyának kifejtésében világos, sza
batos-e, megállapításait mennyire igazolja, támasztja 
alá?

— Stílusában megüti-e a publikált értekezések átla
gos színvonalát

Nívódíjra oly módon lehet pályázni, hogy a pályázó, 
vagy a csoportosan pályázók a feltételek ismeretében és 
azokat betartva 1970. év december 31-ig

— értekezésüket 2 példányban beküldik az Egyesü
letbe,

— amennyiben már valamely bel- vagy külföldi szak
lapban értekezésük megjelent, közük annak számát és 
azt a szándékukat, hogy értekezésüket a nívódíj elnye
résére is szánják (külföldi folyóiratban megjelent mű
vek teljes magyar nyelvű szövegét mellékelni kell),

— mellékelik nyilatkozatukat, hogy a nívódíj oda
ítélésének feltételeit betartották.

Nívódíjban nem részesíthetők azok a tanulmányok, 
amelyek

a) 1969. I. 1. előtt jelentek meg,
b) újításokat, találmányokat tartalmaznak és már be 

vannak jelentve,
c) más, határozott célból készültek, pl. diplomatervek, 

doktori értekezések,
d) valamely szerv (vállalat, intézet stb.) megbízásá

ból közvetlen munkaköri feladatként készültek és szak
értői, vagy egyéb díjazásban — kivéve nyomtatásban 
megjelent publikációkért járó szerzői tiszteletdíjat — 
részesültek.

A Vaskohászati Szakosztály 
Vezetősége

Felh ívás szerzőinkhez

A beküldött cikk-kéziratok megjelentetését az 
eleve rendkívül hosszú (kb. három hónapos) 
nyomdai átfutási időn kívül leginkább a teljesen 
újbóli gépelését szükségessé tevő külalak — a 
nyomdai kézirat-szabványok előírásainak teljes 
figyelmen kívül hagyása, így elsősorban a túl 
sűrű gépelés — hátráltatja.

Ismételten összefoglaljuk a legfontosabb elő
írásokat:

Papírnak csak egyik oldalára írt szöveg, 
széles margó, „kettős sorköz”, oldalanként 25 

sor, soronként 50 leütés.
Minden egyes rajz és táblázat, valamint ábra

aláírások és az irodalomjegyzék nem a szövegbe 
beépítve, hanem külön lapokon legyen.

A cikk elejére 2—3 mondatos, max. 6—10 so
ros tartalmi összefoglalót kérünk.

Szerző végzettségét, esetleges tudományos fo
kozatát, valamint a munkahelyet kérjük a cím 
alatt feltüntetni. A kézirat első oldalán, a gyors 
ügyintézés érdekében szerző címét, hivatali tele
fonszámát feltétlenül kérjük megadni.

A jelenlegi anyagtorlódás miatt csak rövidre 
fogott cikkek megjelentetésére lehet számítani. 
A terjedelmes, 25 szabvány-kéziratoldalnál hosz- 
szabb cikkek megjelentetését belátható időn be
lül nem tudjuk biztosítani. A hosszabb cikkek 
rövidítését a lektorok rendszerint nem vállalják, 
így ezek rövidítése hosszú időt vesz igénybe és 
emiatt megjelentetésük elhúzódik.

A Szerkesztőség
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E x trapo lierung  au f die G lühdauer, die bei bleie- 
biger T em peratu r zur vollen G raphitisierung nö 
tig  ist. Die Theorie scheint zur E in führung  einer 
Q ualitätskontro llm ethode im  Laufe der P ro d u k 
tion geeignet.

Liesenberg, L .—Deetz, A .:  U ntersuchungen über 
den Einfluss des C/Si-Verhältnisses auf die Brinnell- 
härte und Zugfestigkeit von Gusseisen . . . . . . . .  S 171
F ü r das Gusseisen m it L am ellargraphit w urden 
Zusam m enhänge entw ickelt, welche die Zugfes
tigkeit als Q ualitätskennw ert in  A bhäng igke itj 
von der chemischen Zusam m ensetzung angeben.^ 
Ä hnlich w ird auch der, Zusam m enhang m it der 
B rinellhärte zusam m engefasst. F ü r  diese Zusam 
m enhänge is t eine bestim m te S treuung charak te 

ristisch, welche die mögliche Schw ankung bei einem 
K o n stan tw ert a u f  die E influssfaktoren  bezieht. 
N euere P rüfungen  sollen die möglichen U rsachen 
der Schw ankungen aufklären.
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schmelze ......................................................................  S 176
D er V erfasser beschreib t die W ichtigkeit der P rü 
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sowie seine V ersuchsm ethode und  -e inrichtung.
E s w ird die A enderung des G asgehaltes der genorm 
ten  sow jetischen Legierung AL15V in der Giess
form  in A bhängigkeit von dem  F euchtigkeitsge 
h a lt der Form m ischung geprüft. D er V erfasser 
bestim m t die In te n s itä t der G asabsorption und 
behandelt die P rü fung  des G asgehaltes der obigen 
Legierung in  A bhängigkeit von der M ethode der 
E ntgasung . D er G asgehalt s te ig t m it der V erlän 
gerung des Laufes in  der F o rm  und  m it steigen 
dem  Feuchtigkeitsgehalt der Form m ischung 
(der höchstens 4%  betragen  soll). D as vorher e n t 
gaste M etall absorb iert weniger Gas in der Giess
form. Besonders das H exach lo räthan  h a t eine 
solche ausgesprochene W irkung.
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ings ................................................................P 165
The au thors have developed a  sim ple m odel for 
representing  the  process o f g raph itiza tion  of 
b lack -heart m elleable castings and used th is to  
describe a  novel theo ry  of the kinetics of g ra p h it 
ization. This la tte r  perm its an  ex trapo lation  to  
the tim e of heating  necessary a t  any  desired te m 
pe ra tu re  for com plete graphitiza tion , to  be used 
in  m easuring th e  in itial stage of g raphitization .
The theory  appears useful in establishing a m ethod 
o f in -production quality  control.
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tensile strength of cast iron ...........................  S 171
R elationships showing the  tensile streng th  —  as 
a quality  characteristic — as a function  of chem i
cal com position have been developed for lam ellar 
g raph ite  cast iron. The relationship  to  Brinell h a rd 
ness has been sim ilarly sum m arized. These re la 
tionships are characterized by a definite sca tte r

w hich refers the  possible varia tion  a t  a constan t 
value to  the  influencing factors. R ecent investi 
gations are in tended  to  discover the  possible cau 
ses o f the  variations.

Szabó L.: Influence of some technological factors 
on the gas content of aluminium melts . . . . . . . .  P 170
The au tho r discusses the  im portance of testing  
the  gas con ten t o f A1 m elts, his experim ental m e th 
od and equipm ent. The varia tion  of the gas con 
te n t o f the Soviet s tan d ard  alloy AL 15 V is tested  in 
the m ould as a  function  of the  m oisture conten t 
of the  m oulding m ix. The au th o r determ ines the 
in tensity  o f gas absorp tion  and discusses th e  gas 
con ten t testing  o f the  above alloy as a  function  of 
the m ethod of degasification. The gas con ten t in 
creases w ith increasing length  of the  runner in the 
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The previously degasified metal absorbs less gas 
from the mould. Hexachloroethane has a pronoun
ced influence in this respect.
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V asipari K u ta tó  In té z e t
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A szerzők a fekete temper öntvények grafitosodási 
fo lyam atának tárgyalására egyszerű modellt dolgoz
tak k i, amely alapján  a grafitosodás kinetikájára  
egy ú j elméletet Írtak le. E z utóbbi lehetővé teszi, hogy 
a grafitosodás kezdeti szakaszának mérése alapján  
extrapoláljunk a teljes grafitosodáshoz tetszés szerinti 
hőmérsékleten szükséges izzítási időtartam nagysá 
gára. Az elmélet alkalm asnak látszik gyártásközi 
minőségellenőrző módszer megvalósítására.

1. Hővezetés, célkitűzés
A vasöntvények egy különleges csoportját, a 

temperöntvényeket több mint egy évszázada hasz
nálják világszerte. Tanulmányunkban az amerikai, 
vagy fekete temperöntvényekkel foglalkozunk. A fe
hér temperöntvény esetében ugyanis nem a grafi
tosodás a jellemző folyamat; a perlites, nagy szi
lárdságú temperöntvényekre pedig eredményeink 
értelemszerűen úgyis vonatkoznak.

A fekete temperöntvényeket hipoeutektikus 
összetételű öntöttvasból készítik. Ütvözőit, főleg 
a szilícium-, a foszfor- és a mangántartalmat úgy 
választják meg, hogy az öntvény fehéren dermed
jen ugyan, karbidos fázisai azonban lehetőleg ke
véssé legyenek stabilisak. A nyers, karbidos önt
vény természetesen kemény és rideg, ebben az 
állapotban gyakorlati célra nem használható. Fel- 
használás előtt ezért úgy hőkezelik, hogy a kar- 
bidok fémes vassá és grafittá, azaz temperszénné 
bomoljanak.

A grafitosító hőkezelés két lépcsőből áll : az 
elsőben — többnyire 850... 1000 °C-os — az 
eutektikus karbidokat bontják el. A második lép
csőnek, az eutektoidos átalakulás hőmérsékletkö
zében végzett tartós izzításnak az a célja, hogy a 
perlit cementit-lemezkéi helyett is grafit jelenjék 
meg a szövetben. A készre hőkezelt öntvény így 
ferritbe ágyazott temperszéncsomókból áll.

A temperáló izzítás hatására végbemenő grafi
tosodás kinetikájával sokat foglalkoztak már 
[1. . .9]. A gyakorlatban is jól használható mate

matikai tárgyalásmód azonban mind ez ideig nem 
állt rendelkezésre. A következőkben ezért a mai 
fémtani ismereteink alapján áttekintjük a temperáló 
hőkezelés közben végbemenő folyamatokat, e folyama
tok tárgyalására új, egyszerű modellt mutatunk be, 
majd e modell alapján a grafitosodás kinetikájának 
leírására az eddiginél célszerűbb elmélet alapjait is
mertetjük. Gondolat menetünk alkalmasnak lát
szik arra, hogy segítségével a nyers öntvények 
grafitosodási hajlamának minősítésére üzemi kö
rülmények között is használható módszert lehessen 
kidolgozni.

2. A fekete tem peröntvények gyártásának  
alapvető fo lyam atai

Említettük, hogy a temperöntvények fehéren 
dermednek, kristályosodásuk és átalakulásaik 
részleteit a vonatkozó egyensúlyi diagramok alap
ján értelmezhetjük. Az 1. ábrán leolvashatjuk pél-

1. á b ra . A z  1 . . . 2 %  S i- ta r ta lm ú  v a s — ka rb o n -ö tvö ze tek  
e g y e n s ú ly i  d ia g r a m ja  (e lv i  v á z la t)
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dául, hogy az I  összetételű, vagyis kb. 1,5% Si-t 
és 2,5% C-t tartalmazó öntvény primer austenit- 
ként és ledeburitként (austenit és cementit eutek- 
tikumaként) kristályosodik. A már megszilárdult 
öntvény további hűlése közben az eutektikus ce
mentit nem változik. Az austenitből azonban — 
egyensúlyi körülményeket feltételezve — a diag
ram ií$-vonala mentén ún. szekunder cementé
nek kell kiválnia. Ez a cementit általában az eu- 
tektikusra rárakódik, a szövetben tehát önállóan 
nem jelentkezik.

Amint az öntvény anyaga a diagram S  pontjá
nak hőmérsékletére hűlt, s ezzel az austenit is elérte 
az S  pontnak megfelelő karbontartalmát, az aus
tenit perlitté kezd átalakulni. A perlites átalaku
lást követően a szobahőmérsékletig más, lényeges 
jelenséggel nem találkozunk, ha eltekintünk a ter
cier cementitnek a PQ-vonal menti, gyakorlatilag 
jelentéktelen kiválásától. A nyers öntvény szövete 
így szobahőmérsékleten cementéből (eutektikus 
és szekunder cementéből), valamint — esetleg 
elfajult — periéből fog összetevődni.

A temperálás első lépcsőjében az öntvényt — 
mint láttuk —, egy az eutektikust megközelítő, 
nagy hőmérsékletre hevítik. Felmelegítés közben 
előbb a perlit alakul vissza austenitté, majd a hő
mérséklet növekedésével ez az austenit fokozato
san ismét feloldja az előzőleg kiválásra késztetett 
szekunder cementitet. Az első grafitcsírák meg
jelenésekor tehát az izzított öntvény anyaga egy
részt az iőS'-vonalnak megfelelő karbontartalmú, 
telített austenitből, másrészt az ebbe az aus- 
tenitbe ágyazott (eutektikus) cementitszigetekből 
áll. A tartós izzítás hatására a cementitszigetek 
anyaga bomlik, azaz oldódik az austenitben ; mi
közben ugyancsak az austenitből temperszén válik 
ki. Ez a folyamat addig tart, amíg a cementit el 
nem fogy. A temperálás első lépcsőjének befejező
désekor tehát a szövetben homogén austenit, és 
ebbe ágyazott temperszéncsomók találhatók.

Az öntvényt ezután lassan hűtik a második lép
csőnek a perlitpont körüli hőmérsékletére. Azért 
kell lassan hűteni, hogy a karbonban túltelítetté 
váló austenitből a felesleges karbon ne szekunder 
cementit alakjában váljon ki, hanem elemi szén
ként rakódjon a már előzőleg kialakult temper- 
széncsomókra. Nagyon fontos, hogy ez utóbbi 
esetben az austenit telítési határát nem az E S , 
hanem az E ’S ’-görbe jellemzi. A grafitosodás a 
második lépcsőben kétféleképpen mehet végbe:

— az egyik lehetőség, hogy az eutektoidos át 
alakulás eleve a stabihs (grafitos) rendszer szerinti 
lesz,

— a másik lehetőség, hogy az S  pont szerinti 
összetételű austenit előbb metastabilisan perlitté 
alakul át ; az átalakulást követő hőntartás célja 
ekkor az, hogy immár a perlit cementit-lemezei is 
elbomoljanak. A cementit-lemezek fokozatosan 
feloldódnak a f e r r i t e s alapanyagban, és az így 
oldott karbon ugyancsak elemi szén alakjában 
válik ki a ferritből a temperszénre.

Bármelyik módon megy is végbe a grafitosodás, 
a temperálás második lépcsőjének végén az önt
vény anyaga tiszta ferritbe ágyazott temperszén.

3. A M h a szn á lt m odell elve

Könnyű észrevenni, hogy a temperálás első és 
második lépcsőjében jórészt analóg folyamatok 
mennek végbe. Gondolatmenetünket azért egye
lőre az első lépcsőre korlátozzuk.

Tételezzük fel, hogy valamelyik nyers temper- 
öntvényt az eutektikust megközelítő hőmérsékle
ten izzítani kezdjük. Kiinduló állapotban a szövet 
alapanyaga austenit, s benne csak (eutektikus) 
cementit-szigetek találhatók (2. ábra a kép). Az 
austenit oldott karbontartalma ekkor — egyen
súly esetében — mindenütt az ES-vonal szerinti 
(vö. az 1. ábrával). A 2. ábrán kereszttel jelölt 
helyen ezután megjelenik egy grafitcsíra (a való
ságban mindig austenit—cementit határon). A 
graf ittal érintkező austenit azonban ebben a pilla
natban karbonban túltelítetté válik, hiszen egyen-

2. ábra . A  g ra fito so d á s  fo ly a m a ta , a  te m p e rá lá s  első lépcső- 
jé b e n  ( e lv i v á z la t )

súlyi körülmények között csak az E ’S ’ szerinti 
karbonmennyiséget oldhatja. A felesleges karbon
atomok kiválni törekszenek a grafitcsírára. Ez vi
szont koncentráció-különbséget okoz az austenit
ben ; úgy, ahogyan ezt a 3. ábra folyamatosan ki
húzott görbéje érzékelteti [10].

Az austenitben kialakuló koncentráció-különb
ség diffúzióval törekszik kiegyenlítődni ; a cemen
tit környékéről karbonatomok vándorolnak a 
temperszén-csomók irányába. A kiegyenlítéssel az 
austenit igyekszik teljes egészében az E ’S ’ sze
rinti, kisebb karbontartalmúvá válni. Mivel azon
ban így a cementittel, érintkező austenit a cemen- 
tittel szemben karbonban telítetlenné válna, az 
austenit—cementit határfelületen az összetételi 
egyensúly csak azáltal maradhat meg, hogy ce-
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3. ábra. A z austenit karbontartalmának eloszlása a tempe
ráló izzítás kezdetén (folytonos vonal), illetve végén 

( szaggatott vonal)

mentit oldódik az austenit ben. A folyamat egészen 
addig tart, amíg az utolsó cementit-maradvány is 
el nem tűnt a szövetből (2c ábra), s az austenit 
karbontartalma mindenütt elérte az E ’S ’ szerinti 
értéket.

A fentieket szem előtt tartva — bár a vonatkozó 
szakirodalommal részben ellentétesen [12] — meg
állapítható, hogy a temperálódás a következő 
részfolyamatokból tevődik össze:

a) temperszén keletkezése, azaz oldott C-atomok 
átlépése az austenit rácsából a grafit rácsába,

b) a karbonatomok diffúziója az austenitben, és 
végül

c) a cementit oldódása az austenitben, azaz C- 
atomok és f'Vatomok átlépése a cementit-rácsból 
az austenit rácsába.

Ha e három részfolyamatot külön-külön vizs
gáljuk, mindegyikhez rendelhető egy-egy, az adott 
körülmények között lehetséges legnagyobb sebes
ség ; ezek a sebességek természetesen nem egyen- 
lőek egymással. Gondolatmenetünk egyik kiinduló
pontja az az egyébként magától értetődő körül
mény, hogy a grafitosodás eredő sebességét a fenti 
három részfolyamat közül mindig a leglassúbb ha
tározza meg.

A részfolyamatokra vonatkozóan a továbbiak
ban három dolgot kell feltételeznünk: látni fogjuk, 
hogy e feltételezések jogosnak bizonyulnak. Fel
tételezzük tehát, hogy

1. Az austenitben oldott karbontartalom nagysága 
a temperálás folyamán gyakorlatilag változatlan 
marad. (Más szóval, a csekély különbséget el
hanyagoljuk.)

2. A karbid oldódásának, illetve a temperszén ki
válásának önmagában vett, az adott izzítási hőmér
sékleten lehetséges legnagyobb sebessége időegysé
genként és f  e l ü l  e tegységenként egy-egy állandó 
érték.

3. A karbon diffúziója az austenitben mindig 
gyorsabb lehet, mint akár a karbidok oldódása, akár 
a temperszén kiválása (vö. [ll]-gyel).

A felsoroltakból már szemléletesen is követke
zik, hogy kezdetben, a kis felületű temperszén- 
csírák megjelenésekor csak nagyon kevés grafit 
válhat ki az austenitből ; a karbidok viszonylag 
nagy felületén ekkor még sokkal több karbon is

mehetne oldatba, mint amennyi kiválni tud. 
A temperálás kezdetén tehát a grafit kiválásának 
sebessége korlátozza a másik két folyamatot. Idő
vel azután a grafit felülete növekszik, a karbidoké 
csökken. Lesz egy időpont, amikor éppen annyi 
grafit válhat ki az austenitből, mint amennyi 
oldódhat a cementitből. Ettől kezdve már több 
karbon válhatna ki, mint amennyit az austenit a 
csökkenő felületű karbidokból időegységenként 
feloldhat. A temperálás vége felé így a karbidok 
oldásának korlátozott sebessége szabja meg a grafito- 
sodódás eredő sebességét.

4. A temperálódás folyamatának matematikai 
tárgyalása

Annak érdekében, hogy az előző fejezetben vá
zolt modell alapján matematikai formulákba fog
lalhassuk a grafitosodás (izotermásnak feltétele
zett) folyamatát, mindenekelőtt a kiinduló adato
kat és a jelöléseket kell rögzítenünk:

Tételezzük fel, hogy a fehéren dermedt vas- 
öntvényt felmelegítettük a temperálás első lépcső
jének T 1 Kelvin-fokokban kifejezett hőmérsékle
tére (vö. az 1. ábrával). Ezen a hőmérsékleten az 
öntvény alapanyaga a telítési határnak megfelelő 
cx karbontartalmú austenit; beleágyazva F0Fe3c 
térfogatú eutektikus cementit található. Azt is 
feltételezzük, hogy a T , hőmérséklet elérésekor a 
szövetben már megvannak a későbbi temperszén- 
csomók csírái ; a csíraképződés időszükséglete 
(inkubációs ideje) tehát nulla. Fel kell még téte 
leznünk, hogy mind a keletkező temperszén Fq 
felülete, mind az oldódó cementit F$esc felülete 
arányos a temperszén, illetve a cementit térfoga
tának kétharmadik hatványával, valamint, hogy 
az ezt kifejező Ke, illetve K-pe3c arányossági té 
nyezők a temperálódás folyamán nem változnak.

Azt a legnagyobb karbonmennyiséget, amely a 
T x hőmérsékleten időegységenként és felületegy
ségenként temperszénként kiválhat, illetve a ce
mentitből feloldódhat, jelöljük gp-vel, illetve 
([Fc.fi-vei. Mindkét érték adott] hőmérsékleten és 
adott ötvözetre nézve az időben állandó.

A grafitosodás kezdetén az átalakulás sebessé
gét, — mint láttuk —, a grafit keletkezése hatá 
rozza meg. A temperálás kezdeti szakaszára vo
natkozóan ezért az i idő egységében temperszén
ként kiváló karbon m mennyiségére (tömegére) 
felírhatjuk, hogy

d m  —
— f = q c .F c= qcKcv (? , (1)

ha Fc-vel jelöljük a temperszén mindenkori tér 
fogatát. Figyelembe véve a grafit oc sűrűségét, az 
időegységenként létrejövő grafit térfogatára, kap
juk, hogy

dVc _  1 dm _  qcKç 
di Qc di QG 0 (2)

Átrendezve és integrálva végül is adódik, hogy a 
temperszén mindenkori térfogata az izzítás idő
tartamának harmadik hatványával arányos:
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A gyakorlatban a grafitosodás előrehaladását 
egy X  viszonyszámmal szokás követni, amely 
megmutatja, hogy az adott időpontig a cementit 
hányad része bomlott el, azaz hogy az összes, az 
illető hőmérsékleten létrejönni tudó, Vgc tér
fogatú grafit hányad része van már jelen a szövet
ben. Az X  viszonyszámot a grafitosodás kezdő 
szakaszában a mindenkori Ve grafittérfogat és az 
illető hőmérsékleten elvben lehetséges Vs c összes 
grafittérfogat hányadosaként célszerű kifejezni:

X  = Ve
V ü c

qcKc

3p , ■ V Jо c

i3=a3c -i3. (4)

A (4) összefüggés addig érvényes, amíg a grafitoso- 
dást a grafit kiválásának sebessége korlátozza. 
Egy ie idő elteltével a lecsökkent karbidfelületen 
az idő- és felületegységenként átlépő karbon meny-

nyisége eléri a q?e c értékét. A grafitosodás
dX
di

sebessége ilyenkor a legnagyobb, mert egyik rész
folyamat sem korlátozza a másikat. A továbbiak
ban azután már, — mint említettük —, a karbidok 
oldódásának sebessége veszi át az irányító sze
repet :

dm
di

q .F  = — q К  V 3
a F e  C F e  C ^ F e  C F e .C  F e C (5)

(vö. [l]-gyel). A negatív előjel arra utal, hogy a 
karbidok felületén átlépő (oldódó) karbonatomok 
e felület csökkenésével járnak.

Annak érdekében, hogy a grafitosodás előre
haladását ilyenkor is az X  átalakult hányad segít
ségével írhassuk le, előbb az időegységenként el- 
bomló cementit térfogatát kell kifejeznünk: A 
karbidbomlás ismert

Fe3C—»3 Fe + C (6)
180 168 12

reakcióegyenlete szerint 180 g Fe3C-ből 168 g szín
vas (esetünkben austenit) és 12 g elemi szén 
(grafit) keletkezik. A létrejövő austenit azonban 
az egyensúlyi diagram 7?’Л"-vonalának megfelelő 
mennyiségű karbont old. A 180 g Fe3C-ből így a 
(6)-tól eltérően csak 12— 168 -c' g temperszén 
jöhet létre ; a c', — mint láttuk —, az austenitnek 
a grafittal szembeni karbonoldó-képessége (vö. az 
1. ábrával). Figyelembe véve még a cementit 
Qve.jC sűrűségét, kapjuk, hogy

d V
F e  C 180 dm
di 12—168-c' O Fe3C di

180
12 — 168 -c'

а К
^  Fe C Fe С 1  

3 3 у  3

O F e  C (7]

A mindenkori, már átalakult cementit-hányad tér
fogata a kezdeti F0Fe3c és a még meglevő V Fe.,c 
cementit-térfogatok különbségeként számítható. 
A (7) differenciálegyenletet ennek alapján meg
oldva, és a kezdeti feltételeket figyelembe véve, a

grafitosodás előrehaladására adódik, hogy
VeX  =

Vöc

=  1 -

/ 180 ^ F e  С3 • V  \
12 -168-c'

3o _
-  Fe C

‘ i

l ■ F>e C )

(Íb —  i ) 3  =

= l - a 3FeC( ib - i ) 3,
3 (8 )

ahol ib a grafitosodás befejeződéséig eltelt idő
tartam ; s fennáll, hogy i ^ i b.

A grafitosodás kezdeti szakaszát leíró (4) és a 
befejező szakaszát leíró (8) összefüggés egybeveté
sekor célszerű a F a c t is Fq Fe3c~vel kifejezni, 
vagy viszont. Az átszámítást a

12 -168 .c' ereC
FöC = ------------------------- ----  FoFe.C (9)180 Qc

képlet segítségével végezhetjük.
A fentiek alapján azt az ie időtartamot is ki

számíthatjuk, amelynek elteltével a (4) helyett a 
(8) összefüggés lép érvénybe ; láttuk ugyanis,

dX.hogy ekkor a grafitosodás - - sebessége mind

két összefüggés szerint ugyanakkora:

dX
di

d d 
= -~ a 3i3- ~ a 3 „ 

di c di le3c
(ib — i)3. ( 10)

A jelölt műveleteket elvégezve és átrendezve kap
juk, hogy

3

azaz hogy a keresett ie időtartam a grafitosodás 
befejeződésének ц  időpontjától és az

fflc
« F e 3C

hányados nagyságától függ.
A bevezetett összefüggések gyakorlati jelentő

sége főleg abban van, hogy lehetővé teszik a 
grafitosodás ib befejező időpontjának extrapolálá- 
sos meghatározását a grafitosodási görbe kezdeté
nek mérése alapján. Ha ugyanis a (10) egyenlet 
megoldásakor, vagy a (11) összefüggésből az ie 
helyett az ib befejező időtartamot fejezzük ki, 
akkor azt kapjuk, hogy

i b  — i e ------------------------• (12)

——-- ] 1
U F e3C J

A teljesség kedvéért megjegyezzük, hogy a (11) 
és (12) összefüggésben szereplő hányados nagy-
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ságára a (4) és (8) összefüggések figyelembevételé
vel az adódik, hogy

nc
ПТе,С

12— 168 -c' 

180 ‘

? F e 3C

OC

Kr Яс
. K p C ,c  g v e  C

.(13)

A képletet elemezve a következők állapíthatók 
meg: A c' nagysága elvben 0,012 és 0,005 közötti 
érték lehet (az E \  illetve S' pontok alapján,

1. ábra); a —— — hányados tehát legfeljebb

0,055 és 0,062 között változhat. Figyelembe véve,
hogy általában a £>Fe3 C

o c
hányados sem változik

nagyon a hőmérséklettel, a hatványos kifejezés 
első közelítésben állandónak tekinthető. Az esetek

K G , ,
egv részében a —-----  hányadost is állandónak

Л  F e3 C
foghatjuk fel, bár az természetesen függ a keletkező 
temperszéncsomók számától, azaz a hőkezelés 
részleteitől is. Ügy tűnik tehát, hogy egy adott
öntöttvasfajta esetében az ——— hányados nagy

ságát elsősorban a Qc
« F e 3 C

értéke határozza meg. Némi

önkénnyel feltételezhetjük azt is, hogy mind a qc, 
mind a (jpe3c nagysága az Arrhenius-egyenlet 
szerint függ a Kelvin-fokban kifejezett T  hőmér
séklettől :

íc = ^ c e x p | - — ̂ -j, 

illetve „
í  Q p e 3C \

? F e 3C = A F e 3 c e x p -----------, (14)

ahol Ac és AFe c állandók, Qc és QFe3c a grafit
kiválás, illetve a karbidoldódás aktiválási ener
giája, R pedig az egyetemes gázállandó. A 

go
g F e 3C

hányadosra így kapjuk, hogy

gc
g F e 3C

Ac
AFe3C

• exp
Qvesc — Qc 

R T
(15)

Elvi meggondolásokból valószínű azonban, hogy 
a karbidoldódás és a grafitkiválás aktiválási ener
giája ugyanakkora (QFe3c -Q c= 0) , vagyis hogy 

' az exponenciális tényező körülbelül egységnyi.
QcEbből viszont az következik, hogy a -----  köze-

g F e 3 C

lítően állandó, azaz, hogy az egész ——— hánya-
^FegC

dós is a hőmérséklettől közel függetlennek tekint
hető. Elemzésünkkel így arra a némileg meglepő 
következtetésre jutunk, hogy adott öntöttvas
fajta esetében a különböző hőmérsékleteken végbe
menő grafitosodást hasonló alakú görbék írják le. 
A hőmérséklettel csak a görbék lapossága, az i e és

'l'b
i b időtartamok számértéke változik, az — arány

'le
azonban nem. Ez utóbbi megállapítás feltétlenül 
kísérleti ellenőrzésre szorul. Ha azonban a kísérlet

igazolja a helyességét és a kísérletek megadják a 
különböző hőmérsékleteken végzett grafitosító 
izzítások időszükségletének arány át is, akkor rend
kívül fontos felismerés birtokába jutottunk: el
méletünk nemcsak arra alkalmas, hogy a grafi- 
tosodási görbe kezdetének méréséből az azon a 
hőmérsékleten szükséges ц  befejező izzítási idő
tartamot adja meg extrapolálással, hanem arra is, 
hogy akármely más hőmérsékleten szükséges izzí
tási időigényre lehessen következtetni [13].

5. Gyakorlati alkalmazás
Új tárgyalásmódunk helyességének ellenőrzésére 

ipari termelésből vett, kifogástalan minőségű nyers 
öntvény állt rendelkezésünkre. Az (izotermás) 
grafitosodást dilatométerrel mértük. Kitűnt ugyanis 
hogy adottságaink között a vizsgált próba lineáris 
méretváltozása pontosan arányos a keletkező 
grafit mennyiségével [13], a méretváltozás pedig 
korszerű eszközökkel jól és megbízhatóan regiszt
rálható. Saját építésű, villamos elmozdulás-érzé
kelővel felszerelt dilatométert, és a dekarbonizáló- 
dás elkerülésére argon védőgázt alkalmaztunk.

A 4. ábra a 950 °C-on izzított próbatest grafi- 
tosodás okozta méretváltozását mutatja példa
képpen. A z ábrán feltüntettük azokat a (4), illetve 
(8) összefüggés szerinti közelítő görbéket is, ame
lyek szemmel láthatóan nagyon jól illeszkednek a 
mért dilatogramhoz. Az ac = 0,63lóra, illetve 
ap4c — 0,21\óra együtthatókat a felvételből ha
tároztuk meg. A felvételből így az is látszik, hogy

a Fe3c

4. ábra. E g y  950 °C-on izzított próba grafitosodás okozta 
méretváltozása, az ú j  elmélet szerinti közelitő görbékkel

Ez utóbbi értéket számos más kísérletben is a 
próbaanyagunkra nézve általános érvényűnek ta 
láltuk.

Említettük, hogy összefüggéseink legfőbb értéke 
abban van, hogy a grafitosodás kezdeti szakaszá
nak mérése alapján, a (12) egyenlet segítségével 
extrapolálhatunk a folyamat befejező időpontjára. 
A grafitosodás mérését célszerű az ie időpontig, 
a grafitosodási görbe inflexiós pontjáig folytatni, 
mert a villamosán regisztrált dilatáció villamos
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deriválásakor ez az érték közvetlenül leolvasható. 
A 4. ábrán bemutatott esetben, a 950 °C-on izzí
tott próba dilatációs görbéjén az inflexiós pont 
koordinátái ie—0,856 óra és X e=0,157 voltak. 
A vizsgált öntöttvasfajtára jellemző

« F e 3C

ismeretében tehát a 950 °C-on végbemenő izo- 
termás grafitosodás befejező időpontja

33_1
ib 950° = 0,856-------- = 5,3 óra

3
3 2 - 1

a mért értékkel egyezően.

A grafitosító  izzítás hőm érséklete, ° C .............. 800

Az /  szorzótényező értéke .................................. 9,4

Eltekintve attól, hogy ezeket az adatokat további, 
részletes vizsgálatok nélkül csak fenntartással 
használhatjuk, a számsor jól érzékelteti azokat a 
nagyságrendi különbségeket, amelyek a grafitoso
dás sebességében, a szóba jövő hőmérsékleteken 
mutatkoznak: Próbaanyagunk 950° C-on 5,3 óra 
alatt grafitosodott. Ugyanezt az eredményt 1050 
°C-on 40 perces, 850 °C-on pedig 26 órán át tartó 
izzítással lehet elérni.
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Szakosztályi hír

K ecskem éti H elyi C soportunk 1970. feb ruár 26-án 
k itűnően  sikerü lt k lu b n ap o t ta r to t t  a  „L a m p art”  Zo
m áncipari M űvek kecskem éti gyáregységében. A megyei 
M TESZ -t B uda Gáborné szervező titkár képviselte. 
A m egjelent 31 fő igen értékes beszám olót h a llg a to tt 
m eg F onyódi A n ta l „ L a m p a rt” ZIM kereskedelm i igaz 
gató  és Szabó Lajos főm érnöktől, akik  1969 végén svéd— 
d án —nyugatném et és o sz trák  kereskedelm i-m űszak i t a 
nu lm ányú ton  v e ttek  részt.

Az előadók kiem elték, hogy  az új ö téves te rv  fela 
d a ta , hogy a  belföldi p iac te ljes kielégítése m elle tt kü l 
kereskedelm ünk exportlehetőségét bővítsük. M indenek 
e lő tt m agas sz in tű  m űszaki követelm ényeket kell k i 
elégíteni, hogy a világpiacon áru inkka l hely tálljunk . 
A „L a m p art” ZIM term ékei közö tt külön helyet foglal

el a zom áncozott ö n tö ttv as  fürdőkád. Szerte a  világo11 
ism ertek  kézi, m ajd  az u tób i időben a gépi g yártás  té r ' 
mékei. A világ m in tegy  40 országába (szocialista, k a 
p ita lis ta , fejlődő országok) szállítunk, azonban a ver 
senypartnerek  is o tt vannak . V ezetőink örvendetesen 
tap asz ta lták , hogy a N yugat az u tóbb i időben a m agyar 
áru k  irán t érdeklődik, korrek teknek  ta r t já k  a  m agyaro 
k a t, pontosan  szállítunk. A versenyképesség tovább i 
sz in tta rtásához szükséges a  gépesíte tt öntöde műszaki; 
technológiai szin tjének tovább i fejlesztése és ennek érde 
kében az egyesületi csoport m unkájának  tovább i sike 
res tevékenysége. E nnek  szolgálatába á llítju k  további 
rendezvényeinket, és a  hasznos tap asz ta la to k a t az üzemi 
életben hasznosítani k ívánjuk.

S . Z.
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V izsgálatok a C- és Si-tartalom  arányának befolyásáról 
az öntöttvas B rinell-kem énységére és szakítószilárdságára

Prof. Dr. Ing. O T T O  L I E S E N B E R G  — A . D E E T Z  
Ereiberg, Karl-Marx-Stadt

D K : 6 6 9 .1 3 2 .3 :6 6 9 .1 3 1 .6 :5 3 9 .5 3 1

A  lem ezgrafitos öntöttvasra o lyan  összefüggéseket 
dolgoztak k i, am elyek a  szakítószilárdságot, m in t  
m inőségre je llem ző  adatot, a  veg y i összetétel fü g g 
vényében ábrázolják. H asonló  m ódon fo g la ljá k  össze 
a B rin e ll-kem én ység  összefüggését. E zekre  az ösz- 
szefüggésekre m eghatározott szórás je llem ző , a m ely  
a lehetséges ingadozást egy á llandó értéknél a  befo 
lyásoló tényezőkre vona tkozta tja . Ú jabb vizsgá la tok  
az ingadozások lehetséges oka it igyekeznek  fe ltá rn i.

1. A lemezgrafitos öntöttvas 
szakítószilárdságának  

és keménységének ôsszeïüggései
A lemezgrafitos öntöttvas tulajdonságai a szö

vettől függenek és elsősorban a primerszövet kia
lakulásával (a grafit mennyisége, nagysága, elren
deződése), valamint a fémes alapanyaggal (ferrit- 
perlit arány, perlit lemezkék távolsága, kötött C) 
kapcsolatosak. Ha a lehűlési sebesség és a kristályo
sodási képesség állandó, a szövetszerkezet kiala
kulását a kémiai összetétel határozza meg. A fő 
ötvözőelemek befolyását a telítési számmal fejez
zük ki, a levezetett jellemző adatok megközelítő 
összefoglalására. Ezek alapján több olyan össze
függés ismert, amelyek szerint a szakítószilárdság 
és Brinell-keménység egyenesen arányos a telítési 
számmal [1—7].

o b= A —В -Se és H B = C -D -S c.

Ezekből az egyenletekből egyszerűsített össze
függéseket vezettek le [8,9]:

o b=  100— 80 -Sc,

HB =  530—344-Sc.
A szakítószilárdság különböző összefüggései 

aránylag csekély szórást mutattak, középértékben 
mintegy +2,5 kp/mm2-t. A keménységre vonat
kozó szórás lényegesen nagyobb (±15 HB) [10]. 
Az egyes elemekre egyenként kiszámított össze
függések [11, 12, 13] szórásai nem kedvezőbbek, 
mint amit az előbbi összefüggések mutattak. Ez 
vonatkozik azokra az összefüggésekre is, amelyek 
a szövet kialakulását jellemzik, és a kémiai össze
tételből számíthatók [14,15]. Ha figyelembe vesz- 
szük a szilárdsági tulajdonságok és a szövet kö
zötti hagyományos összefüggéseket, a vizsgálati 
eredmények meglepőek. Ebből arra következtet
hetünk, hogy a napjainkban alkalmazott szövet
előírások még nem elegendőek a szövet kvantita 
tív összefüggéseinek értékelésére. A lemezgrafitos 
öntöttvas esetében a legfontosabbakon kívül még 
egyéb tényezőket is figyelembe kell venni, amelyek 
alapján a  szilárdsági tulajdonságok szórását az 
összefüggések indokolják. így hozták kapcsolatba 
az eutektikus cellák számának változását a szilárd
sági tulajdonságok szórásával. Ezek szerint a nö
vekvő cellaszám okozza a szakítószilárdság növe
kedését [16—22].

A D  és E grafit jelenléte nem kívánatos szilárd
ságromlást okoz [14, 17, 23]. Igaz ugyan, hogy a 
cellaszám és a grafitkialakulás között van össze
függés, de ez általában nem egyértelműen függet
len befolyásoló tényező. Az erősen hipoeutektikus 
ötvözetekben található primer austenit-dendritek 
is befolyást gyakorolnak a szilárdsági tulajdonsá
gokra [15, 18].

Külön tényezőként kell figyelembe venni az 
olvasztási feltételeket, beoltást, amelyek különö
sen fontosak a primer szövet kialakulására.

A C- és Si-tartalom arányának változása ugyan
csak fontos tényezőnek tekinthető a szilárdsági 
tulajdonságok szórásaira. Egy adott telítési szám
nál a Si-tartalom növekedése csökkenti az összes 
grafit mennyiségét és növeli a fémes alapanyag 
Si-tartalmát. Ez a szilárdság növekedését okoz
hatja. W. Hiller és II. Walling [24] vizsgálatai 
ilyen szilárdságnövekedést igyekeznek bizonyí
tani. A vizsgálataik alapján összeállított 1. ábra

55
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1. ábra. L em ezg ra fito s  szürke öntö ttvasak sza k ító sz ilá rd 
sá g á n a k  összefüggése a  S i/G  a rá n y  fü g g vén yéb en  [2 4 ]

szerint a Si/C aránynak 0,4 és 1,0 közötti változ
tatásával az S(.-től függetlenül 8 kp/mm2-rel nö
vekedett a szakítószilárdság. Ezt a megállapítást 
Patterson, Siepmann és Hauptvogel [15] vizsgálatai 
is megerősítik, akik nagy Si/C arányok esetében 
nagyobb szakítószilárdsági és keménységi értéke
ket kaptak, mint amit az összefüggések kifejez
tek (2—-3. ábrák). Az adatok 100% érettségi fokra 
(RG1) és 1,0 relatív keménységre (RH) vonatkoz
nak, de az Si/C arány hatása a 2 . és 3. ábrákon 
nem ismerhető fel.

A szakítószilárdság és keménység változására 
megbízható összefüggést a Si/C arányában csak 
akkor kaphatnánk, ha ezeket a tulajdonságokat 
az egyes befolyásoló elemek függvényében ábrázol
hatnánk. A 4. ábra különböző szerzőknek a szakító
szilárdságra vonatkoztatott vizsgálati eredményeit
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2. ábra. Lemezgrafitos szürke öntöttvasak szakítószilárd 
ságának összefüggése a telítési szám m al [15]

о Hideg szeles-gg 
nForro szeles-gg

0,800,81 0,88 0,92 0,96 1,00 Щ 1,08 1.12 116 1,20 1,2Í 1,28 
Teiltest szám

i 0329 -3 j

3 . ábra . A  le m e zg ra fito s  ö n tö ttv a sa k  k em é n y sé g é n e k  ö ssze 
fü g g é s e  a  te líté s i s z á m m a l [ 1 5 ]

4. ábra. A  szakítószilárdság változása a S i/G  arány fü g g 
vényében

foglalja össze, nevezetesen K. Orths és H. Weiss [13], 
valamint H. Geilenberg [11], W. Hiller és It. Wal
ling [24] adatait. Az így összeállított összefüggések 
a szerzők feltételezéseit nem erősítik meg. Az egyes 
befolyásoló tényezőktől való függések mutatnak 
ugyan némi hasonlatosságot, vagyis különböző 
telítettségi számmal különféle nagyságú befolyás 
vehető figyelembe. Az itt ismertetett kísérleti 
eredmények alapján azonban nem következtet
hetünk egyértelműen a Si- és C-tartalomból a le
mezgrafitos öntöttvas szilárdsági tulajdonságaira.

2. K ísérleteink

Üzemi kísérleteink során 663 normál 30 mm-es 
próbatesten vizsgáltuk a szakítószilárdság válto
zását a C- és Si-tartalomtól függően. Az öntöttvasa
kat három különböző üzemben hideg és forró 
szeles kupolóban olvasztottuk. A savanyú bélésű 
kupolók átmérője 900, Ш. 1000 mm volt.

A gyártási program szerint ö. v. 15., 20., 25., 
30. minőségeket olvasztottunk. Az üzemidő alatt 
három alkalommal is volt adagváltás.

Az ötvözetek összetételét a szokásos öt elemre 
elemeztük. Az egyes ötvözök szórási sávját az 
összes próbatestre vonatkoztatva az 1. táblázat 
mutatja. A telítési szám a következő egyenletek
ből számítható:

4,26—|( S i+ P )

1. táblázat

c Si Mn P s s c

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

2 ,8 2 1 ,0 6 0 ,4 4 0 ,2 2 0 ,0 8 0 1 ,0 6

A szakítószilárdságra és keménységre, mint elé
rendő számra és a telítési számra, mint befolyásoló 
tényezőre, a következő regressziós egyeneseket 
állapítottuk meg, a hozzájuk tartozó pontossággal 
és relatív szórással.

а л 9 7 — 73 • S„j
B —64,7% Sr— +  3,7 kp/mm2

HB=477 — 262 -Se 

B=60,4% Sr=  +  14,14 kp/mm2

Az egyenesek a normál értékektől való eltérés
sel mutatják a keménység, ill. szakítószilárdság 
összefüggéseit. Az érettségi fokra (RG) és relatív 
keménységre (RH), mint mérőszámokra, az elté
rések a megfelelő telítési számnál (0,8—1,0) adód
tak. Ezért az (RH) relatív keménységre, (RG) érett
ségi fokra a regressziós egyenesek alapján nem 
kapunk megfelelő értékeket . Növekvő telítési szám
mal az említett értékek is nagyobbak. A szakító
szilárdság regressziós egyenese +3,7 kp/mm2 
értékkel jelentős szórást mutat. A keménységek 
szórása 14,14 kp/mm2 értékkel normális adatnak 
tekinthető, ha más szerzők adataival hasonlítjuk 
össze, és a próbatestek készítési körülményeit is 
figyelembe vesszük.

A szakítószilárdságra és a keménységre vonat
kozó kísérleti adatokat 0,86—0,88, 0,93—0,95, 
0,96—0,98, 1,00—1,02 telítési határok között cso
portosítottuk. Az 5. ábra a szakítószilárdságra, a
6. ábra pedig a keménységre mutatja a gyakori
sági eloszlást. A szakítószilárdságra megközelítően 
azonos sávszélességben eltérő eredmények adód
nak a 0,93—0,95, valamint 0,96—0,98 Sc terüle
tekre és megfelelőbb összefüggés adódik, mint a
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és keménységterületek a megfelelő telítési szám 
területére vonatkoznak, amelyeket a regressziós 
egyenesek ábrázolnak.

A kísérleti eredmények összesítése azt mutatja, 
hogy a С/Si arány 1,5—2,9 között változik, ill. 
ezek reciproka a 0,35—0,65 közé esik. Ezeknek
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többi mezőben. A keménységi adatokban még 
jelentősebb eltérések mutatkoznak.

A 7.—10. ábrákon a meghatározott Sc mezőkben 
V szakítószilárdság és keménységértékeket ábrá
zoltuk a C- és Si-tartalom függvényében. Az áb
rákban feltüntettük az olvasztóművek adatait és 
a különféle adagokat. A W. II I .  jelű lemezgrafitos 
öntöttvas-próbatestek anyagait hideg szeles ku- 
polókemencében olvasztották, a W IV.  és W V. 
jelűeket forró szeles kupolókban. A 212., 213., 
214. és 215. jelölések —- ebben a sorrendben — 
öv. 15., öv. 20., öv. 25 és öv. 30 minőségű adagokra 
vonatkoznak. A vonalkázott szakítószilárdság-

kellene Hiller és Walling vizsgálati eredményei 
szerint 4 kp/mm2 szakítószilárdság-növekedést 
okozni.

A szakítószilárdsági értékek szórási sávja azon
ban 16 kp/mm2 (7 .-8 . ábrák) közé esik.

Kísérleti eredményeink szórása lényegesen na
gyobb, mint amit a С/Si arány alapján várhatnánk. 
A С/Si aránynak a szakítószilárdságra egyik Sc 
sávban sem volt egyértelmű hatása. Ez az össze
függés csak meghatározott vasminőségekre, kü
lön választott kísérleti adagokra, speciális olvasz- 
tóberendezés esetében lehetett érvényes. Bizonyos 
olvasztóberendezések, adagok, öntöttvas fajták

Bányászati és Kohászati Lapok ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 8 . sz. 173



P
I

-S-

50

90

-J

: !
-î
a

4
£

СЛ
'I
'Ö

30

20

4 0

-feOO
N
; |
-îO
°3

20

1.0

1,0 1,5 2,0 2,5
Cjÿ  arany

3,0 3,5

1.5 2,0

Si

2,5
arány

3,0 3,5

0329-7

I  290

"I: 260

Í  270
260

§> 250

I
t

<=5

240
230
220

210

-S
§i

270 
260 
250

. 1  230

I 220
* *  210

1901.0

1,0 15 2,0 r  2,5 3,0 3,5

Si arany

15 2,0

&

2,5 3,0 3,5
jj arany \0329-S]

7. ábra. A  С/S i  aránytól függő szakítószilárdság-változás 
Sc— Q ,86/0,88— 0,93 /0 ,95

9. ábra. A  С/S i  aránytól füqgő Brinell-keménysé gvált ozás 
Se 0 ,8 6 /0 ,8 8 — 0,93 /0 ,94

I
N

~*C
J!

40

30

20

10

40

I
:J

3

30

20

10

15 2,0 c 2,5 
Sí arany

3,0 3/5

1 ,0  1 5 2,0 C 2 5 .
Si агапУ

3,0 3,5

I Ö 329-8  I

270

250

-P1
5  230

290 -

. 8“»j
g

210
200

190

~ 250
4  240
^  230 
»
4  220 

1210 
g 200

190
c
<5

170

1,0 1,5 2P £  ^
jj  arany

3,0 3,5

1,0 1,5 2,0 c 2bj .  arany
3p ■ 3,5

\0326-10 I

8. ábra. A  С/ S i  aránytó l fü g g ő  szakítószilárdság-vá ltozás  
Sc— 0 ,9 6 /0 ,9 8 — 1,00/1 ,02

10. ábra. A  С/ S i  a ránytó l fü q g ő  B rin e ll-kem én ysé  gváltozás 
Se 0 ,9 6 /0 ,9 8 — 1 ,00— 1,02

174 Bányászati és Kohászati Lapok —  ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 8. sz.



ezzel szemben besorolhatók egymástól jobban 
elkülöníthető szilárdsági mezőkbe, ahol ezek á 
mezők a szabályok szerint kisebb szórásmezőkkel 
jellemezhetők. Ilyen összefüggéseket mutatnak a 
keménvségi értékek a telítési szám meghatározott 
mezejében (9—10. ábrák).

Az itt közölt vizsgálati eredmények alapján 
nyilvánvaló az, hogy a szakítószilárdság és ke
ménységérték szórását elsősorban a betétanyagok 
speciális tulajdonsága és az olvasztás módja befo
lyásolja. Ez a feltételezés bizonyos mértékig iga
zolható az olyan regressziós analízissel, amely egy 
kupolóból származó öntöttvas 20 próbatestjének 
szakítószilárdsági és keménységi adataira vonat
kozik. A regressziós egyenesek egyenletei a követ
kezők :

егл= 8 9 — 66-Se S ,=  i2 ,6  kp/mm2
H В =  365—139 -S<; Sr= ± 1 0  kp/mm2

Ezek az összefüggések eltérnek azoktól a reg
ressziós egyenletektől, amelyeket az összes ada
tokból állapítottak meg, és kisebb relatív hiba 
jellemző reájuk. Ezek a vizsgálati eredmények 
támasztják alá a következőket:

Fel kell tételezni, hogy a próbatestek szövetét el
sősorban az olvasztási körülmények és az adagolás 
speciális körülményei befolyásolják. Metallográ
fiái vizsgálatokat a statisztikus elemzéseknél nem 
alkalmazhatunk, mert az eddigi vizsgálatok alap
ján ez a problémakör nem tekinthető lezártnak.

3. Összefoglalás
Az öntöttvas szilárdsági tulajdonságai és telített

ségi száma közötti összefüggésre meghatározott 
szórásmező jellemző. Ezenkívül a szövet kiala
kulását egy másik tényező, a С/Si arány nagysá
gának változása is befolyásolja.

Hatszáz próbatest kiértékelésekor, amikor össze
függést kaptunk a szilárdsági tulajdonságok és a 
telítési szám között, vizsgálatokat végeztünk a 
С/Si arány hatásának a megállapítására is. A te 
lítési szám egv-egv szűkebb mezejében a С/Si arány 
hatását sem a szakítószilárdság, sem a keménység 
változására megállapítani nem tudtuk. A vizsgált

anyagok feldolgozásakor kapott eredmények szó
rása elsősorban a betétanyagok, az adagolás és az 
olvasztási folyamat hatásaira vezethetők vissza.
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Szakosztályi hír

Igen nagy és széles körű  érdeklődéstől k ísért rendez 
v ény t szervezett Szakosztályunk Fém öntő  Szakcsoport ja  
1970. feb ruár 12-ére, am ikor dr. F uchs E rik , a  m űszaki 
tudom ányok  kand idátu sa  ,,Az ö n tö tt szövet k ia laku lá 
sának fém tana” címmel ta r to t t  előadást.

Az előadó elsősorban a középkorú és idősebb szakem 
berek szám ára k ív án t á ttek in té s t adni a  fenti cím ben k ö r 
vonalazo tt terü letrő l; elsősorban olyanoknak  szán ta  elő 
adásá t, akik  a kristályosodás fém fizikai-fém tan i a lap 
jairól, term odinam ikai viszonyairól egyetem i ta n u lm á 
nyaik  során m ég sem m it, vagy csak vajm i keveset hall 
h a ttak .

A tém a  napirendre tűzésének időszerűségét m i sem bi 
zo n y íto tta  jobban, m in t a  résztvevők  nagy szám a (kere 
ken 50 fő), köztük  sok fia ta l megjelenése és az előadást 
követő számos hozzászólás és kérdés. M egjegyzendő,

hogy az előadáson nem csak  Szakosztályunk, hanem  a 
V askohászati és F ém kohásza ti Szakosztály jó néhány 
ta g ja  is m egjelent. U gyanis az ö n tö tt szövet jó vagy 
rossz k ia lakulása nem csak az ön tők  m unká jának  jóságát 
befolyásolja, hanem  az acélgyártókét és A l-tuskóöntő- 
k é t is, ső t közvetve a továbbfeldolgozókét, pl. hengeré 
szekét stb . is.

Több hozzászóló —  b ár egym ástól eltérő form ában — 
a  tém a  bővebb, tan fo lyam  jellegű k ifejtését igényelte, 
am ivel a  hallgatóság többsége is egyetérte tt.

E rre  az igényre alapozva a  Szakosztály vezetősége 
m egbízta  az O ktatási B izo ttságot, hogy a m ásik k é t ko 
hászati szakosztály vezetőségével együttm űködve, szer 
vezzenek m eg őszi ind ítássa l egy részletesebb tan fo lya 
m o t ezzel a tém akörrel, ak á r több  előadó bevonásával.

P y

Bányászati és Kohászati Lapok ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 8 . sz. 175



Egyes technológ ia i tényezők  hatása 
az a lum ín ium -olvadék  gáztartalmára*

S Z A B Ó  L A J O S  oki. kohöm ém ök
D K : 6 2 1 .7 4 4 :6 6 9 .7 8 5 :6 6 9 .7 1 5 -1 5 4

A  szerző ism erteti az Al-olvadékok gáztartalom  
vizsgálatának fontosságát, m ajd  leírja  kísérleti m ód 
szerét és berendezését. A  szovjet A L  15 V  je lű  szab 
ványos ötvözet gáztartalmának változását vizsgálja  
öntőformában a formázókeverék nedvességtartalmá 
nak függvényében. M egállapítja  a gázelnyelés in- 
tenziUását. Foglalkozik a fe n ti ötvözet gáztartalom- 
vizsgálatával is a gáztalanítás módszerétől függően. 
A  gáztartalom nő a form ában levő élosztócsatorna 
hosszával, a formázókeverék nedvességtartalmának 
növekedésével ( ez csak m ax. 4 % lehet) .  A z  előzetesen 
gáztálanított fé m  kevesebb gázt vesz fe l az öntőformá 
ban. K ülönösen a hexaklóretán ilyen hatása kifeje 
zett.

Bevezetés

Az öntészeti alumíniumötvözetek összetételére 
vonatkozó szabványok világviszonylatban csak a 
fémes szennyezők megengedhető felső határérté
két írj ák elő. A nemfémes és gázzal való szennyezett
ség mérésére jelenleg még nincs kidolgozva üzemi 
körülmények között használható gyors és nem túl 
költséges kvantitatív mérőmódszer. A különböző 
gázmeghatározó eljárások részletes leírása az [1, 2, 
3, 5] munkákban megtalálható. Alumíniumöntvé
nyek selejtoka statisztikai felmérés [4] alapján 
több mint 50%-ban a fém túlzott gázzal való 
szennyezettségére vezethető vissza.

Az alumíniumötvözetekből extrahált gáz 80— 
90%-ban hidrogénből áll, függetlenül az ötvözet 
összetételétől és a fémkezelés módjától [6].

Az alumíniumban oldódó hidrogén egyensúlyi 
görbéjének menete a dermedés közben kialakuló, 
az öntvény tulajdonságaira és a dermedés folya
matára is ható pórusosság okait magyarázza

* D iplom am unkám  elvégzésében n y ú jto t t  h a th a tó s  
segítségéért köszönetem et fejezem  ki Vascsenko, K . J . 
tanszékvezető  professzornak, a  m űszaki tudom ányok  
dok to rának  és Firsztov, А . Л7.-пак, a  m űszaki tu d o m á 
nyok  kand idátusának .

1. ábra. A z  a lum ín ium ban  oldódó hidrogén egyensúlyi 
görbéje 760 H gm m  nyom áson [11]

(1. ábra). Dermedés közben a kialakuló pórusos
ság néhány öntési eljárásnál javítja a táplálási 
viszonyokat és csökkenti az öntvény melegtöré
kenységét [7].

Az öntvény mechanikai tulajdonságai a póru
sosság miatt majdnem minden esetben romlanak. 
Az öntött fém pórusosságát gyakran csak a nyo
máspróbával, vagy a felület forgácsoló megmun
kálása után állapíthatjuk meg. A forgácsolás költ
sége sok esetben nagyobb az öntvény értékénél.

Összefüggés van az olvadék oxid-szennyezett- 
sége és gáztartalma között. A hidrogén oldódási 
egyenletétől a gyakorlati megfigyelések szerint 
jelentős eltérések mutatkoznak, aminek az olva
dék oxid-szennyezettsége az oka [5]. A folyékony 
fém átöntésekor vagy a formakitöltéskor a tur 
bulens áramlás további oxidációt és gázelnyelést 
okoz. A forma anyaga is hatással van az öntvény 
pórusosságára. E munka keretében elvégzett ku
tatás fő célja öntéskor a formában történő gáz- 
elnyelés mértékének megállapítása volt. A gáztar
talom alakulását a formázókeverék nedvességtar
talmának és az alkalmazott gáztalanítási módszer 
függvényében vizsgáltuk.

A kísérletek m ódszerének ism ertetése

A formában végbemenő gázelnyelés folyamatá
nak tanulmányozására technológiai próbát alkal
maztunk [8]. A folyékony fém az ,,S”-alakú el
osztócsatornában haladva (2. ábra) folyamatosan

A-A

I 0333-2 I
2. ábra. A  technológiai próba vázlata
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3. ábra. A  bronzkoküla méretei

4. ábra. A  próbák kivágásának vázlata

5. ábra. A  vákuum extrakciós berendezés elvi vázlata

tölti ki az alsó formafélben elhelyezett bronz ko- 
killákat (3. ábra). A gáztartalom meghatározásá
hoz a próbatesteket a 4. ábrán vázolt módon vág
tuk ki. Az alapgázszint meghatározására az öntő
kanálból öntöttük le a próbát ugyanilyen ko- 
killába. A kísérleteket AL15 У (GOSZT 2685—63) 
másodlagos öntészeti alumíniumötvözettel vé
geztük.

A gáztalanítási módszerek közül a hexaklóretá- 
nos, argonos öblítőgázas és vákuumos kezelést 
választottuk ki. A gáztalanító kezelés technológiai 
paramétereit a valósághoz való jobb közelítés ér
dekében az üzemekben használatos technológiák 
figyelembevételével választottuk meg [6, 9, 10]. 
Vákuumkezelést laboratóriumi berendezésben vé
geztünk.

A próbák gáztartalmát a Kijevi Műszaki Egye
tem Öntészeti Tanszékén konstruált vákuumextrak- 
ciós berendezéssel határoztuk meg. A berendezés 
alumíniumötvözetek ossz-gáztartalmának megha
tározására alkalmas. A mérési eredmények ponto
sak és reprodukálhatóak. A berendezésnek az
5 . á b r á n  látható elvi vázlatán az alkalmazott jelö
lések a következők: 1-kvarc csőkemence, 2-aknás 
olvasztókemence, 3-előmelegítő kemence, 4-old- 
ható vízhűtéses peremes csatlakozás, 5-hőelemes 
vákuummérő csövek, 6-higanydiffúziós szivattyú,
7-Mc Leod-féle kompressziós manometer, 8-vá- 
kuumszivattyú, 9-továbbító acélmag, 10-próbák, 
11-csőkemence elágazás, 12-kifagyasztók.

A gázmeghatározás teljes időszükséglete 30 
perc/próba. A berendezés szakaszos működésű. 
A csőkemence elágazásaiban egyszerre 20—25 
próbatest helyezhető el.

A próbatestek pórusosságát az etalon próba
testtel való összehasonlítással határoztuk meg.

P = y » ~ 7 i. 100%,
Ï2

ahol у2 etalon próbatest fajsúlya, 
yx próba faj súlya.

Az etalon próbatestet vízhűtéses bronzkokillába 
öntöttük.

Az AL15 Y ötvözet gáztartalm ának vizsgálata  
az öntőíorm ában

Az előbb ismertetett technológiai próba alkal
mazásával nyomon tudtuk követni az olvadék 
gáztartalmának változását a formában.

Elosztócsatorna hossza, mm
f  à 333-s í

6. ábra. A z  A L 1 5  V  ötvözet tulajdonságainak változása 
a form ában
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A technológiai próba formáját 4% nedvesség
tartalmú homokkeverékből készítettük. Az elvég
zett mérések eredményeit összevont diagramban 
ábrázoltuk (6. ábra). Az öntőkanálból közvetlenül 
leöntött próba gáztartalma 1,07 cm3/100 g, faj
súlya 2,830 g/cm3 volt. A gáztartalomváltozás 
görbéjének menete világosan mutatja, hogy a fém 
az elosztócsatornában megtett út növekedésével 
felgázosodik. 825 mm út megtétele után az olvadék 
gáztartalma 1,72 cm3/100 g-ra növekszik, ami az 
alapszinthez képest 61%-os növekedést jelent. 
Ennek megfelelően a megdermedt fém fajsúlya 
arányosan csökken, vagyis pórusossága növekszik. 
A pórusosság maximális értéke 3,5%.

Kísérleteket végeztünk a fém hőmérséklet
csökkenésének meghatározására az elosztócsator
nában. A formakitöltés idejének rövidsége (1,5—2 
sec), valamint a lejátszódó fizikai folyamatok gyor
sasága miatt oszcillográfos felvételeket készítet
tünk H700 tip. oszcillográffal. A hőmérsékletet az 
elosztócsatorna két pontjában mértük. Az egyik 
mérési helyet közvetlenül a beömlő mellett, a má
sikat az elosztócsatorna végén választottuk ki. 
A folyékony fém öntőkanálban mért hőmérséklete 
720 °C volt. A forma teljes kitöltésének pillanatá
ban a beömlő melletti helyen 655 °C-ot mértünk, 
az elosztócsatorna végén 565 °C-ot, vagyis 90 °C 
különbséget. A folyékony fém hőmérsékletének 
csökkenése ellenére az olvadék gáztartalma nö
vekszik. Ennek oka az  öntéskor lejátszódó folya
matokban keresendő.

A formázókeverék folyékony fémmel érintkező 
rétegében a nedvesség elpárolog. A formázókeve
rékből fejlődő gázokban a vízgőz parciális nyomása 
jelentős lehet. A vízgőz és folyékony alumínium 
kölcsönhatásakor A120 3 és atomos hidrogén kelet
kezik, amely oldódik a folyékony fémben. Meg
állapított [6], hogy az A1-H20-H2 egyensúlyi rend
szerben a hidrogén parciális nyomása már а рн2о 
kis értékeinél jelentős.

A vízgőznek alumíniummal és ötvözőivei le
játszódó reakcióit a következő egyenletek fejezik 
ki [11, 12]:

2A1+ 3H 20 = A 1 20 3+  6 H , 

M g+H20=M g0 + 2H, 

S i+ 2 H 20 = S i 0 2 + 4 H .

Az AL15 Y ötvözet gáztartalm ának alakulása  
a íorm ázókeverék nedveségtartalm ától függően

A technológiai próba formáját 2,5 ; 4 ; 5 és 8% 
nedvességtartalmú keverékből készítettük. Alapul 
a 4%-os keveréket vettük, amiből száraz kvarc
homok, vagy víz adagolásával a kívánt nedvességű 
keveréket nyertük.

Az olvasztásos vákuumextrakcióval meghatáro
zott gáztartalmak átlagolt értékeit két diagram
ban ábrázoltuk. Az első diagramból (7. ábra) jól 
látható, hogy a gáztartalomváltozások görbéi ha
sonló lefutásúak. A formázókeverék nedvesség- 
tartalmának és az elosztócsatorna hosszának nö
velése az olvadék gáztartalmának növekedését

E/oszlocsatorna hossza, mm ______
I  0 3 3 3 - 7  I

7. ábra. A  gáztartalom változása az elosztócsatorna hosszá- 
nak függvényében

váltja ki. így a 8% nedvességtartalmú formázó- 
keverékből készített formában 825 mm út meg
tétele után a gáztartalom eléri a 2,18 cm3/100 g 
értéket, ami az alapszinthez képest 103%-os nö
vekedést jelent. Ugyanekkora út megtétele után a 
forma 5,4 és 2,5% nedvességtartalma esetén a gáz- 
tartalom növekedése szintén jelentős: 88, 61 és 
54% az alapszinthez (1,07 cm3/100 g) képest.

Az alkalmazott technológiai próba nagy érzé
kenysége (az elosztócsatorna 825 mm hosszú) lehe
tővé teszi kisebb elosztócsatornahossz esetében is 
választ adni a gáztartalom növekedésének mérté
kére. A gyakorlatban aránylag ritkán találkozunk 
825 mm-es elosztócsatorna hosszal, de a folyékony 
fém a formakitöltéskor megtehet akár nagyobb 
távolságot is a formázókeverókkel való állandó 
érintkezéstől kísérve, ami kiváltja az olvadék fel- 
gázosodását. Az ilyen olvadékból megdermedt 
öntvény pórusossága (azonos hűtési körülmények 
között) nagyobb és ezzel összefüggően szilárdsága 
és nyomásállósága kisebb lesz.

8. ábra. A  gáztartalom változása a formázólceverék nedves
ségtartalm ának függvényében
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A második diagramban (8. ábra) a gáztartalom 
változását ábrázoltuk a nedvességtartalom függ
vényében. E diagramba felvittük a formázókeve
rék gázátbocsátó képességének változását is. A 
görbék menetéből új következtetést vonhatunk le. 
A formázókeverék nedvességtartalmának 4-ről 
5%-ra való növelése (gázátbocsátó képességének 
185-ről 134 egységre való csökkenése) az olvadék 
erőteljesebb felgázosodását váltja ki, mint a ned
vesség további változtatása. A jelenség okainak 
tisztázása további kutatást igényel.

A gázelnyelés intenzitása a formázókeverék 
nedvességtartalmától függően

A 9. ábrán a gáztartalomkülönbség (AV) válto
zását ábrázoltuk az elosztócsatorna hosszának 
függvényében. A kapott görbék a gázelnyelés mér
tékének változását jellemzik, amit a gázelnyelés 
intenzitásának neveztünk el. A diagramból jól 
látható, hogy a gázelnyelés intenzitása az elosztó
csatorna különböző szakaszain nagymértékben 
különbözik egymástól. A görbe alakja a formázó
keverék nedvességtartalmától függően változik. 
A formakitöltés kezdeti szakaszán a gázelnyelés 
intenzitása, valószínű a fémsugár viszonylag nagy 
hőmérséklete miatt a maximumig növekszik. A 
görbék maximuma a formázókeverék nedvesség- 
tartalmának növelésével balra tolódik és na
gyobb értéken helyezkedik el. A balratolódást a 
forma hűtőhatásának növekedésével magyaráz
hatjuk. A formázókeverék 8% nedvességtartalmá
val a gázelnyelés intenzitása — az elosztócsatorna 
kezdeti 100 mm-es hosszát leszámítva — a forma
kitöltés alatt állandóan csökken. Ennek ellenére az 
olvadék gáztartalma a fém által megtett út függ
vényében jelentősen megnövekszik. A formakitöl
tés végső szakaszán a gázelnyelés intenzitása gya
korlatilag nullára csökken.

Elosztócsatorna hossza, mm 
10333-9  I

9. ábra. A  gázelnyelés intenzitása a formázókeverék ned
vességtartalmának függvényében

A 7. és 9. ábrák összehasonlító elemzése után 
megállapítható, hogy függetlenül a nedvességtar
talomtól az intenzitás legnagyobb értékei 1,4—1.6 
cm3/100 g gáztartalomnál mutatkoznak, ami a 
görbék maximumának felel meg.

Ez a megállapítás természetesen csak az alkal
mazott technológiai próbára érvényes.

Elosztócsatorna hossza, mm

. I Ő333-1o\

10. ábra. A  gáztartalom változása a gáztalanítás módszeré* 
tői függően

Az AL15 Y ötvözet gáztartalmának alakulása 
az öntőformában

a gázta lan ítás m ódszerétől függően

A technológiai próba formáját a 4% nedvesség
tartalmú formázókeverékből készítettük. A gáz- 
talanító kezelés után próbát öntöttünk az alap- 
gázszint megállapítására. Az olvadék öntőformá
ban történt felgázosodását a 10. ábra szemlélteti, 
A diagram vízszintes tengelyére az elosztócsatorna 
hosszát, függőleges tengelyére a gáztartalmat vit
tük fel. A görbék menete arra utal, hogy a gáz
talanítás módszerétől függően az öntőformában 
való gázelnyelés mértéke különböző.

A hexaklóretánnal kezelt fémben kisebb mérték
ben oldódik a hidrogén, mint az argonnal, vagy 
vákuummal kezelt olvadékokban. A  vákuummal 
kezelt fém az öntőformában nagymértékben fel- 
gázosodik és 825 mm út megtétele után a gáz- 
tartalma eléri az 1,63 cm3/100 g értéket, ami az 
alapszinthez (0,6 cm3/100 g) képest 172%-os nö
vekedést mutat. Ez az eredmény alátámasztja azt 
az üzemi tapasztalatot, hogy a vákuummal kezelt 
olvadék hajlamos hidrogén oldására, ha vízzel 
kerül érintkezésbe. Az argonnal kezelt fém gáz- 
tartalma is elég jelentős mértékben növekszik. Az 
elosztócsatornában megtett 825 mm-es út végén 
a gázszint 1,38 cm3/100 g értékre növekedett, ami 
az alapszinthez képest 72%-os növekedés.

A legkedvezőbb eredményt a hexaklóretánnal 
kezelt fémmel kaptuk. A gáztartalom csak 1,19 
em3/100 g értékig növekszik, ami az alapszinthez 
képest 48%-os növekedés. Ezt a jelenséget a 
hexaklóretános kezelés után kialakuló és hosszan 
tartó gáztalanító hatással lehet magyarázni. A 
Kijevi Műszaki Egyetem Öntészeti Tanszékén ko
rábban végzett kísérletek során arra a következ
tetésre jutottak, hogy a hexaklóretános kezelés és 
akár 60 perc pihentetés után folytatódik a gáz- 
talanodás. A pihentetés időszakában minden 5, 
percben leöntött próbákban a gázszint csökkenő 
tendenciát mutatott. A mi esetünkben a gáztala
nítás után 20 percig pihentettük az olvadékot és 
valószínűleg a formában is érvényesült a hexa- 
klóretán felgázosodást gátló hatása.
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Elosztócsatorna hossza, mm 
— Hemkláretánnal kezelt 
—a— Argonnal kezelt 
—+— Vákuumozott olvadék 10333-n \

11. ábra. A  gázelnyelés intenzitása a gáztalanítás módjától 
függően

A gázelnyelós in ten zitása  a gázta lan ítás
módszerétől íüggően

A gázelnyelés intenzitásának változását a 11. 
ábrán látható diagram szemlélteti. A vákuummal 
kezelt fém gázelnyelésének mértékét mutató görbe 
a többi felett helyezkedik el. A formakitöltés végén 
600 mm út megtétele után az argonnal és hexa- 
klóretánnal kezelt fém gázelnyelési intenzitása 
gyakorlatilag nullára csökken. Ha elvégezzük a 
10. és 11. ábrák összehasonlító elemzését, akkor 
megállapíthatjuk, hogy a gáztalanítás módszeré
től függetlenül maximális gázelnyelés figyelhető 
meg 1,1—1,2 cm3/100 g gáztartalomnál, ami után 
az intenzitás csökken. Előbb említettük, hogy a 
gáztalanítás nélkül leöntött próbák esetében ez a 
határ 1,4—1,6 cm3/100 g között mozog. Azt a 
következtetést vonhatjuk le, hogy a gáztalanított 
fém bár újból felgázosodik a formában, de kisebb 
mértékben, mint a nem kezelt olvadék. I tt  való
színűleg közrejátszik a gáztalanítást kísérő másik 
jelenség is, az olvadék nemfémes szennyeződések
től való teljes, vagy részleges megtisztulása. A nem
fémes szennyeződések növehk az olvadék gáz
elnyelő képességét. A nemfémes szennyeződések
től megtisztított olvadék bizonyos ellenállást 
mutat a gázfelvétellel szemben.

Következtetések, javaslatok
1. Megállapítást nyert, hogy az AL15 V ötvözet 

gáztartalma és pórusossága a formában való fel- 
gázosodás miatt növekszik az elosztócsatorna 
hosszának növelésével. A beömlőrendszer kivá

lasztásakor és méreteinek megadásakor fontos szem
pont, hogy a fém minél rövidebb utat tegyen meg 
a formában.

2. Összefüggést találtunk a formázókeverék ned
vességtartalma és a felgázosodás mértéke között . 
A formázókeverék nedvességtartalmának 4% alatt 
kell lennie.

3. Az elvégzett kísérletekben a nedvességtarta
lom változtatásának csak a gáztartalomra gyako
rolt hatását vizsgáltuk. A hűtési sebességre és a 
pórusosságra gyakorolt hatás vizsgálatához további 
kutatás szükséges.

4. A gáztalanító kezelés nélkül öntött fém gáz
tartalma 1,4—1,6 cm3/100 g, míg a gáztalanításon 
átesett fém esetében csak 1,1—1,2 cm3/ 100 g 
értékig növekszik intenzíven. A gáztalanítás po
zitív hatása bizonyítottnak látszik az öntőformá
ban történő újbóli felgázosodás szempontjából.

5. A  hexaklóretánnal kezelt fém alkalmasabb 
olyan öntvények gyártására, amelyek üzemi kö
rülmények között gáz, vagy folyadék túlnyomása 
alatt állnak.

6. Nagyméretű alumíniumöntvények öntésekor, 
amikor a fém nagy távolságot tesz meg az öntő
formában, az olvasztókemencében végzett vákuum
kezelés nem adhat lényeges javulást az öntvény 
gázossága szempontjából. A sokkal korszerűbbnek 
látszó vákuumban történő olvasztás és öntés java
solható.
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Prókay Pál oki. k oh óm érn ök  hozzászólása  
Pető Márton: „M űszaki fejlesztés az öntészetben'* c. c ikk éh ez

A műszaki fejlesztés ösztönzője a termelő és a 
felhasználó közötti kölcsönhatás, amelynek ered
ményeképpen a termelő üzem mind magasabb 
műszaki követelményeknek megfelelő terméket 
gyárt. Az öntészet és a gépipar közötti kapcsola
tot — Pető Márton szerint — ennek a mindig ma
gasabb szinten megnyilvánuló hatásnak kell jelen
tenie. Megállapítása szerint az öntészetben jelen
leg nincs meg a műszaki fejlődést biztosító körfor
gás, azaz a termelő és a felhasználó üzemek közötti 
kölcsönhatás.

Fejtegetésének tükrében egy öntészeti fejlesz
tési kérdést vizsgáljunk meg közelebbről, a gömb
grafitos öntöttvas gyártás hazai elterjedésének — 
— pontosabban el nem terjedésének — problémá
ját. Ismeretes, hogy a nagy ipari államokban az 
összes öntvények mintegy 6%-a gömbgrafitos 
öntöttvasból készült öntvény. A gömbgrafitos 
öntöttvas jelentős igényeket elégít ki. Olvasztását 
és öntészeti tulajdonságait illetően közel áll a 
szürke öntöttvashoz, ezért a szürkevastól kevéssé 
eltérő szerkezetű öntvényeket lehet ebből az anyag
ból gyártani. Különösen lényeges jellemzője a 
jó önthetőség, ami biztosítja az acélöntvénynél 
komplikáltabb öntvények gömbgrafitos öntött
vasból való előállítását. Sok esetben pótolja, sőt 
tulajdonságaival túlszárnyalja a kovácsolt (ötvö
zött) acélt. Szilárdsági értékeit minden ipari or
szágban szabványok rögzítik, és tanúsítják az 
elérhető, kedvező mechanikai tulajdonságokat. 
A fejlődés azt mutatja, hogy rövidesen várható a 
100—140kp/mm2szakitószilárdságú és nagy folyás
határú, jó kifáradási tulajdonságokkal rendelkező 
gömbgrafitos öntöttvas ipari szintű gyártása.

Magyarországon évek óta csak egy gyár foglal
kozik — viszonylag gyengébb mechanikai tulaj
donságokkal bíró gömbgrafitos öntöttvas gyártá
sával, évek óta változatlan mennyiségben és ter 
mékféleségben. A magyar göv. gyártás mennyisége 
az összes öntvények 0,4%-a.

A göv. anyagminőség szerinti használati értéke 
azonos, illetve közel azonos az acélöntvényekével. 
Az acélöntvények részesedési aránya a teljes önt
vénygyártásban nálunk 18%. Ha mellé tesszük 
azt az adatot is, hogy a göv. önköltsége kisebb az 
acél önköltségénél, és hogy a göv.-gyártás beruhá
zási költségei kisebbek az acél gyártáséinál, akkor 
elébünk tárul műszaki fejlesztésünk egy igen akut 
problémája.

Elméletileg a gépgyártó érdekelt az öntvények 
használati értékének növelésében, ha az öntvény 
értékének növelése realizálható a gépgyártás ter 
mékeinek használati értékében, és ez az árban is 
kifejezhető. így például drágább anyagból gyártott 
alkatrészeknél a várható nagyobb élettartam kö
vetkeztében megnövekszik az alkatrész használati 
értéke. Gömbgrafitos öntöttvas használatakor az 
öntvények használati értéke változatlan, illetve 
pozitív és negatív értelemben kis mértékben el
térhet az acélalkatrész használati értékétől: Po
zitív értelemben akkor, ha megfelelő konstrukció

segítségével ki tudják használni a göv. kedvezőbb 
tulajdonságait: kopásállóságát, rezgéscsillapító 
képességét, nagy folyáshatárát stb; negatív érte
lemben akkor, ha az öntvényben elsősorban a 
dinamikus igénybevételek dominálnak. Ez utóbbi 
esetben is mérlegelni kell azonban az alkatrész 
élettartamának és használati értékének viszonyá
ból adódó előnyöket. Műszaki szempontból tehát 
a göv. nem minden acélöntvény helyett használ
ható, de az acélöntvények közül sokat lehetne 
gömbgrafitos öntöttvasból előállítani úgy, hogy 
használati értékük növekedne. Elsősorban jármű
ipari öntvények jöhetnek számításba. Meg kell 
emlékeznem, hogy ez irányban sok lépés történt. 
A Járműfejlesztési Intézet több, jelenleg acélönt
vényből gyártott alkatrészt vizsgált meg üzem 
közben és hasonlította össze a gömbgrafitos ön
töttvasból, illetve acélból készült öntvények tu 
lajdonságát. A vizsgálatok eredménye szerint állí
tottak össze egy alkatrészjegyzéket, amelyben azok 
az öntvények szerepelnek, melyek használati érté
kük csökkenése nélkül gyárthatók göv.-ből.

A kérdést tehát így fogalmazhat juk : Ha a gép
ipar részéről igény jelentkezik, az öntészet miért 
nem elégíti ki? Pető Márton megfogalmazásában: 
„az öntők szerint az öntészet azért nem gyárt 
magasabb minőségi követelményeknek megfelelő 
öntvényt, mert a gépipar ezt nem igényli” . Jelen 
esetben az öntők el is ismerik a gépipar göv. igé
nyét. A gyártáshoz szükséges fejlesztés elmaradá
sának oka teljes mértékben öntvény-árpolitikánk 
elmaradottságára vezethető vissza. A jelenlegi ár
rendszer következtében ugyanis az öntödék nem 
érdekeltek a göv. gyártásában, mivel nem nyere
séges, sőt sok esetben veszteséges a gyártás. így 
természetes, hogy öntödéink nem óhajtanak göv, 
gyártással foglalkozni.

A göv. fejlesztésének másik akadálya a beruhá
zás, amihez öntödéink ma nem rendelkeznek meg
felelő lehetőséggel. Az előzőekben foglaltak miatt 
(ár) ugyanakkor a beruházás megtérülési ideje is 
igen hosszú.

„Megfelelő árrendszer biztosíthatja tehát nem
csak az öntészet, hanem a gépipar állandó mű
szaki fejlesztését, gazdasági hatékonyságának nö
vekedését” — írja Pető Márton.

Úgy gondolom, az általam leírtak is bizonyítják 
megállapítása helyességét. Meg kell említeni még, 
hogy hatékony központi intézkedés is szükséges, 
ugyanis ennek hiánya azt eredményezi, hogy a 
vállalatok a nagyobb hasznot hajtó beruházásokat 
valósítják meg, nem véve figyelembe a népgazda
sági érdekeket.

Szükséges és helyes, ha felvetjük a műszaki fej
lesztés elvi kérdéseit. Az elvi viták eredménye
ként azonban célszerűnek látszik konkrét javas
lat készítése, amely tükrözi Egyesületünk állás- 
foglalását. Célszerű volna az, hogy egy ilyen ösz- 
szefoglaló javaslatot terjesszünk az illetékes szer
vek elé és ilyen módon hívnánk fel a figyelmet a 
műszaki fejlesztést gátló gazdasági tényezőkre.
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Szenyán József oki. kohóm érnök hozzászólása 
Pető M árton: „M űszaki fejlesztés az öntészetben” c. cikkéhez

Az első pillanatban talán különös, hogy a tárgy
ban egy közgazdász írt vitaindító cikket. Ez azon
ban nem véletlen, mert a műszaki fejlődés két
oldalú folyamat. „Egyrészt technológiai-műszaki, 
másrészt közgazdasági természetű változások — 
mégpedig előnyös változások — sorozata. Vagyis 
olyan folyamat, amelyben egyidejűleg érvényesül 
a műszaki célszerűség és a társadalmi hasznosság” 
[1]

A gyors ütemű műszaki fejlődés a műszakiak 
és a közgazdászok szoros együttműködését kí
vánja meg. Csak a műszaki fejlesztést ösztönző 
gazdasági környezetben lehet a társadalmi szük
ségletnek megfelelően biztosítani a gyors műszaki- 
-technikai fejlődést, a termelés gazdaságosságá
nak javítását. Kedvezőtlen következményei lehet
nek annak, — amint már a tapasztalatok is bizo
nyították —, ha a műszaki fejlődésnek csak az 
egyik (pl. műszaki változások) oldalával foglalko
zunk és a másik rész (közgazdasági problémák) 
háttérbe szorul.

Éppen ezért tartom úttörő jelentőségűnek Pető 
Márton „Műszaki fejlesztés az öntészetben” c. 
tanulmányát. Az öntvény használati értékének 
tisztázása és jobb megértése érdekében új fo
galmakat vezet be, amelyeken keresztül logikusan 
világítja meg az öntészet műszaki fejlődésének 
gátjait, öntészetünk viszonylagos lemaradásának 
okait és tesz javaslatokat a gyors fejlődés érdeké
ben.

A műszaki fejlesztés területén az öntészetben 
szerzett eddigi tapasztalataim megegyeznek Pető 
Márton tanulmányában megfogalmazott általános 
megállapításokkal.

Az öntészetben a műszaki fejlesztést komplexen, 
a műszaki-gazdasági hatásait mind az öntészet
ben, mind a gépiparban elemezni kell.

Az „öntvény használati érték”-г 
megismerésének akadályairól

Az öntészet műszaki fejlesztését akadályozza 
az öntödék és a felhasználók nem megfelelő kap
csolata. Az öntödék az esetek többségében ugyanis 
nem rendelkeznek öntvényeik használati értékére 
olyan megbízható információkkal, melyek biztosí
tanák a fejlett öntészettel rendelkező államok 
hasonló öntvényeivel való összehasonlítást.

A felhasználók nem egyszer az öntvények minő
ségéről mennyiségi igényük kielégítettségétől füg
gően nyilatkoznak. Ez megmutatkozik a műszaki 
reklamációk igen tág határok közötti változásá
ban, de nem utolsósorban annak időszakosságá
ban. Ha sok az öntvény, akkor sok a reklamáció 
és főleg év végén, ha kevés az öntvény, akkor 
„csökken” a selejt. Ilyen leszűkített érdekeken 
alapuló kapcsolatok esetében az öntöde tehát meg
felelően nem alapozhat a felhasználók információ
ira.

A helyzetet nehezíti, hogy az öntvényfelhasz
nálók egy része nem egyszer el is zárkózik a meg

felelő információk adásától. Van olyan tapaszta
latom, hogy az egyik gépipari vállalat még abban 
az esetben sem hajlandó az öntvény anyagminő
ség szerinti használati értékére vonatkozóan fel
világosítást adni, ha az esetleges adatok, tapasz
talatok megszerzéséhez szükséges ráfordítást az 
öntöde részben vállalná. (Csak érdekességként 
jegyzem meg, hogy a felhasználó ettől függetlenül 
a szóban forgó információkat saját magának — 
saját költségén — biztosítja.)

Korlátozott lehetőségek

Az öntöde az öntvény használati értékének meg
állapítását kérheti a speciális területtel foglalkozó 
és megfelelő berendezésekkel rendelkező ipari ku
tató intézettől (laboratóriumi, félüzemi kísérle
tek, próbajárások stb.).

Tapasztalatom szerint azonban ez a lehetőség 
legtöbbször a szerződéstervezet elkészítésével be
fejeződik. A kutató intézet által kért összeg ugyan
is többszörösei! túlhaladja az öntöde lehetőségeit. 
Pl. egy bizonyos kopásnak kitett közúti jármű 
motoralkatrész-öntvénv élettartamának, kopás- 
állóságának megállapításához bizonyos vizsgála
tok, mérések szükségesek, hogy az öntöde az önt
vény anyagminőség szerinti használati értékének 
megismeréséhez a minimális információkat meg
szerezze. Csak így tud különbséget tenni a külön
böző technológiával előállított öntvények között, 
és meghatározni a fejlesztés fő irányait, mivel ez 
csak műszakilag megalapozott információkon ala
pulhat. A kutató intézet a vizsgálatok, mérések 
elvégzéséért 4 mFt-ot kér, azonban ezzel az összeg
gel az öntöde nem rendelkezik. A 23/1967. (XII. 13) 
PM. sz. rendelet szerint ugyanis a vállalatok mű
szaki fejlesztési tevékenységük pénzügyi fedeze
tére az általuk gyártott termékek után elért érté
kesítési árbevételeikből — termékenként más és 
más %-os kulcsokkal számítva — műszaki fejlesz
tési alapot kötelesek képezni. Az öntvénynél ez 
0,4%. Ez azt jelenti, hogy az adott öntödében — 
évi 6—8 ezer tonna termeléssel — 15—20 év alatt 
képződik csak ennyi műszaki fejlesztési alap.

Ez a példa egyébként azt is mutatja, hogy a 
műszaki fejlesztési alapképzés jelenlegi rendszere 
nem veszi figyelembe, hogy hol van lehetőség az 
anyagminőség szerinti használati érték növelésére, 
és ennek megfelelően hol van szükség a jelentősebb 
műszaki fejlesztési alapra. Az öntvénynél az ár
bevétel 0,4%-a a műszaki fejlesztési alap, viszont 
az öntvény megmunkálása után az alkatrésznél 
a magasabb árbevétel után már 2%. Az öntvényből 
készült alkatrészek anyagminőség szerinti értéke 
pedig az öntödétől függ, ezt csak itt lehet fejlesz
teni, amit azonban az alapok korlátozottsága nem 
tesz lehetővé. Egyébként a műszaki fejlesztési 
alapképzés jelenlegi rendszere a végtermék szem
léletére és az öntészetre való kedvezőtlen hatására, 
a műszaki és a közgazdasági kérdések megfelelő 
kapcsolatának hiányára is rámutat.
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Az öntvény használati értékének megismerésére 
az öntödének lehetősége van a végterméket — 
esetünkben pl. a közúti járművet felhasználóval 
(pl. TEFU, BKV stb.) is kapcsolatot kialakítani. 
A felhasználók azonban — számtalan akadályt 
felsorolva —• a legtöbbször nem hajlandók az 
együttműködésre, mivel a szóban forgó alkatrész 
ára olyan alacsony, hogy az alkatrészt a motor 
nagyjavításakor —• függetlenül annak további 
használhatóságától — automatikusan kicserélik. 
Csak megjegyzem, hogy az ugyanilyen öntvénye
ket gyártó külföldi öntödék (pl. NSZK, NDK) ezt 
a lehetőséget — igen jó tapasztalatokkal — alkal
mazzák az öntvényeik kopásának, anyagminőség 
szerinti használati értékének állandó ellenőrzésére, 
a fejlesztési irányok meghatározására.

Az öntödék az öntvények használati értékét 
„elvileg” saját kísérleti üzemben, laboratórium
ban is vizsgálhatják. Az ehhez szükséges objektív 
és szubjektív feltételek azonban — közismerten — 
az öntödékben nincsenek meg.

A hatékony műszaki fejlesztés lehetősége az 
öntödékben ma még igen korlátozott. Iparilag 
fejlett országban az öntödék a fejlesztéshez jól 
képzett mérnökökkel, technikusokkal és megfelelő 
berendezésekkel rendelkeznek. A hazai öntödék 
zömében a műszakiak viszont a termelés minden
napi problémáival küzdenek és csak tizedrangú 
feladatként foglalkozhatnak műszaki fejlesztéssel. 
Öntödéinkben nincs, vagy csak igen korlátozottak 
a kísérleti, laboratóriumi lehetőségek, és a műszaki 
fejlesztés gyakorlati lebonyolítását a termelő
üzemben kell végezni. Ez sokszor zavarja a terme
lőmunkát. A termelőüzemnek tehát nem fűződik 
közvetlen érdeke a kísérlethez, így nem is igyek
szik megteremteni az ehhez szükséges feltételeket.

Nem közvetlen érdek
A műszaki fejlesztést az elmondottakon kívül 

még egyéb tényezők is akadályozzák.
Az egyik öntöde például az anyagminőséget 

javítva és alacsonyabb áru ötvözök felhasználá
sával jelentős önköltségcsökkentést tudna elérni. 
Ezt a lehetőséget azonban nem használja ki, mert 
a megrendelő árcsökkentést kérne, ami viszont az

öntöde számára kedvezőtlen, mert a számos mu
tatót befolyásoló termelési értéke csökken és nye
resége sem alakul kielégítően. A műszaki és gazda
sági szempontból is előnyös gondolat tehát az író
asztalban marad.

A felhasználók nem egyszer idegenkedéssel fo
gadják az öntödéknek a magasabb használati 
értékű (növelt élettartamú, megbízhatóbb, csere- 
szabatosabb stb.) és természetesen magasabb áru 
öntvény ajánlatát, mert az öntvény ármódosítását 
a végtermék árába nem lehet beépíteni és az ered
mény csak közvetett úton (pl. garanciáhs költsé
gek csökkenése) jelentkezik. Mindez számos bizony
talanságot jelent a gépgyártó vállalat számára. 
A jelenlegi viszonyok között tehát a legtöbb eset
ben sem az öntészetnek, de hangsúlyozzuk, a gép
iparnak sem érdeke az öntvény megmunkálási 
és anyagminőség szerinti használati értékének 
növelése.

„Az öntödének nemcsak alapvető érdeke, de 
egyben kötelessége is megalapozott távlati mű
szaki fejlesztési tervek alapján az öntészet mű
szaki színvonalának gyors emelése” — írja Pető 
Márton. Az esetek többségében azonban az érdek 
és a kötelesség közül még a kötelesség az uralkodó. 
Olyan lehetőségeket kell tehát teremteni, hogy ér
dekazonosság jöjjön létre a népgazdasági és a vál
lalati érdek között, az ágazatok (öntészet, gépipar) 
között. Csak az érdekazonosság biztosítja a mű
szaki fejlesztés gyorsítását az öntészetben. (Pl. 
az öntészet és a gépipar közötti ösztönző árak ki
alakítása, műszaki fejlesztési alapképzés megváltoz
tatása stb.)

Az öntészet műszaki fejlesztését akadályozó 
tényezőkről azért írtam le véleményemet, mert 
bízom abban, hogy az erről megindított vita vég
ső soron hozzájárul az akadályozó tényezők feltá
rásához és megszüntetéséhez, ami az öntészet gyors 
műszaki-technikai fejlődését eredményezi.

IRO D ALO M

[1] N yers Rezső: A m űszaki fejlesztés szerepe gazdaság- 
po litikánkban . E lhangzo tt az MSZMP K özponti B i 
zo ttsága P o litika i A kadém iáján  (1964. m árc.) Gaz
daságpolitikánk  és a  gazdasági m echanizm us re 
form ja. K ossu th  K önyvkiadó, 1968. 36. old.

Szakosztályi hírek

A M intakészítő Szakcsoport 1970. évi m unka tervé 
nek  megfelelően a helyi egyesületi és tá rsadalm i szervek 
segítségével m egrendezte a

I I I .  D iósgyőri M intakészítő  N apokat.

E n n ek  keretében 1970. feb ruár 19-én az Ifjúság i H ázban  
ta r to tta k  k é t előadást :

1. A m in ták  szám ozásának fontossága az ö n tvény 
gyártásban . E lőadó : Balogh Sándor technológiai cso 
portvezető, LKM.

2. E gyedi gyártású , nagym éretű  acélöntvények öntő- 
m in tá in ak  kiv iteli követelm ényei. E lőadó: K razsalko- 
vics Z oltán technológiai osztályvezető, LKM.

Az előadásokon m integy 100 fő v e tt részt. A hallgató 
ságból szám osán szóltak  hozzá m indkét tém ához, bizo 
n y ítv a  ezek időszerűségét.

F eb ru ár 20-án a  résztvevők m eg tek in te tték  az ősko 
h ó t és a m elle tte  lé tes íte tt K ohászati M úzeum gazdag 
anyagát. Elism erően ny ila tkoztak  az anyagok össze
gyűjtésében tevékenykedők  m unkájáról.

Oajáta Ferenc
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A Kisvárdai Helyi Csoport 11)69. II. féléves munkája
A K isvárdai H elyi Csoport rövid, egyhónapos nyári 

szünet u tá n  kezdte I I .  féléves m unkáját.
A K isvárda i H ely i Csoport és az Ö ntödei V állala t 

H elyi csoportja július 29-én és 30-án kétnapos an k é to t 
rendeze tt a  K isvárda i V asöntödében a Maglövés a u to 
m atizálásának  tap asz ta la ta i címmel. Az ankéto t, am e 
lyen 39 fő v e tt  részt, Ötvös József igazgató n y ito tta  meg, 
m elyet üzem látogatás követe tt, am ikoris a  résztvevők 
m egism erkedhettek  a  rad iá to rön tödében  levő rad iá to r 
m aglövőgépekkel.

A délu tán i program  keretén  belül B ucz Endre  oki. 
kohóm érnök és M iku lics Is tvá n  szaktechnikus rövid 
előadásokban tá jé k o z ta ttá k  a  résztvevőket a  rad iá to r 
m agkészítósben elért eredm ényekről és az au tom atizá 
lás tovább i lehetőségeiről. Az előadásokat követően a 
hozzászólók (12 fő) szinte kivétel nélkül elismeréssel 
szóltak az üzem ben lá to ttak ró l, és többen  hasznos ja 
v as la to t te tte k  a  m aggyártás gépesítésére vonatkozóan.

Az Ö ntödei V állala t H elyi C soportja kezdem ényezé 
sére az an k é t keretén  belül ta r to t ta  m eg a M agkészítő és 
K ötőanyag  Szakbizottság alakuló ülését, m elyen Rácz 
Ottó m űszaki osztályvezető ism erte tte  a  Szakbizottság 
céljá t és feladata it.

A ugusztus 1— 3 közö tt 3 napos tanu lm ány i k irán d u 
lá s t rendeztünk  a  Soproni V asöntödében, m elynek célja 
az új tem peröntöde m egtekintése volt. A jól sikerü lt t a 
nu lm ányi k iránduláson  csoportunk 10 ta g ja  v e tt  részt.

A Csoport szeptem ber 2-án ta r to t t  összejövetelt, 
Rózsák Sándor  m űvezető röviden beszám olt a soproni 
tanu lm ányú iró l, m elyet követően 8 tag tá rsu n k  hozzá 
szólásával egészítette ki a beszám olót.

Az előadó és a  felszólalók egyarán t jól szervezettnek 7 
m inősíte tték  a rendezvényt és elismeréssel szóltak a 
soproni vendéglátásról. Javaso lták , hogy az elkövetke 
zendő években is szervezzünk tanu lm ány i k iránduláso 
k a t elsősorban az Ö ntödei V állalat erőteljesebb fejlesz 
tés a la t t  levő gyáregységeibe.

A hozzászólások u tá n  B ucz Endre  csopo rttitká r röv i 
den értékelte  az anké t ta p asz ta la ta it, köszönetét fejezte 
ki a k é t rendezvény szervezésében és lebonyolításában 
résztvevő tag társak n ak , külön kiem elve Leitner Ernő  
ta g tá rsa t, ak i nagy  részt vállalt a rendezvények sike 
res lebonyolításában.

O któber 13-án rendeze tt összejövetelen Hete S za 
bolcs oki. vegyészm érnök,,A szerves kém ia szerepe g y ár 
egységünkben” címmel ta r to t t  előadást, m elyen 15 fő 
v e tt részt és az előadást követően 5 ta g tá rs  t e t t  fel k ér 
déseket az előadónak, ill. szólt hozzá a tém ához.

A novem ber 10-én m e g ta r to tt összejövetelen Oláh 
József főkönyvelő tá jé k o z ta tta  a  Csoport ta g ja i t a  g y ár 
egység I — II I .  n. éves gazdasági tevékenységéről, az új 
irányítási rendszer érvényesítéséről. Az előadást 17 fő 
h a llg a tta  m eg és a  v itáb an  6 fő v e tt  részt.

A novem ber 24-i rendezvényen B ucz Endre  oki. kohó 
m érnök ism erte tte  a  gyáregység 1970. évi m űszaki fe j 
lesztési te rv é t 15 fő jelenlétében. A tá jék o z ta tó t nagyon 
élénk v ita  követte, m elynek során 11 fő szólt a tém ához. 
A hozzászólásokban a gyáregység fejlesztése szem pont
jából hasznos javasla tok  han g zo ttak  el.

A decem ber 15-i rendezvényen Malcláry Lajos főm ér 
nök m egnyitó ja  u tá n  B ucz Endre  csopo rttitká r röviden 
értékelte  a  csoport 1969. évi m u n k á já t és ism erte tte  az 
1970. évi m unkatervet. A rendezvényen 14 fő v e tt  részt 
és 7 fő szólalt fel. A csoport az 1970. évi m u n k a terv e t 
elfogadta.

A vezetőségi üléseket rendszeresen m eg tarto ttu k . 
A tag létszám unk a I I .  félév folyam án 3 fővel gyarapo 
do tt.

A 36. N em zetközi Ö ntő K ongresszuson és az ez t követő 
tan u lm án y ú to n  C soportunkat Bucz Endre  képviselte.

A I I .  Tem peröntési és M intakészítési N apokon (Sop
ron, ok tóber 2— 3.) Ötvös József igazgató képviselte cso 
p o rtu n k at.

Végül a  Csoport m unkájának  tám ogatásáért köszö- 
n e tü n k e t ny ilván ítjuk  az Ö ntödei Szakosztály vezető 
ségének.

M akláry  L .— Bucz E .

A Csepeli Csoport rendezvénye
Szakosztályunk Csepeli C soportja a Szakosztály és a 

válla la t közrem űködésével 1970. feb ruár 26-én „Ö n tö 
dei B alesetelhárítási A nkét” -ot ta r to tt .

Az egésznapos an k é to t a  Csepeli M űszaki K lubban  ta r 
to ttá k  m eg 21 öntöde és 19 egyéb vállalat küldötteivel, 
összesen 125 fő résztvevővel.

A rendezvényen m egjelentek a  válla la t vezetői: Zsol
n a i László, a  Csepeli Vas- és A célöntödék igazgatója, Gál 
A ndrás, a  Cs. V. A. Szakszervezeti B izo ttságának  titk á ra , 
a M űvek képviseletében K anyó  Péter, a  Cs. M. T röszt 
Szakszervezeti Tanácsa m unkásvédelm i felügyelője és 
S im o n  P ál, a  Cs. M. M űszaki Fejlesztési Főosztály B al 
esetelhárítási O sztály vezetője. Szakosztá lyunkat Szász  
József alelnökünk képviselte.

Az an k é to t Kelem en Lajos, a  válla la t m űszaki igaz 
gatóhelyettese —  a Csepeli Csoport elnöke —  n y ito tta  
meg.

M egnyitójában kiem elte az an k é t elsődleges céljá t: 
a balesetek megelőzése érdekében te t t  és teendő in tézke 
dések, m ódszerek, tap asz ta la to k  kicserélésével tovább  
csökkenteni a baleseti lehetőségeket.

Az öntödék a  felszabadulás e lő tti ipari üzem ek közö tt 
is a  leginkább elm arado tt, egészségre árta lm as, a  legele 
m ibb szociális létesítm ényekkel sem rendelkező üzemek 
közé ta rto z ta k . B ár az ön tödékben az elm últ 25 évben 
óriási fejlődés volt, azonban m ég m a is igen alacsony a 
gépesítés foka, am it a  balesetek viszonylag nagy  szám a 
is m u ta t. A Csepeli Vas- és A célöntödékben a gépesítés 
növekedésével eredm ényesen csökkent a balesetek száma.

A felszabadulás u tá n  a  term elés m eg indításával egy- 
időben igen súlyos fe lada tkén t je len tkezett a  m u n k a 
egészségügyi állapo t jav ítása , a  nehéz fizikai m unka 
csökkentése. Az első időszakban a  (40-es évek végén) 
legm inim álisabb tisztálkodási, étkezési feltételek  m eg 
terem tése is kom oly erőfeszítéseket igényelt. M a v a la 
m ennyi nődolgozó, a  férfidolgozóknak pedig közel 90% -a 
fehér-fekete rendszerű fürdőben tisztálkodik .

A m unkakörülm ények gyökeres m egváltozta tására, 
egyes technológiák, ső t az ön tvénygyártás valam ennyi 
technológiai fo lyam atának  gépesítésére csak később ke 
rü lh e te tt sor. Ez a  tevékenység az egész v á lla la tra  k ite r 
jedően 10 évvel ezelőtt kezdődö tt el.

A vízsugaras acélszemcsés ön tvény tisz títá s alkalm a 
zása, a legporosabb te rü le tek  hatásos porelszívása, v a 
lam in t a  rendszeres orvosi ellenőrzés eredm ényeként az 
öntödékre különösen jellemző szilikózis m egbetegedés 
roham osan csökkent. Ez annak  eredm énye, hogy a vá l 
la la t m űszaki fejlesztését úgy igyekeztek irányítan i, 
hogy ez egybeessen a m unkaegészségügyi feltételek  ja 
v ításával, a nehéz és balesetveszélyes fizikai m unka 
csökkentésével. A beruházási keretekből közel 100 m il 
lió fo rin to t közvetlenül ilyen célokra fo rd íto ttak .

A m egnyitó u tá n  Szöböllődi A n ta l m unkásvédelm i 
szaktechnikus, a Csepeli Vas- és A célöntödék Baleset- 
elhárítási C soportjának vezetője ta r to t t  részletes, d ia 
kép -vetítéssel egybekö tö tt előadást a  m űszak i fejlesztés 
hatásáró l, illetve a m unkásvédelem  irány ításának , szer 
vezésének és ellenőrzésének kérdéseiről, az 1968— 1969. 
évben k ia lak íto tt új m unkam ódszerekről, ta p asz ta la to k 
ról és eredm ényekről.

Az előadó diagram okon és táb lázatokon  m u ta tta  be a 
vállalatná l előfordult balesetek szám ának és technoló 
giai terü lete inek  összefüggéseit. K épeken ism erte tte  azo 
k a t a berendezéseket és létesítm ényeket, am elyeknél a 
m űszaki fejlesztés h a tá sá ra  csökkent vagy m egszűnt a  
baleseti veszély.

A balesetek szám a a  válla la tná l 1960— 1969 között 
két év kivételével fokozatosan csökkent. 1960-ban még 
h av o n ta  átlagosan 23,2 fő, 1.969-ben pedig csak 7,4 fő 
szenvedett három  napon  tú l gyógyuló balesetet. 1960- 
ban  1000 fő u tá n  h av o n ta  320, 1969-ben ped ig  130,5 te r 
melő m unkanap  volt a  kiesés.

Az elm últ 10 év a la tt  összesen 3632 fő sérüléséből 
55 562 term elő m unkanap  kiesés volt, am ely 200 dolgozó 
egy évi m unká jának  felel meg.

A nagy  anyagi kórtó l eltek in tve sa jnálatos az, hogy a 
tá rg y a lt időszak a la tt  2 halálos, 3 rokkan tságo t okozó és 
5 csonkulásos baleset is tö rté n t.

A balesetek tá rgy i és szub jek tív  tényezőinek elem zé
sekor az előadó rá m u ta to tt , hogy az esetek a  gépesítés
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h iányára, a m unka  előkészítésének szervezetlenségére, 
anyagellátási-, szállítási, oktatási-nevelési h iányosságok 
ra, to v áb b á  a  dolgozók v igyázatlanságára vo ltak  vissza 
vezethetők.

A balesetek gyakoriságát az egyes technológiai ága 
za tokban  szem léltető táb lázaton  is b em u ta tták . A tá b 
lázat ada ta ibó l k itű n t, hogy 19G0-ban a veszélyeztetés 
a ránya  az átlagosnál 9-szer kisebb a m ellékágazatok 
ban  (fam intakészítők, forgácsolók, kemencekezelők, 
meosok, rak tá ri dolgozók), de 3— 6-szorosan nagyobb az 
öntöde i ágazatokban  (öntés, csapolás, salakolás, forma- 
szekrény-ürítés , adag téri m unkák , m agkészítés, fo rm á 
zás, hom okelőkészítés, tisztítás).

A fen ti arányok  1969-ben a gépesítés, m unkaszerve 
zés és az irányítással kapcsolatos intézkedések h a tásá ra  
összeszűkültek, de igen lényeges m ég a különbség a m el
lék- és fő ágazatok között.

A vállalati lé tszám nak 1960-ban 36% -a , 1969-ben p e 
dig 50% -a cserélődött ki. A nagyszám ú új m unkaerő  ön 
m agában  is jelentős baleseti tényező, különösképpen 
akkor, h a  figyelembe vesszük, hogy az öntödei gépek: 
form ázógépek, maglövőgépek, anyagm ozgató berende 
zések egyes m űveletei gyorsan követik  egym ást és ezért 
veszélyesek. Az a dolgozó, aki nem  eléggé gyakorlo tt, 
cselekedeteivel a m űveletek  sorrendjét nem  követi, vagy 
ellene cselekszik, igen súlyos balesetet szenvedhet.

E z t a nagyon lényeges baleseti veszélyt egy p illana tra  
sem szabad figyelm en kívül hagyni, vagy  lebecsülni. 
F ontos te h á t, hogy a veszély k iszűrését a  cserélődésből 
szárm azó problém ákon kívül a  legjobb m ódon oldják 
meg. E z a feladat a  m űvezetők tő l és üzem vezetőktől fo 
kozo tt felelősséget követel, annál is inkább , m ert öntödei 
m unkaerőben m inden bizonnyal a  jövőben sem lehet 
válogatni.

A balesetelhárítás tá rsadalm asítása  to v á b b ra  is fon 
tos feladat.

A fő technológiai ágakban  a baleseti veszély egy része 
n ap o n ta  keletkezik. E zek  gyors felszám olása m egköve 
teli a  gyors fe lku ta tásukat. E bben  a m unkában  igen 
hasznos segítséget je len t a m unkásvédelm i őrség, ezért 
az őrség m unká já t, annak  elősegítését fontos fe ladatnak  
kell tek in ten i.

H elytelenül és önm aga ellen cselekszik az a vezető, 
aki ezt a segítséget nem  igényli, vagy nem  használja ki.

Az érdeklődők a  beszámoló tovább i részében a  szociá 
lis és üzemegészségügyi helyzet változásairól, az irá 
ny ítás, szervezés és ellenőrzés kérdéseiről, valam in t a 
vállalatnál 1968— 1969-ben k ia lak íto tt új m ódszerekről 
h a llh a ttak  részletes értékelést.

A beszám olóban nagy  hangsú ly t k a p o tt a  jelentős 
anyagi eszközökkel lé trehozo tt fürdők, öltözők, m ennye 
zetig becsem pézett W C -к, ivóku tak , kézmosók, h ű tő 
gépek, in frafű tők , porelszívó és porleválasztó berende 
zések h asznála ta  és megbecsülése, am ely nem csak tá rs a 
dalm i, vállalati, hanem  egyéni érdek is. Az ezzel kapcso 
latos feladatokra (m in t pl. a nevelés, felvilágosítás) é r 
dem es és fontos gyakran  visszatérni, és ahol szükséges, 
szigorú adm in isz tra tív  eszközöket is alkalm azni kell.

Az előadás u tá n  a  jelenlevők megszem lélték a kiállí 
to t t  dokum entációkat, fényképeket, ta b ló k a t és azokat 
az írásos segédeszközöket, m elyek a balesetelhárítás ok 
ta tá sá t, a m űvezetők és a  dolgozók m u n k á já t könnyítik  
meg.

A v itáb an  felszólalók üdvözölték a jó kezdem ényezést 
és kérték , hogy esetenként m ás-m ás vállalatná l ta r ts a 
nak  hasonló tapasz ta la tcseré t az E gyesü let közrem űkö 
désével. Sokan hiányolták , hogy a  védőruhákat, eszkö 
zöket körülm ényesen vagy egyáltalán  nem  lehet besze 
rezni; nincs intézm ény, am ely összpontosítva hozná eze
k e t forgalom ba.

A v ita  u tá n  a résztvevők m eg tek in te tték  a  Csepeli 
Vas- és A célöntödék egyes üzem e it és szociális lé tes ít 
m ényeit, m ajd  a válla la t ebédlőjében közös ebéden v e t 
tek  részt.

Az ankét irán t m egnyilvánult nagy érdeklődés és a  
szerzett tap asz ta la to k  az t m u ta ttá k , hogy érdemes és 
hasznos vo lt a  balesetelhárítással az E gyesület keretében 
ilyen kiem elten foglalkozni. R em éljük, hogy ennek a 
kezdem ényezésnek sok követője lesz. Az ak tív  m unka 
eredm énye: a kevesebb öntödei baleset, az egészsége
sebb és biztonságosabb m unkakörülm ények lesznek.

Szöböllődi A n ta l

A Fémöntő Szakcsoport hírei

A Szakcsoport 1970. évi p rogram jának  keretében 
m árcius 19-én Jablonkay Zoltán  oki. gépészmérnök, m ű 
szaki igazgatóhelyettes „K orszerű  ön tvénygyártási tech 
nológiák alkalm azása és eredm ényei a  Székesfehérvári 
Fém öntödében” címmel ta r to t t  előadást.

Az előadás egyrészt a  válla la tnak  az elm últ évek so 
rán  bekövetkezett nagy fejlődésével foglalkozott, m elyet 
elsősorban a folyam atos öntési és a  héjform ázási tech 
nológia bevezetése jellemez; m ásrészt a  70-es éveknek 
m ár a  m egvalósulás s tád ium ában  levő nagyszabású fej 
lesztési célkitűzéseit ism ertette . A bban a  rem ényben, 
hogy a  nagy  érdeklődésre szám ottartó  előadás rövide 
sen a  L apokban  is közlésre kerül, az alább iakban  csupán 
néhány  érdekes és fontos részletet em lítünk meg.

Az osztrák  W SW  cég vízszintes folyam atos öntőgépét 
1966-ben k a p ta  a vállalat. A berendezés folyékony fém et 
igényel, 700 kg-os b u k ta th a tó  hő n ta rtó  kem encéje van. 
Az öntés vízszintesen elhelyezett, grafit-réz bélésű vízhű 
téses k ristályosító  kokillába tö rtén ik . Az öntés sebessége 
szabályozható. Az egyenletes hű tés feltételeinek b iz to 
s ításá ra  külön vízlágyító berendezés szolgál.

K é t évi kísérletezés u tá n  biztonsággal, jó m inőségben 
g y ártan ak  rúd -, cső- és idom szelvényekot kb. 20—-120 
m m  szelvényhatárok  között, kb. 3000 m m  hosszban 
ón-bronzból, vörösötvözetből és sárgarézfajtákból.

A g y á r to tt term ékek  tovább i a lak ításra  is kerü lhe t 
nek hengerlés, pilgerezés, húzás, sajtolás ú tján . Az el
já rás  főbb előnyei: a k ihozatal javulásából és a  selejt 
csökkenéséből adódó anyagm egtakarltás, nagym érvű 
term elékenység-növekedés, nagyobb é le tta rtam , illetve 
gyengébb (olcsóbb) m inőség alkalm azhatósága, a m eg 
m unkálási ráhagyás csökkenése.

A héj technológiát 1961-ben honosíto tták . (A beszá 
m olót erről a  te rü letrő l Solym osi Im re  üzem vezető egé
sz íte tte  ki.) Ezzel az eljárással elsősorban sz ivattyú - és 
v illanym otor-öntvényeket, csapágyperselyeket g y ár 
ta n ak  kb. 0,03— 12 kg/db sú lyhatárok  között. A gépi for 
m ázás vízszintes elrendezésű, villamos fű tésű  olasz gé 
pekkel; a  m agkészítés centrifugálással, illetve lövéssel 
tö rtén ik . P roblém ák főleg a  hom okm inőség m egválasz 
tásako r adód tak . Az eljárás előnyei ism ertek: nagy a lak 
hűség, m éretpontosság, kiváló felületi minőség.

A tovább i fejlesztés érdekében Székesfehérváron új 
telepítésű  nehézfém öntöde létesül. A folyékony fém  m i
nőségének ja v ítá sá t hálózati frekvenciás csatornás és 
középfrekvenciás tégelyes indukciós kem encék beállí 
tásával b iz tosítják . A negyedik ötéves te rv  folyam án be 
vezetik a nyom ásos ön tést, a  kokillaöntést pedig n y u 
g a tném et és francia  öntőgépek beszerzésével fejlesztik.

Az igények kielégítésére korszerű m egm unkáló üze 
m et is létesítenek. Ezzel eg y ú tta l kiküszöbölik a  rende 
lőnél jelentkező „fehér”  se lejtet, az utólagos reklam ációt; 
valam in t b iz tosítják  a  forgács keveredésm entes, tisz ta  
visszaáram lását. M egterem tik a korszerű ön tvénygyár 
tás alapvető  fe lté te lé t a m inden igényt kielégítő, m ére t 
pontos gyártóeszközök előállításával. E nnek  érdekében 
korszerű, gépesíte tt fa- és fém m inta-, v alam in t szer 
szám készítő részleget hoznak létre.

A résztvevők érdeklődését nagyszám ú hozzászólás, 
illetve kérdés b izony íto tta .

Óvári László
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Szabványosítási hírek

Ú J SZABVÁNYOK

(A szabványok a  kereskedelm i forgalom ban a közelm últ 
b an  m egjelentek.)

MSZ 2602— 69 (az MSZ 2602— 51 helyett) Lemez- 
grafitos öntöttvas szilárdsági vizsgálata. Próbavétel 
A  szabvány  a  lem ezgrafitos ö n tö ttv as  szakító- és h a j 
lítósz ilárdságának m eghatározására szolgáló henge 
res p róbadarabok  form ázására, öntésére és előkészí
tésére vonatkozik.

MSZ 2603— 69 (az MSZ 2603— 51 helyett) Lem ezgra 
fito s  öntöttvas szilárdsági vizsgálata. Szakítóvizsgálat 
A szabvány  a norm álv izsgála tokra érvényes 20 m m  
névleges átm érő jű  p róbatesteken  kívül ta rta lm azza  
m ég a  8; 12,5 és 32 m m  átm érő jű  — ún. diaboló t í 
p usú  — p róbatestek  m ére teit és a szakítóvizsgálat 
előírásait.

MSZ 17741— 69 (az MSZ 17741— 53 helyett) A cél és 
öntöttvas m ikroszkópos vizsgálatának előkészítése 
A  szabvány  az ö n tö tt  és a lak íto tt acélok, valam in t az 
ö n tö ttv as  m etallográfiái vizsgálatához szükséges p ró 
b a testek  vételére és előkészítésére vonatkozik.

MSZ 17752— 69 (az MSZ 17752— 53 helyett) _ A cél és 
öntöttvas m akroszkópiai vizsgálatának előkészítése 
A szabvány  az ö n tö tt  és a lak íto tt acélok, to v áb b á  az 
ö n tö ttv as  m akroszkópi vizsgálatához szükséges p ró 
b a testek  vételére és előkészítésére vonatkozik.

Ü J  SZA B V Á N Y TER V EZET

MSZ 21053 T (az MSZ 21053— 55 helyett) Korrózióálló 
acélöntvények. Anyagm inőségek és m űszaki előírások 
A  szabvány tervezet 14 korrózióálló ferrites, perlites 
és austen ites acélöntvénym inőség előírásait tá rgyalja . 
Az általános á tvéte li követelm ény a vegyi összetétel, 
a m echanikai tu la jdonságok  és a k ristályközi korró 
ziós hajlam  csak kü lön m egállapodásra átvéte li köve 
telm ény.

MSZ 19710 T (az MSZ 19710— 55 és 19712— 55 helyett) 
Ötvözött rézöntvények. Csövek
A szabványtervezet az MSZ 8579 szerinti rézötvöze- 
tekből hom okform ába , kokillába, valam in t pörgető 
és folyam atos eljárással ö n tö tt csapágyperselyek és 
egyéb gépgyártási célra szolgáló csövek m éreteinek és 
m echanikai tu la jdonságainak  előírásait tá rgyalja .

A KGST Szabványügyi Á llandó B izo ttságának  szak 
értő i 1969. decem ber 2. és 8. k özö tt L ipcsében az alábbi 
szabványaján lás-tervezeteket egyeztették  :

1. Ötvözetlen acélöntvények. A nyagm inőségek és m ű 
szaki követelm ények (Tém avezető: RSZK ) (Az RSZ 
24— 62 m ódosítása).

2. Lem ezgrafitos vasöntvények. P róbavéte l és p ró b a 
előkészítés szakítóvizsgálathoz (Tém avezető: LN K ).

A tagállam ok az aján lásokat á lta láb an  1971 decem be 
réig szándékoznak a  nem zeti szabványaikba bevezetni.

*
F elh ív juk  olvasóink figyelm ét a  közelm últban m eg 

je len t alábbi ön tészeti tá rg y ú  külföldi szabványokra . A 
szabványok a M agyar Szabványügyi H iv a ta lb an  az ér 
deklődők rendelkezésére állnak :

A usztrá l
AS G8— 1969 Szürkevasöntvények  

AS G14— 1969 Perlites temperöntvények 

N D K
TGL 13897 B la tt 2 (1968) Öntvények roncsolásmentes vizs 

gálata. R adiogram ok kiértékelése 
TGL 14400 B la tt  1 (1968) Ötvözetlen lemezgrafitos ön 

töttvas. M űszaki szállítási előírások 
TGL 14400 B la tt 2 (1968) F elhasználási irányelvek

Norvég
NS 1698— 1969 Acélöntvények
NS 1699— 1969 Acélöntvények. A usten ites m angánacé- 

lok
Svéd

SIS 219801 (1969) Szürkevasöntvények. M űszaki szál
lítási előírások

SIS 219807 (1969) Gömbgrafitos vasöntvények. M űszaki 
szállítási előírások

SIS 219808 (1969) Tem pervasöntvények. M űszaki szállítási 
előírások

SIS 219820 (1969) Acélöntvények. M űszaki szállítási elő 
írások

MNC 720 (1969) E  A ngo l nyelvű gyűjteményes kivonat 
az acélöntvény minőségekről

K . E .

K önyvism ertetés

Becker, E .:  Technische Strömungslehre. (M ű sza k i  
áram lástan.) E z t a kis alakú  könyvet a  Teubner K iadó 
(S tu ttgart) 1969-ben a  „T eubner Studien  B ücher” —  so 
ro za tb an  je len te tte  meg. (K iadási szám  N r. 3019) 138 
oldalon 143 ábrával. Á ra : 9,80 DM.

Ez a  könyv  elsősorban egyetem i és főiskolai hallga 
tó k  szám ára készült segédkönyv. A szerző előadásainak 
anyagából á llíto tta  össze. Célja az á ram lástan  alapos 
m egértését és az alapelvek alkalm azásához szükséges 
begyakorlást elősegíteni.

Az anyag tá rgyalásában  kerüli a  bonyolult m a tem a ti 
kai m ódszereket és m ivel elsősorban m érnökök részére 
ír, így a  gyakorla ti alkalm azás lehetőségeit és m űszaki 
jelentőségét ta r t ja  elsősorban szem elő tt.

A főbb fejezetek a következők :
A folyadékok fogalm ának m eghatározása} H id rosz ta 

tika , Bernoulli-egyenlet, Im pulzus-téte l. Á ram lás sík 
rétegben  és csőben. H atárfe lü le tek , Euler- és N av ier—  
Stokes-egyenletek. Gyakorló feladatok  m egoldással.

A könyvet a felsőoktatási in tézm ények hallgató in  k í 
vü l jó l haszná lha tják  az üzem ek szakem berei is á ram 
lástan i problém áik m egoldásához.

G. M .

B ögnitz, H .—Köhler, G.: Fertigungsgerechtes Gestalten 
im Maschinen und Gerätebau. (G yártásra alkalm as alak 
szerkesztése a gép- és berendezésgyártásban.)

A Teubner K iadó (S tu ttgart) a negyedik ja v íto tt  ki 
adást 1968-ban 111 oldal terjedelem ben , 58 tá b láz a tta l 
és 433 áb rával je len te tte  meg.

Az első k iadást, m ely 1953-ban „Célszerű szerkesztés 
a  gép iparban” címmel m agyaru l is m egjelent, a g y ártá s 
ra  alkalm as alakadás szem pontjainak  szem elő tt t a r t á 
sával a  szerzők átdolgozták.

A szerkesztésben nem  lehet m erev szabályokat és kép 
le teke t alkalm azni. E  könyv célja, hogy a  különféle öntő, 
hideg- és m elegalakító , to v áb b á  forgácsoló eljárások sa 
já tosságaira  felhívja a szerkesztők figyelm ét és a rra  ösz 
tönözzön, hogy ezeket a  tervezéskor figyelem be vegyék. 
E nnek  érdekében képsorozatokban á llítja  szembe a  he 
lyes és hely telen  szerkezeti k ia lak ítást, jellegzetes pél 
d ák  kiválasztásával.

A m éretek  m egadásának és a tűrések összehangolásá 
n ak  szem pontjait és m ód já t tárgyaló  első fejezet u tán  
sorraveszi a  gyártási eljárásokat. E zeket a  fejezeteket a 
tá rg y a lt technológia rövid ism ertetése vezeti be, m ajd  
a  gyártm ányok  jellegzetes k ialak ítási lehetőségeit tá r 
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gyalja , végüljirúnyelveket, tanácsokat és pé ldáka t ad a 
helyes és hely telen  konstrukciókra. E zek  a fejezetek az 
ön tvények, a  kovácsolt és sa jto lt alkatrészek szerkesz 
té sé t tá rgyalják . F elv ilágosítást ad n ak  hegesz te tt és for 
ra sz to tt szerkezetek tervezéséhez, ism erte tik  a k ivágás 
sal, illetve forgácsolással előállíto tt alkatrészek szerkeze 
ti k ia lak ításá t. Végül az t tá rg y a lja  hogyan  kell a  tű ré 
seket m egválasztani ahhoz, hogy az illesztések ne okoz 
zanak  nehézséget.

A rendk ívü l töm ören fogalm azott könyv a  szerkesz 
tő k  nélkülözhetetlen  kézikönyve, m elyet szemléletes 
áb raanyaga könnyen á ttek in th e tő v é  tesz.

G.M.

M aréchal K ároly— Im re  József: Színesfémek felhasz 
nálása. K iad ta  a M űszaki K önyvkiadó B udapesten  
1968-ban 206 oldalon 83 tá b láz a tta l és 71 ábrával. Á ra 
fűzve 19,—  F t. A m ű lek to rai: E rnőd Gyula, Gremsper- 
ger M ihály és V arga László, felelős szerkesztője Szabó 
Miklós.

A  szerzők előszavukban könyvük céljáról a követke 
zőket ír já k : „A könyvecskénknek az a  célja, hogy a  szí
nesfém felhasználók figyelm ét felhívja az anyag  gazda 
sági jelentőségére. Célja to v áb b á  . . .  a  felhasználás és a 
megfelelő helyettesítés lehetőségeire rá m u ta tn i.”

A m ű szerzői I. fejezetükben a fém ek felhasználásá 
nak  tö rté n e té t ism ertetik , legrészletesebben a  rézét, rö 
v iden a Mg-ét, Zn-ét, Ni- és Cr-ét, Sb-ét, A l-ét, valam in t 
a  T i-ét és Si-ét.

A  I I .  fejezetet az anyagok és fém ek felosztásának 
szentelik. Jó  le tt  volna, h a  ebben a rövid fejezetben in 
dokolták  volna a szerzők, hogy az A l-ot és Mg-ot m iért 
tek in tik  színesfémnek, am ikor a  hazai term inológia eze
k e t könnyűfém ekként külön kategóriakén t kezeli. K ü 
lönösen szokatlan  a  v asra  a  „nem  színes” elnevezés.

A I I I .  fejezetben a  fém ek fizikai, m echanikai, te ch 
nológiai és m etallográfiái tulajdonságairól, ill. ezek vizs 
gálatáró l o lvashatunk  röviden.

M ajd a  m ű legnagyobb fejezete (IV. Színesfémek és 
ötvözeteik) következik  Színfém ek és F ém ötvözetek  
bontásban , m indegyik a  m űszaki életben elfoglalt je 
lentőségének megfelelő terjedelem ben. Ú gy vélem, hogy 
a Színfém ek c. főfejezetben, a m agyar „ezüst” , az alum í
n ium  a k a p o tt nem  egészen fél o ldalnál lényegesen n a 
gyobb te rjedelm et érdem elt volna. A Fém ötvözetek  c. 
főfejezet legterjedelm esebb része a  Réz alapú  ötvözetek 
c. fejezet. E bben  k á r  vo lt a Szoborbronzokat külön alfe- 
jezetben  tárgyaln i, am ikor lényegében azok is ónbron 
zok.

M a m ár m ind gyakrabban  használnak különleges bron 
zokat is, m in t pl. a berillium bronz, vezetékbronzok stb . 
Ezek ism ertetése sajnos hiányzik  a könyvből, h o lo tt a 
sok történelm i ö tvözetnél és furcsaságnál ezek nagyobb 
érdeklődésre ta r th a t ta k  volna szám ot a  szerkesztők és 
felhasználók körében.

Az V. fejezetben a  Színes és könnyűfém ek hegesztésé 
rő l és fo rrasztásáró l o lvashatunk . (ím e a szerzők sa já t 
m aguk sem következetesek —  nagyon helyesen —  a 
könyv címéhez, a „színesfém ekhez” .)

A  V I. Hőkezelés c. fejezetben a  réz és ö tvözeteinek, 
valam in t a  könnyűfém ek hőkezeléséről k ap u n k  rövid t á 
jékozta tást.

A V II. K orrózióállóság és korrózióvédelem  c. feje 
zetben főleg a táb láza to k b an  k ap u n k  értékes á tte k in 
té s t az egyes ö tvözeteknek  különböző kem ikáliákkal 
szem beni ellenállóképességéről.

A  V II . fejezetben az anyagkiválasztás szem pontjait 
tá rg y a lják  a szerzők. I t t  egyik alapvető  m egállap ításuk 
kal kapcso la tban  v itá b a  kell szállni : „E gyes szerzők el
térően ny ila tkoznak  a színesfém fajták tu la jdonságai 
ró l . . . ” . E zeket a tu la jdonságokat (m echanikaiakat, 
fiz ikaiakat és kém iaiakat) sokszor leellonőrzötten kellő 
pontossággal kim érték. Azonos ö tvözetek  esetén k ü 
lönböző szerzők ad a ta i is m eglehetősen jó l egyeznek 
egym ással. A baj a  k iválasztáskor kezdődik az ö tvöze t 
féleségek, a lehetőségek nagy választéka m ia tt, a  tu la j 
donságoknak a  felhasználók á lta l való elégtelen ism erete 
m ia tt és az ú jtó l való idegenkedésük m ia tt. A  felhasz 
nálási példák  súlyozása m eglehetősen önkényes. B ár a  
siklócsapágyak fon tosságát v ita tn i felesleges, a  többi ön 

kényesen k iv á lasz to tt m otor- és gépalkatrész tá rgyalása  
vele nem  arányos.

A  M oto rdugattyúk  anyaga c. fejezetben az Al-ötvö- 
zet d u g a tty ú k  vá lfa ja it össze kelle tt volna hasonlítani az 
öv. d u g atty ú k k al, ugyanez vonatkozik  a  m otorházak  
an yagára  is. N yugaton  az egyik vagy m ásik előnyéről so 
k a t v ita tk o zn ak  a szakem berek. Az érveket és ellenér 
veket konk ré t ada tokkal k e lle tt volna alá tám asztan i. 
A h ipereu tek tikus szilum inötvözetekről az t írni, hogy 
„á lta lános elterjedésüket körülm ényes előállításuk . . . 
g á to lják ” , m a m ár tú lh a lad o tt. K ülföldön ezek gyártása  
(hőkezelése is) nem  problem atikusabb , m in t az eutek- 
tikus ö tvözeteké, de hazailag is m egoldott. A henger 
fejek legkorszerűbb anyaga m a a h ipereu tek tikus szilu- 
m in, nem  az öA lSil2(Fe).

H asznos gondolat vo lt egy külön rövid fejezetet (IX .) 
szentelni a m űanyagoknak , a  fém ek új riválisának. Ez 
az t m u ta tja , hogy a  szerzőket nem  szakm ai elfogult 
ság vezette könyvük  m egírásában, hanem  a fém takaré 
kosságot ta r to t tá k  vezérelvként szem ük elő tt.

Az utolsó fejezetben (A világ színesfém helyzete) jó 
le tt volna elsősorban a hazai helyzetből k iindulni és ezt 
belehelyezni a világképbe. U gyanis a m agyar tervezőt, 
felhasználót ez a  m agyar „m ikroklím a” befolyásolja 
döntésének kia lak ításakor.

Még egy m egjegyzés: A tö rté n e ti fejezetek h e ly e tt 
jobb  le tt volna konkrétabb  a d a to k a t és tö b b  p é ld á t kö 
zölni a felhasználókkal.

Mindent egybevetve a könyv szerzői nehéz feladatra 
vállalkoztak  ilyen kis terjedelemben, amikor ezt a té
mát vaskos kö te tekben  sem leh e te tt volna eléggé k i 
m eríteni. K önyvük a hazai irodalom ban bá to r kezde 
m ényezés és m in t ilyen, hiányosságai és korlá tá i elle 
nére is, m issziót tö lt be, hasznos.

A könyv, b á r elsősorban a  szerkesztők, felhasználók 
részére íródo tt, mégis m inden öntőszakem ber figyelmébe 
a ján ljuk , hogy az előbbi szakem berekkel fo ly ta to tt sok 
szor m eddő v itá ik b an  érveik a lá tám asztására , a m ax i 
m alista  igények lefaragására felhasználhassák.

P y

N a g y  Dénes: H őm érsékletm érés. K ia d ta  a M űszaki 
K önyvkiadó 1 968-ban 350 oldalon 208 áb rával és számos 
táb láza tta l. A ra  kem ény m űanyagkötésben  36,—  forin t. 
L ek to r: N agy Péter.

A fizikai-kém iai jellem zők közül a m űszaki életben és 
ezen belül is elsősorban az au tom atizá lásban  a legfonto 
sabb  a  hőm érséklet. Mérési m ódszerei és eszközei igen 
változatosak, sokszor m ég az eligazodás is gondot okoz. 
A m ű ebben a  fe ladatban  k íván  segítséget n y ú jtan i, ami 
a kohásza tban  és ezen belül az öntészetben alapvető  fon 
tosságú.

A szerző a  könyvében m indenekelő tt a  skálakérdések 
kel foglalkozik, m ajd  rá té r  azokra a  fizikai jelenségekre, 
am elyekre a  korszerű hőm érők g y ártása  alapozódik. 
K ü lön  érdem e a  m űnek  a  gyakorla ti szem lélet. Ez tü k 
röződik azokban a fejezetekben, am elyek a  hőm érők k a 
librálásával, hitelesítésével és alkalm azási feltételeikkel 
és lehetőségeikkel foglalkoznak. M inden m érnök és tech 
n ikus hasznot m eríth e t e m ű  tanulm ányozásából.

A könyv tartalma :
1. A hőm érsékletm érés alap ja i
1.1 H ő és hőm érséklet
1.2 A hőm érsékleti skála
1.3 A hőm érőtől független hőm érsékleti skála
1.4 A  term odinam ikai hőm érsékletskála m egvaló 

sítása
1.5 A nemzetközi hőmérsékletskála
1.6 A hőmérsékletskála alkalmazása
2. E rin tkezéses hőm érők
2. 1 A hőtágulás elvén alapuló hőm érők
2.11 H őm érők sz ilá rd te stek k e l
2.12 F o lyadék tö ltésű  hőm érők
2.13 G ázhőm érők
2.2 E llenálláshőm érők
2.21 Fém ellenállás-hőérzókelők
2.22 Félvezető ellenállás-hőérzékelők
2.3 H őelem ek
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2.31 A hőelektromos áramkörök alapfogalmai
2.32 A hőelemek anyaga
2.33 Hőelem es érzékelők kiv iteli a lak ja i
2.34 A hőelektrom otoros erő mérése
2.36 A hőelemes m érések egyéb berendezései
2.36 H ibaforrások, korrekciók
2.37 A hőelem ek kalib rálása
2.38 A hőelem ek alkalm azása
2.4 É rintkezéses hőérzékelők védőszerelvénye és be 

építése •
2.5 Az érintkezéses hőérzékelők hibaforrásai
2.6 Az érintkezéses hőm érők kalib rálása
3. É rin tkezés nélküli hőm érséklet-érzékelők
3.1 Összsugárzási hőm érők
3.2 Részsugárzási pirom óterek
3.3 H ősugárzás ú tjá n  m űködő hőm érők kalibrálása
4. Különleges hőm érsékletm érési eljárások (Seger- 

gulák , h ő t jelző festékek, foto-hőm érsékletm érés)
6. Mérés, mérési jegyzőkönyv, hibaszám ítás
6. A m érőberendezések m egválasztása
7. A hőm érsékletm érő m űszerek időszakos ellenőrzése 
Függelék, am elyben táb láza to k  ta lá lhatók .

P y

S c h e n c k , H .—S c h m id tm a n n ,  E .—E m r ic h , P .  : Die 
Ausbildung der Wöhlerkurve eines niedriggekohlten 
Stahles bei Zug-Druck-Wechselbeanspruchung unter Be
rücksichtigung von Verfestigungs- und Kntfestigungs- 
vorgängen. (Hgy kis k a rb o n ta rta lm ú  acél W öhler- 
görbéjének k ia lakulása váltakozó húzó-nyom ó igénybe 
vétel esetén, figyelem be véve a  kem ényedósi és lágyu 
lási fo lyam atokat.)

A „Forschungsberichte des Landes Nordrhein—West
falen” sorozat 2005 sz. füzetét a Westdeutscher Verlag 
(K öln— Opladen) 1969-ben a d ta  ki. A 74 oldalon 62 á b 
r á t  ta rta lm azó  k iadvány  ára  35,35 nyugatném et m árka.

A fémek k ifáradásának  k u ta tá sa  az anyagvizsgála t 
nak  fontos terü lete . Je len tőségét az indokolja, hogy a 
gépalkatrészek törésének 90% -ban a k ifáradás az oka.

A kifáradási törés létrejöttében résztvevő jelenségek 
fémfizikai szempontból nem eléggé ismertek ahhoz, hogy 
elméletileg értelmezhessük ezek összefüggéseit. A mérő- 
eljárások és az átvilágító elektronmikroszkópia fejlő
dése mélyebbre ható vizsgálatokat tett lehetővé.

A szerzők célja elsősorban az a lakváltozást kísérő öre 
gedési jelenségek v izsgálata kis ka rb o n ta rta lm ú  acélon. 
E zenkívül vizsgálták az előzetes igénybevétel (trení- 
rozás) és p ihen tetés h a tá sá t is.

A kísérletet hőkezeléssel különböző szemcsenagysá
gúvá tett anyagon 20° és —100 °C hőmérséklethatárok 
között végezték.

A kísérletek az t igazolták, hogy a  fárasztás e lő tt a la 
k ítással kem ény íte tt anyag  á llapo ta instabilis, a fárasz 
tá s  folyam án ez az anyag lágyul és kifáradási h a tá ra  
alig nagyobb az előzőleg nem  a lak íto tt próbákénál.

A dolgozat, m ely irodalm i összefoglalást is ta rta lm az  
a problém a jelenlegi állásáról, elsősorban a  fém tannal 
m agasabb szinten foglalkozó k u ta tó k  érdeklődésére t a r t 
h a t  szám ot.

G . M .

E .  D o e r in g : Technische Wärmelehre. ( M ű s z a k i  hő 
t a n )  K ia d ta  a  B. G. T eubner V erlag S tu ttg a rtb a n  1968- 
ban  296+  12 oldalon 234 ábrával. A  m ű 89 p é ld á t és 63 
fe ladato t ta rta lm az . Á ra  kartonkötésben  29,—  n y u g a t 
ném et m árka.

A főiskolai tankönyv , am ely k é t szem eszter ta n a n y a 
g á t ta rta lm azza, négy részre tago lható  :

A bevezetésben a m űszaki h ő ta n  alapfogalm aival is- 
m erkedhetik  m eg az olvasó.

Az I. részben a klasszikus term odinam ika anyaga t a 
lá lható  :

A term odinam ika I. fő tétele (a rendszer és környezet; 
energiaform ák és te ljesítm ény fogalm ak; energiam érleg).

F o lyam atok  az anyag  m elegítésekor (fajlagos h őka 
pacitás; hőtágulás, hőfeszültség).

A term odinam ika II. fő tétele (súrlódási folyam atok; 
kiegyenlítődési fo lyam atok; az en trópia; m egfordítható  
és m eg nem  fo rd íth a tó  állapotváltozások). Az ideális 
gázok (a gázok állapotegyenlete; gázkeverékek; fajlagos 
hő tartalom ; az ideális gázok kalorikus jellemzői; az ide 
ális gázok különleges állapotváltozásai; a  po litrop  á lla 
po tvá ltozás és a  po litrop  k itevők  m eghatározása; á lla 
po tváltozások  változó töm egekkel; az ideális gázok fa j 
lagos energiajellem zőinek ábrázolása a T, S -d iagram ban). 
Ideális és valódi gépek (a gépek felosztása és fa jtá i; a 
m űszaki m unka; a  súrlódás h a tá sa  a  gépekre).

Körfolyamatok (a körfolyamat energiamérlege; a 
jobbra és balra futó körfolyamat).

Reális gázok és gőzök (állapotjellem zők; d iagram ok 
gőzökre és reális gázokra; állapotváltozások; a  reális gá 
zok állapotegyenlete ;a  gőzök m űszakilag  fontos folya 
m atai) .

Az exergia.
A I I . részben a hőátadás, az elégés és a gáz-gőz keve

rékek számításának tárgyalása kapott helyet :
Gázok és gőzök áramlási folyamatai.
Az elégés (fajtái; a hőkicserélők; a  hőátadási szám  szá 

m ítása; egy anyagm ennyiség instacioner melegítése; hő 
sugárzás; hővezetés).

Gáz— gőzkeverékek (tulajdonságaik; levegő ős vízgőz 
keverék; i— x diagram  nedves levegőre; m űszaki a lkal 
m azások).

A függelékben tárgymutató zárja a művet.
A példákat és feladatokat a szerző úgy válogatta össze, 

hogy az olvasó lássa, hogy a termodinamikai alapokat a 
mérnöki gyakorlatban miként lehet alkalmazni.

A sokéves üzemi és előadói gyako rla tta l rendelkező 
szerző a  nehéz anyago t egzaktul és egyben mégis köny- 
nyen érthe tően  tá rgyalja .

P y

Szakosztályi h írek

Az Öntödei Vállalat Helyi Csoportja — munkatervé
nek megfelelően — március 5-én tartotta szakmai össze
jövetelét az Öntödei Vállalat tanácstermében.

D eák A ttila  m űszaki főosztályvezető üdvözlő szavai 
u tá n  Rácz Ottó m űszaki osztályvezető ta r to t t  e lőadást a 
Szovjetunióban végzett tan u lm á n y ú t a lap ján : „Ü zem i 
tap asz ta la to k  a  ÍSztankolit öntödében” címmel.

Az előadás olyan érdeklődésre szám ottartó  technoló 
giai eljárások ism ertetésével foglalkozott, m in t a  folyé 
kony vízüveges forma- és m agkészítés, a  szürkeöntvé 

nyek hibáinak javítása hideg vagy meleg eljárással. Is
mertette az öntödén belüli anyagmozgatás kérdéseinek 
egyes megoldási lehetőségeit.

Az előadás u tá n  tö b b  szakm ai kérdés hangzo tt el, 
am ire az érdeklődők a  megfelelő válaszokat, felvilágosí
tá so k a t m egkapták .

Az összejövetelen összesen 40 fő v e tt részt. Az Öntödei 
Szakosztály vezetőségét S z á s z  J ó z s e f ,  V ö rö s  Á r p á d ,  
d r. V a r g a  F e re n c  és G yő rö k  G y ö rg y  képviselte.

C se rm á k
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Ipargazdaság Villamosság
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Л. Б а р н я— А. Деак— Ш. Фелнер: Оптимальный 
состав шихты для вагранок литейных цехов С 189
Авторами определен оптимальный состав шихты 
вагранок методом линейного программирования 
с помощью вычислительной машины. В условиях 
линейной программы принимались во внимание 
у с л о в и я , определённые стандартом, обычный хи
мический состав исходных материалов, обеспе
чиваемые механические свойства чугуна для от
ливок и настоящие цены исходных материалов. 
Правильность расчёта контролировалась опыт
ными плавками и было установлено, что при 
производстве стандартных .марок серого чугуна 
для отливок — принимая во внимание у с л о в и я  
плавки — применимы оптимальные составы 
шихты, определённые расчётом.

К- И. Ващенко—В. Я. Ж ук—В. А. Лютый:
Хромоалюминиевая жаростойкая сталь 
4 хйЗЮЗТЛц..................................................  С 195
Авторами выработана новая марка жаростойкой 
стали, которая кроме хороших литейных 
свойств, обладает и хорошими другими свой
ствами, необходимыми при эксплуатации. В 

_ процессе исследования анализировалось влия
ние отдельных легирующих элементов. Вырабо
танная жаростойкая сталь была исследована 
при заводских эксплуатационных условиях и 
показала хорошее качество, так как литые на
садки горелок котлов, изготовленные из этой 
марки, имели повышенную долговечность, по
вышая при этом экономичность. Выработанная 
сталь на основе ее хороших свойств, считается 
весьма перспективной.

Д. Чабалик—Д. Карой: Расчёт изолированных 
надставок для стальных отливок методом тепло
технических исследований............................  С 208
Авторами описан математический метод для 
расчёта изолированных надставок для фасонных 
стальных отливок. Этот метод пригоден для уточ
нения размеров обычных надставок и определе
ния оптимальной толщины изоляционного слоя 
в результате теплотехнических исследований 
надствок. На основе этого уменьшение объёма 
надсаавок для фасонных стальных отливок про
изводится полной уверенностью, то есть метод 
применим при заводских условиях.

I N H A L T

L. Вогни— A. Deák— S. Feiner: Optimale Gattie
rung für Kupolöfen in der Elsengiesserel...........  S 189
Die A utoren haben  m it A nw endung der linearen 
P rogram m ierung, m ittels R echenanlage, o p ti 
m ale G attierungen  erm itte lt. Bei der linearen 
P rogram m ierung w urden folgende F ak to ren  
b each te t: N orm  Vorschriften, Zusam m ensetzung 
und P reis der G attierungsbestandteilen , und  die 
erw ünschten m echanischen E igenschaften des 
Gusseisens. Die R esu lta te  w urden durch B etriebs 
schmelzen geprüft, und  es erwies sich, dass die 
optim alen G attierungen  zum  Schmelzen von ge 
norm ten  Gusseisen —  u n te r den angenom m enen 
V oraussetzungen — brauchbar sind.

К . I .  Waschtschenko—V. J . Zsuk*—V. A . Ljutüj:
Ein hitzebeständiger Chrom-Aluminiumstahl . . S 195
Die V erfasser haben einen neuen h itzebeständ i 
gen S tah lty p  entw ickelt, welcher ausser den h in 
sichtlich der B eanspruchung erw ünschten  E igen 
schaften  auch gu te giessereitechnische E igen 
schaften  aufw eist. Bei den V ersuchen w urden die 
W irkungen der einzelnen Legierungselem ente be 
w ertet. Der günstige hitzebeständige Stahl ver 
h ielt sich auch bei den B etriebsversuchen güns 
tig; die H a ltb a rk e it eines aus diesem Stahl gegos
senen K essel-Brennerkopfes stieg au f  das M ehr
fache im Vergleich zu dem  früher benu tzten  B ren 
nerkopf; dadurch  ergab sich eine M öglichkeit der 
V erbesserung der W irtschaftlichkeit. D em  e n t 
w ickelten S tah l w ird au f  G rund seiner günstigen 
E igenschaften  eine grosse Z ukunft vorausgesagt.

Dr. Oy. Csabalik— Oy. Károly: Dimensionierung 
von wärmeisolierten Steiger mittels wärmeteeli- 
nisehen Untersuchungen ...............................  S 208
Die A uthoren  legen eine m athem atische M ethode 
zur D im ensionierung w ärm eisolierten Steiger für 
Stahlform guss dar. Diese M ethode d ient, von w är 
m etechnischen U ntersuchungen  ausgehend, zur 
E rm ittlu n g  der optim alen M öglichkeiten der Ä n 
derung der Steigerdim ensionen, und Bestim m ung 
der Dicke der Isoliereinsatzes. D adurch ist das 
S teigervolum en auch bei Stahlform guss m it ge 
nügender Sicherheit reduzierbar. Die M ethode ist 
im B etrieb  anw endbar.



S U M M A R I E S

Dr. Gy. Ceàbalik —Gy. Károly: Dimensioning the 
heat insulated risers o! steel castings on the basis 
of thermal tests .............................................  P 189
The au thors presen t a m athem atical m ethod for 
dim ensioning the  h ea t insulated risers of steel 
castings. This m ethod provides —- as a resu lt of 
the therm al testing  of risers — a possibility of 
m odifying the conventional risers and of determ in 
ing the optim al dep th  of the h ea t insulating  j 
layer. The riser volume m ay be reduced w ith 
adequate security  in th e  case o f steel castings and 
the m ethod is industria lly  applicable.

K . 1. Vastchenko— V. J .  Z su k— V. A . L ju tü j:
A heat-resistant chromium-aluminium steel . . .  .1* 195
The au thors have developed a novel h ea t resis tan t 
steel type  which com bines the properties required 
for application  w ith  good casting properties. In  
the  course of the  tests the  influence of the various 
alloying elem ents has been studied. This heat-

res is tan t steel also proved itself in p la n t tria ls: 
the du rab ility  o f a boiler burner head produced 
from  this steel by  casting was several tim es larger 
th a n  the  du rab ility  of the  earlier type; th u s it  was 
possible to  im prove the economic feasib ility  o f its 
use. D ue to  its favourable properties a g rea t fu tu 
re is predicted  for the developed steel.

_ *
L. Barna— A . Deák—S . Feiner: Optimal charges 

in ferrous foundry cupolas............................. P 208
The au thors have determ ined the optim al char 
ges by linear program m ing w ith the use of a com 
pu ter. The conditions o f the linear program  in 
cluded the s tan d ard  specifications, the usual che 
m ical com position of the base m aterials, the  de 
sired quality  of the cast iron and the presen t un it 

'  prices of the m aterials. The calculations were 
controlled by  m elting tests and it was found th a t 
the optim al charges m ay be used in the p roduc 
tion of the  various s tandard  cast iron types, w ith 
regard to  the conditions.
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O ptim ális adagok vasöntödéi k u p olók em en cék b en
B A R N A  L Á S Z L Ó  — D E Á K A T T I L A — F E L N E R S Á N D O R  

Öntödei Vállalat
oki. kohómérnökök

DK:  669.168: 65.012.122:681.31

A  szerzők lineáris programozással, számítógép 
segítségével optim ális adagokat állapítottak meg. 
A  lineáris program  feltételei között a szabvány elő
írásait, az alapanyagok szokásos kém iai összeté
telét, az öntöttvas kívánt m inőségi tulajdonságait és 
az anyagok jelenlegi egységárait vették figyelembe. 
Szám ításaikat olvasztási kísérletekkel ellenőrizték 
és megállapították, hogy az egyes szabványos öntött
vasak gyártásában  —• a feltételek figyelembevételé 
vel —  az optim ális adagok használhatók.

Az egyes szabványos öntöttvasminőségek gyár
tásához a hazai öntödék rendelkezésére álló alap
anyagválasztékból a műszaki-gazdaságossági szem
pontból legkedvezőbb adagok kiválasztását és hasz
nálatát vizsgáltuk. Az ipari alkalmazhatóság érde
kében vizsgálataink során a teljességre, a számí
tásba jöhető tényezők részletes figyelembevételére 
törekedtünk. A feladat elméleti megoldása, tekin
tettel a többváltozós függvényre, a hazai szakiro
dalomból ismert [1] módszerrel, számítógép fel- 
használásával lehetséges. Utóbbira a Miskolci Ne
hézipari Műszaki Egyetem Matematikai Tanszékét, 
illetőleg az ott levő ODRA 1013 típusú számítógé
pet vettük igénybe. A számítógéppel nyert ered
ményhez közelálló adagokkal kísérleti olvasztáso
kat is végeztünk.

1. A számítógépbe táplált adatok, feltételek

1.1 Az olvasztóművek jellegének figyelembevétele

A vasöntödékben levő kupolókemencéket az ol
vasztási jellemzők szempontjából három csoportra 
osztottuk. Az osztályozás szerint a legfontosabb 
ötvöző és szennyezőelemek változásai teljes érték
kel, illetőleg az eredmény szempontjából csekély 
elhanyagolással figyelembe vehetők. Ez az osztá
lyozás egyébként a gyakorlati megfigyelések^— ta 

pasztalatok szerint is elfogadható (1. táblázat). 
A kisebb elégési veszteséggel olvasztó kupolóke
mencéket forrószelesnek tekintjük és a csapolt vas 
karbontartalmában a 0,1—0,2%-nak megfelelő 
nagyobb értéket figyelembe vettük.

1. táblázat

A betétben levő elemek változása átolvasztáskor az 
egyes kupolókemencékben

A  kupolóke-
m encék beso 

rolása

Az elemek változása % -ban

Si
elégés

Mn
elégés

s
növekedés

I. t í p u s .............. 5 10 30
1 t. t í p u s ........... 10 15 60
11. t í p u s ........... 15 20 100

1.2 A fémes betétanyagok kiemelt feltételei
A betétanyagfajtákkal kapcsolatban meghatá

rozott feltételeinket egyrészt tapasztalati és iro
dalmi ismeretekre [2—5], másrészt az egyes anyag
fajták beszerezhetőségére építettük. A vasöntö
dékben keletkező és adagolásra visszatérülő vas
hulladékot (tápfejeket, beömlőket, selejtet) úgy 
vettük figyelembe, hogy a feltételekben azok is sze
repeljenek, a számítógép által kihozott megoszlás 
azonban csak az öntöde területére érkező anya
gokra vonatkozik. Az utóbbit az öntödénként vál
tozó mennyiségű visszatérő öntvényhulladék, il
letve számításunk általánosíthatósága miatt vá
lasztottuk meg.

Az egyes betétanyagfajták felhasználási korlátái 
a következők:

— a nyersvasfelhasználás legfeljebb 35% legyen,
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— az ötvözetek mennyisége — különleges ese
tektől eltekintve — ne haladja meg a betét 1%-át,

— az adagolt acélhulladék részarányának felső 
határa az egyes szabványos öntöttvasakban:

Ö. V. 10 esetén legfeljebb 5%,
Ö. V. 15 esetén legfeljebb 10%,
Ö. V. 20 esetén legfeljebb 20%,
Ö. V. 25 esetén legfeljebb 35%,

—  a kokillatöredék (MSZ 2592 Ö. v. К  1/1 szab
ványjelű) legfeljebb 10%-nak megfelelő hányad 
ban szerepeljen,

—  a különféle származású öntvényhulladékok és 
töredékek adagolásának felső határértékét a szab 
ványos öntöttvasak szerint a következőkben álla 
p ítottuk meg:

Ö. v. 10 esetén legfeljebb 60%,
Ö. v. 15 esetén legfeljebb 50%,
Ö. V. 20 esetén legfeljebb 40%,
Ö. v. 25. esetén legfeljebb 20%

A felsorolt fontosabb betétanyagfajtákon belül 
is korlátokat kellett felállítani, mert a számítógép 
a gazdaságossági optim umként természetesen a 
legolcsóbb anyagokat választotta volna ki. Ennek 
elkerülésére :

—  meghatároztuk a szabványos nyersvasfajták- 
ból a megoszlási arányt :

a nagyobb szilíciumtartalmú (MSZ 2593 H2, 
Ö2) részaránya 80%,

a kisebb szilíciumtartalmú (MSZ 2593 H l, Öl) 
részaránya 20%,

—  az acélhulladékok szabványos fajtáiból az el
látási lehetőségek szerint határoztunk meg felhasz
nálási arányokat :

kupolókemencébe adagolható (MSZ 2592 AN 
4/1) részaránya 60%,

kupolókemencébe adagolható, tiszta hengerelt 
nyiradék (MSZ 2592 AN 4/lb) részaránya 40%,

— a gépöntvénytöredék megoszlási arányát egy
részt a kupolókemencék hasznos átmérője, más
részt az ellátási lehetőségek becslése alapján ha
tároztuk meg a következőképpen :

— adagolható gépöntvény töredék (MSZ 2592 
Ü. v. G 1/1) részaránya 60%,

— adagolható kisméretű gépöntvény töredék 
(MSZ 2592 Ö. v. (л 1/lb) részaránya 10%,

—  nem  adagolható gépöntvény töredék (MSZ 
2592 Ö. v . G 1/2) részaránya 30% .

Vállalatunknál levő zúzóművek kihasználása ér
dekében is számoltunk a nem adagolható gépönt
vény töredékkel. Becslésünk szerint a gépöntvény 
töredékek felhasználási megoszlása országos átlag
nak is elfogadható.

A  kereskedelm i-építkezési öntvénytöredékek  
szabványos fajtáiból úgyszin tén  az ellátási leh ető 
ségek becslésével választottuk meg a megoszlási 
arányokat :

— kupolókemencébe nem adagolható (MSZ 
2592 Ö. v. 1/2; Ö. v. É 1/2) öntvényhulladékok 
részaránya 70%,

— kupolókemencébe adagolható (MSZ 2592 Ö. 
v. 1/1; Ö. v. É 1/1) öntvénytöredékek részaránya 
10% ,

— adagolható kisméretű öntvénytöredékek 
(MSZ 2592 Ö. v. 1/lb; Ö. v. É 1/lb) részaránya 
20 % .

A nem adagolható kereskedelmi-építkezési önt
vényhulladékok általában egy méretirányban nem 
felelnek meg a felhasználhatósági követelménynek, 
azonban nagyrészt vékonyfalúak, ezért a többszöri 
rakodás során aprózódnak, kézi erővel könnyen 
törhetők. A kupolókemencék adagolása még a íeg- 
több helyen kézi erővel történik, ezért lehetőség 
van hulladék felhasználására.

1.3 A kupolókemencék fémes betétanyagainak 
kémiai összetétele

A számítógépbe táplált műszaki adatok közül a 
legfontosabb a betétanyagfajták kémiai összeté
tele. A kiválasztott adatok (2. táblázat) nem lehet
nek általános érvényűek, hiszen pl. a nyersvasak 
vonatkozó szabványelőírásai is tág határokat ad
nak az egyes elemek mennyiségére és a gyakorlat
ban a műbizonylati, vagy ellenőrző-vizsgálati ada
tok is változóak. Még kedvezőtlenebb a helyzet a 
különféle származású öntvényhulladékok-töredé- 
kek esetében. Mindezek ismeretében a lehetősége
inket törekedtünk legjobban kihasználva:

— kémiai vizsgálatokat végeztetni,
— műbizonylatokat, ellenőrző elemzéseket át 

vizsgálva átlagot megállapítani,
—  s z a b v á n y e lő írá so k b ó l m e g h a tá ro z á s t  végezn i,
— gyakorlati tapasztalatok alapján becsülni, és 

így a számításhoz átlagosnak tekinthető adatokat 
meghatározni. A számítógéppel kihozott betét
összeállítást — a betétalkotók megoszlási száza
léka — a ténylegesen használatba kerülő anyagok 
kémiai összetétele ismeretében ellenőrizni kell és 
az ötvözök mennyiségének módosításával, illető
leg csekély mértékű változtatással lehet a megfelelő 
adagot összeállítani. Olvasztási kísérleteink során 
mi is jelentéktelennek mondható változtatásokat 
eszközöltünk.

A 2. táblázatban feltüntettük a betétalkotók 
— mint függvény változók — jelét és számításba 
vett egységárát is. Az egységárakat a KGM ki
adásában megjelent „Ötvözetlen acéltermékek” 
című, 11/36. számú termelői árjegyzékből vettük ki.

1.4 Az öntöttvas kívánt kémiai összetétele

A szabványos öntöttvasak kémiai összetételét 
a 3. táblázatban tüntettük fel. Az adatok azonosak 
az MSZ 2591—57 (ma már érvényét veszített) 
szabványban tájékoztatólag előírt értékekkel. A hi
vatkozott szabvány az öntöttvas minőségeket is 
még a régi jelöléssel, azaz szakítószilárdsági elő
írással közölte, így az új MSZ 8280 szabvány sze
rint érvényes öntöttvas minőségekhez a régi elő
íráshoz közelálló kémiai összetételeket választottuk 
meg. Az Ö. v. 25 szabványjelűnél nagyobb szakító
szilárdságú öntöttvasfajtákkal a vizsgálataink so
rán nem foglalkoztunk, ugyanis az Ö. v. 30 minő
ségű, vagy ennél is kedvezőbb öntöttvasakat rend
szerint az Ö. v. 25-nek megfelelő adag olvasztása és

190 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 9. sz.



A b etéta lkotók  k ém ia i ö sszetéte le i és egységárai
2. táblázat

A váltó- Megnevezése

A beté ta lko tó  összetétele, % K ö lt 
sége,

F t/100
k g

zó jele
C Si Mn P s

x i Ferroszilícium  45% -os ....................................... 0,2 45,0 1,0 1,0 0,1 785
х г Ferrom angán  65% -os ......................................... 7,0 2,0 65,0 0,3 0,04 830
x 3 Ferrofoszfor 16% -os............................................. 1,5 3 , 0 5,0 15,0 0,3 274
x t Luxem burgi nyersvas (MSZ 2 5 9 3 ) .................. 3,9 3,0 0,8 2,0 0,04 307
*5 Ö ntödei nyersvas 1. (MSZ 2 5 9 3 ) ....................... 3,9 2,92 0,65 0,23 0,015 267
% Ö ntödei nyersvas 2. (MSZ 2 5 9 3 ) ....................... 3,98 1,51 0,65 0,7 0,05 259
% H em a tit nyersvas 1. (MSZ 2593)....................... 3,9 1,4 0,5 0,1 0,04 270
% H em a tit nyersvas 2. (MSZ 2593)....................... 3,9 2,0 0,9 0,1 0,04 270

A eélnyersvas (MSZ 17775 N y 1 ) ....................... 4,1 1,0 1,2 0,4 0,04 245
XlO A dagolható gépöntvénytöredék (Ö. v. G. 1/1) 3,1 1,6 0,8 0,2 0,08 240
x n A dagolható  kism éretű  gépöntvénytöredék 

(Ö. v. G l / l b )  .......................' ............................ 3,1 1,6 0,8 0,2 0,08 250
% 2 N em  adagolható gépöntvénytöredék

(Ö. v .  G  1/2)......................................................... 3,1 1,6 0,8 0,2 0,08 200
X 13 N em  adagolható  vegyes ön tvényhulladék 

(Öv. 1/2; ÖvÉ 1/2) ........................................... 3,2 2,3 0,6 0,5 0,1 175
% 4 A dagolható  vegyes öntvénytöredék

(Öv. 1/1; ÖVÉ 1 / 1 ) ___ ! ................................. 3,2 2,3 0,6 0,5 0,1 210
x 15 A dagolható vékonyfalú, nem  zom áncozott 

ön tvény tö redék  (Öv 1 /lb ; Ö vÉ 1 / lb ) ......... 3,2 2,3 0,6 0,5 0,1 220
* 1 6 A dagolható szénacél hulladék (AN 4/1) . . . . 2,4 0,3 0,5 0,04 0,05 250
* 1 7 A dagolható tisz ta , heng. szénáé, nyír.

(AN 4 /16)............................................................. 2,4 0,3 0,5 0,04 0,05 280
* 1 8 A dagolható k o k illa tö re d é k ................................ 3,4 1,8 0,6 0,13 0,1 230

A szabván yos ö n tö ttvasak  k íván t k ém ia i ö sszetéte le i
3. tá b lá za t

MSZ 8280 sze
rin ti szabvány 

jel

Az öntöttvas kémiai összetétele, %

c Si Mn P S

Ö. v. 10 ............
Ö. v. 15 ...............
Ö. v. 20 ............
Ö. V .  25 ...............

3.3— 3,6
3.3— 3,6
3.1— 3,5 •
3.1— 3,5

2.1— 3,0 
1,8—2,4 
1,5—2,2
1.2—  1,7

0,4— 1,0 
0,5—0,7 
0,6—0,9 
0,7— 1,0

0,5—0,7 
max. 0,7 
max. 0,5 
max. 0,4

0,08—0,1 
max. 0,12 
max. 0,12 
max. 0,12

a folyékony vas beoltása-módosítása útján nye
rik. Több öntöttvas minőségre azért nem terjesz
tettük ki a vizsgálatot, mert kupolókemencéből 
ezek gyártása alig számottevő.

A táblázatban feltüntetett elemek alsó és felső 
értékei a számítógépben szélső értékekként szere
peltek.

2. A lineáris programozás és a számítógép által 
kihozott eredmények

A 2. táblázatban feltüntetett adagösszetevő vál
tozók az index számmal megkülönböztetve egy
mástól karbon, szilícium, mangán, foszfor és kén 
mérlegek egyik oldalán szerepeltek a megadott 
ötvöző-szennyezőtartalmunkkal, mint együttha
tóval. A mérlegek az öntöttvas kívánt kémiai ösz- 
szetételének szélső értékei következtében egyen
lőtlenségek, ezért a mérleg másik oldalán a I., II.,
III. típusba sorolt olvasztókemencékben fellépő el
égési veszteséggel növelt elem mennyisége, mint 
alsó vagy felső érték szerepelt. Jó érzékelhetőség 
kedvéért egy Ö. v. 15 szabványminőségű öntött
vas II. típusba sorolt kupolókemencében történő

olvasztása esetén a szilíciummérleg a következő:
45% + 2%+3% + 3% + 2,92%+ 1,51%+ 1,4% +
+ 2%+ 1% + 1,6%0 + 1,6%4 + 1,6%2 + 2,3%3 +
+ 2,3%4 + 2,3.r j. -f- 0,3%6 + 0,3%7 + 1,8:r 1g> 1,8 4- 
+ 0,15-1,8,

illetve
45% +  2% +  . . .

fentiekkel azonos
___+1,8%8<2,4 + 0,15 -2,4

A nyersvasfelhasználás felső határa a számító
gépben a következőképpen jelentkezett :

%  +  %  +  X g  +  X  7 +  X g  +  X g  —— 0 ,3 5

Az ötvözőfelhasználásra előírt felső határ:
% + % + % = 0,01 képletben írható le.
Ö. v. 15 minőségű öntöttvasra a maximált 10% 

acélhulladék: х1в + %7=0,1; a kokillatöredék: %8=  
0,1; az öntvényhulladékok-töredókek adagolha
tóságának felső határa: %0 + %1 + %2 + %3 + %4 + 
+ %j=0,5 képlettel szerepelt.

Az öntészeti nyersvas szilíciumtartalma szerint 
a gépöntvény-, kereskedelmi-építkezési Öntvény-
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töredékek és hulladékok megoszlási arányára a fen
tiekhez hasonló képletekben jelentkeztek a felál
lított feltételek, illetve korlátok.

A számítógépbe be kellett táplálni a betétanya
gok súlyának egyenletét, amelyben — tekintettel a 
megoszlási százalékban várt eredményre — az ösz- 
szeget egynek állítottuk be.

Végül a felsorolt feltételek között a célfüggvény
ben a 2. táblázatban feltüntetett 18 betétalkotó az 
egységáraival szerepelt egyenlőtlenségként, mini
mumra törekedve. 100 kg betétre fajlagolt és en
nek megfelelő egységáru betétalkotókkal a célfügg
vény a következő :
785*4 + 830*2 + 274*3 + 307*4 -f 267*s + 259*6 +
+ 270*, + 270*8 + 245*9+ 240*10+ 250*n + 200*12 + 
+ 175*13 + 2Ю*14 + 220*15 + 250*16 + 280*17 +
+ 230*18 — minimum.

A számítógép az adatokat egymástól eltérő ite
rációkban adta. Az iterációk a célfüggvény egység
árban jelentkező optimális eredményét úgy közelí
tették meg, hogy az értékek harang-görbe mentén 
helyezkedtek el. Ez más szóval azt jelenti, hogy az 
egységárban legkedvezőbb adaghoz közelálló szá
mos adagösszeállítás lehetséges, melyekből mű
szaki megítéléssel választható az adag. A kitű 
zött célunknak megfelelően mi a legkedvezőbbe
ket választottuk ki, így az előzőekben példaként 
több ízben említett Ö. v. 15 minőségű öntöttvas
nak II . típusú kupolókemencében való olvasztására 
a következő adagösszeállítást emeltük ki:

* 4= 0 * ,  = 0 * 13= 0 , 3 3 4 7 8
* 2= 0 *8 = 0 * 14= 0 , 0 4 7 8 3
* 3 = 0 * 9 = 0 ,1 7 3 9 1 * 15= 0 , 0 9 5 6 5

* 4= 0 * i o = 0 * 1 6 = 0

* 5= 0 ,3 4 7 8 3 * n = 0 * 17= 0

* 6 =  0 *12 =  0 *18 =  0

illetve közérthetőbben :
Öntödei nyersvas 1............................. 34,783%
Acélnyersvas....................................  17,391%
Nem adagolható vegyes öntvény

hulladék ........................................  33,478%
Adagolható vegyes önt vénytöredék 4,783% 
Adagolható vékonyfalú öntvény

töredék ..........................................  9,565%
Összesen........................................  100,000%

Eimek az adagnak 100 kg súlyra számított egy
ségára 225,152 Et. Az adagösszetevőkből is lát
ható, hogy csak a vásárolt, az üzem területére be
szállított anyagokat vettük figyelembe. Példaként 
feltételezve, hogy az öntöde területén keletkező és 
újra adagolásra kerülő öntvényhulladék mennyi
sége az adag 20%-át teszi ki, a ténylegesen ada
golt betétösszeállítás a következő :

Öntödei nyersvas 1............................. 27,826%
Acélnyersvas,..................................... 13,912%
Nem adagolható vegyes öntvény

töredék ..........................................  26,782%
Adagolható vegyes öntvénytöredék 3,826%
Adagolható vékonyfalú öntvény

töredék ..........................................  7,654%
Saját öntödei öntvényhulladék........ 20,000%

Összesen........................................  100,000%

/
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6 3 3 n 2 4 16 10 10 237,62

6,7 28,3 28 5 8 85 5,7 9,8 22k,07

12,1 27Ï 35 5 10 - - 10,1 217,53

25,1 « « 4 2 6 12 - - 5 215,34

n 4 3 14 2 4 11,5 83 10 237,06

8,2 w 28 4 9 5 3,1 10 223,39

11,5 22,5 35 5 10 - - 10. 218,60

- 35 4 2 6 12 - - 5 209,75

10 4 0 и 2 4 12 8 10 237,60

20,5 25,7 28 4 8 7 4Л - 228,52

w 17,4 33,5 43 9,5 - - - 225,09

42,s 6 35fl 5,2 10,2 - - - 226,96

I Ö23V-1 I
1. ábra. O ptim ális adagok megválasztására alkalmas no 
mogram a szabványos öntöttvasak és a kupolókemencék 

típusa i szerint

Az öntödében keletkező öntvényhulladék elszá
moló árát 220 Ft/100 kg-nak felvéve, a fenti adag 
100 kg-ra vonatkoztatott egységára: 224,12 Et.

A számítógép által kihozott optimális adagokból 
— a használhatóságot szem előtt tartva —nomog- 
ramot készítettünk (1. ábra). Az ábrán kihúzott- 
vékony vonallal Ö. v. 10 szab vány minőségű ön
töttvashoz III . típusba sorolt kupolókemencében 
olvasztásra kerülő adagot, a szaggatott vonallal 
pedig Ö. v. 25 minőségre, I. típusba sorolt kupoló
kemencében olvasztható adagot jelöltünk be. Az 
ábrán feltüntetett betétalkotók részarányai — a 
jobb gyakorlati használhatóság érdekében — már 
kissé kerekített százalékadatok. A számítógéppel 
kihozott legkedvezőbb adagösszeállítás, illetve an
nak maradéktalan kiaknázása a gyakorlatban te 
hát nem lehetséges, melynek oka az egyes betét
alkotók darabsúlyai és az ebből eredő mérési pon
tatlanság. A közölt adatok ezért irányadóak és a 
gyakorlábán erre az optimumra való törekvés nagy 
lehetőséget ad a betétköltségek csökkentésére.

3. Az optim ális adagok kísérleti olvasztásával nyert 
tapasztalatok

A számítógép által kihozott optimális adagok 
gyakorlati használhatóságáról olvasztási kísérle
tekkel és a csapolt öntöttvasak szokásos módszer
rel végzett vizsgálatával győződtünk meg.

Lehetőségünk volt az általunk I. és III . típusba 
sorolt kupolókemencékben olvasztásokat végezni, 
nevezetesen az Öntödei Vállalat soroksári, pest- 
erzsébeti és kisvárdai vasöntödéiben. A 3. táblá 
zatban felsorolt szabványos öntöttvas minőségek
ből csak az Ö. v. 25-össel nem állt módunkban kí
sérletezni. Ez az utóbbi minőség a Soroksári Vas
öntödében járatos ugyan, azonban az öntvények 
zömében előírt kisebb Cr-, Ni -tartalom biztosí
tására krómnikkeles nyersvasat is adagolnak.
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1.3 Optimálishoz közelálló adaggal Ö. v. 10 szabvány- 
minőségű öntöttvas olvasztása

Az optimálishoz közelálló adag meghatározása
kor a kísérletre kiválasztott öntöde körülményeit 
figyelembe kellett venni; az öntöttvasnak a radiá
torgyártás szempontjából szükséges nagyobb szilí
cium- és foszfortartalma elérésére az acélnyersvas

használatától eltekintettünk és foszfort tartalmazó 
ötvözetet is adagoltunk. Az öntödében hagyomá
nyosan alkalmazott, az optimális és a kísérleti adag 
összeállítását a 4. táblázatban tüntettük fel.

Néhány kísérleti adag átolvasztása után ellen
őriztük, hogy az adagban számított és a csapolt 
vasban elemzett kémiai összetétel számottevően el
tér-e egymástól :

C % Si % Mn % P % s %

S zám íto tt összetétel .......................

E lem zett összetétel, szélső értékek 3,17— 3,38

3,17

3,06— 3,39

0,55

0,53— 0,56

0,61

0,44— 0,54

0,08

0,07—0,08

4. táblázat
Adagok Ö. v. 10-es öntöttvasra

B etétanyagok
megnevezése

H agyó- 
m ányos 

adag- 
összeállí- 

tás , %

O ptim á 
lis adag 
összeállí

tá s , %

K ísérleti 
adag- 

összeállí- 
tá s , %

Ö ntödei nyersvas 1............ 48,6 28,2 32,4
G épöntvénytöredék . . . . 6,5 — —

Vegyes ön tvényhu lladé 
kok .................................. 29,6 22,2

S ajá t öntödei hulladék . . 42,2 42,2 42,0
F eS i45% -os ..................... 1,5 — 1,95
F eP  16— 2 0 % -o s .............. 1,2 — 1,45

Összesen ....................... 100,0 100,0 100,0

Ezt követőleg a kísérleti adagokat több műszak
ban olvasztottuk és összesen 215 483 kg betétet ada
goltunk. Megállapításainkat a következőkben lehet 
összefoglalni :

— az első kísérleti öntöttvas metallográfiái vizs
gálata alapján a grafit zömében А, В  típusú (2. 
ábra), az öntvény szélein D típusú is előfordul; a 
szövet 70—90%-a ferrit. A hagyományos öntött
vasban gyakori a C típusú grafit.

A kísérleti olvasztás során tudatosan elért ered
ménynek tekintjük :

— a betétköltségek csökkenését, melyet az el
múlt évi bázisadatokhoz viszonyítva az utókalku
láció 184,83 F t/t értékben állapított meg;

— a fajlagos olvasztókoksz felhasználás csök
kenését 173,9 kg/t betét bázisértékről 158,6 kg/t 
értékre, ez a vékonyabb falú — könnyebben olva
dó — betétanyag egyenes következménye ;

— a kísérleti adagokkal gyártott radiátorönt
vényekből — megfigyeléseink szerint — a selejt 
kismértékben csökkent, bár ez az olvasztómű foko
zottabb technológiai ellenőrzésének is tulajdonít
ható.

A kísérletek bizonyították az optimálishoz közel
álló adag műszaki-gazdasági előnyét.

— a számos kémiai vizsgálat eredményéből meg
állapítható, hogy az egyes elemek mennyiségének 
szélső értékei alig tértek el az első kísérletekben 
mértektől;

—-a hagyományos adagokból olvasztott öntöttva
sak kémiai összetételeinél a kísérleti adagok kedve
zőbb eredményeket adtak; így az összetételekből 
számolt telítési fok ingadozása kisebb lett és 1,04— 
1,11 értékek közé szűkült (a jónak tartott telítési 
fok: 1,07);

2. ábra. O ptim ális adagból olvasztott Ö. v. 10 szabványos 
m inőségű öntöttvas grafitképe. N —lOOy.

3.2 ö. v. 15— 20 szabványminőségű öntöttvasak gyár
tása az optimálishoz közelálló adagokból

Az első kísérletet az általunk III. típusba sorolt 
kupolókemencében, Ö. v. 15-ös minőségű vashoz 
optimális adaggal végeztük. A hagyományos, az 
optimális és a kísérleti adagokban a betétalkotók 
megoszlását az 5. táblázatban tüntettük fel. Meg
figyelt adagjaink száma kisebb volt, mint az Ö. v.

5. táblázat

Adagok Ö. v. 15-ös öntöttvasra III . típusú kupoló- 
kem encében

B eté tanyagok
megnevezése

H agyo 
m ányos 

adag- 
összeállí

tás , %

O ptim á 
lis adag- 
összeállí

tás , %

K ísérleti 
adag- 

összeállí
tás , %

Ö ntödei nyersvas 1............ 46,5 24,3 23,2
A cé ln y e rsv a s ..................... — 12,2 10,0
G épöntvénytöredék . . . . 23,2 — —
Vegyes ön tvény  hull. . . . — 33,5 36,2
S ajá t öntödei hu ll.............. 30,0 30,0 30,0
FeSi 75% -os ..................... 0,3 — —

FeSi 45% -os ..................... — — 0,6

Összesen ....................... 100,0 100,0 100,0
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10. esetében. Bizonyítottuk azonban, hogy az ön
töttvas megfelel a szabvány minőségi követelmé
nyeinek, ugyanis:

— a kedvezőtlenül, vízszintes helyzetben öntött 
és 25 mm átmérőjűből 20 mm-re munkált szabvá

nyos próbapálcákon mért szakítószilárdsági értékek 
14,9—15,6 kp/mm2 között voltak,

— a próbapálcák öntött felületén mért kemény
ség említésre nem méltó szórással 187 Brinnell volt,

— a kémiai elemzések adatai is kedvezőek :

О sO

__
__

__
1

Sí 0//о Mn % P  0/T /0 « 0/ 
k /0

! 1
S z á m íto t t ...........................................  j  —  J  2,13

E lem zett szélső értékek  ................  j 3,35— 3,46 j 2,01— 2,27

0,56

0,48— 0,56

0,20

0,188— 0,190

0,09

0,072— 0,080

6. táblázat— az anyagvizsgálat során zömében A  típusú 
grafitot, 10—20% ferritet és 250 szeres nagyítás
ban felfedezhető kisméretű MnS zárványt (3. ábra) 
találtunk

A fentiekkel bizonyítottan használható optimális 
adag és a hagyományos adag közötti költségkülön
bözet a műszaki kalkuláció szerint 270,— Ft egy 
tonna betétanyagra számolva.

Hasonlóan kedvező eredményt kaptunk Ö. v. 15. 
szab vány minőségre I. típusú kupolókemencében 
optimális adagok olvasztásakor. Meg kell jegyez
nünk, hogy az adott öntödében az általunk optimá- 
lisnak tartott adagná 1 még valamivel olcsóbbat hasz
nálnak, ugyanis a vegyes öntvényhulladék meny- 
nyiségét — az általunk maximált 50%-tól eltérő
en — 67%-ban adagolják a nyersvasmennyiség ro
vására. Az öntödében hagyományos adagban: 25% 
öntödei nyersvas 1., 8% acélnyers vas és 67% ve
gyes öntvényhulladék van a vásárolt anyagokból. 
A saját öntödei öntvény hulladék a tényleges adag
súlynak 40%-át teszi ki. Amennyiben ez a hagyo
mányos adag az öntvények minőségi tulajdonsá
gainak megfelelő, akkor kétségtelenül alkalmas a 
műszakilag kedvezőbbnek ítélhető „optimális” 
adag ugyanazon célra.

Az Ö. v. 20. szabványminőségű öntöttvas gyár
tására III. típusba sorolt kupolókemencében vé
geztünk kísérleti olvasztást. A hagyományos, az op
timális és a kísérleti adagok betétösszetevőinek 
százalékos megoszlását a 6. táblázat tartalmazza. 
A kísérleti adagban számított kémiai összetétel az 
elemzett adatokkal jól egyezett, és csak néhány 
század százalékot kitevő szórást tapasztaltunk. 
A szabványos próbapálcákon mért szakítószilárd-

Adagok Ö. v. 20-as öntöttvasra III. típusú kupoló- 
kem encében

B etétanyagok
megnevezése

H agyo 
m ányos 

adag- 
összeállí 

tá s , %

O ptim á 
lis adag- 
összeállí

tá s , %

K ísérleti 
adag- 

összeállí
tá s , %

Ö ntödei nyersvas 1............ 50 20,6 23,2
A cé ln y e rsv a s .....................
Vegyes öntvényhulladék,

— 27,7 10,0

töredék ......................... — 40,0 30,0
A dagolható acélhulladék 23 11,7 10,0
S ajá t öntödei hulladék . . 27 — 26,2
F eS i45% -os ..................... , — — 0,6

Összesen ....................... 100,0 100,0 100,0

ság az előírt 20 kp/mm2 felett, 20,8—22,4 kp/mm2 
szélső értékek között volt. A metallográfiái vizs
gálat szerint a grafit zömében A  típusú volt, he
lyenként В  típusú is előfordult. Az alapszövet per
lites, egy esetben találtunk 5% ferritet (4. ábra).

Műszaki kalkuláció szerint az O. v. 20. minőségű 
öntöttvas gyártására használt hagyományos adag 
és a kísérleti adag közötti betétköltség-különbözet 
164,— Ft tonnánként.

4. Következtetések
A vasöntvénygyártás önköltségében az olvasz

tásra kerülő betétanyagok költségei az általunk 
megválasztott feltételek esetében 5—10%-kal csök
kenthetők, amely az egy tonnára számított önkölt-

3 . ábra. O p tim á lis  adagból olvasztott Ö. v. 15 szabványos 
m in ő ség ű  ̂ öntöttvas szövetképe. N = 2 5 0 X .  N itá lla l  

m aratva

4. ábra. O p tim á lis  adagból olvasztott ö .  v . 20 szabványos  
m in ő ség ű  öntöttvas szövetképe. N  = 250 X  ■ N itá lla l 

m aratva
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ségnél 1—-3%-os megtakarítást jelent. Kísérleti ol
vasztásaink értelmében ugyanakkor az öntöttvas 
minőségében romlást nem tapasztaltunk, sőt bizo
nyos mértékű javulásról adhatunk számot.

Vizsgálataink és ezek eredményei általános érvé
nyűek, azaz a hazai öntödékben alkalmazhatók, de 
nem szabad figyelmen kívül hagyni a felhasználásra 
kerülő betétanyagfajták tényleges kémiai vizsgála
tára épülő adagszámítást.

Amennyiben valamely öntödében az általunk 
megválasztott feltételek bármelyikétől indokolt el
térés van, célszerű a módszer felhasználásával 
— számítógépet igénybe véve — optimális adag
összeállítást készíteni. Ennek olyan előnye is van, 
hogy az optimumhoz közelálló iterációk — az ön
tödében tárolt betétanyagfajták mennyiségei sze
rint —használhatóvá válnak. Az utóbbit a sajnála
tosan nem egyenletes anyagellátás is indokolttá 
teszi.

Bízunk abban, hogy az ismertetett vizsgálataink 
eredményei a vasöntödéi szakemberekben alkal
mazási törekvésre, vagy hasonló kísérletek elvég
zésére találnak.

Köszönetét mondunk a számítás terén, valamint 
az olvasztási kísérletekben résztvevő szakemberek 
szíves segítségéért.

IRO D ALO M

[1] F arkas I .  Zoltán: Ö ntöde, 1968. ok t. (10. szám) 207. 
old.

[2] MSZ 2592; MSZ 2693; MSZ 17775; MSZ 2596; MSZ 
2594; MSZ 2595 szabványok.

[3] Giesserei K alander 1967— 70. évi szám ai. K iad ja  a 
Giesserei-Verlag G. M. В. Н . D üsseldorfban.

[4] Ö ntészeti kézikönyv 753— 851. old. M űszaki K önyv 
kiadó, Bp. 1964.

[5] Oirsovics, N . в . :  V asöntészet, N ehézipari K önyv 
kiadó, Bp. 1952.

VI. Magyar Ö ntőnapok

Az OMBKE Öntödei Szakosztálya 1971. május 
11—14. között rendezi meg a két évenként ismét
lődő, hagyományos, sorrendben а VI. Magyar Ön
tőnapokat. Az előadássorozat az egész ország öntő
iparát érintő témával foglalkozik :

„Korszerű öntvénygyártással a járműipar fej
lesztéséért” , amely a rendezvény mottója.

Színhely: Győr. A Szakosztály Vezetősége a 700 
éves jubileumát ünneplő város iparának fejlettsé
gére, a járműipar fejlesztésében betöltött központi 
szerepére való tekintettel határozott úgy, hogy a 
VI. Magyar Öntőnapok Győrben való megrendezé
sével hozzájárul a jubileumi ünnepségsorozat tu 
dományos programjához.

A Szervező Bizottság, — amelynek vezetői Szíj 
Zoltán és Bakó Károly oki. kohómérnök tagtár
saink — munkáját már f. év áprilisában meg
kezdte. Létrehozta a különböző munkabizottsá
gokat Feiner Sándor, Kálmán Lajos, Kolcza Tibor, 
dr. Nándori Gyula, Makai Kálmán, Szász István, 
Győrök György és még sok más tagtársunk rész
vételével. A Szervező Bizottság — az előzőktől el
térően — első feladata a mottónak megfelelő elő
adások megtartására előadók felkérése volt. A 20 
tervezett előadás bizonyára kielégíti majd az öntő
ipar különböző érdeklődésű szakembereit. Az elő
adók az Öntödei Vállalat, a Csepeli Vas- és Acél- 
öntödék, a Magyar Vagon- és Gépgyár, a Vasipari 
Kutató Intézet, a Gépipari Technológiai Intézet, 
a Nehézipari Műszaki Egyetem szakemberei lesz

nek, de hallhatunk majd külföldi —szovjet, NDK, 
NSZK, jugoszláv előadókat is.

Előzetesnek egy-két témát is megemlítünk :

— Az öntöttvas forgattyúsház, hengerfejgyár
tás, könnyűfém dugattyúgyártás technológiai és 
metallurgiai problémái;

— korszerű automatikus formázás, magkészítés;
— gömbgrafitos öntöttvas előállítása;
— nyomásos öntés fejlődése,
— anyagvizsgálat,
— korszerű, gazdaságos mintakészítés stb.
A szakmai programot, amely a győri új Tech

nika Házában kerül lebonyolításra, bő kulturális 
műsor egészíti ki. A Szervező Bizottság szakestélyt 
és pannonhalmi kirándulást tervez. Ezen túlmenő
en a vendéglátó város a 700 éves jubileumi ünnep
ségsorozat keretében válogatott rendezvényekkel 
— színházi előadás, irodalmi műsor, különböző ki
állítások — kívánja emlékezetessé tenni a győri na
pokat.

A Szervező Bizottság még ez év folyamán eljut
tatja a gyárakhoz, intézetekhez az Öntőnapok 
programtervezetét, amelyben megtalálható a le
bonyolítás rendje és az előadások rövid kivonata.

Munkánkat az a cél vezérli, hogy а VI. Magyar 
Öntőnapok — követve a megelőzőket — sok újat, 
hasznosat adjon öntőiparunk szakembereinek.

VI. Magyar Öntőnapok 
Szervező Bizottsága

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 9. sz. 195



H őálló  króm -alum ínium -acél
Dr .  К.  I.  V A S C S E N K O  egyetem i ta n á r ,  a  m űszak i tu d o m á n y o k  d o k to ra , d r. Y. J .  Z S U К , a  m űszak i tu d o m án y o k  k an d id á tu sa ,

V. A. U Ü T Ü J  oki. kohóm érnök
D K  66 9 .1 4 .0 1 8 .4 5 :669 .15’26’71— 194

A  szerzők ú j  hőálló acélt kísérleteztek ki, am ely 
nek az igénybevétel szempontjából m egkívánt tu 
lajdonságai jó  öntészeti adottságokkal társulnak. 
A  kísérletek során az egyes ölvözőelemek hatását ér
tékelték. A  kedvező hőálló acél az üzem i próbákon is 
sikerrel vizsgázott, ugyan is a belőle öntéssel előál
lított kazán-égőfej tartóssága a korábban használt
hoz képest megsokszorozódott, lehetőséget adva ezzel 
a gazdaságosság javítására. A  kikísérletezett acél
nak kedvező tulajdonságai alapján nagy jövőt jó 
solnak.

A  hőálló alkatrészek gyártására erősen ötvözött 
króm-nikkel-acélokat alkalmaznak, melyek 1000 °C 
fölötti hőmérsékleten korlátozott hőállósággal és 
kis reveállósággal rendelkeznek, miáltal a belőlük 
készült alkatrészek élettartama nem kielégítő. 
Ezenkívül a króm-nikkel-acélok drágák, ami gá
tolja széleskörű ipari alkalmazásukat.

Több vizsgálat [1—4] során bebizonyosodott, 
hogy 1000 °C feletti hőmérsékleten működő hőálló 
alkatrészekként jól alkalmazhatók a króm-alumí- 
nium-acélok. Ezeket az acélokat azonban rossz 
technológiai és mechanikai tulajdonságaik miatt 
az iparban korlátozottan alkalmazzák.

Kis karbontartalmuk miatt (<0,1%) a króm- 
alumínium-acélok gyártására karbonszegény be
tétanyagokat kell felhasználni, ami lényegesen drá
gítja a termékeket és az öntödék többségében 
nincsenek meg a gyártási feltételek. Mindezek 
miatt szükségessé vált olcsó, jó technológiai tulaj
donságokkal rendelkező hőálló ötvözetek kidolgo
zása.

A króm-alumínium-acélok technológiai és hasz
nálati tulajdonságai ötvöző és módosító adalékok 
segítségével javíthatók. Vizsgálataink azt mutat
ták, hogy a leghatásosabb adalékanyagok az alu
mínium, a titán és a ritkaföldfémek. A szóban forgó 
ötvözetek technológiai tulajdonságaira és különö
sen ezekből alakos öntvények előállítására nagy be
folyást gyakorol a karbontartalom is. Kísérletein
ket hőálló króm-alumínium-acéllal kezdtük el.

Az acélt 35 kg-os, bázisos bélésű indukciós ke
mencében gyártottuk. A vizsgálatra az alapötvö
zetet az üstben különböző mennyiségű alumínium

mal, illetve ritkaföldfémmel kezeltük. A ferroti- 
tánt az olvasztás végén a tégelybe adagoltuk. Az 
acél felkarbonizálása elektróda törmelékkel a té 
gelyben történt. A folyékony vas hőmérsékletének 
mérését kvarc-védőcsöves hőelemmel végeztük.

A hőállóság (reveállóság és hőszilárdság), az ön
tészeti tulajdonságok (folyékonyság, zsugorodás, 
repedésállóság) és a mechanikai tulajdonságok 
(szakítószilárdság, keménység, ütőmunka) vizsgá
latához próbákat öntöttünk.

A kísérletek során gyártott acélok kémiai össze
tételét az 1. táblázatban tüntettük fel.

Az acélok hőállóságát két tulajdonságuk—a reve
állóság és a hőszilárdság — együttes meghatáro
zásával jellemeztük.

Az acélok reveállóságának és hőszilárdságának 
vizsgálatát a hőerőművi kazánok égőfejeinek üzemi 
feltételei alapján végeztük. Az előzetes vizsgálatok 
szerint az égőfejek üzemi hőmérséklete eléri, sőt 
meghaladja az 1200 °C-t, míg az egyes égőfejekben 
a kazán hőállapotának változásai miatt a hőmérsék
let ingadozása eléri a 600 °C-t.

Ennek megfelelően az acélok reveállóságának 
vizsgálata 1200°C-on, hőszilárdságának vizsgálata 
pedig 600 °C-os hőmérsékletváltozást kiváltó hő
sokkal történt. Az acélok reveállóságát súlycsök
kenésük alapján határoztuk meg; a revét a próba
darabokról elektrokémiai úton távolítottuk el.

A hőszilárdságot automatikus vizsgáló berende
zésen, speciális eljárás szerint [5] mértük. A mérési 
eljárás alapját a képlékeny alakváltozás okozta fe
szültségfelhalmozódás képezi. A vizsgált próbada
rab a felmelegítés folyamán a T m&x. eléréséig sza
badon tágulhatott, míg a T m̂ rt6\ a T min. hőmér
sékletig történő lehűlés közben a próba végeit rög
zítettük, így az egymásután következő ciklusok
ban egyre nagyobb méretű feszültség halmozódott 
fel, amely végül a próbadarab elszakadását ered
ményezte.

Az acél hőszilárdsági mérőszámaként (Np) azok
nak a hőciklusoknak a számát vettük, melyeknek 
hatását a próbatest még törés nélkül viselte el.

A kísérletek során  g y á rto tt acélok összetétele
1. tá b láza t

Adag- K é m i a i  ö s s z e t é t e l ,  %

jel
Cr C A1 Si Mn p s E gyéb

A 22,3— 23,5 0 ,35—0,40 V áltozó 
m ennyiség 

4,88 % -ig

0,60—0,75 0,52— 0,57 0,026—0,013 0,011—0,013

В 22,1— 24,9 V áltozó  
m ennyiség  
0 ,0 8 % -tó i 
0 ,96% -ig

2,93— 3,10 0,62—0,83 0,45—0,51 0,022—0,031 0,011—0,017

c 21,2— 23,4 0,33—0,39 2,91— 3,20 0,79—0,87 0,49— 0,57 0,031— 0,032 0 ,0 1 3 — 0,015 V áltozó  m ennyiségű 
t i tá n  1,97% -ig

D 28,8 0,46 2,95 0,61 0,48 0,028 0,012 V áltozó  m ennyiségű 
ritkafö ld fém ek  
1% - ig  (szám íto tt)
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A berendezés ezenkívül lehetővé tette a próbatest 
elszakadása előtt fellépő alakváltozás, az ún. kép- 
lékenységi tartalék ( ő) és a minimális ciklushőmér
séklethez tartozó folyáshatár, valamint a T max.—
■—-Tmin. hőmérséklet közben a vonalmenti hőtá
gulási együttható (x ml ) mérését is. Az acél folyás- 
határát rendszeres vizsgálat közben a ciklus mini
mális hőmérsékletén fellépő termikus feszültségek 
értéke (cr'), a hőtágulási együtthatót pedig a próba
test hőtágulása, hossza és a ciklus hőmérséklettar
tománya alapján határoztuk meg.

A hőszilárdság vizsgálatára 5+0,1 mm átmérőjű, 
100 mm hosszú próbatesteket használtunk, ame
lyeket a folyékony acélnak kvarc-csőbe szívatásá
val állítottunk elő. A vizsgálatok során a hőmérsék
let 400°Cés 1000 °C között változott (Tmax.—T mia, 
=600 °C), ami az anyag hőszilárdsága szempont
jából legveszélyesebbnek tekinthető.

Az acélok szövetszerkezetét és a próbatestekben 
a hőszilárdsági vizsgálatok közben lejátszódó szö
vetszerkezeti változásokat metallográfiái, röntge- 
nográfiai és elektronmikroszkópiái módszerekkel 
vizsgáltuk.

Az A  adagjelű, közepes karbontartalmú acél re- 
veállóságának változását az alumíniumtartalom 
függvényében az la. ábrán szemléltettük, amelyen 
látható, hogy 1200 °C-on a reveállóság az alumí
niumtartalom növelésével 2,5—3,0%-ig nő, a 
krómmal ötvözött ferrit alumíniummal való dúsu- 
lása, valamint tömör és szilárd reveréteg kialaku
lása következtében.

Ugyanerre az adagjelű acélra vonatkozóan a hő
szilárdság (Np), a képlékenységi tartalék (ő) a mi
nimális ciklushőmérsékletnél a szokásos kezdeti 
szakaszán mért folyáshatár (a’) és a közepes vo
nalmenti hőtágulási együttható (а<щ.) változását az 
alumíniumtartalom függvényében az lb. ábra 
tünteti fel. Az ábrán látható, hogy kis mennyiségű 
alumínium adagolásával (0,8% alatt) az acél hő
szilárdsága 20—25%-kal növekszik, ami a folyás
határ és a képlékenységi tartalék növekedésével 
és a hőtágulási együttható csökkenésével magya
rázható. Az alumíniumtartalom 1% fölé növelése 
és minden további 1% adagolása a hőszilárdság 
10—12%-os csökkenését eredményezi a hőtágulási 
együttható gyors növekedése miatt. Ugyanakkor 
1200 °G hőmérsékleten a jó reveállóság biztosítá
sára az acél alumíniumtartalmát 3%-ra kell nö
velni (lásd az la. ábrát).

A hőálló króm-alumínium-acél másik,nem kevésbé 
fontos alkotója a karbon. A karbontartalom hatá 
sát a vizsgált acél reveállóságára (lásd a táblázat
ban a В adagjelű acélt) a 2. ábrán mutatjuk be. 
Mint a 2a. ábrán látható, a karbontartalom nö
velése 0,08%-ról 0,5%-ra csak jelentéktelen mér
tékben csökkenti ennek az acélnak a reveállóságát, 
míg további növelése a reveállóság rohamos csök
kenését eredményezi. Ugyanakkor a karbon erősen 
finomítja a króm-alumínium-acél szövetét, mivel a 
metallográfiái vizsgálatok szerint a ferritszemcsék 
mérete egyharmadára csökkent a karbontarta
lomnak 0,08%-ról 0,4—0,5%-ra történő növelése
kor. A szemcsefinomodás növeli az acél hőszilárd
ságát, miközben a képlékenységi tartalék (ö) gya
korlatilag nem változik.A karbontartalom növe-

Aluminiumtartalorn. % ________
\Ö3QQ -1 a \

Alumimumtartalam, %
I ö 300- 1b I

1. ábra. A z  a lu m in iu m  hatása a H 2 3 L  acél reveállóságára 
(a )  és hőszilárdságára (b )

lése 0,5% fölött a króm-alumínium-acél szemcse
finomságát lényegesen nem befolyásolja, viszont 
növeli a szemcsehatárokon kiváló karbidok meny- 
nyiségét és méretét, melyek elősegítik a termikus 
kifáradási repedések kialakulását; ezzel romlik az 
acél képlékenysége, ami végeredményben a hőszi
lárdságot csökkenti. A hőálló króm-alumínium-acél 
karbontartalmát ezért 0,3—0,5% közé kell beál
lítani. A króm-alumínium-acél hőállósága titán 
ötvözéssel és ritkaföldfémekkel történő kezeléssel 
tovább javítható. A C adagjelű acél (1. táblázat) 
titántartalmának 0,75%-ig növelésekor az elégési 
súly veszteség (1200 °C-os hőmérsékleten 500 órás 
vizsgálat esetén) 0,6—0,7 g/m2, óráról 0,35—0,40 
g/m2, órára csökken (3a. ábra). A titánnal ötvö
zött acél felületén képződő reve tömörebb és job
ban tapad az anyag felületén. Meg kell még jegyez
ni, hogy titán adagolásakor csökken az alumínium 
égése. A titántartalom további növelése gyakorla
tilag nem befolyásolja az acél reveállóságát. Kis 
mennyiségű titán adagolásakor (0,1—0,3%) a kép
lékenységi tartalék (ő) és a hőszilárdság (Np) ész
revehetően csökken (3b. ábra), nagyobb titán- 
tartalom esetén pedig a képlékenységi tartalék, a 
hőszilárdság és a reveállóság egyaránt növekszik
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(lásd a 3. ábrát), ezért az acél titántartalmának leg
alább 0,5%-nak kell lennie. A ritkaföldfémek ada
golása 0,5%-ig terjedő mennyiségben az acél reve- 
állóságát nem befolyásolja, nagyobb mennyiségű 
ritkaföldfémek adagolása viszont észrevehetően 
csökkenti azt (4a. ábra). Ha a ritkaföldfémeket 
max. 0,5%-os mennyiségben adagoljuk az acélba, 
akkor gömb alakú karbidok és nemfémes zárvá
nyok alakulnak ki, amelyek nemcsak a szemcseha
tárokon, hanem a szemcsék belsejében is megta
lálhatók, ami lassítja a szemcseközi kifáradási re
pedések keletkezését és kifejlődését. Ezért az acél 
képlékenysége (<5) és hőszilárdsága (NP) kissé nö
vekszik (4b. ábra). 0,5%-ot meghaladó mennyi
ségű ritkaföldfémek adagolásakor az acél szemcsé- 
zete durvább lesz, a szemcsehatárok megvastagod
nak, ami az acél összes tulajdonságainak romlását 
okozza. Ebből következik, hogy a króm-alumínium - 
acélba csak kis mennyiségű ritkaföldfémeket cél
szerű adagolni. Mint a vizsgálatok során bebizonyo
sodott, a ritkaföldfémek célszerű mennyisége 0,3%.

A hőálló króm-alumínium-acél technológiai tulaj
donságait ugyancsak komplexen vizsgáltuk, vagyis 
ugyanabból az anyagból párhuzamosan öntöttünk 
próbákat a folyékonyság (A), a vonalmenti zsugo
rodás ( s t ) ,  a repedésállóság (Pr), a szakítószilárd- 2

a

\ö iOO -2a  j

Karbonfarta/om, %
1 0 300- гь 1

2. ábra. A  széntartalom hatása a H 2 3 Ju 3 L  acél 
reveállóságára (a )  és hőszilárdságára (b)

3. ábra. A  titán  hatása a H 2 3 Ju 3 L  acél reveállóságára ( a )  
és hőszilárdságára (b )

ság ( a B), a keménység (HB) és az ütőmunka ( A t ) 
meghatározására. Az acél folyékonyságát szabvá
nyos spirálpróbák segítségével határoztuk meg 
1540°C-os öntési hőmérsékleten. A lineáris zsugo
rodást 150 X 25 X 30 mm méretű próbatesteken 
mértük olyan berendezéssel, mely a próbatest zsu
gorodásakor fellépő hosszirányú méretváltozásokat 
differenciál-transzformátor érzékelők segítségével 
arányos villamos feszültségváltozásokká alakí
totta át. Az érzékelők jeleit regisztráló műszer rög
zítette. Az acélok repedésállóságának vizsgálatára 
N .A. Trubicün [6] módszerét alkalmaztuk, amely 
a próbadarab zsugorodásának mechanikus gátlá
sakor fellépő erőhatásoknak arányos nagyságú fe
szültségváltozásokká való alakításán alapszik. 
A tenzometrikus érzékelők jeleit műszerrel regiszt
ráljuk. A repedésállóságot 20—35 mm átmérőjű, 
400, illetve 100 mm hosszúságú szakaszokkal ren
delkező lépcsős próbatesteken mértük.

Az acélok szakítószilárdságát és ütőmunkáját a 
Zaporozsjei Gépgyártási Intézet által javasolt tech
nológia szerint készített próbatesteken határoztuk 
meg [7].

A nagy krómtartalomnál (23%) a króm koncent
rációjának 2—3%-os változtatása nem befolyá
solja lényegesen az acél öntészeti és mechanikai tu 
lajdonságait. Ezeket a jellemzőket elsősorban az 
acél egyéb alkotóinak, a karbonnak, az alumínium-
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-I,

Ritkaföldfém -tartalom , %
\öJŰO

4. ábra. A  ritkaföldfém ek hatása a H 2 3 Ju 3 L  acél 
reveállóságára (a )  és hőszilárdságára (h )

nak, a titánnak és a ritkaföldfémeknek a koncentrá
ciója határozza meg.

Megállapítottuk, hogy az alumíniumtartalom nö
velése 2—3%-ig a 23% krómtartalmú acél folyé
konyságát növeli (5a. ábra). Az alumíniumtarta- 
lom további növelésével viszont a folyékonyság 
kissé csökken. A króm-acélok folyékonysága az alu
mínium hatására feltehetően annak következtében 
növekszik, hogy egyrészt finomító hatást fejt ki, 
másrészt a felületen erős hártyát képez, amely 
megakadályozza az acél behatolását a forma pó
rusaiba és ezzel biztosítja az egyenletes áramlást 
a formaüregben. Az alumíniumtartalom további nö
velésekor viszont nő a felületi feszültség, követke
zésképpen csökken a folyékonyság. Nagy. alumí
niumtartalom esetén az acélban sok nagy olvadás - 
pontú alumíniumoxid és -nitrid keletkezik, melyek 
szintén csökkentik a folyékonyságot.

Az alumínium észrevehetően befolyásolja a hő
álló króm-acélok vonalmenti zsugorodását és repe
désállóságát (lásd az 5a. ábrát). Megállapítottuk, 
hogy az acél alumíniumtartalmának 0,6%-ra növe
lésekor a zsugorodás körülbelül 5%-kai csökken; 
az alumíniumtartalom további növelése során az 
acél zsugorodása minden százalék alumíniumra vo
natkoztatva átlagosan 6%-kai növekszik.

A kis alumíniumadalékoknak ez a hatása azzal 
magyarázható, hogy az alumínium szűkíti a króm
acélokban a у-mezőt és 1% alumíniumtartalomnál 
a króm-acélok már tisztán ferritesek lesznek. Mivel 
a ferrit vonalmenti hőtágulási együtthatója 1,58- 
szor kisebb, mint az austenité [8], a hőtágulás és 
ennek megfelelően a zsugorodás is csökken, az alu
míniumtartalom további növelésével azonban a 
zsugorodás növekszik, a ferrit kristályrácsának az 
alumíniumatomok által kiváltott erős torzulása, 
valamint az alumínium, az а -vas és króm lineáris 
hőtágulási együtthatójának (oc=23,8,10-6, 11,5. 
10~e, illetve 6,7.10“ B) nagy eltérése következté
ben [8].

Az acél vonalmenti hőtágulási együtthatójának 
a kis alumíniumadalékok hatására megfigyelhető 
csökkenése előnyösen befolyásolja a repedésálló
ság javulását. Mint az 5a. ábrán látható, az alu
mínium 1%-ig ugrásszerűen növeli az acél repedés
állóságát. A kis mennyiségű alumínium adagolása 
csökkenti a gázok (főként oxigén és nitrogén) és a 
káros zárványok összmennviségét az acélban, mi
vel azokkal nagy olvadáspontú zárványokat ké
pez [9], amelyek kristálycsírákként szolgálnak és 
ezzel elősegítik a szemcse finomodását, a szemcsék 
közötti könnyen olvadó hártyák megszűnését, ami 
az egyes szemcsék közötti kötés növekedésében jut 
kifejezésre.

Az alumíniumtartalom további növelése során az 
acél repedésállósága növekszik, de már jelentékte
len mértékben; maximuma 3% alumíniumtarta
lom esetén lép fel, amikor a repedés kialakulását 
előidéző terhelés 2,5-szeresére növekszik. Az alu
míniumtartalomnak 3% fölé való növelése az acél

' Alum inium tartalom  , %
6 300 S a  I

5. ábra. A z  a lu m ín iu m  hatása a H 2 3 L  acél öntészeti (a )  
és m echanikai (b )  tulajdonságaira

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 9. sz. 199



с*

J
Sg
ci)'Cb
S3c:~Qj
1I
Q).c:

260

24-0

220

200

^  180

1

O
f N<0

—

&

V
>---------

•

/
HB/ 4

< r f
X------yX -

Ak

------- X

СГ
________ L _

0,25 0,50 0,75
Széntarta lom , %

0,fl„
6

-X4
M i

. A

7,0

\ 0 3 0 0 - 6 b

6. ábra. A  széntartalom hatása a  H 2 3 Ju 3 L  acél öntészeti 
(a )  és m echanikai (b ) tulajdonságaira

Nagyobb karbontartalommal növekszik a karbi- 
dok száma és mérete. A szemcsehatárokon levő 
karbidok erősen csökkentik az acél képlékenységét.

Titán adagolása 0,5%-ig növeli a króm-alumíni- 
um-acél folyékonyságát, nagyobb mennyiségben 
azonban már csökkenti (7a. ábra). Az acél repe
désállósága és vonalmenti zsugorodása kis mennyi
ségű titán (0,2—0,3%) adagolása esetén nem vál
tozik, nagyobb mennyiség hatására viszont mind 
a két jellemző nő. Az acél repedésállósága 2% ti 
tántartalommal már annyira megnő, hogy a pró
batesten még a 60 kg-os terhelés sem váltott ki 
repedéseket. Kis titánadalékok esetében a zsugoro
dás és a repedésállóság alakulásában azért nem 
figyelhető meg észrevehető változás, mert a titán 
nagy része karbidok alakjában van jelen az acél
ban [10]. A titántartalom növelésekor a krómmal és 
alumíniummal ötvözött ferrit titánnal ötvöződik, 
ezáltal nő az acél szilárdsága és jelentősen javul a 
repedésállóság is.

A kis mennyiségben alkalmazott ritkaföldfémek 
(0,2—0,4%) növelik az acél folyékonyságát (8a. 
ábra), ami nagy oxigénelvonó képességükkel 
magyarázható. Nagyobb mennyiségű ritkaföldfé
mek adagolásakor azonban az acél folyékonysága 
csökken, mivel a különböző oxidokkal nagy meny- 
nyiségű fémes zárványt képez, amelyek az acélban 
maradnak és növelik viszkozitását. Hasonlóan 
magyarázható a ritkaföldfémek hatása az acél vo
nalmenti zsugorodására és repedésállóságára is.

repedésállóságának csökkenését okozza, ami nem
csak a vonalmenti hőtágulási együttható növeke
désével van kapcsolatban, hanem az észrevehető 
szemcsedurvulással is.

A karbon előnyösen befolyásolja a króm-alumí- 
nium-acél öntészeti tulajdonságait. Mint a kísérle
tek igazolták, az acél folyékonysága a karbontar
talom növekedésével nő (6a. ábra), feltehetően 
olvadáspontjának és hővezető képességének csök
kenése, valamint kristályosodási hőmérséklet hatá
rainak növekedése következtében.

A króm-alumínium-acélok karbontartalma és vo
nalmenti zsugorodása, valamint a repedésképző
déssel szemben tanúsított ellenállása közötti össze
függés vizsgálata azt mutatta (6a. ábra), hogy a 
karbontartalom növelése 0,21%-ról 0,78%-ra a sza
bad vonalmenti zsugorodást körülbelül 9%-kai 
csökkenti, a repedésállóság pedig előbb növekszik, 
majd 0,4% karbontartalomnál elérve maximumát, 
csökken. A vonalmenti zsugorodás csökkenése az 
acél likvidusz hőmérsékletének csökkenésével ma
gyarázható. Emellett az is szerepet játszik, hogy a 
króm-acélokban a karbon stabil karbidokat képez, 
amelyeknek a hőtágulási együtthatója kisebb, 
mint a krómmal és alumíniummal ötvözött ferrité, 
miáltal az acél hőtágulása csökken.

A repedésállóság növekedése nyilvánvalóan azzal 
magyarázható, hogy a karbontartalom növekedé
sével az öntött acél szemcsézete jelentősen finomo
dik. A szemcsefinomodás során a szemcsehatárok 
teljes hossza és ennek megfelelően az egységnyi 
térfogatban levő szemcsék összes felülete is megnő.

7. ábra. A  titán  hatása a H 2 3 J u 3 L  acél öntészeti (a )  
és m echanikai (b )  tulajdonságaira
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8. ábra. A  ritkaföldfém ek hatása a H 2 3 J u 3 L  acél öntészeti 
(a )  és m echanikai (b ) tulajdonságaira

Az alumíniumtartalom növelésével a króm-acé
lok szakítószilárdsága és keménysége nő, ütőmunka 
értékük pedig csökken.

Kis alumínium adalékok (0,1—0,2%) az acél 
szilárdságát a gáztartalom csökkentése, finomító 
hatásuk révén növelik.

A szilárdsági tulajdonságok az alumíniumtar
talom növelésével 2,5—3,0%-ig javulnak. Na
gyobb mennyiségű alumínium szemcsedurvulást 
okoz, ami feltehetően az acél hővezető képességé
nek erős csökkenése miatt következik be [11], és 
tovább nő a keménység, csökken az ütőmunka, a 
szakítószilárdság viszont körülbelül ugyanazon a 
szinten marad. Ezért az alumíniumtartalmat eb
ben az acélban 3% fölé növelni nem célszerű.

A karbontartalom növekedése erősen befolyá
solja a króm-alumínium-acél mechanikai tulajdon
ságait (6a. ábra). A szakítószilárdság a karbon
tartalom növelésével 0,7%-nál éri el maximumát 
(38 kp/mm2), majd a továbbiakban csökken. 
Az ütőmunka értéke nem nagy (0,2—0,4 mkp/cm2) 
és a karbontartalom növelésével alig változik. 
Króm és alumínium jelenlétében a karbon a ferrit- 
ben alig oldódik; gyakorlatilag a teljes mennyiség 
karbidok alakjában válik ki, ezáltal az acél szem
cseszerkezete finomodik, ami a szilárdság és a ke
ménység növekedéséhez vezet. 0,7%-nál nagyobb 
karbontartalom esetén az acél szilárdsága csökken, 
míg keménysége a karbidháló kialakulása és a kar
bidok növekedése következtében nő, miközben a 
szilárdoldat krómban elszegényedik.

A hőálló króm-alumínium-acél mechanikai tu 
lajdonságaira kedvező befolyást gyakorol a titán 
és a ritkaföldfémek.

A  titántartalomnak 1%-ig való növelése jelen
tősen javítja az acél szilárdságát és keménységét, 
az ütőmunka értékét pedig jelentéktelenül emeli. 
A titán a karbonnal nagy olvadáspontú, finoman 
elosztó TiC-típusú karbidokat képez, amelyek kris
tálycsíraként szolgálnak és erős szemcsefinomító ha
tást fejtenek ki. А  7b. ábrán látható, hogy a titán- 
tartalomnak 0,5%-ig való növelésével az acél me
chanikai tulajdonságai jelentősen, 0,5% felett pe
dig alig észrevehetően nőnek. A ritkaföldfémek kis 
mennyiségben (0,3% alatt) növelik az acél szilárd
ságát, nagyobb mennyiségben történő adagolásuk 
hatására azonban a vizsgált acél tulajdonságai 
romlanak (8b. ábra).

A23%-os króm-acél optimális öntészeti tulajdon
ságokkal 2—3% alumíniumtartalom, 0,35—0,45% 
karbontartalom, 0,5% körüli titántartalom és 
0,23—0,3% ritkaföldfém-tartalom esetén rendel
kezik. A legjobb mechanikai tulajdonságokat ez az 
acél 3% körüli alumíniumtartalommal, 0,6—0,7% 
karbontartalommal, 0,4—0,5% titántartalom mai 
és 0,25% ritkaföldfém-tartalommal biztosítja.

A hőállóság, az öntészeti és mechanikai tulajdon
ságok komplex vizsgálatai alapján az 1200 °C-ig 
változó hőmérsékleten igénybevett öntvények 
gyártására a következő összetételő króm-alamí- 
nium-acélt javasoljuk:

0,3—0,5%C; 22—24% Cr; 2,8—3,3% Al; 0,6—1,0% 
Si; 0,4—0,6% Mn; 0,5—0,7% Ti;<0,2% P;<0,02 
% S és 0,2—0,3% ritkaföldfémek.

A javasolt acél mechanikai tulajdonságai szoba- 
hőmérsékleten az alábbiak: szakítószilárdság 38— 
45 kp/mm2, nyúlás 1% alatt, ütőmunka 0,3—0,4 
mkp/cm2, keménység 180—229 HB. A hőmérséklet 
hatását erre az acélra és egy sorozatgyártásban 
szereplő acél szakítószilárdságára és nyúlására a
9. ábra mutatja.

A laboratóriumi vizsgálatok azt mutatják, hogy 
a kikísérletezett acél reveállóságal 200 °C-on a ha
gyományos hőálló acélok reveállóságát tízszeresen, 
hőszilárdságukat pedig a 400—1000 °C között 
1,8-szeresen meghaladja. A javasolt acél jó önté
szeti tulajdonságokkal rendelkezik.

A hőerőművek kazánjaiban használt égőfejeket 
általában króm-nikkel-acél lemezből hegesztéssel 
állították elő. A  nagy hőmérséklet, a gyakori hő
ingadozások miatt azonban az égőfejek élettar-

csj

9. ábra. A z  acél m echanikai tulajdonságai a hőmérséklet 
függvényében
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ü z e m  u t á n

tama egyes kazánokban nem haladta meg a 10—15 
napot, ami az égési folyamat esetenkénti megsza
kítását és túlzott mértékű tüzelőanyagfogyasztást 
okozott, ezáltal lényegesen rontotta az áramfej
lesztő egységek termelékenységét és gazdaságos
ságát.

A króm-alumínium-acél anyagú, öntött kivitelű, 
hengeres és kúpos égőfejek forgácsoló megmunká
lás nélkül könnyen beszerelhetők a tüzelőtérbe.

A kísérleti égőfejek üzemi vizsgálatai jó ered
ménnyel zárultak. A ТРР-110-es típusú kazán tűz- 
terében a kazán megjavításáig (6 hónapig) üzemel
tek ás állapotuk ekkor is megfelelő volt ( 10. ábra). 
A TP- 100-as kazán tűzterében az öntött égőfejek 
körülbelül 2 éve dolgoznak és jó állapotban van
nak.

Kidolgoztuk az acél gyártástechnológiáját ívfé
nyes kemencében. Acél gyártására általánosan 
használatos betétanyagokat: közepes karbontar
talmú acélhulladékot, ferrokrómot, ferrotitánt, alu
míniumot és mischmetallt vagy ferrocérumot al
kalmaztunk. Az alumíniumot és a ritkaföldféme
ket az öntőüstbe adagoltuk.

Az ilyenképpen kikísérletezett króm-alumínium- 
acél 1200 °C-ig terjedő, változó hőmérsékleti viszo
nyok között működő öntött alkatrészek gyártására 
alkalmasabb, mint az erősen ötvözött króm-nik- 
kel-acélok, és ennek következtében nagy jövő előtt 
áll.
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K önyvism ertetés

Prof. Dr. Ing. habil. H .  J .  E c k s t e i n :  W ärmebehand
lung von Stahl. (Az acél hőkezelése.)

A 316 oldalas, 291 ábrát és 24 táblázatot tartalm azó 
m űvet 1969-ben ad ta ,k i a VEB Deutscher Verlag für 
Grundstoffindustrie. Ára teljes vászonkötésben 39,— 
keletnémet márka.

A könyv öt fő fejezetre oszlik.
Az első, inkább elméleti jelentőségű fejezet a színvas

sal foglalkozik, a vas ideális és reális kristályszerkezetét 
ismerteti.

A második fejezet az egyensúlyihoz közeli állapotban 
levő vasötvözeteket taglalja. Részletesen foglalkozik az 
ötvöző és kísérő elemek oldódásának törvényszerűségei
vel, melyeket két- és többalkotós állapotábrákon m u 
ta t  be.

A harm adik fejezet a vasöntvények átalakulási folya 
m atainak elvi kérdéseivel foglalkozik. A fázisátalakulá 
sokat, diffúziós folyam atokat és a csíraképződés mecha
nizmusát fémfizikai (fémtani) alapokon tárgyalja.

A negyedik — méreteiben legnagyobb fejezet — az 
acélok lehűlés közbeni átalakulásával foglalkozik.

Részletesen ism erteti az ön tö tt acélok szövetszerkeze
tének kialakulását, a kiválás jelenségét, m ajd az á tala 
kulási folyamatokat. A jellegzetes szövetszerkezeteket 
nagyszámú, igen jó minőségű mikrofelvétellel illuszt
rálja.

Az ötödik fejezet az acélok hevítés közbeni átalakulá 
sával, a szövetszerkezet változásaival foglalkozik, ezen 
belül igen részletesen foglalkozik az austenitképződés 
folyamataival.

Az egyes fejezeteket irodalomjegyzék, a könyvet pe 
dig tárgym utató és néhány, a tém akörbe illeszkedő 
szakkönyv ismertetése zárja le.

A szerző könyvét a Freibergi Bányászati Akadémián 
ta r to tt előadásaira alapozva írta, s felhasználta benne a 
fém tan legújabb eredményeit is, ezért könyve az acél
gyártással és hőkezeléssel foglalkozó szakembereken kí
vül egyetemi hallgatók, aspiránsok és oktatók érdeklődé
sére is számot ta rth a t. p  ß
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A célöntvények  hőszigetelt tápfejeinek  m éretezése 
h őtech n ik a i vizsgálatok alapján

Dr. C S A B A  Ы К  G Y U L A  egyetemi docens — K Á R O L Y  G Y U L A  tudományos munkatárs
Nehézipari Műszaki Egyetem, Miskolc

DK: 669.018.28:621.746.4:662.998.3

A  szerzők az alakos acélöntvények hőszigetelt táp- 
fe je inek  méretezéséhez m atem atikai módszert is 
mertetnek. E  módszer a tápfejek hőtechnikai v izs 
gálatának eredményeként a hagyományos tápfe j 
méretmódosítási lehetőségeinek és a szigetélőréteg
vastagság optim um ának meghatározására szolgál. 
A  tápfejtérfogat csökkentése ezáltal az alakos acél
öntvényekre is megfelelő biztonsággal végezhető, 
azaz e módszer üzemszerűleg alkalm azható.

B evezetés, célk itűzés

Amíg a kis súlyú — és általában kis falvastag
ságú—öntvények gyártástechnológiai terveinek ki
dolgozását az egyidejű dermedésre lehet alapozni, 
addig a nagy súlyú, nagy falvastagságú öntvények 
esetében biztosítani kell az irányított dermedést. 
Az irányított dermedés biztosítása sok esetben 
csak alakrontással és nagy térfogatú tápfejek al
kalmazásával lehetséges. Ez az oka annak, hogy a 
nagy súlyú öntvények acéligénye általában a 
150 %-ot, esetenként a 200%-ot is meghaladja.

A folyékony acél felhasználásának csökkentése, 
vagyis az öntvénykihozatal javítása elsősorban a 
táp fej csökkentésével biztosítható. Erre számos 
megoldás ismert, melyek alapelve, hogy a tápfej
ben levő folyékony acél dermedési idejét (tj), ezál
tal a tápfej és az öntvény dermedési ideje (tB) kö
zött az időkülönbözetet növelik. A tápfejek hővesz
teségeinek vizsgálatából ismert, hogy a hőtarta
lom legnagyobb része az oldalfalak irányában tá 
vozik el. Célszerűnek látszik tehát a tápfej oldal
falainak melegítése (termithéj alkalmazása), vagy 
az oldalfalak kiképzése jó hőszigetelő anyagból. 
A Lenin Kohászati Művekben sikerült kis költség- 
ráfordítással hőszigetelő bélésanyagot kísérletezni 
( D I M A D E X ) ,  amellyel az acélműi tuskók, va
lamint hengeröntvények tápfejének csökkentésé
vel jelentős kihozataljavítás érhető el. Ez az anyag 
vízüveggel köthető,bitumennel impregnált diatóma- 
pala. Térfogatsúlya 40% Si02-tartalommal, 1,08 
g/cm3; a térfogategységre eső fajhője 0,27 cal/cm3, 
vagyis igen jó hőkapacitású (összehasonlításként: 
a samott fajhője 0,049 cal/cm3).

A DIMADEX hőszigetelő bélésanyag alakos önt
vények tápfejei esetében akkor gazdaságos, ha a 
tápfej méretezésre egyszerűen kezelhető segédlet áll 
rendelkezésre. Ehhez Mészáros István kutatómér
nök (LKM) és a szerzők olyan általánosítható szá
mítási módszer kidolgozására törekedtek, amely 
a tápfejek hőtechnikai vizsgálataira épül, és a 
tápfej méretek módosítási lehetőségeinek, az opti
mális hőszigetelő anyag rétegvastagságának meg
határozása révén az öntvénykihozatal javítását 
eredményezi.

Elméleti meggondolás
Jóllehet a hagyományos tápfejek méretezése az 

alakos öntvények esetében még ma gyakorlati ta 
pasztalatokra épül, többé-kevésbé a Chworinov-

képlet általános alkalmazásából indul ki, mely 
szerint

t - A 1  г~  K 2 >
ahol

t a darab kristályosodásához szükséges idő, óra 
R  a redukált falvastagság, m 
K  a dermedési állandó, m/óra'ö.

Ennek alapján felírható a lunkermentes önt' 
vénygyártás feltétele:

T) 2 r>2
JLÍ(j ± í  t

^  ~ K f’

vagyis a tápfej kristályosodásához szükséges idő
nek nagyobbnak kell lennie az öntvény kristályo
sodásához szükséges időnél. Ez azáltal lehetséges, 
hogy növeljük a tápfej redukált falvastagságát (a 
tápfej felületegységre eső térfogatát), vagy csök
kentjük a tápfej dermedési állandóját. Az első eset 
elérhető a tápfej térfogatának növelésével (ami 
nem kívánatos), vagy alaki módosítással. A má
sik esetben a tápfej kristályosodási sebességét kell 
csökkenteni a tápfej fűtésével, vagy hőszigetelésé
vel.

Az acél hőmérsékletét P t—PtRh hőelemekkel 
mérve

— a tápfej és az öntvény képzeletbeli érintke
zési síkjának középpontjában, valamint

— a tápfej függőleges középvonalában az előbb 
említett érintkezési síktól mért (pl. 100, 150 mm) 
távolságban,
a dermedési idők (tB, tj) mérhetők és a dermedési 
állandók (K B, Kj) számíthatók. A DIMADEX hő
szigetelő anyaggal bélelt tápfej (Kj1), és a hagyo
mányos tápfej (Kjagv) dermedési állandóit az 
üzem jelenlegi technológiája szerint vizsgáltuk, 
feltételezve, hogy a gyártott öntvények lunker- 
mentesek. A kísérletek során változtatott táj)fej 
dermedési viszonyait akkor tartjuk megfelelőnek, 
ha kielégíti az alábbi feltételt:

(jR*“w )2 (7?f)2

(K^ov)2 ~~(~Kfi)2’

ahol Ej1 a szigetelőbéléssel ellátott tápfej új der- 
medési állandójához tartozó redukált fal
vastagság,

s ebből

Rf=
(K f)2 .(2$ aiW)2

j K f " ) 2

amiből viszont a szigetelt tápfej módosított térfo
gata számítható.
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Általános érvényű következtetések érdekében 
Vizsgálatainkat elsősorban forgástestekre korlá
toztuk. Forgástestek esetében ugyanis legalább 
3—4 azonos típusú tápfej áll rendelkezésre egy 
öntvényen belül, ami kitűnő összehasonlítási ala
pot ad egyrészt arra nézve, hogy a beömlőhöz leg
közelebb, illetve legtávolabb fekvő hagyományos 
tápfej kristályosodási körülményeiben van-e kü
lönbség, másrészt a közbenső tápfejeket más-más 
Vastagságban látva el hőszigetelő döngöléssel, a 
bélés hatása a kristályosodásra egyértelműen meg
állapítható. A vizsgált forgástestek súlya 1, 2 , 
illetve 19 t  volt. Jelen cikkben csak a legnagyobb 
súlyú öntvény, egy 19 tonnás ,,futógyűrű”-vel 
kapcsolatos vizsgálati eredményeket közöljük, és 
ezzel indokolva mutatjuk be az általánosítható mé
retezési módszert. Az 1. ábra az öntvény vázlatát, 
az alkalmazott tápfejek méreteit és a hőmérséklet
mérés helyeit mutatja. Méréseinkben az öntvény 
külső peremén elhelyezett 12 azonos méretű tápfej 
közül a beömlővel szembeni oldalon választottunk 
ki hármat, melyek közül egyiket 40 mm vastag
ságban, másikat 60 mm vastagságban DIMADEX 
keverékkel szigeteltünk, s ezek közrefogták a ha
gyományos tápfejet. Tápfejenként 4—4 hőelemet 
helyeztünk el az alábbi megoszlásban:

— az öntvény és tápfej érintkezési síkjában egy
más mellett 2— 2 hőelemet a tö értékek meghatáro
zására;

— az érintkezési síkból 150 mm magasságban 
egy-egy hőelemet a tf értékek meghatározására;

— az érintkezési síktól 200 mm magasságban 
egy-egy hőelemet a tf2oo értékek meghatározására.

A tápfejek lehűlési görbéinek ábrázolásához 
szükséges idő-hőmérséklet adatpárokat mellőzve 
a 2. ábrán láthatók a lehűlési görbeszakaszok. 
A mérési adatokkal, valamint a lehűlési görbesza
kaszokkal kapcsolatosan az alábbi észrevételeink 
vannak :

— A görbék kezdeti szakasza kb. 6— 8 percig 
általában nem értékelhető, ekkor még tápfejenként 
nagy a hőmérsékletkülönbség az öntés következ-

Tapfejek

У .
_  I'Öntvénysúly19000kg

Hőelemek Anyagfelhasználás• 188%
650 , 3 2 0 , ! , 550 ■ , Ж

S>‘

1
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f
2
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í
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1. ábra. A  „ fu tógyűrű" form avázlata ( a ) ,  ü l. az alkalm a 
zott tápfejek méretei és a hőmérsékletmérés helyei (b )

1500 ■

2. ábra. A  ,,fu tó  gyűrű” tápfejeinek lehűlési görbeszakaszai

tében. (Nyilvánvaló, hogy a beömlőhöz közelebbi 
tápfejekben a kiinduló hőmérséklet nagyobb.) Ez a 
kezdeti hőmérséklet-különbség azonban 6— 8 perc 
múlva kiegyenlítődik.

— A görbék hőmérséklet-változást nem, vagy 
csak kis mértékben mutató szakaszai a dermedésig 
eltelt időszakot szemléltetik. Ezeknek a lineáris 
szakaszoknak a vége a dermedés befejeztét, azaz 
a szilárd fázisban létrejövő zsugorodás kezdetét 
jelenti.

— Méréseink a kompenzográf 5 vagy 10 másod- 
percenkénti leütésével történtek, ezért egy mérési 
hely hőmérsékletét 60—180 másodpercenként mér
tük. A 12 mérési hely közül kettő használhatat
lanná vált, а thöa0V-re csak egy adat állt rendelke
zésünkre, míg a t'/2’n meghatározása mérés útján 
nem sikerült. Ettől eltekintve a rendelkezésre álló 
adatok számításainkhoz elegendőek. Általában a 
dermedés 1450—1470 °C-on következett be, amely 
megfelel a felhasznált Aö 45-ös acélminőség ösz- 
szetételének (jelen esetben: 0,27% C, 0,29 % Si, 
0,53% Mn).

— À görbék harmadik jellegzetes szakasza — a 
zsugorodás kezdetétől számított szakasz —- szá
munkra már érdektelen, ezért csak igen rövid idő
tartamig vizsgáltuk.

A görbékből leolvasható ts, illetve tf és a 
í/ 200 dermedési idők az alábbiak:

tö = 48 perc,

4̂0 4̂0
t$0= —l— ^-s— = 49 perc,

гв°-И“°0 0,60 1 2 -г,tö —— —— = 53 perc,

, fhagy _  gg реге>
' 150

t =70 perc,
1 1 5 0
(hagy—. 74 perC;

T2 00

t.° =76 perc,
ü00

/.r,° =82 perc.
h o o
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A tf értékek számításához az alábbi meggondolás 
útján jutunk:

A klasszikus körszelvényű tápfejekben a kris
tályosodási front egy csúcsával lefelé fordított 
kúppaláston halad előre. A kristályosodás részben 
tengelyirányú, részben sugárirányú. Ha a tengely- 
irányú kristályosodástól eltekintünk (a tengely- 
irányú kristályosodás is felfogható sugárirányú 
kristályosodásnak, feltételezve, hogy a tápfejnek 
ebben a metszetében a sugárirányú kristályosodás 
sebessége nagyobb), akkor a keresztszelvényben a

7t
kristályosodott szelvény d \ ' ~  érték szerint vál
tozik a 3. ábrának megfelelően.

A keresztmetszetbeíi változást hosszirányban 
átszámítva, vagyis a dermedést ,,emelkedő”-nek 
tekintve (d helyett m-mel számolunk), akkor ér
vényes az alábbi összefüggés:

tehát
14,5+16,3 ,A ha««= í—L— — = 15,4.

40 mm vastagságban hőszigetelt tápfejre : 

Л4о_ t f L - t f  _ 7 0 -4 9 _ 15A

tehát

l /A . i ,e
f 71 

,40  ,40

1,38

л4о_ /̂2oo U _  ^6 49
-̂ 9 — — -, — 4 1

Ü -  '

A _i0_  15 ,2+ 17,0
= 16,1.

*/=*5+ A •
m
ИЮ ’

ahol A állandó értékének (melyben a sugárirányú 
dermedés sebességi tényezőinek hatása is benne 
van) m=150 mm esetén a tf=tJim értéket ki kell 
elégítenie (ugyanígy m = 200 mm esetén a fy=*/200)- 
A í, mellett a t/ érték meghatározása az inter
polációs átszámítási módszer pontosságát növeli, 
mivel a tf számításához két valós A x érték átlagát, 
az

A j+ A2 _

értéket tudtunk felhasználni.
A tf értékek számításához felhasznált interpolá

ciós egyenletek A  tényezői az alábbiak :

ahol

Ahagy
j ^ h a g y  A hagy

A hagy
çhagy.hagy

1 /150 68-48
1,38 14,5,

74-48
1,59

16,3,

3. ábra. A  tf számításához felhasznált interpolációs módszer 
kiinduló  alapelve

A 60 mm vastagságban hőszigetelt tápfejre: 

A60 (mivel а /®?50 hiányzik) =

82 -53
1,59

18,3.

Az adatok birtokában a tf értékek számíthatók :

l /  4 700;Лаго—48+ 15,4 .
1 я ' 100

= 94 perc,

1 / 4 700
*•0 = 49+16,1. 1 + 100

= 97 perc,

l /  4 700
53 + 18,3 •Ь г 100

= 107 perc.

Figyelembe véve a mért tö értékeket, valamint az 
interpolációs módszerrel számított I/ értékeket, a  
számunkra lényeges At, valamint Kf  tényezők az 
alábbiak szerint alakulnak:

At— tf— tg alapján 
A f h a g y  — 94 —48 =  46 perc,

Ati0 =  97 —49 =  47 perc,

/1*60=  107—53=54 perc,

alapján a Kf számításához előzetesen az IIf is
merete szükséges. Ez a tápfej térfogatának és fe
lületének viszonya (jelen esetben a tápfej víz
szintes metszetét ellipszisnek tekintve) :

Dk
• rk - n-m

Dk + dk D I-------- -л -т -1— -—
— = 0,087 m, 
л

ahol V a tápfej térfogata,
F  a tápfej palástfelülete + a felső nyitott fe

lület,

Dk =
D 1 + D2

dk =
d± + d2

Гк =
?ü + r2 

2 ’
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■D] a tápfej legnagyobb keresztszelvényének nagy
tengelye,

D2 a tápfej legkisebb keresztszelvényének nagy
tengelye,

r1 a tápfej legnagyobb keresztszelvényének fél kis
tengelye,

r2 a tápfej legkisebb keresztszelvényének fél kis
tengelye,

m a tápfej magassága.

A redukált falvastagság értékek ismeretében a
Kf értékek az alábbiak:

K jagv = 0,087 • | / ^  = 0,0694 m -o“ 1'2,

K j ° = 0,087• | / ^ = 0,0683 m - o - 1/2,

Kf°=  0,087- 1/ - í^ -=  0,0649 m .o - 1/2.
1 1 0 /

A megváltozott Kf  értékek ismeretében meghatá
rozható a módosított tápfej redukált falvastagsá
gának (Rf1) értéke, melynek dermedési ideje azo
nos az eddigi hagyományos tápfej dermedési idejé
vel; figyelembe véve az új tápfej esetén a tö értékek 
növekedését is:

ahol
R]] = K}}-} №

\  'm in

tf3 =tV+Athc,ay.

Ezek figyelembevételével :

R t  =Kf°  A l t » =KÍ°AitA + Atha«v =á n i n  7  \  f m i n  7  í  »

1 A49 46
= 0,0683- | / — + — = 0,0858,

- ] / ^ = K r - ] f t T + A t ^  =

=°-0 6 4 9 Y I t o = 0'0834'

A tápfej redukált falvastagságának csökkentése 
elvileg ez esetben is két módon lehetséges : egyrészt 
a keresztszelvény módosításával, az „ellipszisnek” 
tekintett keresztmetszet nagy- és kistengelyének 
csökkentésével. Járható út, mert a tö értékek növe
kedése a tápfej hatásosságát növeli, így a nagyten
gely rövidítése a tápfejek távolabb kerülése révén 
semmiféle problémát nem okoz. A hagyományos 
tápfej magassága lehetővé teszi a csökkenést. 
A redukált falvastagság változása a magasság függ
vényében az alábbi:

j^agv_

ha

103.
m

" W - = 0,087 m (ham = 700mm),
105,15- 700 + 13,2

R ,0 =0,0858 —> mi0— 640 mm,
'm in

R™ =0,0834 m60= 530 mm.
'  m in

40 mm-es szigetelőréteg esetén a megtakarítás 
60 mm (8 ,6%), míg 60 mm-es szigetelőréteg eseté
ben 170 mm (24%).

Számításaink igazolásaképpen a vizsgált táp 
fejeket hosszirányban elvágattuk, és a 4. ábra sze
rinti képet kaptuk. Jóllehet, a hagyományos táp- 
fej is túlméretezett, de számunkra lényeges, hogy 
a ténylegesen kimért m értékek igen jól megköze
lítik a számítási eredményeket, ami a számítás ál
talánosíthatóságát igazolja.

v : V '

■ / -

1

1. ''■ffZvAÓ
§ / / / / / / /  '

„ «0 
üe-a»-
* !* » -  
I  §>«?

Túlméretezés 

Biztonsági terület

_L. Ло\ . •60’rtn _=Ут=nomm
~~\=50mm

Hagyományos HO'tnmMTm_,
vastagságban hoszigetelt

4. ábra. A  zsugorodási üreg elhelyezkedése a  ,,fu tó g yű rű ” 
tápfejeiben, és a ténylegesen elért lunkermélység-csökkenés 

mértéke

Következtetések
1. Az öntvények dermedési ideje (tg) a tápfejek 

dermedési idejének (tf) is függvénye. Minél hosz- 
szabb a tápfejek dermedési ideje, annál hosszabb 
az öntvényeké is; az összefüggés azonban nem li
neáris.

2 . A tápfejek dermedési ideje jó megközelítéssel 
számítható. Ennek alapján bebizonyosodott, hogy 
a DIMADEX keverékkel bélelt tápfejek megszilár
dulási ideje a vizsgált öntvények esetében minden
kor hosszabb volt, mint a hagyományos tápfejeké.

3. A mérési eredmények alapján megállapítható, 
hogy a szigetelőbélés falvastagságát növelni kell 
a tápfej keresztmetszetének növekedésével. A vizs
gált kisebb keresztmetszetű (/+=360 mm) táp 
fejek szigetelőbélésének vastagsága 35—40 mm, 
a nagy keresztmetszetűeké (/+=600 mm) mint
egy 60—65 mm-re választható. Mivel kis tápfej- 
keresztmetszetek esetén a hőszigeteléstől kellő 
eredmény alig várható, a szigetelőréteg vastagsá
gát nem tartjuk célszerűnek 30 mm alá csökken
teni.

4. A DIMADEX keverékkel hőszigetelt tápfe
jek átmérő/magasság viszonya a szokásos 1,5—2 
értékről, 1,2—1,4-re csökkenthető a tápfej vízszin
tes metszetének változatlanul tartása mellett.

5. A tápfejek magassági méreteit nem változ
tatva mód nyílik a tápfejek keresztszelvényének 
csökkentésére is, amely újabb acélmegtakarítást és 
a levágási munka csökkentését eredményezi.

6 . A DIMADEX-keverékkel hőszigetelt táp 
fejek méretcsökkentési lehetősége a tápfejtérfogat 
25—35%-os csökkentését teszi lehetővé, miáltal az 
öntvénykihozatal 15—20%-kal növelhető.
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Osztrák Ö ntőnapok
Leoben, 1970. á p r ilis  2 4 — 25.

Az O sztrák Ö ntészeti K u ta tó  In téz e t és a  B ányászati 
Főiskola Ö ntészeti Tanszéke ebben az évben is m egren 
dez te hagyom ányos konferenciáját.

Az előre bejelen tkezett tö b b  m in t 250 résztvevő kö 
zö tt vo ltak  B ulgária, Csehszlovákia, Svájc, Francia- 
ország , Jugoszlávia, a N ém et Szövetségi K öztársaság, 
D ánia, Belgium, H ollandia és M agyarország ön tőszak 
em berei is.

A konferenciát h. c. D ipl. Ing . B. Weinberger, bánya- 
tanácsos , a  Verein fü r prak tische Diessereiforschung 
(a gyakorla ti öntészeti k u ta tá s  egyesülése) elnöke ny i 
to t ta  meg és üdvözölte a  külföldi és hazai résztvevőket.

Az első előadó Prof. D r. Ing . K . Zeppelzauer, az Ö n 
tészeti Tanszék professzora, p ro rek to r volt, aki beszá 
m olt tanszéke elm últ évi m unkájáró l. E hhez kapcsoló 
d o tt  D ipl. Ing . N ik o la i  Ja n a k ie v , a várna i főiskola (B ul
gária) tanársegédének előadása az „A lum ínium m al erő 
sen ö tvözö tt tűzálló  ö n tö ttv asak k a l kapcsola tban vég 
z e tt v izsgálatokról” . Bolgár kollégánk ENSZ ösztön 
d íja skén t több  m in t egy éve fo ly ta t tan u lm án y o k at a 
leobeni öntészeti tanszéken.

D r. Ing . W . T hury, a  k u ta tó in téze t igazgatója előadá 
sáb an  á tte k in té s t a d o tt  az in tézetben  az elm últ k é t év 
ben végzett k u ta tó  és fejlesztő m unkákról.

A plenáris ülésen m ég a következő rövid  előadások 
hangzo ttak  el:

D r. Ing. I!. H um m er : A m agnézium szegény göm bgra 
fitos ö n tö ttv as  előnyei

Dipl. Ing . E . Nechtelberger : A z  ö n tö ttv as  beo ltóanya 
gai hatékonyságának  vizsgálata

Dipl. Ing. W . Westerholt: A dalékok h a tá sa  a fekete 
tem perön tvény  izzítási idejére és minőségére

Dr. Ing . H . J .  D ich tl:  A  G-—AlMgőSiCu hengerfej - 
ön tvény  m elegszilárdsága az összetétel és a hőkezelés 
függvényében

Dipl. Ing . W. Bohl: A nedvesség és szénliszt adalék 
h a tá sa  a  szürkeöntvény  felületi érdekességére

A délu tán i referátum ok  k é t szekcióban folytak, és 
pedig:

V  asöntvény

K . K essler (NSZK ): A göm bgrafitos ö n tö ttv as  szí
vósságának jelentősége és befolyásolhatósága

Dipl. Ing . M . T rb iían  (Jugoszlávia): P éldák  tem per 
ön tvény  kokillában való g yártására

Prof. D r. J .  Pribyl (Csehszlovákia) : A lunkerképződés 
különlegességei göm bgrafitos ö n tö ttv asb an

D r. Ing. V . Ehlbeck (NSZK): Új szem pontok az agyag 
gal k ö tö tt form ázóhom okok töm örítéséhez

Fém öntvény

Ing. F . Bürger (NSZK): A lum ínium -m agnézium  ö t 
vözetek g áz ta lan ítása  kis nyom áson, grafittégelyben 

Dipl. Ing. H . Arbenz (Svájc) : Ú jdonságok az alum í
n ium  form aöntvények m egvágásának technikájában  

Ing. V. H illbrand : K özponti beömlő vízszintes, hideg 
kam rás, nyom ásos öntőgépen

H . Boswinkel (H ollandia): N éhány  szennyeződés h a 
tá sa  a sárgaréz kokillaöntvény melegrepedékenységére

J .  P o u lla in  (Franciaország) : „A u to m at” kokillaöntő- 
gép általános m egoldást ad a nehézfém  öntési problé 
m ákra

W. D enhard  (NSZK) : F ilm vetítéssel kom binált elő 
adás a „D enhard” rendszerű au to m ata  öntőgépről, 
am ely réz és rézötvözetek  kokillába való öntésére szolgál 

A  M agnesium  Oes. m . b. H . cég (NSZK) film vetítése a 
m agnézium  nyom ásos öntéséről.

Ä m ásodik nap  előadásai a következők vo ltak  :
Ing. K . Linneweh  (NSZK) : A meleg m agszekrényes 

m agkészítés fejlődése
Ing. H a u sen , M . (D ánia): A „D isam atic” form ázóel

já rás m unkam ódszere film vetítéssel illusztrálva
Ing. H. J .  L ucking  (NSZK): A gyors kalkulációs ren d 

szer különböző pontosság -fokozata i öntödék részére. Az 
elektronikus adatfeldolgozás alkalm azása

Dipl. Ing. H . N eudecker: A z  acélöntvény m űszaki 
tö rténe te  és jövője

M indkét napon  lehetőség vo lt a k u ta tó  in téze t m eg 
tek in tésére és m eggyőződhettünk annak  célszerű és kor 
szerű felszereléséről.

A vendéglátók lehetőséget ad ta k  a hazai és külföldi 
szakem bereknek fehér asztal m elle tti összejövetelre is, 
ugyanis a konferencia első estéjén  kellemes hangu latú  
vacsorát rendeztek.

Azzal az érzéssel búcsúztunk  osztrák  kollégáinktól, 
hogy az egyetem i és in tézeti öntészeti k u ta tás  összehan 
goltan, az ip a rt kielégítő in tenzitással és alapossággal 
folyik.

Dr. Varga Ferenc

Ü zem i hír

Ez év áprilisában a M agyar Vagon- és G épgyár szer 
ződést ír t  alá a G esellschaft fü r H üttenw erksan lagen  
m. b. H . (GHW ) düsseldorfi céggel olyan öntöde lé te 
sítésében való közrem űködésre, am ely 18 et járm űipari 
acélöntvény g y ártá sára  alkalm as.

A 750 millió F t-o t m eghaladó beruházás építkezése 
m ár foly ik a  V agongyár repülő téri telepén. A  ném et cég 
te rveket, know -how -t és gép i berendezéseket szállít a  
beruházás 18% -át k itevő volum enben. E z t az é rték e t a

V agongyár sa já t term ékeivel egyenlíti ki, am elyeknek 
szállítása m ár m egkezdődött.

A M agyar Vagon- és G épgyár fővállalkozásában lé te 
sülő öntöde m egvalósításában részt vesz a haza i üzem e 
ken k ívül a b a rá ti országok több  gépgyártó  v álla la ta  is.

Az új öntöde nem csak az öntvényszükséglet m ennyi 
ségi kielégítését, hanem  a  kész gyártm ányok  korszerű 
sítésének és önköltségcsökkentésének fe lada tá t is szol
gálja. K . L .

K özgazdasági M unkabizottság alakult

Az OM BKE Ö ntödei Szakosztálya a m agyar ön tő ipar 
legégetőbb problém áinak m egoldásában ak tív ab b an  k í 
ván  résztvenni. A Szakosztály vezetősége szükségesnek 
ta r t ja  teh á t, hogy az öntészet közgazdasági—: többek  kö 
zö tt az ár, fejlesztési, m unkaügyi stb . —  problém áival az 
Egyesület m élyrehatóbban  foglalkozzon. A Szakosztály

vezetősége ezért K özgazdasági M unkabizottságot hozo tt 
létre, am elynek vezetésével Pető M ártont b íz ta  meg.

E zú to n  is kérjük  az ön tödék dolgozóit, hogy az ilyen 
jellegű problém áikkal, javaslata ikkal tám ogassák a 
M unkabizottságot a  k itű z ö tt célok elérésében.

F . S .
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VIII. Bolgár Nemzeti Öntő Konferencia
V árna, 1970. m ájus 12—14.

A bolgár G épipari M űszaki-Tudom ányos E gyesület 
Ö ntödei Szakosztálya és az Állami Tudom ányos-M ű 
szak i Fejlesztési B izo ttság  1970. m ájus 12—-14. közö tt 
rendezte a  V árna m elletti D ruzsba (B arátság) nevű  ü d ü 
lőtelepen a  V III . B olgár N em zeti Öntő K onferenciát. 
A K onferencia m o ttó ja : Ú j technológiai eljárások —  a 
jobb gazdaságosság előfeltétele az öntéstechnikában. 
A K onferencia díszelnöke Angel Balevski, a  Bolgár T u 
dom ányos A kadém ia elnöke. A szervező b izo ttság  el
nöke: Dipl. Ing . Jordan Dzsidzsev kandidátus, az Ö ntö 
dei Szakosztály elnöke; titk á ra  Dipl. Ing. Christo Rusz- 
szovics; tag ja i: Doc. D ipl. Ing . G. Angelov, Doc. Dipl. 
Ing. I .  Bahardzsiev, Dipl. Ing . Ja . Arszov, D ipl. Ing. 
M . Boton, D ipl. Ing . в .  Ÿaszilev, D ipl. Ing. I .  M ichailov, 
D ipl. Ing . Farfarov és S . Andreevszlci.

A K onferenciát a  F rédéric Joliot-C urie-ről elnevezett 
N em zetközi Tudósházban ta r to ttá k , m iként a  három  
évvel ezelő tt ugyancsak m ájusban  m egrendezett V II. 
K onferenciát is. E z a  tudósház tu la jdonképpen  egy h a 
ta lm as, 13 em eletes — elsősorban konferenciák céljaira 
fe n n ta rto tt — szálloda 200 m -re a  tengertő l. M inden 
szükséges előfeltétellel rendelkezik ily nagy  rendezvé 
nyek  lebonyolítására. A K onferencia egyetlen szekció 
ban  za jlo tt, p rogram ja ezért kissé tú lzsúfolt volt.

E gyesü letünket dr. P ilissy  Lajos  és Jónás P ál oki. ko 
hóm érnökök képviselték. R ész t v e tt  még a  konferen 
cián Szántó János  oki. kohóm érnök is a  G épipari Techno 
lógiai In té z e t kiküldetésében. Szántó János  ném et nyel 
ven előadást is ta r to t t  a  nagyszám ú hallgatóság érdeklő 
désétől kísérve.

Az e lhangzott előadások a következők vo ltak :

1970. m ájus 12. de.

1. Michailov, I. (Bulgária): Szakosodás és koncent
rálódás a bolgár öntőiparban

2. Szam icskov, P .—Nacsev, G. (Bulgária) : Ú j tö rek 
vések az ön tödék tervezésében

3. Vaszilev, G.— Koev, M . (Bulgária) : Ú j törekvések 
az öntödei szállítás kom plex gépesítésének és au to m ati 
zá lásának  m egoldására

4. Stölzel, K. (NDK) : Öntőfolyamatok szervezése
5. Gradinarov, A .—Radoszlavov, I . —K ojum dzsiev, 

Chr. (Bulgária) : M ódszer ö tvözetek  term ikus feszültségi 
hajlam ának  m eghatározására

1970. m ájus 12. (kedd)  du.

6. Lekova, S .— Dzsidzsev, J . — Ivanov, P .— Dimov, 
D. (Bulgária): Önkötő, önthető keverékből előállítható 
magok technológiája és alkalmazásuk gazdaságossága 
néhány bolgár öntödében

7. Jordánon, D. (B ulgária): A folyékony, önkem é- 
nyedő form ázóanyagokkal szerze tt tap asz ta la to k  a  Kre- 
m ikovci K ohászati K om binátban

8. Pesev, P .—Skembov, D. (B ulgária): P lasztikus, 
önkem ényedő keverékekből k ész íte tt m agok szerszám 
gép alkatrészek öntéséhez

9. Magdalenova (Csehszlovákia): Aszfaltalapú kötő
anyagok alkalmazása

10. Ivanov, P . (B ulgária): Ú j törekvések m agkeveré 
kek és form ázóanyagok előállítására

11. Jordánon, D . (B ulgária): H azai felü letak tív  an y a 
gok alkalm azása folyékony, önkötő  form ázóanyagok 
előállítására

1970. m ájus 13. (szerda) de.

12. Dzsidzsev, J .— D im itrov, D . (Bulgária) : Az MKZ-2 
beoltóanyag h a tá sa  a különböző te líte ttség i fokú szür 
kevas tu la jdonságára  és kristályosodási param étereire

13. Liesenberg, O.—Petzschm ann, K .— Bakardsiev, I .  
( N D K  é s  B u lg á r ia )  : A  réz  é s  k r ó m  h a tá s a  a  k ü lö n b ö z ő  
k e r e s z tm e ts z e tű , le m e z g r a f ito s  ö n t ö t t v a s  s z ilá r d sá g i t u 
la jd o n sá g a ir a

14 . Bakardsiev, I .  (B u lg á r ia )  : K o m p le x  ö t v ö z e t e k  és  
a  b e o lt á s  h a tá s a  a  sz ü r k e  ö n t ö t t v a s  n é h á n y  t u la jd o n s á 
g á r a

15. Dzsidzsev, J . — T arinszki, I . —Ivanov, P .—Szta-  
menov, V .— D im itrov, D .— Valev, L .— Vacskov, P . ( B u l 
g á r ia ) :  Ü j  t e c h n o ló g ia i  e ljá r á s  b e v e z e té s e  é s  v iz s g á la ta  
h id r a u lik u s  s z e le p te s t e k  ö n té s é r e

16. D im itrov, D . (B u lg á r ia ) :  Ö n tö t tv a s fo r g á c s b ó l s a j 
t o l t  b r ik e t te k  v is e lk e d é s e  k u p o ló k e m e n c é b e n  v a ló  o l 
v a s z t á s k o r

17. Sztam enov, S z. (B ulgária): A fémes alap  ellenál
lá sának  h a tá sa  a  tem perön tvény  grafitosodási fo lyam a 
tá ra

18. Wronski, Zb. (L e n g y e lo r s z á g ):  Ú j  m ó d s z e r e k  és  
b e r e n d e z é se k  ü r e g e s  m a g o k  e lő á l l í tá s á r a  m e le g m a g -  
s z e ltr é n y e s  e ljá r á ssa l

19. Boton, M .—Sztojanov, N .  (B ulgária): Az ónbron 
zok olvasztásakor h asznált takarószerek  néhány  fizikai 
kém iai tu la jdonságának  v izsgálata

2 0 . Gradinarov, A .—M ediev, A . (B u lg á r ia ) :  L e h e tő 
s é g e k  a  fe r r ite s  te m p e r v a s b ó l k é s z í t e t t  ö n tv é n y e k  k ö z 
v e t le n  á ta la k ítá s á r a  a  m á s o d ik  g r a f ito s o d á s i  fo k o z a t 
b a n  é s  a  h ő k e z e lé s  id ő ta r ta m á n a k  e r ő te lje s  c s ö k k e n té s é r e

21. Sztamenov, S z .—Szpasszova, R. (B ulgária): L e 
hetőségek ja v íto tt  m echanikai tu la jdonságokkal rendel 
kező tem perön tvények  előállítására réz és nikkel mik- 
roötvözőkkel

22. J u ra  (Lengyelország): M angánacél m ódosítása
2 3 . Szlavov, R. (B u lg á r ia ) :  B r ik e t t á lt  h e x a k ló r e tá n  

g á z ta la n ító  h a tá s á n a k  v iz s g á la ta  n é h á n y  a lu m ín iu m -  
ö t v ö z e t - o lv a d é k  k e z e lé se k o r

1970. m ájus 14. (csütörtök) de.

24 . Berg, P .— T arinszki, I .  (SZU— B u lg á r ia )  : Ö n tő 
fo r m á k  é s  m a g o k  e r ó z ió já n a k  v iz s g á la ta

25 . Ilié , B . (J u g o s z lá v ia ) :  H ű t ő v a s a k  h a tá s a  a  fém -  
é s  h o m o k fo r m á b a n  ö n t ö t t  s z i l íc iu m ö n t v é n y e k  m in ő s é 
g ére

26. Szántó 1. (M agyarország): M éretpontos ön tvé 
nyek  előállítása keram ikus form ázással és viaszkiol- 
vasztó e ljárással

2 7 . Prosszjanik, в . V. (SZU): A  m ű g y a n t á s  b e v o n a tú  
fo r m á z ó h o m o k  m in tá h o z  v a ló  ta p a d á s á n a k  v iz s g á la t a

Minden 3— 5 előadás u tá n  v itá t  ta r to tta k .
M á ju s 1 2 -én  r e g g e l k e r ü lt  so r  a z  ü n n e p é ly e s  m e g n y itó  

a k tu s r a , i l le t v e  1 4 -én  a  K o n fe r e n c ia  le z á r á sá r a .
Az előadásoknak egy -két oldalas összefoglalóját bol

gár, ném et és orosz nyelven kézbe ad ták . Az előadáso 
k a t ném etül és oroszul szinkrontolm ácsolták, am i h a tá 
ro zo tt fejlődés az előző konferenciához képest.

A tudom ányos m űszaki előadásokon kívül szerepelt 
m ég néhány  tá rsadalm i rendezvény is a  K onferencia 
program j ában  :

M ájus 12-én este állófogadás vo lt a F rédéric Joliot- 
Curie N em zetközi Tudósházban. M ájus 13-án autóbuszos 
k irándu lást szerveztek a D obrudzsában fekvő Balcsikba, 
ahol a  tenger p a r tjá n  bo tan ikus k e rt és vo lt k irályi n y a 
raló  lá th a tó . Végül m ájus 14-én este a szomszédos 
A ranyhom ok egy ik é tterm ében  közös vacsora volt. Az 
u tóbb i k é t rendezvény nem  fo g la lta to tt benn  a 30 levás 
(500 F t)  részvételi díjban.

A  s z ín v o n a la s  é s  s z é p  k ö r n y e z e tb e n  m e g t a r to t t  K o n 
fe r e n c iá n  k b . 3 0 0  fő  b o lg á r  é s  32  k ü lfö ld i  v e t t  r é sz t . 
A  b a r á ti s z o c ia li s ta  o r sz á g o k b ó l a  k ö v e tk e z ő k  v o lt a k  
k é p v is e lv e :  C s e h sz lo v á k ia , J u g o s z lá v ia , L e n g y e lo r sz á g , 
M a g y a r o r sz á g , N é m e t  D e m o k r a t ik u s  K ö z tá r s a s á g , S z o v 
je tu n ió . P y
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Szakosztályi h írek

A z Ö ntödei S zak osztá ly  Csepeli C soportjának h íre i

1970. m árc ius 18-án Csepeli C soportunk a helyi M ű 
szaki K lubban  a szakirodalm i tevékenységről ta r to t t  
v itad é lu tán t, m elyre az OM BKE tag ja it, vezetőket és 
m ás szakem bereket h ív tak  meg. V ita ind ító  bevezetőt 
S zilá g y i Im re , a  Csoport t i tk á ra  m ondott.

R öviden ism erte tte  azokat a  p rob lém ákat, am elyek a 
csepeli m űszaki cikkek m egjelentetésével kapcsolato 
sak. M egállapítást nyert, hogy a csepeli m űszaki, köz- 
gazdaság i szakem berek szám ára több  lapban  is van lehe 
tőség publikációk közzétételére.

A K orszerű Technológiák a Csepeli Vas- és A célöntö 
dékben c. lap első ízben 1964-ben je len t meg. A k iadvány  
célja az, hogy a Csepeli Vas- és A célöntödékben üzem 
szerűen alkalm azo tt technológ iai eljárások gyakorla ti 
ta p asz ta la ta it összefoglalja, ism ertesse a  fo lyam atban  
résztvevő berendezések m űködését, a legfontosabb k a r 
b an ta rtás i tudn iva lókat, a k ísérleteket és azok eredm é 
nyeit. A cikkek végén ta lá lh a tó  irodalom jegyzék a leg 
fontosabb hazai és külföldi irodalm akat sorolja fel. E re 
deti te rvek  szerin t a lap  negyedévenként jelenik meg. 
Sajnos a  cikkek h iánya m ia tt a  terveze ttő l elm arad tunk . 
A Csepel M űvek m űszaki szakem bereinek vélem énye az, 
hogy ez a  k iadvány  rendkívül nagy  segítséget n y ú jt a 
Csepelre kerülő fiataloknak . Az egyes technológiai fo lya 
m a to k a t elsősorban a  helyi ado ttságok  figyelem bevételé 
vel dolgozzák ki, ism ertetik  a g yártás fo lyam án felm erült 
p rob lém ákat, ezek m egoldását, és sok hasznos gyakorlati 
vonatkozású  tanáccsal szolgálnak. E nnek  révén  a fia ta l 
m űszaki-közgazdaság i szakem berek m élyebben m egis 
m erhe tik  az egyes problém ákat, tá jékozódhatnak  az ed 
dig elért eredm ényekről. Az előzőek feltétlenül szüksége
sek ahhoz, hogy a fia ta lok  minél előbb, alkotó m ódon 
kapcsolódhassanak be üzem eink életébe.

N agy segítséget n y ú jt ez a  k iadvány  az átszervezések 
fo ly tán  m ás m unka terü le tre  kerülő m űvezetőknek, m ű 
szakiaknak is.

A megjelenő cikkek — stílusuk és a gyakorla ti p rob lé 
m ák  felvetése és m egoldása m ia tt —  alkalm asak a rra  is, 
hogy az egyes m unkaterü le teken  dolgozó m unkások m ű 
szaki képzettségét is növeljék, am inek h a tá sa  a term elés 
m inőségi és m ennyiségi eredm ényeiben m u ta tkozik  meg.

Az egyes részterü le tek  m élyebb, tudom ányos igény 
nyel bíró kidolgozására a  Csepel M űszaki-K özgazdaság i 
Szemle c. fo lyó iratban  van  lehetőség. A folyóirat a Cse
pel Vas- és F ém m űvek m űszak i-közgazdaság i p roblém ái
val foglalkozik. E bben  a k iadványban  is rendszeresen je 
lennek m eg cikkek ön tödéink szakem bereinek tollából.

Technológiai részfolyam atok, berendezések rövid is 
m ertetésére, jelentősebb ú jítások  közzétételére a Csepel 
c. hetilap  m űszaki m ellékletében is van  lehetőség.

A K ohászat Ö ntöde c. m ellékletében egyrészt tu d o 
m ányos sz in tű  publikációkat, m ásrészt útibeszám olókat, 
vagy a  Szakosztályi h írek  c. ro v a tb an  Szakosztályunk éle 
tével foglalkozó cikkeket je len te the tünk  meg. Az Üzemi 
h írek  ro v a tb an  ön tödéinkben a lkalm azo tt korszerű 
technológiai fo lyam atokat, vagy részfolyam atokat, ész- 
szerűsítéseket te h e tjü k  közzé.

M űszak i-gazdaság i tém ájú  cikkek m egjelentetésére 
te h á t bőven v an  lehetőség. E zeket a  lehetőségeket azon 
ban  jobban  ki kell használni. Az irodalm i tevékenység 
fellendítése fontos feladat, m ert az eredm ények, tap asz 
ta la to k  közzététele a  m űszaki fejlődés gyorsító tényezője, 
am it k ihasználatlanul hagyni an n y it je lent, m in t las 
s ítan i a  fejlődés megfelelő ü tem ét. M egállapítást nyert, 
hogy b ár az elm últ években a csepeli írók tollából m eg 
je len t cikkek szám a növekedett, az azonban m ég m in 
dig nem  kielégítő.

F e lve tődö tt az a  problém a, hogy a  m űszaki cikkek, 
közlem ények tisz te le td íja  m eglehetősen alacsony, nem  
áll a rányban  a rá fo rd íto tt m unkával. A Csepeli Csoport 
ezen a  problém án úgy kíván  segíteni, hogy az ebben az 
évben megjelenő legtöbb és legnívósabb cikkek író it 
m egjutalm azza. A három  d íjra  b iz to síto tt ju talm azási 
keret 2000,—  F t.

A k itű z ö tt d íjakon és a  szerzői tiszte letd íjon  kívül a 
jelentősebb cikkek írói m ég külön ju ta lom ban  is része 
sülnek. Az öntő  szakem berek szám ára fontos, de nehezen 
beszerezhető Giesserei K alender és Giesserei Lexikon 
egy-egy p é ld án y á t k ap ják  meg.

Az ,,Ö ntödé” -ben megjelenő cikkek, tanu lm ányok  
színvonalát figyelem be véve az OM BKE Ö ntödei Szak 
osztálya n ívód íja t ír t ki, am ely felhívás az Ö ntöde 1969. 
évi 12. szám ában je len t meg.

A cikk tém áján ak  k iválasztásakor feltétlenül szem 
e lő tt kell ta r ta n i azt, hogy az egyes technológiai fo lya 
m a to k a t teljes egészében kidolgozzuk, hogy egy-egy fo 
lyam atró l teljes dokum entác ió  álljon rendelkezésünkre.

A v ita ind ító  beszám olót követő hozzászólásokban 
több  olyan jav asla t han g zo tt el, m elyek m egvalósítása 
elősegíti az irodalm i tevékenység fellendítését. Célszerű 
lenne az elkészíte tt zárójelentéseket, ú ti je lentéseket á t 
fogalm azva cikk form ájában  m egjelentetni. A cikkek szá 
m á t ugrásszerűen növelné az, h a  a  vezetők az egyes té 
m ákkal foglalkozó b eo sz to ttja ik a t a rra  ösztönöznék, 
hogy az elért eredm ényeket cikk form ájában  is tegyék 
közzé.

F e lv e tő d ö tt az a  problém a is, hogy az Ö ntöde c. lap 
ban  elsősorban elm életi vonatkozású  cikkek jelennek 
meg; kevés a gyakorla ti problém ával foglalkozó közle 
m ény. E nnek  oka —  m in t Vörös Á rp á d  hozzászólásá 
ban  k ife jte tte  —  az, hogy ilyen jellegű cikkek nem  ér 
keznek be a szerkesztőséghez. Igaz az, hogy az új gaz 
dasági m echanizm usban az elért eredm ények közzété 
tele új fo rm ában  jelentkezik, ugyanis a  szellemi m unka 
term éke használati érték , am ely m ás válla la toknak  el
adható . A  megjelenő gyakorla ti tém ákkal foglalkozó 
cikkek te h á t elsősorban ism eretterjesztő  jellegűek.

E zekre a  cikkekre azonban feltétlenül szükség van, 
m ert csak így v á lh a t m inden öntőszakem ber szám ára is 
m ertté , hogy egyes vállalatok  m ivel foglalkoznak, m i 
lyen problém áik vannak.

B izonyára te tszést a ra tn a  öntödei körökben, h a  egy 
„H ogyan  oldaná m eg” ro v a tta l bővülne a  lap. A p rob 
lém át felvető válla la t a  felhasznált ö tle tek  szerzőit an y a 
gilag is ju ta lm azh a tn á . Bőven van  olyan alkalom  is 
(előadás, ankét, jubileum i esem ények, v itadélutánok), 
am ivel kapcso la tban  cikkeket je len te the tnénk  meg.

Egy -egy szak terü let átfogó ism ertetését, az ú jabban  
felm erülő p rob lém ákat és ezek m egoldását nagym érték 
ben elősegítenék az olyan rendezvények, am elyek az 
u tóbbi 1— 2 óv szak irodalm át tek in tenék  á t. Szakterüle 
tenkén t egy-egy szem élyt vagy csoporto t kell felkérn i az 
u tóbbi években m egjelent közlem ények összegyűjtésére, 
á ttek in tés  céljából. Ä rendezvények anyagát rövid beve 
zetővel és a  legjelentősebb cikkek felsorolásával az Ö ntö 
dében is m egjelen te thetnénk . íg y  egy-egy csoport né 
hány  hónapos m u n k á ja  m ás öntödék  szakem berei szá 
m á ra  is gyümölcsözővé válhatna .

H asonló m ódon seg íthetnék  elő a  vállalati problém ák 
m egoldását a  szak terü leti v itadélu tánok  is. A  v itadélu 
tánokon  a szak terü le tte l kapcso la tban  levő szervek vehet 
nének részt (fejlesztők, technológusok, m űvezetők, 
TM K -sok , m unkások). íg y  lehetőség van arra , hogy a 
m unka  közben felm erülő p rob lém ákat közvetlenül az il 
le tékesekkel beszéljék meg. Az ilyen jellegű v itad é lu tá 
nok lehetővé teszik a szorosabb kapcsolat k iépítését az 
egyes szervek közö tt és elősegítik a  problém ák gyors 
m egoldását.

E zé rt csak üdvözölhetjük  a  Csepeli C soportnak a v ita 
délu tánok  m egrendezésére irányuló  kezdem ényezését. 
A csoport ti tk á ra  végül m egköszönte a  hozzászólók 
hasznos tan ácsa it és rem ényét fejezte ki, hogy a jav as 
la tok  nagy  része a  jövőben m egvalósul. 1970. m árcius 
31-én a  v itad é lu tán  eredm ényeként m egjelen te tték  Cse
pelen az Ö ntödei Szakosztály Csepeli C soportjának felhí
vását, am ely az irodalm i tevékenységet k íván ja  fellen 
díteni.

Koszorús P á l
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Győri C soportunk h íre i

Szakosztályunk Győri C soportja 1970. m árcius 23-án 
előadói k lubnapo t ta r to tt ,  am elyen 13 fő győri és 4 fő 
soproni ta g tá rs  v e tt részt.

Szász Is tvá n  ti tk á r  üdvözölte a m egjelenteket, felkérte 
Blaskó Sándor oki. kohóm érnököt „G rafitos acélok” cí
m ű előadása m eg tartására .

Blaskó Sándor ism erte tte  a  G eneral M otors USA -ban 
végzett kezdem ényezését, m elynek során a g ra f itta r ta l 
m ú ö n tö ttv as  és az acélok bizonyos tu la jdonságait egye 
sítő, de lényegében acél jellegű ötvözetből gépjárm ű al 
katrészeket g y árto ttak . E  h íradások nyom án a V agon 
gyár k u ta tás i p rogram ja keretében az előadó kísérlete 
k e t végzett részin t kb. 2%  rezet, m ásrészt p á r  század % 
te llu rt és nyom okban b ő rt ta rta lm azó , nagyobb szilíci
u m ta rta lm ú  acélok előállításával. A  kísérleti adagok 
1— 2%  közötti karbon ta rta lom  esetén tem perszén és 
göm bgrafit közötti (.átmeneti jellegű) karbonkiválással 
derm edtek, perlites alapszövettel.

K ülönösképpen a  telluros ö tvözetek  m u ta tk o zn ak  
—  megfelelő szilárdsági és nyúlási értékeik  a lap ján  — 
ígéretesnek.

A  k u ta tó m u n k a  p illanatny ilag  áll, de te k in te tte l a r 
ra, hogy a  grafitos acél m ind a fekete tem per, m ind a 
göm bgrafitos (ez u tóbbi esetben a  hőkezelést kívánó 
göm bgrafitos ön tö ttvassa l hasonlítható) ön tö ttv asn á l 
olcsóbban állítha tó  elő, a  já rm űön tvények  gyártásában  
szerepet kapha t, és ú jból az érdeklődés előterébe léphet.

A  ta rta lm as előadáshoz B arta  Im re , dr. M acher F r i 
gyes, F ábián  Béla  és Szász Is tvá n  szóltak hozzá.

Szász Is tvá n

A győri Technika H áza  új, ünnepi fehér ru h á jáb an  
úgy fogadja a  kissé hűvös, de napos tavaszi délu tánon  a 
győri kohászokat és ünnepélyes taggyűlésük m eghívott 
vendégeit, m in th a  csak m ost fejezték volna be az építők 
m unká jukat, s a m űszaki és tudom ányos egyesületek új 
o tth o n a  szűzi tisz taságban  várná, hogy m egtörtén jék  a 
m éltó b irto k b a  vétele.

M ájus 18. van, hazánk  felszabadulásának 25. évfor 
du ló ja tiszteletére rendezett tudom ányos üléssorozat 
csinos m eghívója szerin t a győri MTESZ keretében ren 
d eze tt ünnepi taggyűlések közö tt a 12., az OM BK Ö n 
tödei Szakosztálya Győri C soportja nagy rendezvényé 
nek nap ja.

Az 50 fő t számláló szakcsoport vezetősége szerényen a 
60 főre berendezett kis előadó te rm et foglalta le, am ely 
zsúfolásig m egtelt. M a ka i K á lm án  elnök m egny ito tta  az 
ülést, üdvözölte az elnökségben m egjelent M arton János  
tex tilipari vállalati igazgató, országgyűlési képviselőt, a 
MTESZ Győri Csoport helyettes elnökét, Lom niczi De 
zsőt, E gyesü letünk  fő titk á rá t, dr. Varga Ferenc szakosz 
tá ly i elnökhelyettest és dr. Fuchs E r ik  tudom ányos elő 
adó t, a  m egjelent vendégeket és a  csoport tag ja it.

E zu tán  m ond ta  el M arton János  ünnepi beszédét, 
m ely rendkívülivé a v a tta  ezt a napo t. A h iv a to tt szónok 
szuggesztivitása te tte -e , vagy a  m ár oly sok oldalról 
m egv ilág íto tt tém a  m egragadóan új fogalm azása — 
avagy  az em beri kapcso la t m egszólításokban is kifeje 
ződő közvetlensége ■*— eldönthetetlen , de bizonyos, hogy 
a  hallgatóságban o sz ta tlan  figyelm et ke lte tt; m inden 
szava m egértésre és egyetértésre ta lá lt. N agy idők tö r té 
nete  élesen, szinte reflektorfényben dom borodott ki a 
10— 12 perces, de ta rta lm áb an  tö rténelm i súlyú évtize 
dek esem ényeit soroló beszéd szavaiban, m elynek során a 
szónok szembe á llíto tta  a  k é t hábo rú  közötti kornak 
degresszív, k ivénhedt politikai, közéleti és gazdasági te 
vékenységét a  szabad lélegzetű, széles horizontú  jövőt 
építő, felszabadulás u tá n i kor eredm ényeivel. Érdem es 
idézni az t a  töm ör fogalm azást, m ellyel a  30— 40 évvel 
ezelőtti á llapo tokat jellemzi :

„Éhező, lerongyolódott em berek százezrei, ugyanak 
kor m egfestett, em beri fogyasztásra a lkalm atlanná te t t  
búza, hólapátoló diplom ások, 3 millió kisem m izett, 
n incstelen család és zsellér, m eg szegény paraszt; a  leg 
p rim itívebb  m ódon izom erejüket hasznosító kubikusok, 
vak  fegyelm et és engedelm ességet kikényszerítő  csendőr
szuronyok —  ez jellem ezte a z t a ko rt, m ely a  fehér ló 
m ítoszával h ó d íto tta  az éhes gyom rokat.”

É s érdemes idézni a z t a kedves parabo lát, mely a 
beszéd befejezésében u ta l t  az épület hom lokzatát d í 
szítő friz figuráira, egy duzzadó v ito rlá jú  bárkára , ké t 
kis kezdetleges m ozdony dom ború ábrázolására. E rrő l 
így szólt; „A m ikor az alkotó  építőm űvész in tenciója 
szerin t e kedves díszítőelem  életre kelt, az akkori m eg 
rendelő nagytőkések, gyárosok az t h itték , hogy míg áll a  
világ, az ő uralm uk, kizsákm ányoló p ro fithajhászásuk  
oly tö retlenül halad  előre, ak á r a  b e já ra to t díszítő frízen 
a  kis m ozdony. T évedtek. A gyárosok szövetsége a 
m últé. V olt székházukon m eghagyott friz m a m ár ez t a 
gondolato t h irdeti: „A  tudom ány  és techn ika halad , célja 
valóban örök. E  ház a szellemi alko tóm unka tá rh áza  
le tt, s ez a rakom ány értékesebb a kap ita listák  a ra n y á 
nál is!”

A szívből m egtapsolt beszéd u tá n  Fuchs E r ik  k an d i 
d á tu s  ta r to t ta  m eg: „Az ö n tö tt  szövetek k ia lakulásának 
fém tan a” címmel tudom ányos előadását, m ely egyú tta l 
bevezetője egy, ez év végéig tovább i részletekben, G yőr 
ben  ta rtan d ó  előadás-sorozatának. A k iváló előadó biz 
to s íto tta  a  legteljesebb szakm ai érdeklődést tovább i elő 
adásaival kapcso la tban  is.

Az ünnepi ülés végső, de szintén nagy  jelentőségű 
ak tu sa  volt Lom niczi Dezső fő titk á r üdvözlete, m egem lé 
kezése a  Győri Csoport 20 éves m egalakulásáról és elis 
merése a  csoport eddig végzett m unkájának . K ifejezte 
rem ényét és b izakodását a  csoport sikeres jövőbeni m u n 
kálkodása felett, úgy véli jó kezekben lesz az 1971-ben,, 
G yőrben m egrendezendő „V I. M agyar Ö ntőnapok” 
szervezése és lebonyolítása.

A győriek szám ára m egható  befejezésként a  fő titk á r 
az OM BKE elnöksége nevében az Ö ntödei Szakosztály 
elnöksége jav asla tán ak  eleget téve á tn y ú jto tta

Blaskó Sándor  oki. vaskohóm érnöknek és
H utyera K ároly  ön tő ipari felsőfokú technikusnak  a 

Zorkóczy Sam u em lékérem  bronz fokozata érm et és 
oklevelet. A  két, győri csoporto t alap ító  idős (de nem  
öreg) kohászt meleg szerete tte l g ra tu lá lta  m eg a gyűlés 
elnöksége, de osz tatlanu l —  m inden résztvevője is.

M akai csoportelnök zárszava u tá n  még órákig együ tt 
m a ra d t az elnökség, a vendégek és tagok jó része a  szinte 
luxus kényelm ű MTESZ klubhelyiség vendégm arasztaló 
öblös foteljeiben, ízlésesen te r í te t t  asztalainál, a  büfés 
hölgyike á lta l kedvesen felszolgált üd ítők , fekete tá rs a 
ságában. A kom oly m unka sem szűnt m eg e rövid, de 
kellemes órák a la tt , m ert dr. Varga Ferenc, K á lm á n  L a 
jos, Kolcza Tibor, M a ka i kollégák tá jé k o z ta ttá k  L o m 
n iczi Dezsőt az 1971. évi V I. M agyar Ö ntőnapok m ár ed 
dig végzett és te rv e ze tt előkészítő m unkáiról.

Zárszóul a  győri tagság, a  csoport vezetősége nevében 
ezúton is köszönetünket fejezzük ki em lékünnepélyünk 
m inden résztvevőjének.

Sz. I .

A z Ö ntödei V á lla la t C soportjának h íre i

Az Ö ntödei V állala t H elyi C soportja szakm ai össze
jöve te lt ta r to t t  1970. április 21-én.

Az összejövetel keretében  Feiner Sándor és B arna  
László  oki. kohóm érnökök ta r to t ta k  előadást „M űszaki
gazdasági szem pontból kedvező adagok alkalm azása 
vasöntödéi kupolókem encékben” címmel.

Az előadás a  kupolókem encék gépi ú to n  kidolgozott 
optim ális adagösszeállítását ta rta lm az ta , rá m u ta tv a  
arra , hogy a gazdaságos vasolvasztás egyik igen fontos 
tényezője a  beté tanyagok  arán y án ak  helyes m egválasz 
tá sa  az előírt m inőség b iz tosításával egyidőben. Az elő 
adásban  foglaltak a lap ján  a  gazdasági előnyökön kívül a 
kupolóvezetők m u n k á ja  is m egkönnyíthető , a  gépi ú to n  
kidolgozható optim ális beté tanyagok  a rán y án ak  ism ere 
tében.

A helyi csoport megbeszélésén az Ö ntödei V állalat 
kereskedelm i és pénzügyi szakem berei is részt v e ttek  és a 
m űszakiakkal közösen v ita ttá k  meg az elhangzottak  
gyakorla ti alkalm azásával kapcsolatos m űszaki-gazda 
sági feladatokat.

A megbeszélésnek nagy  jelentőséget ad o tt, hogy a  be 
té tanyag , illetve a folyékony vas költsége az öntvények 
önköltségét nagym értékben  befolyásolja, am elynek
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csökkentésére nagyrészt a helyes adagösszeállításon ke 
resztü l nyílik  lehetőség.

Az előadás felkelte tte  a kupolókem encékkel foglalkozó 
szakem berek érdeklődését és irán y t m u ta to tt  a  gazdasá 
gos gyártás  fo ly ta tására .

Csermák

Az Ö ntödei V állala t H elyi C soportja gépesítési anké- 
to t  rendeze tt m ájus 11— 12-én a Mohácsi V asöntödé 
ben. Az anké t 90 fő résztvevője három  előadótól ha llo tt 
e lőadást az öntödei fejlesztés és gépesítés ta p asz ta la ta i 
ról.

A ké t napos anké t B a jka i Á rpád , az ÖV gazdasági 
igazgatója, vezérigazgató helyettes és Gerbecz T ivadar, a  
Mohácsi V asöntöde igazgató jának  üdvözlő szavaival 
kezdődött, m ajd  az elm últ évek folyam án jelentősebb 
fejlesztésben részesült Szegedi, E gri és Mohácsi V asöntöde 
illetékes m űszaki-gazdaság i vezetői előadások keretében 
ism erte tték  üzem ük fejlesztésének ü tem ét, m ó d já t és a 
gépesítés révén  elért term elési eredm ényeket.

Az an k é t elnöke, Deák A ttila , az ÖV m űszaki főosz
tá ly án ak  vezetője, a  H elyi Csoport elnöke volt, aki első 
k én t K iss  Im rének, a  Szegedi V asöntöde főm érnökének 
ad ta  m eg a  szót.

A szegedi főm érnök előadásában ism erte tte  üzem ük 
rekonstrukció  elő tti á llapo tá t, am i jellemző volt á lta lá 
nosságban a m agyarországi öntödékre.

A gépi form ázás kiszélesítése sürgetően követelte az 
anyagm ozgatás gépesítését. E rre  m ár csak reko n stru k 
ció keretében n y ílt lehetőség.

A nagym ennyiségű hom ok gépi m ozgatásának m egol
dása, a  folyékony vas és az öntvények függőpályás szál
lítása  kom oly előrelépést je len te tt az em beri erő igény- 
bevételének csökkentésében.

A form ázáshoz b etervezett görgősor és konvejor ked 
vező hatássa l volt a  könnyebb m unkavégzésen kívül a 
term elékenységre is.

A ta p asz ta la t az t m u ta tta , hogy a  nagy  beruházási 
költséggel lé tes íte tt konvejorral szem ben a  kisebb beru 
h ázást igénylő görgősor esetenként előnyösebben hasz 
nálható .

A hom okszállítás gépesíte tt fo lyam atában  a  serleges 
felvonó üzem zavara, m eghibásodása igen gyakori volt, 
ezért a jövőben inkább a  szalagos, vagy pneum atikus 
szállítási m ódot kell alkalm azni.

A jövő t illetően a Szegedi V asöntöde főm érnöke a 
konvejor á ta lak ítási terveiről, az ön tvények  m ozgatá 
sának  eddiginél jobb megoldásáról, a gépi berendezések 
m axim ális kihasználásáról ny ila tkozo tt és hangsúlyozta 
hogy gépesített öntödékben az eredm ényes m unkához 
nélkülözhetetlen a jól képzett tö rzsgárda k ialakítása.

A következő előadó H esz János, az E gri V asöntöde 
igazgatója volt, aki ism erte tte  az üzem  rekonstrukció já 
nak  során b eá llíto tt au tom atikus hom okelőkészítőm ű 
vet, am elynek m űködése egy au to m ata  vezérlőasztalon 
kísérhető figyelemmel. A korszerű hom okm űbe elevá 
to r t  ép íte ttek  be, ennek üzem zavarai a tú lterhelés kö 
vetkeztében ism étlődnek. G yakran van  szükség a  k an a 
lak  tisz tításá ra , de nem  ritkaság  a heveder szakadása 
sem.

H iányossága a hom okrendszernek, hogy a  kivitelezés 
idején nem  ép íte ttek  be rög törő t. E nnek  h á trá n y á t a 
hom ok kifogásolható m inőségében és üzem zavarokban 
érzi az öntöde.

A form ázáskor az F R B  10-es gépek á lta l kész íte tt for 
m ák  megfelelő a lá té tlap ja in ak  m egválasztása és a  fo r 
m ák  terhelési m ódjának  m egoldása á l líto tta  fe ladat elé 
az öntöde vezetőit.

A  kapcsolódó üzem részek egyenértékű gépesítésére 
nagy gondot kell fordítani. P l. az ü rítőrácsok te lje s ít 
m énye nem  érte  el a követelm ényeket, ezért utólagos 
m ódosításokat kelle tt végrehajtani, de m ás berendezé 
seknél is szükség vo lt kivitelezés vagy üzem  közbeni vá l 
toz ta tásokra .

A gyártm ányösszeté te l m egkívánja, hogy a m in ta la 
pokat üzem  közben is cserélni kell, ezért olyan m ódszert 
dolgoztak ki am ellyel a m intalapcsere 20 m ásodperc 
a la tt  végrehajtható .

Az öntödei selejt rendkívül gyorsan m agas szintre 
em elkedhet egy gépesített öntödében, h a  a se lejtet okozó

h ib á t nem  észlelik kellő időben. A gyártás közben fellépő 
h ib á k a t m ár az előkészítés fo lyam án is meg kell előzni, 
ezért a felkészülés nagy  gondosságot, kö rü ltek in tést igé 
nyel. Meg kell em líteni, hogy az új m űhelyek, új beren 
dezések a  m unkavédelem  te rü le tén  is fokozott fe lada to 
k a t ró n ak  a  vezetőkre. Az eddig m ég nem  alkalm azo tt 
berendezések ism eretlen veszélyforrásokat rejtenek , 
am elyek ellen korszerű védőeszközöket és gépkezelési 
u ta s ítá so k a t kell alkalm azni.

Az anké t záróelőadását Bállá  Ferenc, a  Mohácsi V as 
öntöde főm érnöke ta r to tta .

A résztvevők rövid tö rté n e ti összefoglalóban k ap tak  
képet —  a gyár a lap ításá tó l kezdve nap jaink ig  —  az 
üzem  fejlődéséről és a  IV . ötéves te rv  során  végrehaj 
tandó  tovább i fejlesztésről.

A gyár p ro filjá t a  vízhálózati, csatornázási öntvények 
képezik, és ez egyben a fejlődés irányának  is m eghatáro 
zója. A hallgatók  m ak ettek  összehasonlításával k a p h a t 
ta k  képet az öntöde és m egm unkáló m űhelyek régi és je 
lenlegi állapo tának  különbségéről.

A közeljövőben, a  IV . ötéves te rvben  ú jabb  fejlesztés 
ben részesül a  gyár öntödei, forgácsolási és általános 
anyagm ozgatási vonalon.

Az öntödei fejlesztés elsősorban a  hom okelőkészítés 
bővítésében fog m egnyilvánulni k é t új AM K 630-as 
hom okkeverőgép beszerzésével, illetve üzem beállításá 
val. Ezzel az üzem  egyik szűk keresztm etszete lesz fel
o ldható , valam in t a jelenlegi és a  későbbiek folyam án 
to vább fe jleszte tt form ázóm űhely m unká ja  fo lyam a 
tossá tehető .

A gépi form ázás m elle tt —  a kisebb sorozatok m ia tt —  
fo ly ta tn i kell a kézi fo rm ázást is, ahol a term elékenység 
növelő fejlesztésre kisebb lehetőség van, ezért nagy  kö 
rü ltek in téssel kell m eghatározni az t a sorozatnagyságot, 
am elyik még kézi vagy m ár gépi form ázással g y árth a tó  
gazdaságosan. U gyanezeket a szem pontokat a m agkészí
tésre is érvényesíteni kell, m ivel az üzem ben géppel és 
kézzel hagyom ányos m ódon is készítenek m agokat.

Az üzem részek m u n k á já t a vezetés jól összehangolta, 
úgy, hogy az igényelt folyékony vas mennyisége m eg 
egyezik az o lvasztóm ű teljesítm ényével.

A gyár vezetői gondot fo rd ítanak  a szociális ellátás, a  
m űhelyfűtés, a  m osdók és öltözők k a rb a n ta rtá sá ra  és 
korszerűsítésére is.

A Mohácsi V asöntöde eddig elért jó eredm ényei, a  te r 
m ékek fokozódó exportlehetősége b iz ta tóak  a  jövőre 
nézve; a versenyképes gyártm ányok  b iz tosítják  a gyár 
jövő jé t és tovább i fejlődését.

Az előadásokat követő v itáb an  számos hozzászóló 
volt, ak ik  részben kérdésekkel, részben kiegészítéssel 
já ru ltak  hozzá az an k é t sikeréhez.

Som ogyi László  gyárfejlesztési ov. a  Soroksári V asön 
tödében  v ég reh ajto tt fejlesztések eredm ényét ism er 
te tte . Az előadókkal egyetértésben vázolta, hogy az egy 
szerű, nem  nagy  beruházást igénylő, jól m egválaszto tt 
berendezések gazdaságosan m űköd te the tők  a kisebb 
állóeszköz érték  következtében.

E rre  példának  h ozta  fel a  Soroksári V asöntöde fék- 
dobgyártó  sorát, am elyen a  te rv e ze tt term elékenységi 
sz in t elérésén k ívül a  gazdaságossági szám ítások is iga 
zolódtak.

Rácz Ottó m űszaki osztályvezető az öntödei fejlesztés 
olyan irányáró l beszélt, am ellyel nem csak a  meglevő 
technológiák gépesítése válik  lehetővé, hanem  am inek 
a lap ja  a haladó technológia gépesítése lehet.

M egemlíti, hogy pl. egy H o ttinger héjform ázógép k o r 
szerű technológiával a  term elékenység növelését és az 
em beri erő kisebb igénybevételét is biztosítaná.

A m inden öntödében gondot okozó hom okszállítás 
m egoldását a pneum atikus m ódszerben lá tja , m áshol 
m ár jól bevált eszközök alkalm azásával.

R endkívül fon tosnak  ítéli —  a gépesítés fokára való 
tek in te t nélkül —  m inden öntödében a hom oktisztítás és 
lazítás m ielőbbi m egoldását, elsősorban az ön tvénym i
nőség jav ítá sa  és a  selejt csökkentése céljából.

Orosz Béla  beruházási előadó vázolta  a kisgépesítés 
előnyeit, a  m űhely terü le t jó k ihasználásának lehetősé 
g é t helyes gépelrendezéssel, am ellyel a jó gépkihasználás 
is b iztosítható . A gépeket úgy  kell m egválasztani, hogy 
azok beilleszthetők legyenek az üzem  ado ttságaitó l függő
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gyártás i fo lyam atba, te b á t a gépek k iválasztásakor az 
üzem  terü leti, elrendezési lehetőségeit kell figyelembe 
venni.

Zana  Dezső, a  KGM  m egbízo ttja  az öntödék 25 éves 
fejlődését vizsgálva á llap íto tta  meg, hogy öntödéink fe j 
lesztése eredm ényes volt; hangsú lyozta az öntödei anyag- 
m ozgatás gépesítésének fon tosságát és javaso lta  a fe j 
lesztések elő tti tapasztalatcseréket.

M ühl N ándor , a  Soproni V asöntöde m űszaki osztály- 
vezetője rá m u ta to tt ,  hogy az öntödei gépek tökéletes 
m űködése igen kom oly hatássa l van  az öntvények  m inő 
ségére. A homokfeldolgozás az ön tvényfelü let m inősé 
gére van  nagy  befolyással a  Soproni V asöntödében.

A hozzászólások u tá n  az előadók tém án k én t foglalták  
össze az e lhangzo ttakat, és annak  a közös vélem énynek 
ad ta k  kifejezést, hogy az öntödei gépeknél a  fo lyam atos
m unka érdekében az üzem biztonság a legfontosabb kö 
vetelm ény, am ire a  megfelelő porelszívás és m űhelyhő 
m érséklet b iz tosításával kell tö rekedni a  m unkavé 
delmi szabályok betartásáva l.

D eák A tt i la  elnök kérésére az an k é to t Gerbecz T iva d a r, 
a Mohácsi V asöntöde igazgató ja z á r ta  be azzal az értéke 
léssel, hogy a m ost e lhangzott előadások és hozzászólá 
sok, valam in t az öntödék közötti tapasz ta la tcsere  a je 
lenben és a jövőben is elősegíti a m űszaki fejlesztést és 
ezen keresztül a gazdaságos term elést.

O S. P .

Sárgaréz-armatúra félkészterm ékek
korszerű m elegüzem i előállítása c. konferencia

M osnm a g ya ró vá r, 1970. m á ju s  2 6 — 27.

A  M osonm agyaróvári Fém szerelvénygyár (MOFÉM) a 
Szigetközi N apok ünnepi rendezvényeinek keretében 
m ájus 26— 27-én „S árgaréz-arm atú ra félkészterm ékek 
korszerű melegüzem i előállítása” c. konferenciát szerve 
ze tt.

T ek in te tte l arra, hogy a konferencia keretében az ön 
téstechnológia vo lt a dom ináló, ezért részletes beszá 
m olót adunk  a k itűnően előkészített és lebonyolíto tt 
rendezvényről.

A konferenciát a  G épipari Tudom ányos E gyesü let és 
az Országos M agyar B ányászati és K ohászati E gyesület 
m osonm agyaróvári szervezetével közösen szervezte a 
M osonm agyaróvári Fém szerelvénygyár, im m áron m á 
sodízben, m ert ta v a ly  m ár az a rm a tu rag y á rtá s  hideg 
technológiai problém áival foglalkoztak.

N éhány  szót kell szólnunk a  Szigetközi N apokról is. 
E z t m ár ta v a ly  is m egrendezték. Most m ájus 22—jú 
nius 7. közö tt k e rü lt r á  sor, felszabadulásunk 26 éves 
jubileum a tiszteletére, különösen gazdag és színes prog 
ram m al. E nnek  keretében m inden helyi gyár, —  így pl. a 
Timföld- és M űkorundgyár OM BKE hely i csoportja 
is —  nagyobb in tézm ény (pl. az A grártudom ányi F ő 
iskola) külön -külön 1— 3 napos színvonalas konferenc iát 
szervezett. A m űsort kiállítások, ku ltu rá lis és sp o rtren 
dezvények egészítették  ki.

M ár a  k é t nyelven (m agyar és ném et) k ikü ldö tt szép 
kiállítású  m eghívó is se jte tte , hogy a  konferenciának 
nem csak hazai, hanem  külföldi résztvevői is lesznek.

A vonaton  érkezőket a  M OFÉM  autóbusza v itte  a 
gyár K a to n a  Józsefről elnevezett Művelődési H ázába, 
ahol frissítőkkel v á rtá k  a  vendégeket.

M ájus 26-án 10 óra u tá n  Kócza András, a  M OFÉM  
igazgatója, a GTE városi szervezetének társelnöke n y i 
to t ta  m eg a  konferenciát. Ü dvözölte a külföldi és hazai 
vendégeket, m ajd  m é lta tta  a  konferencia jelentőségét, 
különös tek in te tte l a  hazai és nem zetközi kooperációra.

E z t követően az alábbi előadások hangzo ttak  el :

1970. május 26. (kedd):
1. Ferencz István (M OFÉM ): Sárgaréz szerelvény-al 

katrészek  kok illa öntése. Kokilla- és m agkészítés, gazda 
ságosság

2. Tibor K ozánek  (Slovenská A rm atu rka, M yjava) : 
Sárgaréz szerelvény-alkatrészek nyom ásos öntése és en 
nek gazdaságossági kérdései

3. Bogárdi József (M OFÉM ): Sárgaréz szerelvény-al 
katrészek m elegalakítása

4. Steiner Ferenc (MOFÉM) : A sárgaréz rúdön tés gaz 
daságosság i kérdései

1970. m á jus 27. ( szerda) :

5. Friedrich Schwarz (J. S. F ries Sohn, F ra n k fu rt am 
Main, NSZK) : Gazdaságossági kérdések a  nyom ásos ön- 
tésű  sárgaréz szerelvény-alkatrészek gyártásakor

6. D ipl. I ng .  K la u s Tschierschke (J. S. F ries Sohn, 
F ra n k fu rt m a Main, NSZK) : K orszerű rúdöntőgépek —

gazdaságosság. Az előadást a  vízszintes elrendezésű rúd- 
öntőgépükről szóló színesfilm vetítése követte.

7. OGIM G épgyár (Milano, O laszország): K ovácsoló 
gépek a  szerelvénygyártásban c. színes film  vetítése.

8. Dr. S te fán  M ih á ly— Szabó A ttila  (Csepel Fém m ű): 
K orszerű anyagvizsgálat —  különös te k in te tte l az a d a 
gok összetételének gyors m eghatározására.

Az előadások végeztével a Miskolci N ehézipari Mű
szaki E gyetem  részéről dr. N ándori Gyula, a  K ohó- és 
G ép ipari M inisztérium  részéről Tolnai Lajos, az OM BKE 
és a  V asipari K u ta tó  In téze t részéről dr. P ilissy  Lajos és 
T arján  Béla, a  külföldi résztvevők közül pedig Horváth, a 
jugoszláv M ariborska L ivarna főm érnöke szólt hozzá az 
elhangzottakhoz és m é lta tta  a k itűnő  rendezvényt.

A konferencia Dohomts József, a  M OFÉM  igazgató h e 
lyettese, a G TE városi szervezete alelnökének zárszavá 
val é r t véget.

M ájus 27-én a hozzászólások e lő tt kerü lt sor az üzem- 
lá togatásra , m elynek során szak av a to tt kísérők kalauzo 
lásával a külföldi és belföldi vendégek m eg tek in te tték  a 
sajtoló üzem et, a  rúdhán to ló  üzem et, valam in t az öntöde 
kokillaöntő, nyom ásos öntő, rúdön tő  és hom okform ázó 
részlegeit. M inden üzem ben term ékeikből kisebb kiállí 
tá s t  is rendeztek.

M ájus 26-án du. a  város központi m űszaki k iá llításá t 
te k in te ttü k  meg, m ajd  autóbusszal P annonhalm ára  
u taz tu n k , ahol először a bencés apá tságo t te k in te ttü k  
m eg idegenvezető kíséretében, m ajd  a helyi term előszö 
vetkezet borpincéjében hangulatos borkóstolón és vacso 
rán  vo ltunk  a gyár vendégei.

A szervezők példás m u n k á já t dicséri, hogy a  részletes 
program ok kíséretében az összes előadás áb rákkal ellá 
to t t  teljes szövegét kézbe k ap tu k  szép k iá llítású  m ű 
anyag táskában . A külföldi vendégek részére m agnósza 
lagról fejhallgatón keresztü l ném etü l tolm ácsolták  az 
elhangzó előadást.

A konferencián kereken 60 m eghívott v e tt  részt, ebből 
17 fő külföldi, 20 MOFÉM -es, a  többi hazai vállalatok  és 
intézm ények részéről. A válla la t jó külföldi kapcso la tait 
példázza a  külföldi vendégek alábbi felsorolása: 

M ariborska L ivarna, M aribor, Jugoszlávia 3 fő 
Isk ra , K ula, Jugoszlávia 3 fő
Slovenská A rm atu rka, M yjava, Csehszlovákia 2 fő
J . S. F ries Sohn, F ran k fu rt, NSZK  2 fő
D r. K arl R esau NSZK  1 fő
Grohe, W ien, A usztria  2 fő
G ebauer és L ehrer, W ien, A usztria 1 fő
E rich  B arth , W ien, A usztria 2 fő
OGIM Milano, Olaszország 1 fő.
Az egész rendezvényt a  közvetlen, b a rá ti hangu lat 

jellem ezte, am i a  jó szervezésnek és a vendéglátók mesz- 
szemenő figyelmességének vo lt az eredm énye.

K ár, hogy ez a tá rsadalm i rendezvények terén  is ily 
ütőképes együttes az öntödei helyi csoporto t m ég nem  
szervezte meg. R em éljük, hogy erre is ham arosan  sor 
kerül —  ígéretük szerin t m ár augusztusban.

Py
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H I R D E S S E N  A

K O H Á S Z A T

CÍMŰ FOLYÓI RATBAN

A hirdetések az alábbi címre küldendők:

L A P K I A D Ó  VÁLLALAT,  B U D A P E S T  VI I . ,  L E N I N  K Ö R Ú T  9 — 11

H a l m o z o t t  e n e r g i a

A nehézipar nagyteljesítményű préselnek és sajtolóberende
zéseinek mostoha üzemviszonyai között, többműszakos üzem
ben mutatják meg igazán a nagynyomású WEPUKO szivaty- 
tyúk, hogy mit tudnak: még a legnagyobb tartós terhelésnél is 
üzembiztosak; kitartóan üzemelnek; szerkezeti kivitelüknél fogva 

könnyen javíthatók és karbantarthatok, s pótalkatrészeik olcsók. Vízhidra
ulikai célokra szállítunk nagynyomású merUlő-dugattyús szivattyúkat egészen 
850 LE teljesítményig és 1500 att. nyomásig, valamint nagynyomású 
dugattyús kompresszorokat 500 att. nyomásig. Az olajhidraulikához pedig 
résvezérlésű radiális átcmlésű dugattyús (csillag-) szivattyúkat, fokozatmente-

sen szabályozható kivitelben
500 LE teljesítményig és 315 
att. nyomásig. Szelepvezér
lésű radiális átömlésű (csil
lag-) szivattyúkat 360 LE te l 
jesítményig és 400 att. nyo
másig.
Továbbá:
Armatúrákat és vezérléseket. 
Teljes gépcsoportokat.

W E P U K O  
7418 M etzingen, Pf. 196 NSzK 

T el.: (0 71 23) 20 97 
T e lex : 07 29446



A ma tudománya—

a holnap technikája
OLVASSA RENDSZERESEN MŰSZAKI T U D O M Á N Y O S SZAKLAPJAINKAT! 

Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Anyagmozgatás, Csomagolás Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Bányászati Lapok Kép- és Hangtechnika
Bőr- és Cipőtechnika Kohászati Lapok
Elektrotechnika Közlekedéstudományi Szemle
Energia és Atomtechnika Magyar Alumínium
Élelmezési Ipar Magyar Építőipar
Építőanyag Magyar Grafika
Épületgépészet Magyar Kémiai Folyóirat
Az Erdő M agyar Kémikusok Lapja
Faipar M agyar T ex tiltech n ik a
Finommechanika Mélyépítéstudományi Szemle
Fizikai Szemle Mérés és Automatika
Gép Műanyag és Gumi
Gépgyártástechnológia Műszaki Élet
Hidrológiai Közlöny Öntöde
H íradástechn ika P ap írip a r
Ipari Energiagazdálkodás Városépítés
Ipargazdaság Villamosság

FENTI KIADVÁNYAINK ELŐFIZETHETEK

m inden  postah ivatalban ,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor tér 1.) csekkszámlájára vagy átutalással, valamint 
a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság tér 17.)

PÉLDÁNYONKÉNT KAPHATÓK!
V. , Váci utca 10.
VI. , Bajcsy-Zsillnszky út 76. szám alatti Híriapboltokban.

HIRDETÉSEKET FELVESZ A LAPKIADÓ VÁLLALAT HIRDETÉSI OSZTÁLYA

VII. , Lenin körút?—11.1.em. 120. (222-251).
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СОДЕРЖАНИЕ

Л . П и л и ш ш и — Й . И м р е :  Дегазация заэвтектичес- 
ких расплавов силуминов .................................  С 213
Газопоглащающая способность алюминиевых 
расплавов выше температуры 800 °С является 
значительной, ей способствует факт „открытой“ 
плавки, то есть невозможность применения за
щитного покрытия из солей из-за опасности по
падания натрия в расплав. Исследование содер
жания газов и дегазации с и л у м и н о в ы х  распла
вов, таким образом, является необходимым и 
важным.
Опытные плавки подвергались различным мето
дам дегазации так выдержке, обработке гекса- 
клорэтаном, продувке аргойом и азото.м. Было 
установлено, что наиболее эффективной является
обработка расплава азотом — с технической и 
экономической точки зрения - но фосфорпента-
хлорид, применяемый для утончения структуры, 
также является отличным дегазирующим мате
риалом. Под влиянием отдельной обработки для 
удаления газов значительно укрупняется пер
вичный кремний.

К . Б а к о :  Новейшие результаты изготовления 
стержней в горячих стержневых ящиках на Че- 
пельском Чугуно- и Сталелитейном Заводе . . .  С 223
Автором описано введение в практику метода 
изготовления стержней в горячих стержневых 
ящиках и излагается преимущества этого метода. 
Показана значительность и важность примене
ния. Автором сравниваются различные смеси с 
точки зрения стержней, необходимых для формы 
отливки камера двигателя для дизельного мото
ра.

Э. Б у ц —Ш. Б орош :  Некоторые опыты работы 
коксо-газовой вагранки .....................................  С 228
Из краткого изложения заводских опытов рабо
ты коксо-газовой вагранки видно, вагранка 
оправдала себя, значительно у л у ч ш и л и с ь  фак
торы, влияющие на себестоимость ч у г у н н ы х  ра
диаторов, понизился расход кокса и повыси
лось температура жидкого чугуна, и производи
тельность также повысился. В результате этих 
значительно уменьшено брак из-за холодного 
жидкого металла, далее уменьшено количество 
жидкого чугуна, не пригодного для разливки в 
формы, уменьшено количество FeP и количество 
израсходованного шлакообразующего матери
ала.

Э. Ф у к с—Ф. М а х е р :  Дробимбпая оба из белого 
чугуна для определения отжигаемости ковкого 
чугуна при производстве...................................  С 230
Авторами выработана новая, легко подготови- 
мая к исследованию проба, для исследования от
жигаемости отливок из ковкого чугуна методом 
экспрессного дилатометрического определения. 
Проба имеет надставку, содержащую номер 
плавки, и пригодную для определения химиче
ского состава.

I N H A L T

Dr. L . P ilissy— J . Im re:  Die Entgasung von hyper-
eu tek tisch en  S ilu m in sc lm ielzen  ......................... . S 213

O berhalb von 800 °C ist die G asabsorptionsfähig 
keit von Al-Sehmelzen bereits beträch tlich  und 
wird noch durch das „offene“ Schmelzen, also 
durch  den U m stand  befördert, dass m an beim 
Schmelzen von hypereutektiachen Siluminen die 
gebräuiichen Deeksalze im allgem einen nicht ver 
w endet, bzw. infolge der Gefahr einer N a-A ufnah 
me n ich t verw enden kann. Deshalb w urde es nö 
tig, den G asgehalt und die E ntgasung  der h y 
pereutektischen Silumine zu untersuchen. W ir h a 
ben unsere Versuchsschm elzen m it H exachlorä- 
than , durch A bstehenlassen, sowie durch A rgon 
und S tickstoffspülung en tgast, Vom technischen 
und w irtschaftlichen S tan d p u n k t h a t sieh die 
S tickstoffspülung am  besten bew ährt, doch ist 
auch eine solche n ich t nötig, da das zur K ornver 
feinerung verw endete Phosphorpentachlorid  
selbst ausgezeichnet en tgast. E ine nachträgliche 
gesonderte E ntgasung  bew irkt eine Vergröberung 
des p rim ären  Si.

К . Bukó: D ie n eu esten  Erfolge des Hot B ox-K erner- 
zeu gu u gsverfah rens i n  der Eisen- und Stahlgies.se- 
rei C s e p e l ......................................................................  S 223
Der Verfasser beschreibt die E inführung der K er 
nerzeugung m ittels des H o t Box-V erfahrens so 
wie die Vorteile des V erfahrens und begründet 
die W ichtigkeit seiner A nw endung. Die verschie 
denen Sandm ischungen w erden in H insicht au f 
den K ernbedarf des Secbszy linder-D ieselm otor- 
K urbelgehäusegusses verglichen.

E. B ucz—»S'. Borosa: Einige E rfahrungen mit dem 
Kupolofen mit F ilzuso tzfeuerung .........................  S 228
Die kurze Beschreibung der praktischen Betriebs
erfahrungen mit dem Kupolofen mit Ölzusatz
feuerung zeigt, dass sich seine Inbetriebsetzung 
gelohnt h a t. Die F ak to ren , welche die Selbstko 
sten  von G usseisenradiatoren hauptsächlich  beein 
flussen — so z. B. der V erbrauch an im portiertem  
Giessereikoks, die E rzeugung von flüssigem Eisen 
von hoher T em peratu r — w urden näm lich ver 
bessert. Infolgedessen w urden der durch K alt- 
schweisse verursachte Ausschussanteil, die Menge 
des zum Giessen in Formen ungeeigneten flüssigen 
Eisens, sowie der Verbrauch an  F eP , an Schlak- 
kenb ildern und an R ep ara tu rm a te ria l verringert.

Dr. E . Fuchs— Dr. F. Macher: Gussprobekörper 
zur lau fenden  B eurteilu ng  der Tem perierbarlieit 
von w eisserstarrtem  T e m p e r g u s s .........................  S 230

Die A utoren haben einen neuen Probekörper e n t 
w ickelt, der leicht zur U ntersuchung der Tempe- 
rierbarkeit m ittels D ila tom eter vorbereitbar ist.
Der Steiger des Probekörpers, welcher eine B e 
zifferung zur Identifizierung der P roble en thält, 
ist zur chemischen U ntersuchung anw endbar.
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A t tem peratu res above 800 deg. C A1 m elts posses 
a considerable capacity  for gas absorption  which 
is prom oted by “open” m elting th a t  is to  say  by 
the fac t th a t  in m elting hypereu tectic  silumines 
the usual covering salts are no t used in general 
and cannot be used due to  the danger of N a u p 
take. T h a t is why it becam e necessary to  s tudy  
the gas con ten t and the  degassing of hypereu tec 
tic silumines. We carried ou t degassing of our ex 
perim ental m elts w ith hexochloroethane, by hold 
ing and by flushing w ith argon and nitrogen. 
F rom  a technical and economic p o in t o f view flush 
ing w ith nitrogen has proved m ost favourable, 
however, th is trea tm e n t is -not really necessary 
since phosphorus pentachloride —  which is used 
for grain  refining —  is also an  excellent degassing 
agent. A ny special final degassing trea tm e n t re 
su lts in a  coarsening of the prim ary  Si.

K . fia ló :  The la test resu lts of th e corem afeing by the 
hot box process in the Csepel Ironan d  Steel F ou n d 
ry .................................................................................. P 223
The au th o r reviews the introducion of corem ak 
ing  by the ho t box process in  the  foundry  and the 
a tte n d a n t advantages. The im portance of the 
application of this process is m otivated . The v a 

rious sand m ix tures are com pared from  th e  p< int 
of view of the core requirem ents o f a six-cylii. 1er 
Diesel engine crankcase casting.

К. В ucz— S . Boross: Some experiences with the 
cupola  w ith  auxiliary oil firing .............................. P 228
This short review of practical p lan t experience 
w ith the cupola w ith auxiliary  oil firing shows 
th a t  its installation  has proved w orth while since 
the m ain factors which influence the production 
costs o f east iron rad ia to rs — consum ption of im 
ported  foundry  coke and production  of high te m 
pera tu re  liquid iron —  have im proved. In  conse 
quence the scrap percentage due to cold lap and 
especially the am ount o f liquid iron which was u n 
suitable for casting into m olds has decreased, to 
gether w ith  the  consum ption of FeP , fluxing m a 
terials and repair m aterials.

Dr. E . Fuchs— Dr. F . Macker: Breakable test east 
in g  for th e evaluation  of the tem perab ility  of 
w hite-h eart mUeahalo cast iron during produc 
tion  ....................  ......................................................  P 28«
The au thors have developed a  novel type of spe 
cimen which is easy to prepare for the rap id  dila- 
tom etric  evaluation  of the tem perab ility  of m al 
leable castins. The riser o f the casting, which is 
provided w ith  a  m ark  for iden tification  w ith the 
charge, m ay be used for chemical testing.
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H ipereutektikus szilum inolvadékok  gáztalanítása*
Dr. P I L I S S Y  L A J O S  — I M R E  J Á N O S  

Vasipari Kutató Intézet
DK 669.715’” 82.046.617

A  hipereutektikus szilum inok ötvözési, olvasztási 
és szemcsefinornítási hőmérséklete áltálában 800 °G 
körül mozog, sőt 20%  Si-tartalom  felett még ennél is 
több lehet. 800 °C-tól felfelé az Al-olvadékok gázfel
vevő képessége azonban m ár tetemes, am it elősegít a 
„nyitott” olvasztás ténye, vagyis az, hogy áltálában 
nem használnak, illetve a Na-felvétel veszélye m iatt 
nem  használhatják az olvasztás során a szokványos 
takarósókat. E  tények m iatt vált szükségessé a 
hipereutektikus szilum inok gáztartalmának és gáz- 
talanításának vizsgálata.

Az irodalomban sok szerző ismertette a hipereu
tektikus sziluminolvadékok gáztalanító kezelésé
vel szerzett tapasztalatait. Ezek az eljárások majd
nem kizárólag klórozó kezelések nagyrészt elemi 
klórral, lásd Fomin, В. A. és Szpasszkij, A. G.-nál 
[1], Lech, Z.-nél [2], Arnold, F. L. ésPrestley, J. 8.- 
nél [3], Bates, A .P .-nél [4] és Kessler, H. és Winter
stein, H.-nk\ [5], Thury, W.-nél [6] és Kessler, H.- 
nál [7]. Csak néhány kutató vizsgálta a hexaklór- 
etán (C2Clß) gáztalanító hatását különböző modifi
káló anyagokkal kapcsolatban, mint Neu, M. O. 
[8], Lumb, D. [9] és Abruzov, B. A. [10]. A szovjet 
kutatók a Szóvjetúnió Al-öntödéiben gáztalanításra 
elterjedten használt A1C13 hatását is vizsgálták 
hipereutektikus sziluminolvadékokra is, mint 
Amoszov, V. N. és társai [11].

Fomin, B. A. és Szpasszkij, A. G. [1] egyedül 
vizsgálták több anyag gáztalanító hatását, az előbb 
említett klóron kívül a vízgőzét és nitrogénét is.

A kutatók véleménye a klórról gyakorlatilag 
egybehangzóan jónak mondható, elismerve a klór
nak gáztalanító és az inaktiválódott foszfor hatását 
reaktiváló szerepét. Mi az elemi klór gáztalanító 
hatását nem vizsgáltuk az alábbi okok miatt:

a) Nem állt rendelkezésünkre klórozó és gáz
mosó berendezés.

* Az előadás az V. M agyar Ö ntő N apokon h an g zo tt el

b) A  magyar munkavédelmi hatóságok a klór 
használatától — erősen mérgező hatása miatt — 
kifejezetten idegenkednek.

Mivel kutatási eredményeinket a gyakorlatba is 
át kívántuk ültetni, vizsgálatainkat a klórozás 
helyett ezért a veszélytelen pihentetésre, a hexa- 
klóretános kezelésre, az argonos és nitrogénes gáz
öblítésre terjesztettük ki. Ezzel olyan vizsgálato
kat is végeztünk, amilyenekkel az irodalom szerint 
rajtunk kívül még senki sem foglalkozott.

Kísérleti m ódszerünk, berendezéseink és anyagaink

Gáztalanítási kísérleteink során a gáztartalom 
változását elsősorban a korábbi vizsgálatainkban 
legjobban bevált Dardel-készülékkel ( 1. ábra), az 
ún. első buborék módszerrel vizsgáltuk. Emellett 
minden adagból a Dardel-próbával párhuzamosan 
termalit és grafit formába ún. gázossági pogácsa
próbákat is öntöttünk, bár ezek az előbbihez képest 
csak kvalitatív képet adnak és így az egzakt érté
keléshez aligha használhatók. A fontosabb munka
fázisok után az MSZ szabványnak megfelelő fekvő 
kokillába szakítópálcákat is öntöttünk.

1. ábra. Dardel-készülék
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A háromfajta és külön-külön is nagyszámú gá
zossági próbavétel miatt ezekhez a kísérleteinkhez 
4—5 kg A1 olvasztásra alkalmas, automatikus hő
mérséklet szabályozású, Kanthal-ellenállással fű
tött, álló, tégelyes kemencéket használtuk, melynek 
teljesítménye 4,2 kW.

Tizenhét adag 17—18% Si-tartalmú hipereutek- 
tikus szilumin gáztalanítását az alábbi bontásban 
vizsgáltuk :

Két adag gáztartalom változását 800 °C-on való 
50 és 95 perces pihentetés során vizsgáltuk. Egyéb 
gáztalanító kezelést ezeknél nem alkalmaztunk.

Hat adag gáztalanodást a 800 °C-os fürdőnek kü
lönböző mennyiségű hexaklóretánnal (C2C16) vég
zett kezelése során vizsgáltuk.

Hét adagot argongáz átbuborékoltatásával gáz- 
talanítottunk 750, 850 és főleg a leginkább haszná
latos 800 °C-on, végül

két adagot nitrogén átbuborékoltatással gázta- 
lanítottunk 800 °C-on.

Mivel kísérleteink során a gáztartalom a „nyi
to tt” olvasztás ellenére sem volt extrémen nagy, 
ezért 5 adagot az argon- és nitrogén-átbuborékol- 
tatás előtt mesterségesen felgázosítottunk, hogy 
lássuk a gáztalanító hatást extrémen nagy gáztar
talmakból kiindulva is.

A gáztalanításra használt hexaklóretán (C2Cle) 
angol eredetű volt, eredetileg légmentesen záró 
csomagolásban. Kísérleteink alatt a hexaklóretánt 
exszikkátorban tartottuk.

Az argon hegesztési célra alkalmas, oxigénmen
tes (oxigén- és nedvességtartalma 5 ppm alatt) 
99,995% tisztaságú volt, a nitrogén is (02-tartalma 
10 ppm alatt). Mindkét gázt szárítás céljából szi- 
likagéllel megtöltött tornyon bocsátottuk keresz
tül mielőtt befúvattuk a fürdőbe, nehogy nedves
ség alakjában hidrogént vigyünk az olvadékba. A 
gázfúvatást 10 mm átmérőjű kvarccsövön keresz
tül 5 percen át végeztük 6 m3-es argon-, ill. nitro
gén gázpalackból kétfokozatú mennyiségmérős re- 
duktoron keresztül, igen intenzív fürdőmozgás 
kíséretében.

Hasonló volt a jelenség akkor is, amikor a hexa
klóretánt Al-fóliába csomagolva merítőharanggal 
lenyomtuk a fürdőbe. Ezt a kezelést mindig füst- 
és gázképződés és a C2C16 mennyiségének növeke
désével mind erősebb fröcsköiés kísérte. 1,0% 
C2C16 adagolásakor a fröcsköiés már oly erős volt, 
hogy a kezeléskor használt tégelyfedő sem tudta 
megakadályozni a fémnek a tégelyből a kemence
térbe való jutását. Hasonló volt a helyzet a mester
séges felgázosításkor is, amit Al-fóliába csomagolt 
0 ,1% hámozott nyers krumplinak merítőharang
gal egy percig tartó fürdőbe nyomásával értünk 
el. Az elgázosítást ugyancsak erős fürdőmozgás és 
fröcsköiés kísérte. Hatására a fürdőn sok fémes ki
nézetű fölzék keletkezett, amit leszedtünk. Ezért 
az előzőekben említett négy műveletet külön té 
gelyfedő védelme alatt végeztük, hogy a fémki- 
fröccsenést megakadályozzuk.

A készre ötvözött és modifikált adagból mintá
kat vettünk a kiinduló állapot rögzítésére. Ezt kö
vette 800 °C-on, — ha alkalmaztuk —, a krumpli
val való mesterséges felgázosítás, amit ugyancsak 
mintavétel követett. A  következő művelet a gáz- 
talanítás volt pihentetéssel, hexaklóretánnal, ar
gonnal vagy nitrogénnel. A kezelések után általá
ban 800, olykor 750, vagy 850 °C-on az idő függvé
nyében mintákat vettünk kb. 3/4 óra elteltéig, 
míg fémünk a folyamatos mintavétel következté
ben el nem fogyott.

A kísérleti eredm ények értékelése

Gáztalanítás hexaklóretánnal
A hexaklóretános kísérleteink egyik részében 

0,12% C3Cl6-ot adagoltunk merítőharanggal Al- 
-fóliába csomagolva, közvetlenül egymás után há
rom részletben. K ét adagnál a gáztalanító kezelés 
előtti ún. alapgázszint hasonló volt: 0,41 ill. 0,47 
cm8H/100 g Al (2. ábra), amely a C2Cle-kezelés ha
tására leesett 0,34, ill. 0,31 cm3H/100 g Al-ra. A 
gáztartalmat közvetlenül a kezelés után mértük. 
Az N 64-es adag gáztalanodása eléggé nagy. A gáz- 
ta lan ítást követő pihentetés a la tt azonban már 
nincs jelentős gáztalanodás : 0,04, ill. 0,07 cm3H/ 
100 g Al. Az N 63-as adag végső gáztartalma 0,30, 
az N 64-es adagé 0,24 em3H/100 g. Mindkettő fe
lette van a megengedhető 0,18—0,20 cm3H/100 g 
Al gázszintnek. Hogy a még tovább megnyújtott 
pihentetésnek sem lett volna sok hatása, az a gör
bék futásából látható.

/V«
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2. ábra. O ázta lanítás 0,12 % hexaklóretánnal

,0 /_kezdeti gáztartalom — elért legkisebb gáztartalom lnnr ̂ — ■ ________________________ . xuu
kezdeti gáztartalom

Az N 70-es adag alapgázszintje extrémen ala
csony volt, amin sem a hosszú, 40 perces előzetes 
pihentetés, sem a 0 ,12% C2C16 adagolása nem tu 
dott javítani, de ez nem is szükséges, mert mind a 
kiinduló 0,14 cm3H /100  g Al gáztartalom (2. ábra), 
mind a végső (0 ,11) lényegesen alatta van a már 
zavarokat okozó szintnek. Ezen és a következő áb
ráinkon a jelölések a következők: A = a PCl5-ös 
modifikálás időpontja, B = a  Mg-adagolás idő
pontja, C =a mesterséges felgázosítás időpontja, 
T)=a gáztalanítás időpontja.

A gáztalanítás hatásosságát kifejezhetjük a gáz- 
talanítási hatásfokkal, amely nem más:



Az IST 63 és N 70 jelű adag így képzett gáztala- 
nítási hatásfoka hasonló és alacsony: 22 , ill. 21%, 
míg az N 64-es adagé jobb, 49%.

Az N 67-es adagot az előző kísérletek magas vég- 
gázszintje, ill. a kis gáztalanítási hatásfok miatt 
kevéssel több C2Cl6-tal, 0,16%-kal gáztalanítottuk 
négy egyenlő részletben. Az alapszint 0,38 cm3H/ 
100 g Ál volt, amit a gáztalanítás után 0,26 cm3 
H/100 g Al-ra tudtunk leszorítani 32%-os, tehát 
változatlanul kis gáztalanítási hatásfokkal (3. ábra). 
A pihentetés során kissé emelkedett a gáztartalom : 
0,28 em3H /100  g Al értékre.

3. ábra. Gáztalanítás 0,16 % hexaklóretánnal

Az eddig vizsgált adatok alapgázszintje — egy 
kivételével — viszonylag magas volt és a végső 
gázszintje sem érte el a kívánt értéket. Ezért az 
N 69-es adagot a készreötvözés után kitömbösí- 
tettük és így befagyasztással gáztalanítottuk, 
majd másnap a tömböket beolvasztva ugyancsak 
0 ,12% C2Cl6-tal gáztalanítottuk. Alapgázszintünk 
0,34 cm3H/100 g Al volt, amit a gáztalanítást kö
vető pihentetéssel 0,16 cm3H/100 g Al-ra, tehát 
elfogadható értékre sikerült csökkentenünk 55% - 
os gáztalanítási hatásfokkal (4. ábra).

0 10 20 30 90 50 60 70 30 90
- Idő, perc________

\ö j s i  - * l

4. ábra. Előzetes kitömbösitéssel előgáztalanított adag 
gáztalanítása 0,12 % hexaklóretánnal

Mivel az eddig adagolt hexaklóretán-mennyiség 
a kezelést követő pihentetéssel együtt (az utóbbi 
a kezeléskor keletkező finom gázbuborékok eltávo
lítására szolgál) nem bizonyult eléggé hatásosnak, 
ezért az adagolt hexaklóretán mennyiségét lénye
gesen megemeltük 1%-ra, öt egyenlő részletben 
adagolva. A C2Cl6-os kezelés során — nagy mennyi
sége miatt — erős fröcskölést és füstképződést ész
leltünk. A gáztalanítás még ily sok hexaklóretán
nal sem ment végbe kielégítő mértékben, mert az 
0,51 cm3H/100 g Al alapgázszintet csak 0,21 cm3H/

Í00 g Al-ra sikerült csökkentenünk 59%-os gáztaía- 
nítási hatásfokkal (5. ábra). A pihentetés során itt 
is emelkedett a gáztartalom 0,29 cm3H/100  g Al 
értékre.

5. ábra. Gáztalanítás 1 % hexaklóretánnal

A hexaklóretános kezelésekről összesítve meg
állapítható, hogy a 6 kísérlet közül csak két esetben 
tudtunk elérni a tűrt határnál kisebb gáztartahnat, 
de ezek közül is az egyik esetben (N 70-es adag) 
már az alapgázszint is kisebb volt a megtűrt érték
nél, a másik pedig befagyasztással is kombinálva 
volt (N69 adag).

Gáztalanítás pihentetéssel
A következő két adagunkat 800 °C-on való pihen

tetéssel gáztalanítottuk. Ahogyan ez várható volt, 
gáztalanodás alig következett be. A két görbe szo
rosan egymás mellett halad, és ezzel bizonyítja a 
kísérlet reprodukálhatóságát is. Az N 65-ös adagot 
95 percen át pihentettük, miközben a 0,29-es gáz
szintje 29%-os gáztalanítási hatásfokkal 0,21 
cm3H/100 g Al-ra csökkent. Teljesen hasonló volt 
az N 66-os adag görbéjének a lefutása is 50 perc 
alatt (6. ábra) 21%-os gáztalanítási hatásfokkal. 
Pihentetéssel tehát nem tudtunk elérni megfelelő 
gáztalanítást, sőt a görbék lefutásából látható, 
hogy hosszabb pihentetési idő esetén sem remél
hető kellően gáztalan fürdő.

Gáztalanítás argongázzal

Három kísérletet argongázas öblítéssel végez
tünk 800 °C-on, 5 percen át. Az alapgázszint mind
három kísérletben mondhatni azonos volt a 0,31, 
0,28 és 0,30 cm3H/100 g Al értékkel. A végső gáz
tartalom is közel azonos volt, tehát az eredmények 
jól reprodukálhatók azonos körülmények között: 
0,09, 0,11 és 0,10 cm3H/100 g Al. A görbék lefutása
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6. ábra. G áztá lan ítás 'pihentetéssel



azonban, azaz a gáztalanodás sebessége nem min
den esetben volt egyforma. Teljesen azonosnak 
mondható az 1ST 72 és N 73-as görbék lefutása, ezek 
szerint a gázöblítés után hirtelen csökken az olva
dék gáztartalma, majd néhány perc után gyakorla
tilag már alig változik (7. ábra). Az N 71 gáztálaní- 
tási görbe azonban sokkal laposabb lefutású az 
előző kettőnél és noha a többiekkel azonos végső 
gázszintet eredményez, a gázöblítés utáni pihen
tetés időtartalmával kapcsolatban mégis, óvatos
ságra int. Az egyes adagok gáztalanítási hatásfoka 
a következő: N 71-é 71%, az N 72-é 61% és az 
N 73-é 67%.

Eddig vizsgált adagjaink alapgázszintje soha
sem haladta meg a kereken 0,50 cm3H/100 g Al ér
téket, sőt általában ez alatt volt, tehát sohasem 
ért el extrémen nagy értéket, — bár a megengedett 
szint alatti értéket is csak egyetlen esetben (0,14)—, 
ezért elhatároztuk, hogy olvadékainkat mestersé
gesen felgázosítjuk.

Az irodalom fürdők mesterséges felgázosítására 
általában N H 4OH-t ajánl. Mi erre a célra nyers 
krumplit használtunk, amely más irányú kísérle
teinkben ily célra jól bevált. Mesterséges felgázo
sítással az alapgázszintet átlagosan kereken két
szeresére sikerült felvinnünk, értéke 0,58—0,85 
cm3H/100 g Al között mozgott.

Az N 74-es adag alapgázszintje a 800 °C-os PC15- 
ös kezelés és az eléggé hosszú pihentetés hatására 
alig csökkent (0,24-ről 0,18-ra). A beadagolt nyers 
krumpli hatására az utóbbi érték hirtelen felugrott 
0,65 cm3H /100  g Al-ra. Ez a gázmennyiség 10 per-

c

8. ábra. M esterségesen fe lgázosíto tt fü rd ő k  
gázta lan itása  argongázzál 800 °C -on

ces pihentetés alatt már kissé csökkent 0,58-ra, 
míg az ezt követő, 5 percig tartó 800 °C-on végzett 
argongázas átöblítés után hirtelen leesett 0 ,22-re, 
majd 5 perces pilientetés után 0,16 cm3H/100 g Al 
értékre (8. ábra). További 25 perces pihentetés 
alatt a gázszint 0 ,20-ra emelkedett. A gáztalanítási 
hatásfok az alapgázszintre vonatkoztatva csak 
33%, míg a mesterséges felgázosításra vonatkoz
tatva 75%. Az N 75-ös adaggal végzett kísérletünk 
hasonló volt az előzőhöz. A nagyobb alapgázszint 
(0,38) a 800 °C-os PCl5-ös kezelés és hosszú pihen
tetés hatására leesett a tűrhető szint alá, neveze
tesen 0 ,12-re. A nyers krumplival végzett felgázo
sítás hatására ez 0,58-ra módosult, sőt 5 perces pi
hentetés hatására — nyilván az előbb még kellően 
le nem bomlott bomlási termékek hatására—, még 
tovább nőtt 0,62-re. A 780 °C-os 5 perces argon-1 
gázos öblítés hatására a gáztartalom nem esett oly 
meredeken, mint az előző kísérletben, de kedvezőbb 
végértékeket eredményezett (0,11—0,13), mint az 
előbb. A pihentetés végén (35 perc), ha csak kis 
mértékben is, de a gáztartalom itt is emelkedett. 
A gáztalanítási hatásfok az alapgázszintre vonat
koztatva 71% volt, a mesterséges felgázosításra 
vonatkoztatva 82%.

Az N 76-os adag Ugyancsak hasonló volt az előző 
kettőhöz. A nagyobb hőmérsékletű, 850 °C-os 
PCls-ös modifikálás és pihentetés hatására az alap
gázszint kis mértékben nőtt, amit a nyers krump
lival végzett mesterséges felgázosítással 0,86 cm3H/ 
100 g Al vittünk fel (9. ábra). A 850 °C-on 5 percig 
tartó Ar-os gázöblítés ezt 0,14-re módosította, 
amely érték 35 perces pihentetés alatt gyakorlati
lag nem változott, majd további 15 perc alatt kissé 
nőtt, 0,18 cm3H/100 g Al értékre. A gáztalanítási 
hatásfok az alapgázszintre vonatkoztatva 56% 
volt, a mesterséges felgázosításra vonatkoztatva 
84%.

A N 77-es adag műveleteit közel az ötvözet olva
dáspontjához, 750 °C-on végeztük. Nyilván ennek 
volt betudható, hogy a PCl5-ös modifikálás és a vi
szonylag rövid pihentetés hatására a 0,36-os alap
gázszint leesett 0,13-ra. Az előbbi érték a hosszú, 
55 perces pihentetés ellenére is alig változott, de a 
nyers krumplival végzett felgázosítás hatására 
0,50-re, ill. 5 perces pihentetés után 0,58-ra ugrott 
(10. ábra). A 750 °C-os 5 perces Ar-os gázöblítés

9. ábra. M esterségesen  fe lgázosíto tt fü rd ő  
gázta lan itása  argongázzal 850 °C -on
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10. ábra. Mesterségesen felgázosított fürdő  
gáztalanítása 750 °C-on argongázzal

11. ábra. Mesterségesen felgázosított fürdők  
gáztalanítása nitrogénnel

hatására ez leesett a felgázosítás előtti szintre, 
0,13—0,12 cm3H/100 g Al-ra. A gáztalanítási hatás
fok az alapgázszintre 68%, a mesterséges felgázo
sításra 77% volt.

Argongázas öblítéssel minden esetben a tűrt gáz
tartalomnál kisebb gázszintet tudtunk elérni, még
pedig felgázosítás nélkül, tehát kisebb gáztartalom
ból kiindulva jobb eredményt értünk el, átlag 0,10 
cm3H/100 g Al-ot, míg mesterséges felgázosítással 
átlag 0,13-at. Az argongázas öblítés tehát jó, csak 
kissé drága.

Gáztalanitás nitrogénnel

Utolsó két kísérletünkben mesterséges felgázo
sítás után 800 °C-on 5 percig nitrogénes gázöblí
téssel gáztalanítottunk.

Az N 78-as kísérletben 0,39-es alapgázszintből 
indultunk ki, amely a PCl5-ös modifikálás hatására 
— gyakorlatilag pihentetés nélkül — leesett 0 ,11- 
es értékre, majd 38 perces pihentetés alatt felment 
0 ,22-re. Ezt követte a szokásos mesterséges fel
gázosítás 800 °C-on 5 percen át 0,58, ill. 0,65-ös ér
tékkel. A nitrogénes gázöblítés ezt 0,12 cm3H/100 g 
Al értékre csökkentett (11. ábra). A végső 25 perces

1 .  t á b l á z a t

A la p g á zsz in t, végső  gázsz in t és g á zta la n ítá si h a tá sfo k  a g á zta lan ítási k ísér lete in k  során

G áztalanítási
m ódszer A dagszám

G áztarta lm ak , cm3 H /100 g Al G áztalanítási hatásfok , G %

alap felgázosítva legkisebb alapgáz 
szin tre felgázosításra

N63 0,41 0,30 22
N64 0,47 — 0,24 49 —

H exaklóretán N70 0,14 — 0,11 21 —

(C2Cle) N67 0,38 — 0,26 32 —

N68 0,51 — 0,21 59 —

N69 0,34 — 0,16 55 —

P ihen te tés N65 0,29 0,21 29
N66 0,29 — 0,23 21 —

N71 0,31 0,09 71
N72 0,28 — 0,11 61 —

N73 0,30 — 0,10 67 —

Argon N74 0,24 0,65 0,16 33 75
N75 0,38 0,62 0,11 71 82
N76 0,32 0,85 0,14 56 84
N77 0,37 0,58 0,12 68 79

N itrogén N78 0,39 0,65 0,12 69 82
N79 0,31 0,56 0,10 68 82

pihentetés ismét káros volt, mert a gáztartalom az 
utolsó értéknek több mint kétszeresére nőtt: 0,28 
cm3H /100  g Al. A gáztalanítási hatásfok az alap
gázszintre csak 69%, míg a mesterséges elgázosí- 
tásra vonatkoztatva 82%.

Az N 79-es adag gáztalanítási görbéje hasonló az 
előzőhöz, csak az előzetes műveletek, mint a pihen
tetés, rövidebb volt. Az alapgázszint 0,31-ről 0,18- 
ra csökkent, amit a nyers krumplival végzett fel
gázosítás 0,55—0,56 értékre vitt fel. A nitrogénes 
gáztalanítással 0,10 cm3H /100  g Al gáztartalmat 
értünk el, amit a félórás pihentetés 0,17-re emelt. 
A gáztalanítási hatásfok az alapgázszintre 68%, 
a mesterséges felgázosításra vonatkoztatva 82%. 
Nitrogénes öblítéssel a mesterséges felgázosítás 
után átlagosan jobb, azaz kisebb gáztartalmat 
tudtunk elérni, mint argonnal. Mivel a tiszta nit
rogén olcsóbb, mint az argon, ezért ezt javasolhat
nánk hipereutektikus sziluminfürdők gáztalanítá- 
sára; mellette szól a vele való egyszerű technoló- 
lógia is.

Az 1. táblázatban összefoglaljuk egyes adagjaink 
alapgázszintjét, végső gázszintjét és gáztalanítási 
hatásfokát.
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Kilenc adagunkon vizsgáltuk azt is, hogy a PC15- 
ös modifikáláskor felszabaduló klór vagy klór- 
származékok milyen hatást gyakorolnak az alap- 
gázszintre. Az eredményeket az alábbiakban szem
léltetjük :

N 71 0,31-ről 0,14-re,
N 72 0,28-ról 0 ,11-re,
N 73 0,30-ról 0,14-re,
N 74 0,24-ről 0,18-ra,
N 75 0,38 ról 0 ,12-re,
N 76 0,32-ről 0,36-ra,
N 77 0,36-ról 0,13-ra,
N 78 0 ,39-ről 0 ,22 (0 ,ll)-re,
N 79 0,31-ről 0,18-ra.

Láthatjuk, hogy két eset kivételével tekintélyes 
gáztalanodást értünk el, kisebb végértéket a ve
szélyesnek tekintett szintnél. Az N 76-os adag 
nagy, 850 °C-os munkahőmérsékletének rovására 
írandó, hogy nem kaptunk gáztalanodást, sőt a 
gáztartalom kismérvű növekedését, 800 °C felett 
ugyanis az Al-fürdők gázoldó képessége erősen nő.

Az N 78 adaggal is elértünk 0,11 cm3H /100  g Al 
gáztartalmat. Ezt csak az Mg-beadagolás vitte fel 
0 ,22-re ennek kiugróan nagy gáztartalma miatt, 
ami a magnéziumra sokszor jellemző. Vagyis meg
állapítható, hogy a PC15 nemcsak modifikál, ha
nem egyidejűleg kitűnő gáztalanító hatása is van. 
Gondos olvasztási technológia, de főleg a 800 °C-ot 
meg nem haladó munkahőmérséklet esetén a hiper- 
eutektikus sziluminokat tehát felesleges külön gáz- 
talanításnak alávetni.

N 67, N 6 8 , N 74—76 jelű diagramjaink még egy 
tényre hívják fel a figyelmet, hogy az olvadéknak 
till hosszú pihentetése, felesleges állása a kemen
cében — az előzetes gáztalanítás ellenére is — ká
ros, mert ha csak általában kisebb mértékben is, 
de közben megemelkedik a fürdő gáztartalma, a 
nagy munkahőmérséklet miatt. Ez akkor lehet kri
tikus az öntvényekben fellépő gázhólyagossági 
selejt jelentkezésére, ha az előzetes gáztalanító 
kezelése eredményeképpen csak kevéssel volt a 
tűrhető érték (0 ,20) alatt.

Mint az ábráink összehasonlításából megállapít
ható, a pihentetés és utána a hexaklóretános keze
lés nemcsak a legrosszabb gáztalanítási hatásfokot 
eredményezték, hanem a leglassúbbak is voltak. 
Az általunk vizsgált kétfajta gázöblítő eljárásnak 
az előnye ebben is megmutatkozott.

A gáztalanítási költségeket illetően az 5—4— 
—255/68. sz. kutatási téma részletesebb adataira

és vizsgálataira támaszkodtunk, amelyek megkö
zelítően a mi viszonyainkra is alkalmazhatók és 
amelyeket a 2. táblázatban foglaltunk össze.

Legolcsóbb a C2Cle, de nem elég hatékony. A 
pihentetés nemcsak a leghatástalanabb, hanem 
egyben a legdrágább eljárás is. A nitrogénes gáz
öblítés az előzőekben már felsorolt előnyein kívül 
a vizsgált módszerek közül olcsóság tekintetében 
a második helyen áll, tehát az összes közül a leg
előnyösebb.

A 3. táblázatban gáztalanítási kísérletsorozatunk 
adagjainak vegyelemzését közöljük. Az összes al
kotó a nyugatnémet előírások határain belül van, 
sőt a Mn-, Cr- és Mg-tartalom azokénál lényegesen 
szűkebb határok között mozog. A rendelkezé
sünkre álló szennyezett segédötvözetek m iatt prob
lémánk egyedül a vastartalommal volt, amely a 
megengedett felső határt túllépte.

Mikroszkópos vizsgálatok
Mikroszkóposán azt is vizsgáltuk, hogy miként 

változik a primer Si-kristályok szemcsenagysága 
és térbeli eloszlása a gáztalanító kezelések alatt. 
A 12. ábra a készre ötvözött, de modifikálatlan 
minta szövetképét mutatja. Az eutektikus szövet 
durva dendrites, a primer Si-kristályok szemcse
nagysága a TGL szerinti 2—3 minőség között van. 
Ugyanennek az adagnak a szövetképe 50 perces 
pihentetéses gáztalanítás után (modifikálás nélkül) 
hasonló, 2—3-as fokozatú primer Si-kristályokat 
mutat. Az eutektikum ugyancsak dendrites, de az 
előzőnél lényegesen finomabb (13. ábra).

12. ábra. M odifiká la tlan  ötvözet m ikrrfelvét ele. 
A  prim er S i  a  T G L  szerint 2— 3 finom ságú. 

N = 5 0 X

A  g á zta lan ítási m ódszerek  k ö ltségei
2. táblázat

S
o

rr
en

d

G áz talanítási
módszer Egységár

A nyagár 
F t/100  kg 

fém

Kezelőeszköz 
am ortizáció, 

F t/100  kg 
fém

Energiaköltség, 
F t/100  kg 

fém

Összes költség, 
F t/100  kg 

fém

1. H exak ló retán  .................. 12,20
F t/k g

1,83 1 3,30 6,13

2. N itro g é n .............................. 2,70
F t/m 3

0,17 5 3,30 8,47

3. A rgon ................................ 80,00
F t/m 3

5,0 5 3,30 13,30

4. P ihen te tés ......................... 0,61
F t/kW ó

26,4 1 3,30 30,70
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Gáztalanított bipereutektikus szilu minők összetétele 3. táblázat

Gáztalanítás
módja Alkotó Össze t é t e l ,  %

Adagszám N. 66.4

Si 17,10
Cu 0,90
Ni 3,53

Pihentetés Mn 0,57
Mg 0,80
Cr 0,52
Fe 1,50
P 0,010

Adagszám N. 64.5 N. 67.2 N. 68.2 N. 69.3

Si 18,20 17,60 18,50 18,50
Cu 0,72 0,96 0,90 0,96
Ni 3,65 3,66 3,94 3,45

Hexaklóretán Mn 0,56 0,55 0,53 0,58
Mg kb. 0,8 kb. 0,6 kb. 1,1 kb. 1,1
Cr 0,45 0,45 0,46 0,50
Fe 1,03 1,10 1,50 1,60
P 0,013 0,018 0,012 0,014

Adagszám N. 73.2 N. 74.2 N. 77.2

Si 18,32 18,40 17,70
Cu 1,14 1,14 1,12
Ni 3,84 3,87 3,37

Argon Mn 0,55 0,52 0,55
Mg 1,0 kb. 0,8 kb. 0,90
Cr 0,45 0,45 0,40
Fe 1,10 1,39 1,39
P 0,011 0,015 0,018

Adagszám N. 78.2

Si 18,30
Cu 1,20

Nitrogén Ni 3,42
Mn 0,55
Mg 0,70
Cr 0,50
Fe 1,34

j . P 0,011

A modifikálatlan N 69-es minta primer Si-ának
szemcsenagysága TGL 3-as (14. ábra), 1,0% PC15- 
tel végzett modifikálás után ez TGL 1-re változott 
(15. ábra), majd 1,0% C2Cl6-tal 800 °C-on végzett

1 3 . á b ra . M o d i f ik á la t la n  ötvözet m ik ro fe lvé te le  
p ih e n te té s  u tá n . A  p r im e r  S i  a  T O L  sz e r in t 2 — 3 

f i n o m s á g ú .  N  = 50  X

gáztalanítás után a szövet ismét eldurvult, mert 
a primer Si-kristályok szemcsenagysága TGL 3-as 
lett (16. ábra).

PCl5-tel modifikált mikrofelvételt láthatunk a

14 . á b ra . N  6 9 -es je l ű  a d a g  m ikro fe lvé te le  m o d if ik á lá s  
elő tt. A  p r im e r  S i  a  T G L  s z e r in t  3  f in o m s á g ú .  

N=50x
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17. ábrán TGL 2-es minőségű Si-kristályokkal, elég 
egyenletes térbeli eloszlásban. Mesterséges felgá
zosítás után 800 °C-on végzett 5 perces argonos 
gázöblítés után mind az eutektikus alapszövet, 
mind pedig a primer Si durvult, az utóbbi TGL 
2—3 minőség közötti (18. ábra).

Az N 79-es adag modifikált szövetét gáztalanítás 
előtt a 19. ábra szemlélteti. A primer Si-kristályok

lő. ábra. Ugyanaz az adag modifikálás után. A 'primer 
Si a T G L  szerint 1 finomságú. N = 50x

16 . á b ra . U g y a n a z  a z  a d a g  m o d if ik á lá s  és h era k ló re tá n o s  
g á z ta la n ítá s  u tá n . A  p r im e r  S i  d u r v u l t ,  a  T G L  sz e r in t  
is m é t 3  f in o m s á g ú .  A  fü r d ő  p r im e r  S i  k r is z ta ll ito k b a n  

e lszeg én yed e tt. N  =  5 0 x

17 . á b ra . M o d i f ik á l t  a d a g  m ikro fe lv é te le . A  p r im e r  S i  
a  T O L  s z e r in t  2 . f in o m s á g ú .  N  — 5 0  X

1 8 . á b ra . U g y a n a z  a z  a d a g  a rg o n g á za s  q á zo b lí'é s  u tá n .  
A  p r im e r  S i  k is s é  d u r v u lt  ( T G L  sze r in t 2—3 ) .  A  fü r d ő  
p r im e r  S i  k r is z ta ll ito k b a n  k is s é  e lszeg én yed e tt. N = 50x

19. ábra . A z  N  7 9 -es j e l ű  a d a g  m ik r o f  elvétele m o d if ik á lá s  
u tá n . A  p r im e r  S i  a  T G L  s z e r in t  2  f in o m s á g ú .  N  = 60  X

2 0 . á b ra . U g y a n a z  n itro g é n e s  gázöb lítés u tá n . A  p r im e r  
S i  a  T G L  sz e r in t 3  f in o m s á g é i, térbe li e lrendeződésében  és 

s z e m c se n a g y sá g á b a n  e g y a rá n t e g y e n lő tle n  e lo szlá sú , 
isi = 5 0  X

szemcsenagysága TGL 2 , az eutektikum finoman 
dendrites. 800 °C-on nitrogénnel végzett 5 perces 
gázöblítés után mindkettő durvult, a primer Si 
TGL 3-asra (20. ábra). Az utóbbiak térbeli és szem
csenagyság szerinti eloszlása is meglehetősen egyen
lőtlen.

Megállapítható, hogy a gázokkal vagy a gázt le
adó szerrel (C2Cle) végzett gáztalanítás mind a ke-
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Szilárdsági értékek a gáztalanítási kísérletek után
4. táblázat

P ih e n te t é s 5 ó ra , 8 0 0  °C

J e l N .  6 6 .4

S z ilá r d sá g i
t u la jd o n 
s á g o k

o b

^10
HB

14 ,3
0

146

C 2C16
k e z e lé s

0 ,1 2 %  C2C10, 
8 0 0  °C

0 ,1 2 %  C2C16, 
8 0 0  °C

0 ,1 2 %  C 2C16, 
8 0 0  °C

0 ,1 6 %  C 2C16, 
k itö m b ö s íté s  

u tá n  ú jr a  o lv .

0 ,1 6 %  C2C16, 
8 0 0  °C

1 ,0 %  C 2C16, 
80 0  °C

J e l N . 6 3 .4 N . 6 4 .5 N . 70 .2 N . 6 8 .2 N . 6 7 .2 N .  6 9 .3

S z ilá r d sá g i
tu la j d o n 
sá g o k

ОБ

HB

17,1
0

141

17 ,5
0

150

1 0 ,9
0

128

15 ,9
0 ,1 2

125

1 7 ,9
0

150

10 ,5
0 ,1 2

152

A r g o n o s
k e z e lé s A r  5 ', 8 0 0  °C A r  5 ', 80 0  °C A r 6 ', 8 0 0  °C A r 5 ', 8 0 0  °C A r 5 ', 8 0 0  °C A r 5 ', 75 0  °C

J e l N . 71 .1 N . 71 .3 N .  73 .2 N . 74 .2 N . 7 5 .2 N . 7 7 .2

S z ilá r d sá g i
tu la j d o n 
sá g o k

OB
^10
H B

18 ,5
0

121

11 ,3
0

164

17 ,5
0

148

8 ,7 5
0

131

13,1
0

129

11,1
0 ,1 2

140

J e l N . 78 .2 N .  79 .2

S z ilá r d sá g i
tu la j d o n 
s á g o k

o b

'ho
H B

11 ,7
0

135

16 ,2
0

126
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zeletlen (modifikálatlan), mind pedig a PCl5-tel 
szemcsefinomított szövetben kisebb vagy nagyobb 
mértékű szemcsedurvulást okoz elsősorban a pri
mer Si-kristályokban, olykor pedig az eutekti- 
kumban is. Mindez az öblítőgázok flotáló hatásá
val magyarázható. A fürdőben keletkező öblítő 
gázbuborékok rátapadnak az olvadékban lebegő 
igen finom Si-kristálycsírákra és ezeket felviszik 
a salakba, ahonnan lehúzzuk őket. A kristály
csírákban elszegényedett olvadék pedig csak dur
vább szövetet eredményezhet.

A pihentetéses gáztalanításnak nincs érdemleges 
hatása a primer Si-kristályokra a nagy hőmérsék
let miatt. Mikroszkópi szempontból tehát a gáz- 
talanító eljárásoknak kitűnő gáztalanító hatásuk 
mellett — ez esetben — vitathatatlan hátrányuk 
a szövet kisebb-nagyobb mértékű eldurvítása. 
Ezért alkalmazásuk nem ajánlható, különben is 
a gáztalanítást maga a modifikáló PC15 is jól el
végzi.

Szilárdsági vizsgálatok
Vizsgáltuk a szilárdsági tulajdonságok alakulá

sát is a gáztalanító kezelések után. Az eredménye
ket a 4. táblázatban foglaltuk össze. A szakítószilárd
ság és nyúlás értékeink elfogadhatatlanul kicsik 
a korábbi, gáztalanítás nélkül végzett kísérleteink 
eredményeihez képest, amikor ugyancsak labora
tóriumi viszonyok között szakítószilárdság érté
keink rendszeresen 17,0—22,7 kp/mm2 között szór
tak, míg nyúlás-értékeink ugyancsak rendszeresen

0,12—0,4% között. A gáztalanított adagok szakító
szilárdsága minden esetben kisebb volt 18 kp/mm2- 
nél. A legtöbb próbán nyúlást mérni nem lehetett. 
Brinell-keménység értékeink — miként más kísér
letsorozatainkban — elég széles határok között 
szórtak.

A mechanikai tulajdonságok egyértelmű rom
lása a gáztalanító kezelések hatására bekövetkező 
kristályosodási góc kiflotálásra, illetve az ezzel 
járó szövetdurvulásra vezethető vissza, amely a 
primer Si-kristályokat mindig, olykor azonban az 
eutektikumot is érintette. Ez a tapasztalat is csak 
megerősíti azt a korábbi nézetünket, hogy a hiper - 
cutektikus sziluminok gáztalanító kezelése nemcsak 
felesleges, de káros is.
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K önyvism ertetés

H olzm üller , A .—K u ch a rc ik , L .:  Atlas zur Anselm itt- 
und Speisertechnik für Gusseisen. (Az öntöttvas be
ömlő- és táplálási technikájának atlasza.) A Verein 
Deutscher Giessereifachleute kiadásában és a Giesserei 
Verlag GmbH (Düsseldorf) gondozásában 1969-ben 
megjelent A4 méretű köny 79 oldalon 166 ábrát és dia
gramot tartalmaz. Ára vászonkötésben 42,— nyugat
német márka.

Öntvények beömlő- és táplálórendszereinek terve
zése az öntödei szakemberek mindennapi feladata. Eb
ben, az öntvény minőségét és a gyártás gazdaságosságát 
döntően befolyásoló munkában a szakember elsősorban 
saját tapasztalataira kénytelen támaszkodni.

Elméleti munkák, kísérletek eredményei és üzemi ta
pasztalatok felhasználásával e könyv szerzői rendszerbe 
foglalták mindazt, ami az öntőtechnológus munkáját 
eredményesebbé és könnyebbé teszi.

Az öntvények sokfélesége, valamint a beömlő- és 
tápfejrendszerek változatos megoldási lehetőségei miatt 
a technológiai tervezésnek ez az ága nehezen áttekint
hető és rendszerezhető. A szerzők ezért arra törekedtek, 
hogy az általános alapelvek alkalmazási lehetőségeit 
nagyszámú példán keresztül ismertessék.

A korszerű beömlő- és tápfejtechnika nyújtotta lehe
tőségeket csak a számításokon alapuló méretezéssel le
het kihasználni. Erre a szerzők különös súlyt helyeztek 
és a bonyolultabb számítások elvégzéséhez diagramo
kat és nofflogramokat mellékelnek. Ezáltal az atlasz a 
gyakorlatban jól használható receptgyűjteménnyé, ter
vezési és méretezési segédletté vált.

Az atlasz a lemezes és gömbgrafitos vasöntvények be
ömlőrendszereinek és tápfejeinek méretezését az alábbi 
bontásban tárgyalja :

Az első két fejezet témája az öntési helyzet és a ked
vező öntési idő meghatározása. Azután a beömlőrend
szer egyes elemeinek rendeltetését, kialakítását és mére
tezését tárgyalja, majd egy általánosan alkalmazható 
méretezési módszert ismertet.

Néhány különleges beömlőrendszer tárgyalása után 
részletesen foglalkozik a lemezgrafitos (szürke) vasönt
vények tápfejónek méretezésével. Ehhez számos nomo- 
gramot közöl, melyekkel a különböző alakú tápfejek mé
rete meghatározható.

A következő fejezet néhány jellegzetes öntvény be
ömlőrendszerének és tápfejeinek méretezésére ad rövid 
ismertetést.

Külön fejezet foglalkozik a gömbgrafitos vasöntvé
nyek tápfejeinek, külső és belső hűtőinek és exoter- 
mikus tápfejeinek méretezésével.

A függelék a Bernoulli- és Torricelli-egyenlet leveze
tését tárgyalja, végül 33 oldalon több mint 100 lemezes 
és gömbgrafitos vasöntvóny kidolgozott öntéstechno
lógiáját ismerteti. Az öntvény, a beömlőrendszer és a 
tápfejek méreteit és elrendezésüket szemléletes vázla
tokkal mutatja be.

A példák a vasöntvénygyártás jellegzetes öntvény
típusait ölelik fel.

Az atlasz kétségtelenül hézagpótló vasöntödéi tech
nológiai tervezési segédlet, amelyet minden öntőtechno
lógusnak ismernie kellene, hogy munkájában minél ered
ményesebben felhasználhassa. Ehhez a gyakorlati ala
pokon kívül az elemi matematikát és a logarléc hasz
nálatát kell ismerni. G. M .

P r a x is  d es S c h in e lz e n s  in  K u p o lo fe n . (S z e r z ő k o lle k 
t í v a :  A  ku p o ló k e m e n c é b e n  va ló  o lva sz tá s  g y a k o r la ta .) K i 
a d t a  a  G iessere i V e r la g  G m b H ., D ü s s e ld o r f ,  1 9 6 9 -b e n . 
A  k ö n y v  te r je d e lm e  188  o ld a l 23 7  á b r á v a l é s  5 8  tá b lá 
z a t t a l .  A r a  v á s z o n k ö tó s b e n  9 6 ,—  D M .

A könyv élőszavát Prof. Dr. Ing. P h i l ip h ,  S c h n e id e r  
a Német Öntőszakemberek Egyesületének ügyvezetője 
írta. A szerzőkollektíva tagjai: A .  D a h lm a n n ;  G . F ech er;  
D . F le m in g ;  G . G aede; W . G esell, H .  K o p p ;  F .  N e u 
m a n n ;  W . R ie g e ;  H .  S c h m id t;  H .  T h ö n e ;  K .  W a g n e r .

A  k ö n y v  a  k ö v e tk e z ő  fe j e z e te k b e n  t á r g y a lja  a  c ím 
b e n  m e g a d o t  t  t e m a t ik á t  :

1. A kupolókemence betétanyagai és üzemanyagai 
(1—48. oldal)

1.1 Öntödei koksz
1 .2  V a s b e té ta n y a g o k
1 .3  Ö t v ö z ő a n y a g o k
1 .4  A d a lé k a n y a g o k
1 .5  T ű z á lló a n y a g o k
2. A  k u p o ló k e m e n c e  (4 9 — 8 9 . o ld a l)
2.1 B é le lé s
2.2 A kupolókemence előkészítése
2.3 A kemence szárítása és begyújtása
2.4 Az adagösszetétel számítása
2 .5  F ú v a t á s
2 .6  C sa p o lá s
2 .7  A d a g k o k s z
2 .8  S z é ln y o m á s  é s  s z é lh ő m é r s é k le t
2 .9  O lv a s z tá s i  t e l j e s í tm é n y , k o k s z m e n n y is é g  é s  v a e-  

h ő m é r s é k le t
2.10 A fúvókák kinyitása
2.11 A salak elszállítása
2.12 Leállás és a kemence kiürítése
2 .1 3  Z a v a r o k  é s  e lh á r ítá su k
2 .1 4  A  k e m e n c e  le f o j tá s a
2 .1 5  A d a g c s e r e
3 . O lv a s z tá s  k u p o ló k e m e n c é b e n  b á z is o s  s a la k k a l  

(9 0 — 1 0 7 . o ld a l)
4. Az öntöttvas kezelése a kupolókemencében, ill. öt

vözés és ötvözéstechnika (108—131. oldal)
5. Az öntöttvas kéntelenítése (132—140. oldal)
6 . S z á ll ítá s  a  k u p o ló k e m e n c é k n é l (1 4 1 — 160 . o ld a l)
7 . Ü z e m e lle n ő r z é s  (1 6 1 — 1 8 6 . o ld a l)
7 .1  M érő- é s  s z a b á ly o z ó m ű s z e r e k
7 .2  L e v e g ő m e n n y is é g -m é r é s  é s  s z a b á ly o z á s
7 .3  H ő m é r s é k le tm é r é s
7.4 Füstgázelemzés
7.5 Homokba és kokillára öntött ékek
8. Tárgymutató (187—188. oldal)

M in d e n  fe j e z e tn e k  é r té k e s  k ie g é s z ítő je  a z  ig e n  b ő sé g e s  
ir o d a lm i h iv a tk o z á s .

A  ta r ta lo m  v á z la t o s  is m e r te té s e  i s  b iz o n y ít ja ,  h o g y  a  
sz e r z ő k  a  m é g  m a  is  le g e lte r je d te b b  v a s ö n tö d é i o lv a s z 
tó k e m e n c é n e k , a  k u p o ló k e m e n c ó n e k  a  le g k o r s z e r ű b b  
h e ly z e t é t  is m e r te t ik . F ig y e lm ü k  a  k e m e n c e  m in d e n  r é 
s z é r e , s z e r k e z e té r e , ü z e m é r e , m e ta llu r g iá já r a  s t b .  k i 
t e r je d , íg y  a  v a s ö n t ö d é i  s z a k e m b e r e k  m in d e n  r é te g é 
n e k  — - m é r n ö k , te c h n ik u s , ta n u ló  —  é r d e k lő d é s é r e  s z á 
m o t  ta r th a t .

D r. V a rg a
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A m eleg m agszekrényes m agkészítés legújabb eredm ényei 
a Csepeli Vas» és A célöntödékben*

B A K Ó  K Á R O L Y  oki. kohóraémök 
Csepeli Vas- és Acélöntödék

D K  (1 2 1 .7 4 3 .0 7 3 -9 7 7

A  szerző bemutatja öntödéjükben a meleg mag- 
szekrényes m agkészítés kialakulását, ismerteti elő
nyeit. M egindokolja alkalm azásának fontosságát. 
Összehasonlítja a különböző homokkeverékeket a hat
hengeres Diesel-motor forgattyúsház-öntvény mag- 
igényének szempontjából.

1. Bevezetés
Az elmúlt két évtized a magkészítés területén 

soha nem tapasztalt fejlődést hozott: hazánk ön
tödei szakemberei 1949-ben ismerkedtek meg a 
héjmagokkal, majd 1957-ben a vízüveges, 1962— 
63-ban a hidegen és melegen kötő furángyantás 
homokkeverékek „felfedezése” következett.

A Csepeli Vas- és Acélöntödék 1955-ben indí
totta be héjmagkészítő üzemét. 6—7 évvel ezután 
indultak be a kísérletek a hidegen kötő műgyantás 
keverékekkel, majd 1966-ban került sor a meleg 
magszekrényes homokkeverékekkel kapcsolatos 
kísérletekre, illetve ezek sikeres befejezte után az 
üzemszerű gyártásra. A meleg magszekrényes mag
készítés beindítására a végső lökést a járműipar- 
tervbe vett nagyszabású fejlesztése adta meg; meg
nőttek mind a mennyiségi, mind a minőségi igé
nyek. A legfontosabb követelmény a méretpon
tosság biztosítása volt, mivel a járműipar a nagy 
sorozatban gyártott öntvényeket rendszerint cél- 
gépsoron munkálja meg.

A Csepeli Vas- és Acélöntödék már évtizedek 
óta gyárt járműipari öntvényeket. A legújabb fel
adat az országos járműfejlesztési program kereté
ben hárul a vállalatra ; Csepelen készülnek a 
RÁBA—MAN hathengeres Diesel-motorok for- 
gattyúsház-öntvényei (1. ábra). Ennek a vékony
falú, kb. 260 kg súlyú öntvénynek a magjait rész
ben héj-, részben melegen kötő furángyantás (ún. 
hot-box) homokkeverékből alakítjuk ki.

* Az előadás az V. M agyar Ö ntő N apokon h an g zo tt el.

1. ábra. Hathengeres forgattyúsház-öntvény

\ÖZ19-S\

2 . á b ra . F e k v ő  h e ly ze tű  f o r g a tty ú sh á z  g y á r tá sá h o z  
szü k sé g e s  m a g o k

A 2. ábra egy fekvő helyzetű forgattyúsház- 
öntvény gyártásához szükséges magokat mutatja 
be:

6 db furatmag,
2 db végmag,
1 db beömlőmag,
1 db víztérmag,
3 db szeleplökőtérmag,
6 db kerek fedélmag,
6 db sarkos fedélmag,
5 db kis beragasztómag, azaz

30 db mag összesen.

A nagy magigény, a magok mérete, a pontossági 
követelmények miatt olyan maglövőgép beszer
zése látszott célszerűnek, amellyel az összes magot 
tudjuk gyártani.

2. A maglövőgép

A meleg magszekrényekben gyártott magokkal 
a méretpontosság, a felületi minőség igényeit 
messzemenően kielégíthetjük. A magkötőanyagok 
mai állása mellett meleg magszekrényes magokat

a) nedves, nem ömleszthető homokkeverékből 
— pl. furángyanta alapú kötőanyagok felhasználá
sával — meleg magszekrényes eljárással, vagy

b) száraz, ömleszthető homokkeverékekből —pl. 
fenolgyantás héj homokok — a héjmagkészítő eljá
rással gyárthatunk.

A héjhomokok drágábbak, azonban a bonyo
lult, nagy szilárdságot igénylő, kis falvastagságú 
magoknál jobban beváltak.

A forgattyúsház-öntvény víztérmagjának vé
kony a fala (átlagosan 4 mm), kb. 850 mm a 
hosszmérete, súlya 13 kg, bonyolult kialakítású,
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3. ábra. T F  48 típ u s ú  R üper-féle tra n szfer  m aglövőgép

A magszekrényeket párosán kellett kialakíta
nunk, elsősorban gép jellege miatt, másodsor
ban pedig a héj-, illetve a melegen kötő homok fel- 
használása következtében.

1. c so p o r t: Héjhomok
B a l:  1 db víztér magszekrény,

1 db víztérmag.

2 . c so p o r t: Melegen kötő homokkeverék
B a l:  1 db furattér magszekrény,

3 db furattórmag
(A hat mag mindegyike más!)

3 . c so p o r t: Melegen kötő homokkeverók
B a l:  1 db végmagszekrény,

2 db végmag,
G db kerek fedélmag.

ezért leginkább héjhomokból készíthető. Ez a fel
tétel eleve meghatározta a többi mag gyártási tech
nológiáját is. Ez utóbbiak igényei nem voltak 
olyan nagyok, mint a víztérmagé, amelynek gyár
tása már feltételezte a meleg magszekrényes mag
lövőgépet, a többi magot az ugyancsak korszerű, 
méretpontos gyártást biztosító melegen kötő ho
mokkeverékből készítjük.

A 3. ábra a dülkeni (NSZK) Röper cégtől be
szerzett TE 48 típusú transzfer maglövőgépet mu
tatja. A gép működésének elvi rajza a 4. ábrán lát 
ható; a központi részt a 40 literes maglövőgép al
kotja, amelyhez a jobb, illetve bal oldalon levő 
választóállomásból kocsin jutnak el a magszekré
nyek. A magbelövés felváltva meghatározott cik
lusidővel történik, hol a jobb, hol a bal magszek
rénybe, majd a kocsi a választóállomásba juttatja 
a magszekrényt. I tt az óraművön beállított sütési 
idő elteltével a magszekrény szétnyílik, és a mag
kiszállító asztal a magot a berendezés előterébe 
hozza, ahol a gép kiszolgáló személyzete a magot 
a magtároló állványra átteszi. Az újabb ciklus a 
szekrények kifúvatása, esetenként szilikonolaj vi
zes emulziójával való beszórása után — amely a 
mag jobb elválását segíti elő a magszekrénytől — 
következik.

A magszekrény-kialakítás elvi vázlatát az 5. áb
rán láthatjuk. A magszekrények többnyire gáz- 
fűtésűek, csak a furatmagszekrények kikönnyítő 
részeit fűtjük külön villamos ellenállással. Az égő
lapok a tulajdonképpeni magszekrény alsó és felső 
részét melegítik. Ezek a lapok nemcsak égőlapok, 
hanem a kiíökőcsapok bázislapjai is. Az alsó részre 
rögzített kilökőcsapok a szekrény nyitásának kez
detén néhány mm-rel megemelkednek, velük a 
felső rész is együtt emelkedik, majd amikor a mag 
már csak a felső részhez rögződik, akkor a mag
szekrény alsó és felső része nagyobb sebességgel 
indul meg, és ezáltal bekövetkezik a mag különvá
lása. A választó állomásban a felfelé mozgásnak 
egy bizonyos középső szakaszán az emelkedés meg
áll, a rögzítő dugattyú hatására a felső égőlapra 
szerelt lelökőcsapok benyomulnak a felső rész lövő
nyílásaiba, és eközben a felső rész alá járt magát
vevő sablonra ejtik a magot. A felső rész csak ez
után emelkedik végső helyzetébe, a magátvevő 
sablon pedig kihozza a magot.

Jo b b : 1 db szeleplökőtér magszekrény, 
3 db szeleplökőtérmag,
6 db kis beragasztómag.

Jóbb : 1 db furattér magszekrény,
3 db furattórmag.

J o b b :  1 db beömlőmagszekrény,
1 db beömlőmag,
6 db sarkos fedélmag.

Az álló helyzetű forgattyúsház gyártásához a 
2 . csoportban másik két magszekrényt használunk, 
amelyek azonban csak a magok kontúrjaiban tér
nek el a fekvő magszekrényétől. Az álló for
gattyúsház magigénye egy maggal több, ugyanis 
szükség van a kis olajkamramagra is, amelyet már 
hosszabb ideje üzemelő egyik kisebb meleg mag
szekrényes maglövőgépünkön lövünk.

A magszekrényeket szállító kocsik mozgásiránya

( A kiszolgáló személyzet száma a gyártott mag fajtájától függj

\Ő219-i\
4. ábra . A  T  F  48 t í p u s ú  m a g lö vő g ép  m ű k ö d é sé n e k  

e lv i v á z la ta
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Kiíökőcsapok Gázégők

5. ábra. A  m agszekrények  elvi k ia la k ítá sa
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3. A m aghom okok

3.1. A héjhomok

A felhasználandó homokkeverékek szempont
jából a legnagyobb problémát a víztérmag héj ho
mokjának kialakítása okozta. A víztérmagot (6. 
ábra) a formába a 7. ábrán látható módon helyez
zük be. Mivel az öntvényt a hengerfej oldalon vág
juk meg, a legjobban igénybe vett mag éppen a vé
kony víztérmag, amelynek a hő- és eróziós hatá 
sokon kívül a felhajtóerőnek is ellen kell állnia. 
Központi helyzete miatt a belőle keletkező gáz na
gyon veszélyezteti az öntvény épségét.

A magyar héj homokok vizsgálata során a PEB 
90/F-jelű homok mutatkozott legmegfelelőbbnek. 
Alaphomokjának szitaelemzése szerint a homok 
80%-a 0,1—0,3 mm szemcsenagyság közötti meg
oszlási!. Gyantatartalma méréseink alapján 4—5%. 
A vasoxid mennyisége 0,1%; ennek szerepe, hogy 
a tűlyukacsosságot megakadályozza. A kísérleti 
öntések során nyert tapasztalatok alapján a héj- 
homokba nagyobb mennyiségű vasoxidot tettünk. 
Ez a héjhomok már jobban bevált, de ennek elle
nére a homokokkal rendszeresen végzünk kísérle
teket.

A PEB 90/F-jelű homok szakítószilárdsága me
legen 15—20 kp/cm2, hidegen (a 300 °C-on 3 percig 
tartó sütést követő 24 óra múlva) 23—30 kp/cm2, 
míg a hajlítószilárdság 80—85 kp/cm2.

A hő hatására felszabaduló gázok nyomását és 
mennyiségét az 1. és 2. táblázatban láthatjuk. A víz- 
térmagszekrényt (8. ábra) 200—220 °C-ra mele
gítjük fel. A homokot a gondosan beszilikonozott 
magszekrénybe 4,5—5 atmoszféra nyomással lő-

1. tá b lá za t

A PEB í)0/F-j(‘lű liéj homokból felszabaduló gáz 
nyomásának mérése

Bem érés 1 g

H őm érséklet,
°c

Idő,
sec

N yom ás, 
cm  V .  o.

700 30 7,9
800 60 11,1
900 165 17,9

1000 191 20,4
1100 227 22,9
1200 273 25,2
1250 283 26,0
1300 324 27,1
1350 343 27,8
1400 377 28,8
1450 396 29,6

2 . tá b lá za t

Л PEB 90/F-jelű liéjhomokból felszabaduló gáz 
mennyiségének mérése

Bemérés 1 g, hőmérséklet 800 °C
1. p róba 2. p róba

Idő, Mennyiség, Idő, M ennyiség
sec ml sec m l

30 10,5 30 16,0
90 37,8 90 44,0

m ax. 37,8 m ax. 46,2

6. ábra . V íz té rm a g o k

7. ábra. A  form ába helyezett víztérmagok

V

8 . ábra . V íz té rm a g sze k r é n y

jük be; a kötés a magszekrényben 3—3,5 percig 
tart. A mag erősen füstölög, ezért az átvevőasztal 
fölé elszívó ernyőket szereltünk.

A lehűlt magot sorjátlanítás és dugózás után 
cirkontartalmú bevonattal látjuk el, amely szá
rítva, lehűlt állapotban kerül a formába.
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Jelenlegi kísérleteink arra irányulnak, hogyan 
lehet elkerülni a mag beégését a vékonyabb szel
vényekben, egyrészt jobb minőségű héjhomok, más
részt jobb bevonat felhasználásával. Az öntés köz
ben fellépő deformálódás kiküszöbölése szintén 
egyike a legfontosabb feladatoknak.

Az ugyancsak héjhomokból készült szeleplökő- 
térmag (9. ábra) gyártásában különösebb prob
léma nem merült fel.

3.2. A  melegen kötő homokkeverék
A  melegen kötő homokkeverékkel 1966-ban be

indított kísérleteinket az tette szükségessé, hogy 
a hagyományos vízüveges és olajos magok már 
nem tudtak minden esetben a megnövekedett mi
nőségi és mennyiségi igényeknek eleget tenni. Mint 
már erről a IV. Magyar Öntő Napokon beszámol
tunk, kísérleteinket a négyhengeres Csepel-motor 
hengerfejének víztér- és tornyos magjával kezdtük. 
Ezeket a magokat az új technológia bevezetése 
előtt olajos homokkeverékből készítettük, külön 
az alsó,illetve felső rész kiborítós magszekrényben. 
A magokat a félmagokon keresztül koksszal töltött 
gázelvezető csatornák kialakítása, majd szárítás 
és összeragasztás, azután a fekecselés, majd az 
újabb szárítást követően rakták a formába. Egy 
víztérmag elkészítése 18, egy tornyos magé 6 per
cet vett igénybe.

a  a  e  m m
'YêiÏHtX

0. ábra. Szeleplökőtér m agok

10. ábra. Furattérmagszekrény

A meleg magszekrényes maggyártásra való át 
térést hosszas kísérletek előzték meg a karbamid, 
a karbamid-melamin, a fenol és a német thermocor 
gyanták, a különböző katalizátorok, 0,6—0,3-es 
mosott, osztályozott, valamint fehérvárcsurgói 
bányahomokból készült keverékek vizsgálatával. 
A vizsgálatok a sütési hőmérsékletre, sütési időre, 
szilárdságra, üríthetőségre, a gyártáskor fellépő 
szaghatásra terjedtek ki. A kísérletek alapján a 
fenolgyantás keverék nagyobb szekrényhőmérsék
letet igényel, mint a másik három gyantával ké
szült keverék. A karbamid gyantás keverék erős 
szaghatású, az öntvényen eresség észlelhető, tárol
hatósága is rövid. A további kísérletek arra enged
tek következtetni, hogy céljainknak legjobban a 
feles, vagyis 0,6—0,3 mm-es mosott, osztályozott 
és fehérvárcsurgói bányahomokot, 2,5% 50—50% 
arányú karbamid-fenol gyantakeveréket, 0,4% 
ammóniumklorid katalizátort tartalmazó homok
keverék felel meg. A karbamid-melamin gyanta 
igényeinket nem elégítette ki, a német thermocor 
gyantát pedig, import anyag lévén, hazaival kel
lett helyettesíteni.

A magokat RÖPER H 12 SA-EW típusú mag
lövőgépen készítettük, illetve készítjük. A három
részes gömbgrafitos, illetve későbbiekben ötvözött 
lemezgrafitos öntöttvas magszekrényekben a ho
moknak a falra való tapadását lakkbenzinben ol
dott szilikonolaj-emulzió ráfúvatásával akadá
lyoztuk meg, illetve a porlási veszteség miatt a kb. 
0 ,1%-nyi leválasztóanyagot a homokkeverékbe 
vittük be.

A forgattyúsház nagyobb, melegen kötő magjai 
(a furattérmag súlya 23 kg) más igényekkel lépnek 
fel, mint a kisebb hengerfej magok. Olyan homokra 
volt szükségünk, amelynek szemcsemegoszlása, 
tűzállósága, összetétele a gázátbocsátás, a felület
minőség stb. szempontjából a magasabb követel
ményeknek is megfelel. A kisőrsi öntödei homok 
a vizsgálatok alapján jónak bizonyult. Míg a fehér-

3. táblázat
A  melegen kötő hoinokkeverék összetétele 

és szakítószilárdsága

Összetétele

100,00 súlyrész kisőrsi öntödei homok 
0,25 súlyrész vasoxid 
0,80 súlyrész MO 12 katalizátor 
2,50 súlyrész termofix FFK gyanta 
0,10 súlyrész leválasztóanyag

A melegen kötő 
homokkeverék

meleg-szakítószilárdsága, kp/cm2 
(300 °C-on végzett, 3 perces sütés

esetén!)

18,5 15,0 17,5
12,5 15,0 15,5
16,6 16,0 16,5

hideg-szakítószilárdsága, kp/cm2 
(A sütés után 24 órával!)

26,5 22,5 30,0
26,0 26,5 21,5
17,0 24,0 22,5
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11. ábra. F u ra tté rm a g  és m etszete

várcsurgói homok 0,1 és 0,2 mm-es frakciója 90%- 
ot tett ki (0,1 mm=61,3%, 0,2 mm=29,2%), addig 
a kisőrsi homoknak 0,1 és 0,2 és 0,3 mm-es frakciója 
adta ezt a 90%-ot (0,1 mm=42,8%, 0,2 mm= 
=  32,4% és 0,3 mm =  19,4%). A homok tűzállósága 
valamivel jobb, Si02-tartalma valamivel kisebb, 
mint a fehérvárcsurgóié. A homokkeverék össze
tétele is megváltozott. Az iparilag eló're összeállí
tott gyantával, H2S04 alapú katalizátorra], levá
lasztóanyaggal kialakított homokkeverékbe a jobb 
felületminőség elérése, az eresség és a tűlyukacsos- 
ság elkerülése céljából vasoxid bekeveréséről is 
gondoskodtunk. Keverékünk összetételét és minő
ségi tulajdonságait a 3. táblázat tartalmazza.

A 10. ábrán a furattérmagszekrényt, a 11. ábrán 
egy furatmagot mutatunk be (az osztósíkban el
vágott állapotban is). A magszekrény függőlegesen 
és vízszintesen osztozott. A magok belső kikönny- 
nyítő részeit villamos ellenállással fűtjük. A mag
szekrény hőmérséklete ez esetben is 200— 220 °C, 
de a sütési idő 4—4,5 perc. A lövőnyomás 6,5—7,0

13. ábra. B eöm lőm ag  és n a g y  fedélm agok

atmoszféra. A vég- és a beömlőmagot a 12. és a 
13. ábra mutatja. A magokat vizes alapú grafitos 
fekeccsel fekecseljük. A magokat szárítás után a 
magberakó készülékkel helyezzük — a szeleplökő
tér magok kivételével — a formába. A szeleplökő
tér magok behelyezése már előbb megtörténik, 
mivel ezeken nyugszik a víztérmag. A magberakó 
készülékkel történő magberakás gyors, és lehetővé 
teszi a magok pontos helyzetelését.

A járműfejlesztési programban öntödénkre há
ruló feladatot csak messzemenő gépesítéssel, a kor
szerű technológiák segítségével tudjuk biztosítani, 
A kialakított gyártósorokon a technológiai fegye
lem maximális betartása a biztosítéka mind a mi
nőségi, mind a mennyiségi kívánalmaknak.

12. ábra. V égm agok és k is  fedélm agok

K önyviem  ertetés

B a ch m a n n , P .—F orberg, l i . :  Technisches Zeichnen. 
( M ű s z a k i  r a jz .)  Tizenötödik átdolgozott és bővített ki
adás. A Taubner kiadó (Stuttgart) 1969-ben megjelent 
könyve 954 önálló és 251 táblázatban elhelyezett ábrát 
tartalmaz, a mű terjedelme 240 oldal.

A műszaki rajz a műszaki szakember legfontosabb ki
fejező eszköze, nemzetközi nyelve. Mint minden élő 
nyelv a műszaki rajz is állandóan fejlődik. Alaprend
szere, „nyelvtana” nem sokat változik, jelölései, szimbó
lumai, vagyis „szókincse” azonban a szabványok fejlő
dése, új fogalmak jelölésének szükségessége, valamint az 
ésszerű egyszerűsítésre való törekvés eredményeképpen 
állandóan fejlődnek.

Ennek a sokrétű és szép szakmának elsajátításához 
nyújt nagyon nagy segítséget ez a könyv.

A rajzolás alapelemeitől, a rajzeszközök és használa
tuk bemutatásától kezdve az idomok ábrázolásán, a mé- 
retmegadás és rajzolás szabályainak tárgyalásán keresz
tül ismertet meg a műszaki rajz alapjaival. Külön fejezet 
foglalkozik a tűrésekkel, majd részletesen ismerteti a 
különböző gépelemek szerkezetét és ábrázolási lehetősé
geit. Segítséget ad a bonyolultabb szerkesztések és axo- 
nometrikus ábrák elkészítéséhez, végül a különböző jel
legű rajzok elkészítését és az alkalmazott jelöléseket is
merteti.

A könyv beosztása és tárgyalásmódja nagyon átgon
dolt, ábraanyaga egészen kiváló. Nem véletlen, hogy 15 
kiadást ért meg.

A könyv tanulásra és kézikönyvként egyaránt nagyon 
ajánlható. O. M .
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Az olajpóttiizelésíí k u p o lók em en cével kapcsolatos
néhány tapasztalat

]5 U C Z E N D E E  — B O K O S 8  S Á H L O K  
oki. kohómérnökök

Öntödei Vállalat Kisvárdai Vasöntödéje DK 621.745.34 — 012

A z  ola jpóttüzelésű  kupolókem ence gyakorla ti ű ze 
tn i ta p a sz ta la ta in a k  rövid  ismertetéséből is  k i tű n ik ,  
hogy érdem es volt azt üzem be helyezni, u g y a n is  az 
öntöttvas rad iá tor önköltségét befolyásoló főbb tén ye 
zők ja v u lta k , m in t az im p o rt öntödei kokszfe lhasz 
n á lá s  csökkenése, a  n a g y  hőm érsékletű  fo ly ék o n y  
vas termelése. E zek  eredm ényeként csökkent a  fo r 
m ába  öntésre a lka lm a tla n  fo ly ék o n y  vas m ennyisége, 
csökkent a  F eP , a sa lakképző  és a ja v ító a n y a g -fe l 
használás.

Az első magyar olajpóttüzelésű kupolókemencét 
a Kisvárdai Vasöntöde radiátoröntödéjében he
lyeztük üzembe 1968 februárjában. A bátornak 
nevezhető vállalkozást elsősorban az tette indo
kolttá, hogy a vékonyfalú radiátoröntvények 
gyártásához nagy hőmérsékletű folyékony vasra 
van szükség, továbbá igen lényeges szempont volt 
a radiátortermêlés erőteljes felfutása az olvasztási 
kapacitás jelentős növelésével. A megfelelő minő
ségű folyékony vas gazdaságosabb előállítását is 
célként tűztük ki.

Tekintve, hogy dr. Takács Tibor oki. kohómér
nök, a TÜKI tudományos munkatársa és Stenczel 
István kohásztechnikus az ÖNTÖDÉ-ben kö
zölt ,,Olajpóttüzelésű kupolókemence a Kisvárdai 
Vasöntödében” c. dolgozatukban ismertették a té 
mával kapcsolatos tervezési, kivitelezési és üzemi 
kísérleti tevékenységet és ennek eredményeit, ezért 
jelen munkánkban az olajpóttüzelésű kupolóke
mence működtetésével kapcsolatos néhány tapasz
talatot kívánunk összefoglalni és közreadni, ami
hez egy év üzemi tapasztalatait gyűjtöttük össze. 
A kísérleti üzem során és az ezt követő néhány hó
napos időszakban több esetben komoly üzemzavar 
lépett fel, amely a termeléskiesésen kívül termé
szetesen a kupolókemence gazdasági mutatóit is 
lényegesen rontotta. Az üzemzavarok elsősorban 
az irányító és kiszolgáló személyzet tapasztalat
lanságából fakadtak. Amióta a kupolókemence 
üzemének közvetlen irányítói megfelelő gyakor
lattal rendelkeznek, és megszigorították az ellen
őrzést, zavarmentesen, kedvező gazdasági muta
tókkal dolgozik a kemence. Tapasztalataink össze
foglalására 6 hónap — 1968. okt. 1-től 1969. márc. 
31-ig — tényadatait, és az ezek alapján számított 
fajlagos értékeket közöljük, összehasonlítva a bá
zisidőszak — 1967. év — adataival.

Az 1. táblázatban a bázis- és a vizsgált időszakra 
vonatkozó legfontosabb adatok és az ezek felhasz
nálásával számított fajlagos értékek találhatók. 
Az 1967. éves adatok az egész olvasztóműre—-3 db 
800 mm-es kupolókemence — vonatkozó értékek.

Az első táblázatban feltüntetett adatok alapján 
számított fajlagos értékek â 2. táblázatban láthatók.

Fontosnak tartjuk megjegyezni, hogy a kupoló
kemence üzemét befolyásoló berendezések — leve
gőellátás, adagolás stb — tekintetében a kísérleti 
időszakhoz viszonyítva változtatást nem eszkö
zöltünk.

1. táblázat

, 1967
1968. 

okt. 1—
1969. 

márc. 31.

Beadagolt hideg betét, t .......... 17 782,8 4179,1
Üzemidő, óra .......................... (i 492,0 908,0
Teljesítmény, t hb/óra .......... 2,74 4,32
Összes kokszfelhasználás, t . . . . 3 208,0 588,4
Tüzelőanyag- (olaj) felhasználás, t — 71,6
Póttüzelés időtartama, óra . . . .  
Formaöntésre alkalmatlan

— 494,0

folyékony vas, t .................
Javítóanyag- (szilikol) felhaszná-

1 071,0 70,0

lás, 1...................................... 515,0 108,4
Ferrofoszfor- (FeP) felhasználás, t 
Salakképzőanyag- (mészkő)

353,6 54,3

felhasználás, t ..................... 713,0 131,0

2. táblázat

1967

1968. 
okt. 1—

1969. 
márc.

31.

Kokszfelhasználás, kg/100 kg hb 18,05 14,06
100 kg hb-re eső, formaöntésre nem 

alkalmas folyékony vas, kg . . . 
Tüzelőolaj- (T 10/30) felhasználás, 

kg/100 kg h b ..........................

6,33 1,68
__ 1,714

FeP- (16%-cs) felhasználás,
kg/100 kg h b .......................... 1,99 1,30

Salakképzőanyag- (mészkő) felhas/,- 
líÉLlás, kg/100 kg hb ................ 4,00 3,13

Javítóanyag- (szilikol) felhasználás, 
kg/100 kg h b .......................... 2,90 2,59

Fentiek előrebocsátása után a kupolókemence 
működésének alábbi szempontok szerinti vizsgá
latát tartottuk fontosnak az üzemi adottságoknak 
megfelelően.

1. Olvasztási teljesítmény

Az adagolt hideg betét és az összes üzemidő há
nyadosaként számított olvasztási teljesítmény a 
vizsgált időszakban nem érte el a tervezett 5 t/óra 
értéket, noha a kemence változatlan kiszolgálási 
körülmények között is képes a tervezett értéknél 
jobb eredményt is teljesíteni. A tervezettnél gyen
gébb átlagos olvasztási teljesítmény elsődleges oka, 
hogy a formakészítés még nem igényelte folyama
tosan — csak egyes rövidebb időszakokban — az 
olajpóttüzelésű kupolókemence jobb kihasználását, 
ezért az olvasztás sebességét csökkenteni kellett, 
tehát a póttüzelést egy-egy öntési műszakban csak 
4—5 órán keresztül alkalmaztuk. így a kupolóke
mence gazdaságosságát teljesen nem tudtuk ki
használni.
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A leírt tény egyszersmind azt is bizonyítja, hogy 
az olvasztómű a formakészítés jelentős növekedése 
esetén is képes megfelelő mennyiségű folyékony 
vasat biztosítani. Az olvasztási teljesítmény vi
szonylag gyorsan változtatható, elsősorban az adag
koksz, másrészt az elégetett olaj mennyiségének 
módosítása útján. Természetesen az égéslevegő 
megfelelő arányú szabályozását is végre kell haj
tani.

A gyakorlat a kísérleti üzem során végzett mé
rési eredményekkel egyértelműen azt bizonyítja, 
hogy az adagkoksz csökkentése és a tüzelőolaj-fel - 
használás egyidejű növelése az olvasztási teljesít
mény növekedését, ugyanakkor a csapolási hőmér
séklet csökkenését eredményezi. Azokban az öntö
dékben, amelyekben a formába öntendő folyékony 
vassal szemben különleges követelményeket (pl. 
nagy öntési hőmérséklet, minőségi öntöttvas stb.) 
támasztanak, azokban kísérletek útján kell meg
állapítani az optimális adagkoksz-mennyiséget. 
Öntödénkben a 10%-nak megfelelő súlyú nedves 
adagkoksz és 150 kg olaj óránkénti elégetése 5,8—
6,0 t/óra olvasztási teljesítménnyel 1420—1480 °C 
csapolási hőmérsékletet biztosított, amely a vé
konyfalú radiátor öntésére kiválóan alkalmas.

Az olvasztási teljesítmény ugrásszerű növeke
désének a felsorolt előnyökön kívül nagy jelentő
sége van olyan szempontból is, hogy az olajpóttü
zelésű kupolókemence rendszeres üzeme folytán 
lehetővé vált a három műszakos öntés helyett a 
két műszakos öntés bevezetése, amely egyebek kö
zött az üzem rezsiköltségeit jelentősen csökken
tette, azaz a vasöntvény önköltségének javulását 
eredményezte.

2. E nergiahordozó-felhasználás

A 2 . táblázatban közölt adatokból megállapít
ható, hogy az összes koksz és a hideg betét vi
szonya (14,06) nagyobb volt, mint a kísérleti üzem 
alkalmával mért értékek. A gyakorlati érték azon
ban az eltüzelt olaj mennyiségével arányban áll, 
ugyanis 100 kg hideg betétre 1,714 kg olajat hasz
náltunk el, míg a kísérleti mérések alkalmával 
2,22 kg volt a fajlagos olajfelhasználás. Ennek 
eredményeként a féléves üzem során átlagosan 
2,36kgkoksz/kgolaj arányt sikerült elérni a3,13kg 
koksz/kg olaj kísérleti értékkel szemben. Ez első
sorban azzal magyarázható, hogy a felhasznált 
összes kokszot nem számítottuk át száraz kokszra, 
mint a kísérleti üzemben. A száraz kokszra való á t 
számítás esetén lényegesen kedvezőbb helyette
sítési számot nyerhetnénk, azonban a gyakorlatban 
ennek alig van jelentősége.

Nem érdektelen tudni azonban, hogy a kokszot 
szabadban tároljuk és a vizsgált időszakban a 
koksz nedvességtartalma 8—16% között ingado
zott.

Ha számításba vesszük a koksz nagy nedvesség- 
tartalmának káros hatását is, akkor azt kell meg
állapítanunk, hogy a vizsgált időszakban az olaj- 
póttüzelésű kupolókemence üzem az energiahor
dozók felhasználása tekintetében kedvező ered
ményeket hozott.

Összegezésként megállapíthatjuk, hogy radiátor- 
öntödénkben egy olajpóttüzelésű kupolókemence 
napi 7— 8 órai rendszeres üzeme esetén, 10 000 
tonna öntvénytermeléssel számolva évenként, 
280—300 eFt tiszta megtakarítás érhető el energia
hordozó-takarékosság címén.

Fentebb felírtaknál lényegesen kedvezőbb ered
ményt olvasztóműveink adagolásának korszerűsí
tésével érhetünk el.

3. Javítóanyag-felhasználás
Kupolókemencéink a hagyományos téglafalazás 

helyett döngölt hőálló béléssel készülnek, ilyen az 
olajpóttüzelésű kemence falazata is. Ezt azért kí
vánjuk kiemelni, mert a hagyományos téglafala
zattal készült kemencéinket általában egy éven 
belül fel kellett újítani, illetve újra kellett falazni, 
az olajpóttüzelésű kemence falazata viszont egy
éves használat után még mindig megfelel a kívánal
maknak. Ezt az eredményt nem kizárólag a döngölt 
falazási technológiával értük el, mivel ehhez az 
olajpóttüzelési technológia is hozzájárult, annak 
ellenére, hogy a kemence nagyobb hőmérsékletű 
öntöttvas előállítását biztosítja.

A megállapítást bizonyítja a fajlagos javító
anyag-felhasználás is. 1967-ben a hagyományos 
kupolókemencékhez 2,9 kg javítóanyagot (szili- 
kolt) használtunk fel 100 kg hideg betétre vonat
koztatva, az olajpóttüzelésű kemencénél ez a ja 
vítóanyag-szükséglet 2,59 kg/100 kg hideg betét 
értékre csökkent. Az a véleményünk, hogy ez az. 
érték a későbbiek során tovább fog javulni.

A javítóanyag-szükséglet csökkenésének oka 
részben a fajlagos salakképzőanyag-felhasználás 
csökkenésében kereshető, amiről a későbbiek fo
lyamán még szó lesz.

A kísérleti időszak alatt mért vonatkozó ered
mények azért jobbak az általunk vizsgált időszak 
eredményénél, mert a kísérleti időszak alatt a ke
mence 4,5—5 órán át olvasztott, az általunk vizs
gált időszakban pedig a kemence üzemideje 7,5— 
8 óra volt.

4. Salakképzőanyag- (m észkő) felhasználás

Az olajpóttüzelésű kemence működtetésével a 
fajlagos salakképzőanyag-felhasználás is csökkent, 
mert ez 1967-ben 4,0 kg/100 kg hideg betét volt, 
a vizsgált időszakban pedig 3,13 kg/100 kg hideg 
betét értéket ért el. A salakképző anyag felhasz
nálásában 21 ,8% csökkenés mutatható ki. Az ered
mény a kokszfelhasználás, valamint a javítóanyag
felhasználás csökkenésével együtt jár ónak tekint
hető.

Az olajpóttüzelés időtartamának növekedésével 
várható, hogy a salakképző anyag felhasználásában 
elért eredmény is tovább javul.

5. F eP -felhaszn álás, h ideg vas keletkezése

Az olajpóttüzelésű kemencével egyik célunk az 
volt, hogy a radiátorgyártáshoz megfelelő hőmér
sékletű folyékony vasat állítsunk elő és azáltal az 
öntöttvas formakitöltő képessége is javuljon. A 
cél elérését az teszi szükségessé, hogy egy m2 fűtő
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felületű radiátor előállításához a folyékony vas 
szükséglet csökkenjen, valamint egyéb tényezőkön 
keresztül (selejtcsökkenés, öntésre nem alkalmas 
hideg vas csökkenése) a radiátorgyártás gazdasá
gosságát növeljük. A formakitöltő képesség növe
lése érdekében az öntöttvas P-tartalmát szokás 
növelni. Ez a szennyező azonban az öntöttvas szi
lárdsági tulajdonságára káros hatással van és aka
dályozza annak elérését, hogy a fajlagos vasszük
séglet csökkenjen, végül a költséges FeP ötvöző a 
radiátorgyártás gazdaságosságát is rontja.

A nagy hőmérsékletű vas előállításában olajpót- 
tüzeléssel elértük célunkat, ami az öntésre nem al
kalmas hideg vas keletkezésének csökkenésében is 
megmutatkozik. 1967-ben 6,33% hideg vas kelet
kezett, míg a vizsgált időszakban csak 1,68%. Ez 
a csökkenés 73—74% között van, amit jó ered

ménynek tartunk. Az eredmény nem kizárólag az 
olaj póttüzelés alkalmazásának tudható be, mert 
befolyásolta az a tény is, hogy kupolókemencéink- 
nél megvalósítottuk a folyamatos csapolást a ka- 
mence átalakításával egyidejűleg.

A nyomáspróbakor kiselejtezett radiátoröntvé
nyek mennyisége is csökkent, amit azonban jelen
leg nem volt célunk adatokkal alátámasztani.

Amellett, hogy a kemencében gyártott öntött
vas formakitöltő képessége javult, a fajlagos FeP- 
felhasználás is csökkent; 1967-ben 100 kg hideg 
betéthez 1,99 kg FeP-t használtunk fel, addig ez a 
vizsgált időszakban 1,30 kg-ra csökkent. A csök
kenés több mint 34%-os. Ezzel az eredménnyel a 
radiátorgyártás gazdaságossága javult, valamint 
megteremtődött a lehetőség kis falvastagságú, 
nagy nyomást bíró radiátorok gyártására.

T ördelhető  próbaöntvény a fehéren  derm edt tem pervas
lágyíthatóságának gyártásközi m inősítésére

Dr .  F U C H S  E R I K  
V a s ip a r i  K u ta tó  I n té z e t

D r. M A C H E R  F R I G Y E S  
Ö. V . S o p ro n i V a s ö n tö d é je

D K : 6 6 9 .1 3 1 .8 2 :6 2 0 .1 1 .0 0 1 .5

A  szerzők egy ú jszerű , és vizsgá la tra  kö n n yen  
előkészíthető próbatestet kísérleteztek k i  a  tem per - 
ön tvények lá g y íth a tó sá g á n a k  gyors, dilatom éteres 
m inősítéséhez. A  próbatestnek az adaggal azono 
sító  je lzést tarta lm azó tá p fe j része a lka lm a s a  kém ia i 
vizsgá la tokra .

A fekete és a nagyszilárdságú (perlites) tem- 
peröntvényeket hipoeutektikus összetételű öntött
vasból készítik. A vas ötvözőit úgy hangolják össze, 
hogy az öntvény fehéren dermedjen ugyan, kar- 
bidos fázisai azonban lehetőleg kevéssé legyenek 
stabilisak. Az öntvényeket felhasználás előtt hő
kezelik (temperálják, lágyítják), hogy a karbidok 
fémes vassá és grafittá, azaz temperszénné bomol- 
janak.

A grafitosító hőkezelést a korszerű üzemek mesz- 
szemenően automatizált, gázfázisú harangkemen
cékben végzik [1, 2]. A gyártás folyamatossága itt 
megköveteli, hogy az egyes adagok azonos hőke
zelési paraméterekkel- az előirányzott hőkezelési 
ciklus végrehajtásakor tökéletesen grafitosodja- 
nak. Erre azonban pusztán a megfelelő vegyi össze
tétel előírása és betartása nem teljesen elegendő 
biztosíték, mert különböző tényezők, főként a 
szokványosán nem elemzett kísérő és szennyező ele
mek esetleges kölcsönhatásai megváltoztathatják 
a  vas grafitosodási hajlandóságát [3]. Már régeb
ben felmerült ezért a javaslat, hogy a nyers öntvé
nyek anyagának temperálhatóságát adagonként 
minősítsék a lágyító hőkezelés előtt. A minősítés 
gyakorlati feltételei ugyancsak kialakultak [4, 5].

A grafitosodás folyamatát többnyire dilatomé- 
terrel mérik [6]. Jelentős nehézséget okoz azonban 
a  szokásos, 3 .. 4 mm átmérőjű, 2 0 ... 30 mm hosszú 
próbák kivágása a kemény, karbidos öntöttvasból; 
nem beszélve arról, hogy a vékony próba a tapasz
talatok szerint könnyen dekarbonizálódik, s hogy

a vékony próba a dekarbonizálódás elkerülésére al
kalmazott vákuumban, de még az argon védőgáz
ban is a hasznos öntvénytől eltérő sebességgel gra- 
fitosodik.

A Soproni Vasöntöde rekonstrukciójával kapcso
latban, a nehézségek áthidalására az 1. ábrán lát
ható próbaöntvény üzemszerű, adagonkénti gyár
tását vezettük be; a vizsgálatokra egy különleges, 
villamos regisztrálású dilatométer-célberendezés- 
ben kerül sor [3]. Az új próbaöntvény-típus elő
nyei a következők: 1. Egyetlen öntvényből 12 db 
azonos anyagú, hasáb alakú dilatométer-próba- 
test áll rendelkezésre, amelyek forgácsolás nélkül, 
kis kalapáccsal könnyen letördelhetők. Legfeljebb 
a hasábok véglapját kell párhuzamosra köszörülni; 
a próbák hosszát egyúttal célszerű 30 mm-re mun
kálni. (Normális körülmények között az adag mi
nősítéséhez csak egyetlen próbatest vizsgálatára 
van szükség; a többi kutatási, vagy ellenőrzési cé
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próbatest _____
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1. ábra. U j típ u s ú , tördelhető próbaöntvény a temperálható- 
ság  dilatom éteres vizsgá la tára , a  tá jékozta tó  m éretek  
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okát szolgál). 2. Az egyes próbahasábok kb. 8 mm 
átmérőjű hengeres próbának felelnek meg, te 
hát jobban megközelítik a hasznos öntvények fal- 
vastagságait. A vastagabb, nyers felületű próba 
egyébként is sokkal kevésbé érzékeny a dekar- 
bonizálódásra és egyéb zavaró hatásokra, mint a 
szokásos dilatométerekhez használt vékony, kivá
gott próbák [3]. 3. A tördelhető próbaöntvény vas
kos, némileg a tápfej szerepét is betöltő hasábos 
részébe az adag jele beönthető; e részt egyben a 
vegyi összetétel meghatározására is fel lehet hasz
nálni. Az adagelemzés így megbízhatóan jellemző a 
temperálhatóság szempontjából vizsgált dilato- 
méteres próbatest anyagára — és viszont; ami az 
eredmények használhatóságát jelentősen javítja.

A felsorolt előnyökre és az eddigi kedvező tapasz
talatokra való tekintettel az új, tördelhető próba
öntvény általános bevezetését javasoljuk.
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Szakosztályi h írek

Az öntéstechnikai Egyesületek Nemzetközi Bizott
sága (CIATF) az 1971-ben tartandó 38. Nemzetközi ön- 
tészeti Kongresszus rendezésével a Német öntők Egye
sületét (VDG) bízta meg.

A Kongresszust 1971. október 3—8. között rendezik 
Düsseldorfban.

Düsseldorf évtizedek óta jelentős szerepet játszik az 
öntészetben. Az NSZK öntvényterrnélésének felét 
Észak-Westf áliában gyártják, amelynek középpontja 
Düsseldorf.

A Kongresszus mottója „Az öntészet: ősi művészet 
■— korszerű technika.”

A Kongresszus előzetes programja szerint kb. 25 elő
adás hangzik el; kétnapos üzemlátogatás alkalmával 
korszerű öntödéket lát a résztvevő; a Kongresszus előtt 
és után egyhetes üzemlátogatás alkalmával bemutatják 
a legkorszerűbb öntödéket, öntödei gépeket, segédanya
gokat gyártó üzemeket és kutatóintézeteket.

A Kongresszus előtti üzemlátogatás (IX. 26—X. 2.) 
útvonala : Frankfurt—Heidelberg—Mannheim—Bad
Dürkheim—Kaiserslautern—Aachen—Düsseldorf.

A Kongresszus utáni üzemlátogatás (X. 9—15) útvo
nala:

A ) Mainz—Heidelberg—Karlsruhe—Pforzheim— 
Schwarzwald—Konstanz—Stuttgart.

B) Mainz—Offenbach—Würzburg—Rothenburg— 
Nürnberg—Ingolstadt—München.

C) Mainz—Kassel—Clausthal—Zellerfeld—Goslar— 
Salzgitter—Wolfsburg—Hamburg—Berlin.

A Kongresszuson minden tagegyesület egy-egy elő
adással vehet részt.

Öntödei Szakosztályunk vezetősége felkéri a tagsá
got, hogy a magyar előadás kiválasztásának megköny- 
nyítésére előadásanyagaikat 1970. október 1-ig Szak
osztályunk címére küldjék meg.

Az előadások témája feleljen meg a Kongresszus 
mottójának, és elsősorban a korszerű formázási és ön
tési eljárásokkal, az anyagok tulajdonságainak, a mi
nőség ellenőrzésének időszerű kérdéseivel foglalkoz
zanak.

Az előadások szövegét valamelyik hivatalos nyelven 
(angol, francia, német) és összefoglalóját mindhárom 
nyelven kérjük elkészíteni.

A kongresszusi jelentkezést az Öntödei Szakosztályon 
keresztül kell lebonyolítani. További információkat az 
előzetes program megérkezésekor az Öntödei Szakosz
tály titkára ad.

V. A .
*

Az öntödei Szakosztály vezetősége vendégeként 1970. 
június 23'—27. között hazánkban tartózkodott M. Paie
ries professzor, a Jugoszláv öntőegyesületek Szövetsé

gének alelnöke. Itt-tartózkodásának célja az egyesüle
tek közti együttműködés egyes kérdéseinek megbeszé
lése volt. Az Öntödei Szakosztály képviseletében a meg
beszéléseken H o rvá th  F eren c  elnök, dr. V arga  Ferenc  
alelnök, H o rvá th  F erenc, a jugoszláv kapcsolatokkal 
foglalkozó megbízott és V örös Á rp á d  titkár vett részt.

A megbeszéléseken a következő kérdések vetődtek 
fel:
— az 1970—71-ben tartandó rendezvényeken való köl

csönös részvétel módjai;
— a csoportos üzemlátogatások: lebonyolításának 

módja;
— hosszabb tanulmányutak, a gyakorlati munka lebo

nyolításának lehetőségei ;
— a két egyesület vezetői közötti szorosabb kapcsolat 

kialakítása.
Valamennyi kérdésben konkrét megállapodások szü

lettek, melyeket feljegyzésben rögzítettek. Ezek a meg
állapodások lehetőséget nyújtanak a dinamikusan fej
lődő jugoszláv öntőipar tanulmányozására.

P a jev ic s professzor meglátogatta a Soproni Vasöntö
dét és az öntödei Múzeumot. Mindkét látogatásáról 
nagy elismeréssel nyilatkozott. Különösen jó vélemé
nye volt az öntöde Múzeumról, amely a magyar öntők 
szakmai szeretetének ritka szép terméke.

V. A.
*

1970. július 2—7. között Szakosztályunk vendégeként 
hazánkban tartózkodott Dr. P h. S ch n e id e r  professzor, a 
VDG főtitkára, a CIATF Történeti Munkabizottságá
nak elnöke és felesége. S ch n e id e r  professzor a Mun
kabizottság Brnóban tartott ülése után érkezett és itt 
tartózkodásának célja az Öntödei Múzeum meglátoga
tása volt. A múzeumlátogatás alkalmával a Szakosz
tály vezetőségi tagjai ismertették az egyesületi mun
kát. S ch n e id e r  professzor elismeréssel szólt a magyar 
öntőknek a Múzeum megalkotásában végzett páratlan 
munkájáról, amely példát mutat más országok öntői 
számára is.

Vendégeink meglátogatták az újmassai őskohót, a 
Központi Kohászati Múzeumot, valamint a Nehézipari 
Műszaki Egyetem Öntészeti Tanszékét.

S ch n e id e r  professzor és felesége a váratlan élmények 
tartós benyomásával távozott Magyarországról.

V. A.

A Kisvárdai Helyi Csoport 1970.1. félévi munkája
A Kisvárdai Helyi Csoport ez évben első összejöve

telét január 12-én tartotta. M a k lá ry  L a jo s elnök meg
nyitójában eredményekben gazdag új évet kívánt a cso
port minden tagjának, ezt követően B ú za  B a rn a  okL
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kohómérnök tartott színvonalas, nagy érdeklődéssel kí
sért előadást „Az egységes formázóhomok előkészíté
sének technológiája” címmel. Az előadást 17 fő hall
gatta meg és a vitában 6 fő tett fel kérdéseket, illetve 
mondta el véleményét.

A következő — február 23-án rendezett — összejö
vetelen B u cz  E n d re  oki. kohómérnök tartott előadást 
„A kocsizó formázás technológiája és technológiai be
rendezései” címmel amelyet 12 fő hallgatott meg és a 
vitában 6 fő vett részt.

Az öntödei Szakosztály Csepeli Csoportja által feb
ruár 25-én rendezett „öntödei Munkavédelmi Ankét”-on 
Csoportunkat J e rk u s  F eren c munkavédelmi előadó kép
viselte.

Március 9-én B u c z  E n d re  oki. kohómérnök tartott 
előadást „Radiátor öntvények tritonittal való kezelése” 
címmel. Az előadást 15 tagtárs hallgatta meg, a vitá
ban 8 fő vett részt.

A március 23-án rendezett klubest keretében J e rk u s  
F erenc tagtárs ismertette a gyáregység 1970. évi újítási 
feladattervét és pályázati kiírását. A klubesten 23 fő 
vett részt és 10 fő szólalt fel.

Április 23-án Csepelen rendezett „Pneumatikus szál
lítás” c. ankéton Helyi Csoportunkat M iku lic s  I s tv á n  
és C sép ke  I s tv á n  tagtársak képviselték.

M iku lic s  I s tv á n  szaktechnikus, az ankéton elhang
zott előadások anyagát leleményesen beépítette az áp
rilis 27-én rendezett összejövetelen megtartott „Pneu
matikus szállítás alkalmazásának lehetőségei gyáregy
ségünkben” c. előadásába, melyet 15 fő hallgatott meg 
és a témával kapcsolatosan 9 lő tett fel kérdéseket az 
előadónak.

Az OMBKE április 29—30-án Sopronban — felszaba
dulásunk 25 éves, valamint a magyar műszaki felsőok
tatás 200 éves jubileuma alkalmából — tartott „Jubi
leumi választmányi ülés”-en Helyi Csoportunkat B u cz  
E ndre , B oross S á n d o r és R ó zsá k  S á n d o r képviselte.

Május 11-én B ú za  B a rn a  oki. kohómérnök „Korszerű 
vasöntvénygyártás” címmel tartott előadást, melyet 14 
fő hallgatott meg és az előadást követően 6 fő szólt 
hozzá a témához.

Az öntödei Vállalat Helyi Csoportja és a Mohácsi 
Vasöntöde által május 11—12-én rendezett „Öntöde gé
pesítési ankét”-on ö tv ö s  J ó z se f igazgató és B oross  
S á n d o r oki. kohómémök vett részt.

A május 14—15-én Kecskeméten rendezett „Forró 
szeles olvasztási ankét”-on S za jc z  I s tv á n  technikus és 
K o n tra  L á szló  technikus képviselte Helyi Csoportunkat.

Az I. félévi utolsó, június 22-én tartott összejövetelén 
M a k lá ry  L a jo s főmérnök bejelentette, hogy a II. félév
ben a Kisvárdai Vasöntöde — alig egyéves szünet után 
— ismét fog temperöntvényt gyártani, melynek kb. 50 
százalékát fittingöntvény fogja kitenni. Ezt követően az 
előadó részletesen tájékoztatta a résztvevőket (17 fő) 
az Öntöde I. üzemrészben végrehajtandó profilváltozás 
műszaki feladatairól és gazdasági kihatásairól.

A résztvevők nagy érdeklődéssel hallgatták végig a 
tájékoztató jellegű előadást. A témához hozzászólók el
sősorban a gyártás gazdaságosságára vonatkozóan tettek 
javaslatokat.

Vezetőségi üléseinket rendszeresen megtartottuk.
Taglétszámunk az I. félév folyamán 3 fővel gyara

podott.
B. E.

*

Az OMBKE Öntödei Vállalat Helyi Csoportja július 
17-én az Üjpesti Vasöntödében szakmai ankétot ren
dezett. Az összejövetel célja az Üjpesti Vasöntödében 
gyártott sebességváltöházak gyártási problémáinak meg
szüntetésében elért eredmények ismertetése volt.

H o rvá th  F eren c  főmérnök a rendezvény megnyitójá
ban az Újpesti Vasöntöde vezetősége, B a rn a  L á szló  
osztályvezető pedig a Helyi Csoport vezetősége nevé
ben köszöntötték a vendégeket.

Ezután L á szló  J ó z se f oki. kohómérnök tartott elő
adást „Sebességváltóház gyártási problémái az Üjpesti 
Vasöntödében” címmel. Bevezetőben ismertette, hogy 
mi tette szükségessé a korábbi gyártástechnológia fe
lülvizsgálatát. Okát a mennyiségi igények ugrásszerű 
növekedésében és a korábbi nagy selejtszázalékban 
látja. Számos kísérletet végeztek a célnak legmegfele
lőbb vasösszetétel kiválasztására. Ismertetett egy mód
szert, melynek segítségével pontosan meg lehet állapí
tani a sebességváltóházhoz, mint repedésre igen érzé
keny öntvényhez megfelelő összetételt. A módszer sze
rint öntőrácson végzett keménységmérésből diagram 
segítségével lehet következtetni a várható öntési fe
szültségekre. A gyártási folyamatok részletes vizsgá
lata és a mindenre kiterjedő ellenőrzés során kibukkan
tak azok a fémösszetételi és öntvénykonstrukciós hibák, 
amelyeknek megszüntetése után sikerült a gyártási 
problémákat minimálisra csökkenteni.

Az előadást H o rvá th  F eren c  egészítette ki a felada
tok megoldása során szerzett néhány üzemi tapaszta
lat és a siker érdekében végzett kollektív munka fázi
sainak ismertetésével.

S zá sz  J ó z se f szakosztályi alelnök felhívta a figyelmet 
a helyes öntvényszerkesztés fontosságára, amely rossz 
munka esetén sok gondot okozhat az öntőknek.

J u h á sz  S á n d o r technológus ismertette a sebességvál
tóház korábbi, a Soroksári Vasöntödében történt gyár
tása során felmerült problémákat, és összehasonlította 
azokat az újpesti tapasztalatokkal. Arra a kérdésre, 
hogy végül is a konstrukciós, vagy a gyártástechnoló
giai változások vezettek-e eredményre, az újpestiek el
mondták, hogy a kettőnek együttes helyes megválasz
tása volt szükséges annak érdekében, hogy a megren
delést maradéktalanul ki tudják elégíteni.

A vitát közvetlen, baráti beszélgetés követte.
B a rn a  L ászló

K önyvism ertetés

K a u czo r, E .:  Metall unter dem Mikroskop. (Ö tvözet a  
m ik rc szk ó p c n ) 3. javított és bővített kiadás, Springer 
Verlag, Berlin, 1969. 69 oldal, 124 ábra. Werkstattbü- 
ehor 121. (15—20 ezredik példány).

A népszerű sorozatnak ez az ú j füzete üzemmérnökök, 
szerkesztők és tanulók számára íródott. A füzet kis terje
delme természetesen nem tartalmazhat részletes metal
lográfiát (amiben minden megtalálható), de hozza a 
metallográfiái fogalmakat, ezek kezelésének példáit, na
gyon közérthetően és igen szemléletes — jórészt ere
deti — ábra- és fényképanyaggal.

A Színfémek c. első fejezet a fémes szövet kialakulásá
nak körülményeiről, ezek hatásáról szól. Egy-egy ilyen 
faktorral, — pl. a sugaras kristályosodáséval — kapcso
latban nemcsak azt vési az olvasó emlékezetébe, hogy ez 
általában nem kívánatos — különösen, ha a sugaras 
kristályok mélyen benyúlnak a tuskó közepébe, hanem 
azt is, hogy azért, mert a szennyező elemek egyenletes 
eloszlását gátolják; különösen négyzetszelvény esetén,

ahol a szennyezők az átlók mentén dúsulnak. Állítását 
mélymaratott felület fényképével igazolja.

Ez a fejezet, de a második is állandóan kettős vonal- 
vezetésű. Egyfelől logikus sorrendben megmagyarázza a 
metallográfiái fogalmakat, másrészt minden egyes rész
lettel kapcsolatban nagyon széleslátókörűen megemlíti 
annak gyakorlati vonatkozásait.

A második fejezet a kétalkotós ötvözetekkel foglalko
zik, különösen a stabilis és nem stabilis vas-karbon ötvö- 
zetrendszerrel.

A 3. fejezet 10 oldalon összefoglalja a metallográfia 
korszerű munkamódszereit.

A sorozatnak ez a méltó tagja megfelel céljának: tar
talmazza azt, amit az átlagos üzemmérnöknek és szer
kesztőnek tudnia kell; hasznos olvasmány a technikumi 
és egyetemi hallgatónak is, mert a szép német szaknyel
ven írt rövid összefoglalás egyrészt alkalmas a német 
nyelv gyakorlására, szakmai szempontból pedig hozzáse
gíti ahhoz, hogy jobban lássa a „fától az erdőt”.

H .  A .
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VII. Minta- és K ok illakészítő  K onferencia
Lipcse, 1970. május 27—S0.

Az NDK Minta- és Kokillakészítő Szakcsoportja 1970. 
május 27—30-án Lipcsében rendezte meg а „VÍI. M in ta -  
és K o k illa k é s z ítő  K o n fe re n c iá t”.

A konferencia mottója: „Korszerű gazdaságirányítás
sal és új technikával a nagyobb teljesítményekért a 
minta- és kokillakészítésben.

A konferencián hazánkból a következők vettek részt:
Az öntödei Vállalattól: H o rvá th  F erenc, T ra jko v ic s  

Jó zse f, D eák A tti la , dr. M a ch er F rigyes és G a já ta  F e 
renc.

A  Lenin Kohászati Művekből: T ó th  János, R egdon  
Im r e  és  B a lo g h  Sándor.

A  Csepeli Vas- és Acélöntödékből: C surgai Is tvá n , 
S ch re ib e r  R u d o lf és K a rá cso n y  Sándor.

ÉBGV Gábor Áron Vasöntödéből: P u h r Is tvá n .
A  Magyar Vagon- és Gépgyárból: S za b ó  Im re .
A  Kohó- és Gépipari Minisztériumiból: S ze r m e k  O ttó  

és K lic s ik  Sándor.
Egyesületünk képviseletében pedig T a ká csy  A n ik ó  

és P én zes Im re  vettek részt.
A népes, 17 fős magyar küldöttségen kívül a konfe

rencián részt vettek szovjet, cseh, bolgár, lengyel, ju
goszláv svájci és angol szakemberek is.

A közelítőleg 300 fő — ebből 55 fő külföldi — részvé
telével megtartott konferencia színvonalas szakmai elő
adásaival, kiállításával és üzemlátogatásával méltón 
váltotta ki a legteljesebb elismerést.

Az NDK Mintakészítő Szakcsoportjának vezetői — 
élükön H ans R o lf  G ö ttsch  és R o lf D u tsc h ke  kollégák 
vezetésével — dicséretes munkát végeztek a konferen
cia előkészítésében és levezetésében. Kitüntető és meg
tisztelő figyelmességüket ezúton is köszönjük.

A  ko n feren c ia  je len tő seb b  m o zza n a ta i:
A  külföldi vendégek számára az első napra progra

mozták a „Schönheidei Mintakészítő Szövetkezet” meg
látogatását, ahol nagyon szívélyesen fogadtak bennün
ket, majd O tt H e in z  igazgató vázlatosan ismertette a 
Szövetkezet történetét. A 11 éve alapított üzemben 
kezdetben csák famintákat, később — a rendelők igé
nyeinek megfelelően — műanyag- és fémmintákat, va
lamint könnyűfémön,tő-kokillákat gyártottak.

A gépek és berendezések hiánya az első években sok 
nehézséget jelentett számukra.

A Szövetkezet vezetősége a dolgozók részére állandó 
szakmai továbbképzésit biztosít. Ennek keretén belül a 
rokon és egyéb szakmai területről hozzájuk került 
munkások részére kötelező mintakészítő szakmai tan
folyamot tartanak. Jellemző az alaposságra, hogy a to
vábbképzésben részesülőknek saját öntödéjükben ön- 
tészeti gyakorlaton is részt kell venniök.

Az iparitanuló-képzést szintén saját hatáskörben old
ják meg.

A telephely kiválasztásakor nagy körültekintéssel 
jártak el, így érték el azt, hogy 20 km-nél nagyobb kör
zetbe nem kell szállítani mintát, vagy kokillát. Elő
nyös, hogy az Érchegységnek ezen a részén számos ön
töde található.

A Szövetkezet vezetősége a jó műszaki előkészítés
ben látja a megfelelő teljesítmények elérésének zálo
gát, így érthető, ha ezt tekintik a bérezés alapjának is. 
Az üzem dolgozói teljesítménybérben dolgoznak. Az 
volt a benyomásunk, hogy a teljesítménybérezés álta
luk alkalmazott formája kielégítően ösztönöz a több és 
jó minőségű munkára, valamint a szakmai továbbkép
zésre, egyben kellőképpen differenciált jövedelmek is 
biztosíthatók vele.

A gépparkról megállapítottuk, hogy az közelítőleg 
azonos színvonalú, mint a hazai mintakészítő üzemeké.

Technológiai szempontból érdeklődésre számottartó 
tapasztalataink:

F a m in ta k é sz íté s

A  faminták készítési technológiája hasonló a mi üze
meinkben alkalmazottakhoz. Újszerűnek tűnt viszont 
az egy darabos, nagy öntvényekhez szükséges öntőmin
ták kivitelezése. Az öntödével és a megrendelővel előre

megállapodnak, hogy polisztirolhabból gyártják le a 
mintakészletet.

Ott-tartózkodásunk alkalmával éppen szállításra várt 
egy ilyen gépágy minta, melynek mérete kb. 4000 X 
X 1500 X 800 mm volt.

összeépítése hasonlított a nálunk is jól ismert tüske
rendszerű mintákhoz, faalapkeret s rajta a fa keretek
ből épített tüske, míg a lejárórészek polisztirolhabból 
készültek. A polisztirolhab éleket néhány helyen farost
lemezzel erősítették meg. A mintát eltávolítják a ho
mokformából.

A magszekrények oldalait fenyőfából, míg a belső be- 
tétezés-t polisztirolhabból készítik. A döngölési síkot és 
a szenvedő éleket szintén farostlemezzel erősítik.

Mind a minták, mind a magszekrények homokkal 
érintkező felületeit vastagon, cementszerű faátvonóval 
spatulyázzák, majd nitrolakkal lefestik.

Említésre méltó az is, hogy ha az ilyen mintáról két 
vagy három öntvényt készítenek, akkor az öntöde po
lisztirolhab-minta kezelési felárat számol fel.

F é m m in ta k é sz íté s

Valamennyi külföldi szakembert a fémmintakészítő 
műhelyben érte a legnagyobb meglepetés. Itt ugyanis 
technológiailag kidolgozott és gyakorlatilag jól bevált 
módszerek alapján alkalmazzák a fémszór ásít minták, 
magszékrények, ill. betétek gyártására. A fémszórás 
eszközei ugyanazok, mint amelyek nálunk is ismertek, 
míg a mintakészítés menete a következő:

A fém mestermintát egy ellenállás fűtésű kemencé
ben kb. 350 °C-ra felmelegítik, majd szilikonlakk +  
+  110-es grafitpor keverékéből készült választó anyag
gal bevonják. Erre szórják a rezet, ami tulajdonkép
pen a negatívot adja. Az így kapott negatívba, ill. ne
gatívokba történik az olvasztott réz szórása, amely 
most már a kívánt termék.

Az alkalmazott alapanyag többnyire 2 mm átmérőjű 
sárgarézhuzal. A fémszórási technológia bevezetéséhez 
szükséges legfontosabb eszközök:

Fém mesterminta, előmelegítő kemence, kb. 4X4 
méteres elkülöníthető helyiség, porelszívó berendezés, 
sűrített levegő, oxigén, ill. dissousgáz, szórópisztoly és 
választószerek.

Fémszórással előállított minták előnyei: nem kell for
gácsolni, sima, finom a felület, méretpontos a minta, 
nincs zsugorodási pontatlanság.
M ű a n ya g m in ta -ké sz íté s

A  műanyag mintákat az NDK gyártmányú EKL 18- 
jelű epoxi gyantából készítik.

A gyártás technológiáját alapvetően az határozza 
meg, hogy nem alkalmaznak üvegszövetet vagy üveg
textilt. Nagyobb méretű mintákhoz vázanyagként több
nyire alumímumöntvényt használnak, amely kb. 4—5 
mm-es méret-alávétellel készül. Ez a 4—5 mm-es front- 
réteg lesz ezután — egy méretpontos negatív közbejöt
tével — epoxi gyantával kitöltve. Ha a műanyagminta 
megkopik, akkor a 4—5 mm-es frontréteget eltávolítják, 
így visszanyerik az alumíniumvázat, amire az ismételt 
felújítás lehetséges.

A műhely közepén egy nagy munkaasztal van elhe
lyezve, amelyet üvegfallal kerítettek be úgy, hogy az 
egy búrát képez. A munkahelyhez a dolgozó csak úgy 
férhet hozzá, ha egy tolóajtót felemel. A búra alatt a 
hőmérséklet, a gáz- és gőzelszívás szabályozása auto
matikus, ezt csak a műhely vezetője iktathatja ki. Az 
volt a benyomásunk, hogy a vezetők azt az elvet tették 
magukévá, hogy a műanyagosok egészségvédelmét 
megbízhatóbb az automatikára bízni, mint a munká
sok jól felfogott érdekére. A műhelyben egyébként ki
fogástalan rend és tisztaság honolt.

*

A konferencia második és harmadik napján kerültek 
sorra a szakmai előadások, amelyek közül azonban 
most csak a jelentősebbekről adunk rövid tájékoztatást.
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A konferencia előadásai egyébként megjelentek a 
Giessereiteohnik 1970. évi májusi és júliusi számában.

J. K a m ik  és V . S til le r  (NDK): „A minták tulajdon- 
jogi kérdései” címmel tartott referátumot, amelynek 
érvényessége természetesen csak az NDK-ra korlátozó
dik. Végső következtetésként megállapították, hogy 
nem lehet adminisztratív eszközökkel eldönteni ki vi
selje a minták költségeit.

W. K leo a n e r  és K . S c h ic k  (SZU—NDK): „A korszerű 
vezetési módszerek alkalmazásának lehetósegei, vala
mint a mintakészítés helye és szerepe az iparban” cím
mel tartottak előadást.

Mindkét szerző a saját hazájában tapasztaltakból in
dult ki, és arra a megállapításra jutottak, hogy a min
takészítő szerepének már az öntvény szerkesztésekor 
kell érvényesülnie.

Az előre latnato, hogy az öntödék fejlődése a legtel
jesebb gépesítettseg es az automatizálás felé halad, 
amihez a mintakészítőknek is fel kell zárkózniok. un
nék kapcsán felvetették, hogy két szocialista ország 
tervszerű munkamegosztáson alapuló együttműködésé
nek lehetőségeit ezen az úton kell és célszerű ke
resni.

H. R. G ö ttsch  és M . R o eb  (NDK) : „A munkapszicho
lógia jelentősege a korszerű iparban, különös tekintet
tel a mintakeszitésre” c. nagy tetszéssel fogadott, érté
kes előadásban foglalkoztak az ember és a gép kapcso
latával. A munkaxeiveteiek megteremtésekor ligyeiem- 
mei kell lenni a renaezettsegre, a dolgozó testhelyzetére, 
a zaj szintre, a világításra, valamint a homerseaietre. 
Egy rövid filmmel es vetített képeken bizonyítottak be, 
hogy a jó, kellemes hangulatú munkahely megterem
tése nem annyira pénz, mint inkább igényességi Kérdés.

A rövid fűmen egyébkent nem „lombik üzemet” mu
tattak be, hanem a ÍSzász MintaKeszito Gyárat, anol 
19B8-ban személyesen is volt szerencsénk tapasztalni a 
látottak valódiságát.

L. W . W eisser (SZU) : „Mintakészletek gyártása mű
anyagból és ezek méretezése” címen beszámolt azok
ról az eredményekről, melyeket a műanyagminták al
kalmazásával értek el. Az eredményekkel azonban nem 
elégedtek meg, hanem tudományos vizsgálatoknak ve
tettek alá a műanyagmintákat. A következő tulajdon
ságokat kezdték el vizsgálni:

— méret- és alaktartás,
— kopásállóság,
— merevség és rugalmasság.

Különféle műszeréket szerkesztettek a vizsgálatok le
folytatására. A műszeres vizsgálatok alapján megálla
pították a felhasználható anyagok legfontosabb mű
szaki jellemzőit, és innen már egy lépés volt a tudo
mányosan megalapozott műanyagminta méretezési 
módszerek kidolgozása. Az új méretezési módszerek 
bevezetésével anyagot és munkaidőt takarítanak meg.

J. H aas (Svájc): „Műanyagminták Ciba Araldit epoxi 
gyantákból” címmel tartott előadását vetített képekkel 
is szemléltette, annak illusztrálására, hogy a gépesített, 
tömeggyártó nyugati cégek öntödéiben, hogyan és mi
lyen célokra használják a műanyagmintákat és mag
szekrényeket.

H. K lo tz  és P. K o la w sk i (NDK) : „Üj munkamódsze
rek a minta- és kokillakészítésben” címmel tartottak 
rendkívül érdekes előadást. Foglalkoztak a mintakészí
tés racionalizálásának lehetőségeivel. Kifejtették, hogy 
minden intézkedés eredményének az öntőminták hasz
nálati értékének növekedésében kell jelentkeznie. Rész
letesen ismertették a famintáknak EKL 80-as epoxi 
gyantával való bevonását. Ennek előnyei, hogy vízta
szító, kopásálló, sima és hogy rugalmas és tartós felü
letet ad.

A famintáknak a dongöléstől jobban igénybe, vett 
részeit és a famagszekrények döngölési síkját 5 mm-es 
kemény PVC lemezzel borítják.

Szóltak az NDK fürdőkád öntödéje részére gyártott 
műanyag blokkmintáról. A blokk alapját szürkeönt
vényből, míg a homokkal érintkező felületet kb. 5 mm 
vastag Epilox gyantából öntötték ki. A blokkminta 
35 000 formázást bírt el.

Az alumínium-íémmintákat szintén lúg- és saválló 
Epilox műanyaggal vonják be kb. 30—100 mikron vas
tagságban.

A minták élettartamának növelésére az öntödékben 
új lazítási módszert vezettek be. Ennek lényege az, 
hogy ütogetés helyett vibrátort helyeznek az osztosikra, 
amelynek néhány perces működése után a minta köny- 
nyen és rongálódás nélkül eltávolítható a homokból.

A vibrátort a kiállításon is bemutatták.
Végezetül ismertették a poiisztirotnabbal elért ered

ményeiket és nagyszámú vetített képen mutatták be az 
uj technológiák alkalmazását.

T ra jko v ic s  Jozse} es P en zes Im re : „A műszaki elő
készítés szerepe és a betanított munkaerők alkalma
zása a mintakeszitésben” címmel tartottak eioaüast, 
amelyet lapunkban is közölni fogunk, ezert ennek az 
eloaaasnak az ismertetésétől e helyen eltekintünk.

F. S m ith —A . S u s se x  (Anglia) : „f ütött formazószer- 
számok az öntödeben” címmel tartottak előadást. A 
fűtött formázó szerszámokkal szerzett gyártási tapasz
talatok általános ismertetése után rátérték a hevítés
kor fellépő tágulási jelenségek vizsgálatára. Kimutat
ták, hogy az anandó nohatast a minták és magszekré- 
пуек szerkesztésekor íigyeiembe kell venni, л  lütött 
szerszámokat íoieg öntöttvasból, míg a hőhatástól job
ban szenvedő részeket hóálió acélból készítik.

Példákon mutatták be az általuk alkalmazott szer
kesztési es gyártási módszereket. Megokolták, hogy a 
nagypontossagu őntvénygyártashoz miért szükséges a 
minták és magszekrények homersekletenek eűenorzese. 
Tapasztalati adatokat közöltek a tűtott íormázo szerszá
moknál alkalmazandó hotagulasi együtthatókra es me- 
rettürésekre.

R . D u tsc h ke—H. M a u tsch  (NDK): „A ‘korszerű ter
melésszervezés és gépi adatfeldolgozás lehetőségei a 
mintakészítésben” címmel tartottak előadást. Graiikus 
módszerekkel elemezték a mintagyártás folyamatát a 
rendelés beérkezésétől a kiszállításig. A levont követ
keztetések alapján bemutatták a gépi lyukkártyás adat- 
feldolgozás alkalmazásának lehetőségeit a programo
zásban, a bérszámfejtésben, az anyaggazdálkodásban és 
az árképzésben.

A szakmai kiállításon bemutatták azt az adatfel
dolgozó gépet, amelyet a Szász Mintakészítő Gyárban 
alkalmaznak.

V. V a la se k  (Csehszlovákia) : „A mintakészítés árkép
zésének műszaki dokumentációja Csehszlovákiában” 
címmel tartott referátumot. Abból indult ki, hogy a 
mintakészítő üzemnek a megrendelőtől kell megkapni 
a mintarendelő rajzot. Vetített képeken bemutatta a 
mintakészítésben alkalmazott állami és üzemi szab
ványokat, továbbá típustechnológiákat. Ismertette az 
új minta-árkatalógus szerkesztésekor alkalmazott mód
szereket, továbbá néhány példán szemléltette a fa- és 
fémminták új árképzésének menetét.

A konferencia színhelyén a következő témákkal kap
csolatos kiállítások voltak:
— a minta- és kokillagyártás gépei,
— szervezési eszközök,
— műszaki újítások.
A konferencia végén az érdeklődők autóbuszos város

nézésen vettek részt, amikor is megtekintették Lipcse 
város nevezetességeit.

P én zes Im re

234 Bányászati, és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 10. szám



II. Nagyszilárdságú Öntöttvas K onferencia
Olomouc, 1970. június 16— 18.

A Pozsonyi Technika Háza, a Prágai Állami Anyag
kutató Intézet és a Morva Vasművek 1970. június 16— 
18. között rendezték meg а „II. Nagyszilárdságú ön
töttvas Konferenciát” Csehszlovákiában, a Morva
parti Olomouc városban. Az előadássorozaton Egyesü
letünk öntödei Szakosztálya részéről dr. M o csy  Á rp á d  
(Vasipari Kutató Intézet) és B a kó  K á ro ly  (NME, ön- 
tészeti Tanszék) tagtársaink vettek részt. A történelmi 
város (alapítása a VIII. század közepére tehető) a kon
ferenciának gyönyörű környezetet nyújtott; a gótikus 
Vencel-templom, a pestis-emlékmű, az impozáns szö
kőkutak, a tanácsháza zenélő óra-fala felejthetetlen 
emléket jelentenek.

A konferencia színhelye a Narodni Dom szálloda 
volt. A számos külföldi résztvevő (lengyel, keletné
met, holland, francia, jugoszláv vendégek) számára az 
előadást német szinkrontolmácsolás útján tették érthe
tővé. Az előadásokat a napi program kezdetén dr. Jo ze f 
P rib y l professzor (Ostrava), Jo ze f V a d sed a lek , illetve 
S ta n is la v  D rapai professzor (Prága) röviden ismer
tette. Ezután kezdődött a hozzászólások és válaszadá
sok formájában a tulajdonképpeni előadássorozat.

Az előadások többsége a gömbgrafitos öntöttvassal 
foglalkozott, főleg elméleti vonatkozásban. Metallur
giai, hőkezelési, technológiai, hegesztési, valamint önt
vényminősítési problémákat tárgyaltak, sokszor heves 
viták keretében.

A konferencia keretében 18-án került sor a Morva 
Vasművek öntödéinek meglátogatására, öntödéikben 
szürke-, gömbgrafitos, temper- és acélöntvényeket 
gyártanak, kb. 1000 dolgozót foglalkoztatva. A gömb
grafitos öntöttvassal kapcsolatos kísérleteiket 1949-50- 
ben végezték, azóta csapágyházakat, hidraulikatenge
lyeket, forgattyústengelyeket stb. gyártanak acél he
lyett gömbgrafitos öntöttvasból. (Az 57 kg-os acélönt
vény csapágyház gömbgrafitos' öntöttvasból készült vál
tozata 39 kg.) A szürkétől alig eltérő összetételű, forró 
szeles kupoló előgyűjtőiéből nyert öntöttvas (C — 3.2— 
3,6%, Sí =  2—2,8.%, Mn =  0,4—0,8%, S =  nyomokban, 
p =  0,2%) gömbösítése autoklávban történik a követ

kezőképpen: az egy tonnás üstöket a nyitott autokláv 
aljára helyezik, majd a záróharangot ráfordítva 6—7 
atü nyomást létesítenek. A gömbösítő anyagot lemez
edénybe helyezve hidraulikával felülről nyomják a 
vasba. Beoltóként külföldi anyagot használnak. Két
perces nyomáson-tartás után nyitják az autoklávot, és 
a régi típusú Zimmermann-formázóg'épso'rra merőlege
sen elhelyezett görgősorokon levő formákba öntik a 
vasat. Az öntvényeket hőkezelik.

A szürkeöntvény-mennyiség a vasöntvények 10%-a. 
Főleg a traktoripar részére készítenek öntvényeket.

A temperöntöde fő profilja a fittinggyártás, amelyhez 
korszerű fittmg-megmunkáló üzem is tartozik. Az ön
tödét négy forró szeles kupoló látja el folyékony vas
sal. A kupolók adagolása automatikusan történik. Víz
üveges, olajos, sőt újabban Shalco-gépen gyártott héj- 
magokat használnak a nyers homokból készült formák
ban. A formaszekrényeket konvejoron öntik. A kiürí
tett szekrényekből az öntvényeket felsőpályás szállító- 
szalag viszi a következő munkahelyre. A fittingönt- 
vények hőkezelése alagútkemencékben történik 
1000 °C-on.

A fittingöntvényeken kívül tempervasból készül a 
jármű- és a villamosipar számos öntvénye. Az öntvé
nyek nagy részét cinkbevonattal látják el.

Az acélöntöde, amely 1—2500 kg súlyhatárok között 
állít elő acélöntvényeket, a Csehszlovák Vasút metal
lurgiai bázisa.

Az öntödékhez megmunkáló, anyagvizsgáló és ková
csoló üzemegységek tartoznak.

A napi előadások után a konferencia résztvevőit kel
lemes program fogadta: meglátogattuk az olomouci Ta
nácsházát, orgonahangversenyen, várlátogatáson vettünk 
részt. Megtekintettük a környék híres cseppkőbarlang
ját. és végül 'kolbászsütéssel egybekötött vacsorán bú
csúztunk el egymástól.

Ez úton is szeretnénk köszönetét mondani a szívélyes 
vendéglátásért.

B. K.

K önyvism ertetés

E .  B ru n h u b er: Schm elz- und Legierungstechnik  von
Kupferwerkstoffen. (Rézötvözetek olvasztás- és ötvözés 
te ch n ik á ja .) Kiadta a Fachverlag Schiele und Schön G. 
m. b. H. Berlinben 1968-ban. Második átdolgozott ki
adás. Terjedelme 301 oldal 161 ábrával és 36 táblázattal. 
Ára teljes vászonkötésben 48.— nyugatnémet márka.

B ru n h u b er  e kitűnő munkájának első kiadása 1959- 
ben jelent meg (érdekes módon másik kiadó, a Giesserei 
Verlag gondozásában), de azóta teljesen elfogyott. Ez és 
az iránta való nagyfokú érdeklődés tette indokolttá az új 
kiadás megjelentetését, annál is inkább, mert a rézötvö
zetek használata — szemben számos korábbi jóslattal — 
nemhogy visszafejlődik, hanem mindinkább szélesedik.

A szerző azt a célt tűzte ki maga elé, hogy átfogó átte
kintést adjon a réz és ötvözeteinek korszerű olvasztás és 
öntés technikájáról mind elméleti, mindpedig gyakorlati 
vonatkozásban. A címben megadott témakörökben leírja 
a minőségi öntvénygyártás biztos lehetőségeit és útjait. 
E második kiadásban természetesen már figyelembe 
vette a műszaki fejlődés azóta elért eredményeit.

A mű négy fő részre tagozódik :
I. Az olvasztás

II. Az olvadék öntészcti tulajdonságai
III. Öntészeti ötvözetek és ezek olvasztási és ötvözési 

technikája
IV. Függelék
Az I. fő fejezetben az olvasztás fizikai-kémiai alap

jait, az olvasztóberendezéseket, az olvasztás metallur
giáját és a fémes betétanyagokat tanulmányozhatjuk.

A II. fő részben az olvadék folyósságáról, a fém és 
forma reakciójáról és a megdermedési jelenségekről ol
vashatunk.

A III. fő fejezet — csak a fontosabbakat említve — a 
következő öntészeti ötvözettípusokat tárgyalja: Cu— 
Be, Cu—Ni, Cu—Sn, Cu—Sn—Zn, Cu—Sn—P, Cu—Pb. 
Cu—Pb—Sn, Cu—Zn és a  különleges sárgarezek, Cu—A1 
és a különleges Al-bronzok, valamint a segédötvözetek.

A függelékben irodalomjegyzéket és tárgymutatót ta
lálunk.

A könyvet nemcsak a fémöntödékben dolgozó mérnö
kök és technikusok figyelmébe ajánljuk, hanem mind- 
azokéba, akik réz és rézötvözetek olvasztásával foglal
koznak (pl. hengerművek tuskóöntödéi stb.). A könyv' 
hasznos segédeszköze lohet az öntőmérnökhallgatóknak 
is. P y
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Az Öntödei Szakosztály vezetősége a magyar öntödei szakemberek jókívánságait küldi az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület elnökének dr. G у и I a у Z o l t á n  egyetemi ta
nárnak, a föld és ásványtudományok kandidátusának, a Magyar Tudományos Akadémia olaj
bányászati kutató laboratóriuma igazgatójának, aki nemrég ünnepelte 70. születésnapját.
Szívből gratulálunk az ünnepeknek azért is, mivel eredményes munkássága elismeréséül a Nép- 
köztársaság Elnöki Tanácsa a Munka Érdemrend arany fokozata kitüntetést adományozta részére. 
Kívánjuk, hogy még hosszú ideig szolgálja a tudományt, és Egyesületünk éleiét is — az elmúlt 
évekhez hasonlóan — még hosszan irányítsa.

E lőzetes h ír rendezvényről

Az OMBKE Öntödei Szakosztálya hazánk felszaba
dulásának negyedszázados évfordulója tiszteletére ju
bileumi ülésszakot szervez. A rendezvény 1970. novem
ber 16. és 22. között kerül lebonyolításra. A jubileum 
méltó ünneplésére a Szakosztály vezetősége olyan vezető 
szovjet öntészeti szakembereket hívott meg, akik az el
múlt 25 év során közvetlen munkájukkal járultak hozzá 
a magyar öntészet megszervezéséhez és fejlesztéséhez, 
vagy magyar szakemberek képzésével közvetve segítet
ték fejlődésünket. A meghívott vendégek közül elő
adás tartására is felkértünk neves szakembereket a kö
vetkező témákban :

Iva n o v  D . F . : A Szovjetunió öntészetének jelenlegi 
helyzete és fejlődési perspektívái

L evi L . I .  : Az öntészet metallurgiája

Onufrijev I. A.: A szovjet öntészet technológiai fejlő
dése

Vascsenkó К . I .  : A gömbgrafitos öntöttvasgyártás 
kérdései

A felsoroltakon kívül Szen d e G yörgy a GTI osztályve
zetője tart előadást „ S zo vje t— m a g ya r kapcsolatok az ön- 
tészetben” címmel.

A rendezvényen résztvevő szakemberek részére a Szer
vező Bizottság gazdag szakmai programot törekszik biz
tosítani, amelynek keretében az Öntödei Múzeum is fon
tos szerepet kap.

A rendezvény iránt érdeklődő tagtársainkat a Szer
vező Bizottság részletesen tájékoztatja és a szokott for
mában meghívóval értesíti.

K ö n y v i s m e r t e t é s

Giesserei-Kalender 1970. ( A  G iesserei c. fo lyó ira t 
1970. évi sza kn a p tá ra .)

A Verein Deutscher Giesserei Fachleute kiadásában 
megjelent zsebnaptár a Giesserei-Verlag (Düsseldorf) 
gondozásában 302 oldalon jelent meg. Ára 9.— DM.

Az ez évi Giesserei-Kalender beosztása megfelel az 
évek óta követett elvnek, minél kevesebb szöveg, és mi
nél több ábra és táblázat közlése.

Az egészen rövid naptárrész után mértékegységek és 
ezek átszámításhoz szükséges táblázatok következnek, 
majd a német és külföldi nyersvasak összetételét közli. 
A kupolóüzem néhány alapdiagramját és legfontosabb 
üzemi adatait hozza a következő rész. Ezután az öntött
vas tulajdonságait, minősítését, szabványelőírásait, a 
gömbgrafitos öntöttvas tulajdonságait tartalmazó részt 
találjuk, a forgácsolásra vonatkozó táblázatokkal 
együtt.

A további fejezetek az acél- és temperöntvények 
összetételét, tulajdonságait és hőkezeléséhez szükséges 
adatokat és ábrákat adnak.

A fémöntészettel foglalkozó fejezetben számos ide
vágó táblázat mellett szakítópróbák öntésére való ko-

killa készítéséről, továbbá az alumínium hidrogéntartal
máról szóló fejezeteket találunk.

A továbbiakban még sok táblázat és néhány öntödei 
kérdés rövid összefoglalása található. így foglalkozik a 
tápfej gazdaságosságának növelésével hőszigetelő beté
tek felhasználásával, példát mutat be alumíniumbronz 
ház öntésére, galvánbevonatú műanyagminták készíté
sére. Számos táblázatot találunk a formázó és kötőanya
gokkal kapcsolatban, továbbá az öntöde egészségvédelmi 
előírásait.

A zsebnaptár terjedelmes statisztikai résszel, vala
mint anyagbeszerzési címtárral zárul.

A zsebnaptár használatát tárgymutató könnyíti meg, 
amely az 1961—1970. években megjelent zsebnaptárak 
anyagát is feldolgozza, ami lehetővé teszi, hogy az évek
kel korábban megjelent Giesserei-Kalenderekben köny- 
nyen megtalálhassuk a keresett táblázatot vagy össze
foglalást.

A Giesserei-Kalender minden öntőszakember ré
szére hasznos adatokat és jó ötleteket szolgáltat.

G M
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A z  ismertetett homokelökészítőmű három fo r 
mázóterület homokellátását biztosítja teljes gépesí
téssel és automatizálással. A  beépített berendezések 
jóm inőségű formázóhomok előállítását teszik lehe
tővé. K ülönös tekintettel a homokröpítő gépek hasz
nálatára, a homok vastalanítását elsőrendű fontos 
ságúnak tekintettük. A  berendezések jelentős részét 
Csepelen fejlesztettük ki, és ezek a gyakorlatban 
igen jó l beváltak. A  tervezéskor messzemenően f i 
gyelembevettük az egységes elemek alkalmazhatóságát 
és a balesetelhárítás szem pontjait. A  homokművet 
egy személy kezeli.

Az öntvénygyártás egyik alapvető feltétele a 
megfelelő minőségű formázóhomok. A minőségi 
követelményeken kívül jelentős tényező a mennyi
ség is. A gyártási profiltól, a sorozatnagyságtól és 
az alkalmazott formázástechnológiától függően 1 1 
jó öntvény előállításához általában 3—20 t  for
mázóhomokot használnak fel. Gazdaságossági és 
minőségi szempontokból a közepes és nagyméretű 
öntvények gyártásához általában mintahomokot 
használnak. Ezzel csökkenthetők a töltőhomokkal 
szemben támasztott minőségi követelmények, azaz 
az öntvény egyszerűbb berendezésekkel olcsóbban 
állítható elő.

A Csepeli Vas- és Acélöntödék 1. sz. öntödéjében 
megvalósított homokelőkészítőműben is figyelembe 
vettük a mintahomok használatát. A homokelő
készítő tervezéséhez a következő feltételeket hatá
roztuk meg :

1. Kétféle méretcsoportba sorolt öntvények (a 
megvalósítás során háromra egészült ki) egységes 
formázástechnológiájához legyen megfelelő.

A méretcsoportok:
— egységes szekrénymérettel folyamatos gyár

tástechnológia, gépesített, homokröpítős formázás
sal (2500X1400X600 mm belméretű formaszek
rényben) előállított egyedi és kis sorozatú öntvé
nyekhez,

— különböző méretű, egyedi nagy öntvények 
gyártása max. 8 t öntvénysúlyig, konzolos, kocsizó 
homokröpítővei,

— nagy sorozatú öntvény (1200X1000X400 
milliméteres formaszekrényben) forgattyúsház önt
vények előállítására.

2. A szárított formázást kiküszöbölve megfelelő 
felületi keménységet adó kéregformázást tegyen le
hetővé, pl. vízüveges mintahomok alkalmazásával.

3. Ürítéskor a formahomokba jutó, más összeté
telű maghomokokat ne kelljen szétválasztani, vagy 
külön kezelni.

4. Tökéletes vastalanítást biztosítson, tekintet
tel a homokröpítő alkalmazására mindkét formázó 
területen.

5. Az építés ne igényeljen teljes üzemleállítást.
6. Az építés ideje alatt a régi homokelőkészítő 

mindvégig dolgozzon.
7. A későbbiek során lehetőség legyen továbbfej

lesztésére.
8. A rendszer a megadott (meglehetősen nyitott) 

profilból 13 et/év jó öntvény előállításához szüksé
ges formázóhomokot — megfelelő tartalékkal ■—■ 
biztosítsa.

A méretpontosság növelése, valamint az alkal
mazott különféle magkészítési technológiák (szén- 
savas-vízüveges, hidegenkötő, melegmagszekrényes 
furánalapú és héj mag) figyelembevételével, nem 
utolsósorban a kedvező gazdaságosság miatt a 
formakészítésben a vízüveges mintahomok haszná
lata.

Az új formázási és magkészítési technológia hat 
forma- és magszárító kemence lebontását tette le
hetővé. A vízüveges mintahomokkal készült forma
felület C02-vel és rövid ideig tartó gáz-infrasugár- 
zás kezeléssel megfelelő szilárdságú kéregformát 
biztosít.
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A utom atikus form ázóhom ok előkészítőm ű  
a C sepeli Vas- és A célöntödékben

S Z I L Á G Y I  I M R E  oki. gépészmérnök 
Csepeli Vas* és Acélöntödék

DK: 669.1:621.742:62—52
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1. ábra. A  Csepeli Vas- és Acélöntödék 1. sz. vasöntödéjé
nek telepítési rajza

1 —  form ázó részleg egységes m ére tű  szekrényekkel, 2 — egyedi, nagy  
ö n tv én y ek et e lőállító  részleg, 3 —  so ro zatg y ártó  részleg, 4 —  form ázó 
hom okot előkészítő m ű, 5 — 3 x2 ,5  m 2 rácsfelü letű  ü rítő , 6 — 3 x  5,5 m 2 

rácsfelü letű  ü rítő , 7 —  m ag- és m in tahom ok  m ű

A mintahomokra kerülő töltőhomokkal szemben 
lényegesen kisebbek a követelmények. Ez különö
sen fontos volt számunkra, mivel ürítéskor a töltő
homokba kerülő különféle maghomokok hatását 
nem ismertük. Az üzem belső elrendezését és a 
homokmű kiképzését az 1. és 2. ábrán mutatjuk be. 
A több homokot igénylő formázóterület (1) közvet
lenül a homokmű (4) mellett, míg a kevesebb homo
kot igénylő formázóterület (2) az üzem másik végén 
helyezkedik el (3—4. ábra).

A formázó területek zárt ciklust képeznek, ennek 
megfelelően az ürítőberendezések is itt nyertek el
helyezést (5—6). A homok visszaszállítása ezekről a 
területekről szállítószalagokon történik.

Az öntödében egy t öntvényhez átlagosan közel 
tízszeres formahomokmennyiséget használunk. A 
13 ezer t/év jó öntvényhez tehát kb. 125 ezer t/év 
forma- és mintahomokra van szükség.

A mintahomok kb. 20%-a a teljes homokmennyi
ségnek, így évente 100 ezer t töltőhomokot kell ké
szíteni, amely naponta 400 t, ez kétműszakos 
üzemben 25 t/óra igénynek felel meg. Ezt az 
igényt 2 db 116 M típusú szovjet gyártmányú 
gyorskeverővei elégítjük ki.

A homokelőkészítést vázlatosan az 5. ábrán mu
tatjuk be. A szállító szalagokat az egyszerűség ked
véért csak mint kapcsolatokat jelöltük.

A homokmű a visszatérő homokot az ürítőktől és 
a formázó területen lehulló homok gyűjtőtartályai
ból kapja. Az ürítőkön (1) hirtelen lezúduló homo
kot lengővályúk (2) adagolják a szalagra. Az ürítő 
(1) közelébe helyeztük el a szalagos elektromágnest 
(3), majd a rögtörőt (4) és ismét egy mágnest (3), 
hogy a rögökből kiszabadított vasat is kiszedhes
sük. A kettős mágnestelepítésnek különösen a nagy 
formaürítőnél van jelentősége, ugyanis a homokkal 
együtt sok „homokkapocs” is kerül a szalagokra.

A mágnesek által kiemelt vashulladék egy terhe
lést is jelző gyűjtőtartályba (5) esik, ami a beállí
tott terhelés elérésekor hangjelzést ad, amely csak 
akkor szűnik meg, ha kiürítették, ill. lecserélték a 
ládát.

A homokot szállító szalagok egységesen hajtódo
bos kivitelben, 650 mm széles gumihevederrel,
1,5 m/sec szállító sebességgel készültek. A használt 
homokot szállító szalagok fedettek és elszívással 
vannak ellátva.

A homok ilyen szállítószalagokon jut a 60 m3/óra 
teljesítményű homokhűtő dobszitába (6). A szitán

2. ábra. A z  1. sz. vasöntöde ú j  form ahom ok előkészítő m űvének elrendezése 
1 — 3 x 2,5 m 2 fe lü le tű  ü rítő , 2 —  porelszívó ernyő , 3 —  hom okhűtő , 4 —  rög törő , 5 —  szem ét, rög  s tb . g y ű jtő , 6 —  100 m 3-es táro lók , 

7 —  tán y éro s  adagolók, 8 — adagm érleg , 9 — gyors keverő, 10 —  b e n to n ittá ro ló . 11 — szénportá ro ló
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át nem eső szemét és rög a gyűjtőtartályba (7) ke
rül. A szitált homok egy finombordás, kis résnyí
lású rögtörőn (4) és szalagon a két, egyenként 
100 m3 térfogatú tartályba (8) jut. A tartályok tér
fogata egy napi homok tárolását teszi lehetővé. Az 
utóbbi rögtörőre (4) azért van szükség, mert a víz
üveges mintahomok (ami csaknem teljes egészében 
visszakerül a rendszerbe) nehezen omlasztható szét 
a gumibélésű keverőkben. így a keverő (12) kímé-

3. ábra. A z  egyedi n a g y  ön tvények form ázóterülete a  szov 
je t  g yá r tm á n yú  296. t íp u s ú  konzolos hom okröpítővei

lése és a keverési folyamat rövidítése érdekében a 
16 mm lyukméretű szitán áteső rögöket ez a rögtörő
(4) még aprítja.

A visszatérő homokot tányéros adagoló (9) jut
tatja a gyűjtőszalagra. A két tartály (8) közül min-

4. ábra. A  hom okröpít őt ól távvezérelt hom okm ennyiség  
szabályozó

f5. ábra. A  hom okelőkészítőm ü fo lya m a tá b rá ja
1 — 3 X 5,5 m 2 fe lü le tű  ü rítő , 2 — lengővályú , 3 —  szalagos e lek trom ágnes, 4 —  rög törő , 5 —  te rh e lé s t jelző g y ű jtő ta r tá ly  vashu lladék  részére, 
6 — hom okhűtő  dobszita, 7 —  g y ű jtő ta r tá ly  szem ét és rög  részére, 8 — ta r tá ly o k , 9 —  tán y éro s  adagoló, 10 —  fokoza tné lkü li csigás ad a 
goló, 11 —  adagm érleg , 12 —  11G M típ u sú  szov je t gyorskeverő , 13 —  készhom ok ta r tá ly  tán y éro s  adago lóval, 14 —  kószhom ok

ta r tá ly  szalagos adago lóval, 15 — m ennyiségszabályozó re tesz
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J.

dig csak az egyikből adagolnak (bár lehetőség van 
mindkettő egyidejű működtetésére is), míg a mási
kat töltjük.

A gyűjtőszalagra csigás adagolómű (10) adagolja 
a bentonitot (B) és szénport (SZ), így már az ada-

6. ábra. 3 x 5 , 5  m -es ürítőberendezés

7. ábra . 40 és 30  ezer m 3-es v ize s  p o r le v á la sz tó k

goláskor biztosítva van, hogy a keverőbe viszony
lag egyenletesen elosztott anyag kerüljön. A gyors- 
keverőkbe (12) mérlegeléssel (11) kerül a keverék. 
Ez a mérleg automatikusan vezérli az adagoló rend
szert is. A kevert homok szalagokon jut a fel
használó helyekre.

A homokmű nem rendelkezik frisshomok tároló
val és adagolóval, mivel a veszteségek pótlása és a 
fi-issítés a minta- és maghomoknak a rendszerbe 
juttatásával történik.

A minta- és maghomok mennyisége több, mint 
ami a frissítéshez szükséges, ezért a rendszerből na
ponta 40—50 t felesleget ki kell venni. Ennek egy 
részét a másik üzem használja fel. Későbbi fejlesz
tési feladat, hogy a feleslegnek egy részét a minta- 
homokhoz ismét felhasználjuk.

A formaszekrényürítők (1) különlegesen kialakí
tott egységekből állnak (6. ábra). Egy egység 2,5 X 
X3 m2 rácsfelülettel, terhelést felvevő gerendákkal 

és önszinkronizáló, irányított lengést biztosító két- 
tömegű gerjesztővel rendelkezik.

A nagyobbik ürítő két egységből áll, és így össze
sen 3 X5,5 m2 felületű, 30 t teherbírású, amplitú
dója 4,5 mm, frekvenciája 1200/perc, gyorsulása

1

8. ábra . S a já t  fe j le s z té s ű  sza la g o s  e lek tro m á g n es  
1 —  e le k tro m á g n e s , 2 —  h a j tó d o b , 3 —  h o m o k m a g a s s á g  sza b á ly o z ó

'í  2

Ö3M -9

9. ábra. S a já t fe jlesztésű , belső h a jtá sú , hengeres rögtörő. T e ljesítm én ye 40— 80 m z/ó ra  
1 —  ha jtó d o b , 2 —  bordás rög törő  henger, 3 —  különleges rögzítő  gum igyűrű , 4 —  feszítő  rugók , 5 —  rezgéscsillap ító  gum irugók
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[ода»-«г|
К), ábra. C sepeli fe jle szté sű  hom okhűtő  dobszita. T e lje 

s ítm én ye  60 m 3/ó ra
1 — h a jtó m ű , 2 —  rögleeresztő , 3 — szab á ly o zh ató  légny ílások , 

-1 — poros levegő elszívása , 5 — dobszila 11. ábra. A  hom okhűtő  k in y ito tt á llapotban

12. ábra. 116 M  típ u s ú , szovjet cen trifugá l gyorskeverő  
1 — g u m itá rcsák , 2 —  gum ibélés, 3 —  k ap aró k és . 4 —  hűtő levegő  adagoló , 5 —  adagoló , 6 — ü rítő a jtó

nagyobb, mint 3 g, a beépített négy motorteljesít
ménye: 88 kW. A legnagyobb méretű formákat is 
20—30 sec alatt kirázza.

Az ürítő (1) motoros mozgatású burkolattal van 
ellátva, ami tökéletes portalanítási lehetőséget biz
tosít. A 40 ezer m3/ó teljesítményű ventillátor vizes 
porleválasztón keresztül szívja el a poros, gőzös le
vegőt (7. ábra).

A szalagos elektromágnest vállalatunk fejlesz
tette ki. Ez a mágnes a gyorsmozgású szalagokon 
haladó homok alól (220 mm távolságból) 5 kg-os, 
300—400 °C hőmérsékletű vasat is ki tud emelni 
(8. ábra).

A rögtörő is saját fejlesztéssel készült. Amint a 9. 
ábrán látható, nincs külső hajtása, ezért teljesen 
zárt kivitelű; az egyik henger elmozdítható, a hen
gerek közötti alaphézag beállítható. Az egyik hen
gert max. 1600 kp rugóerő nyomja. A két henger 
max. 80 mm-re tud eltávolodni egymástól. Mind
két henger önálló hajtással rendelkezik. A cserél

hető, bordás rögtörő hengert különleges gumigyű
rűk rögzítik a hajtódob felületén.

Ugyancsak Csepelen fejlesztettük ki a 60 m3/óra

IS . ábra. V a ksém á s irá n y ító  asztal
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14. ábra. V illam os kapcsolóközpont

15. ábra. D iszpécser te lefonközpont

teljesítményű homokhűtő dobszitát is (10. ábra). 
Ennek kettős köpenyű szitája olyan kiképzésű, 
hogy a lehulló homokszemcsék között nagymennyi
ségű levegőt lehet átszívatni (40 ezer m3/óra), ami
vel a homokot lehűtjük. A szita belső furatai 30 
mm átmérőjűek, a második szita 16 mm átmérőjű 
lyukkal rendelkezik (11. ábra). A hűtőrendszer 
előtt vízpermetezővel felszerelt szalagszakasz is 
van, ezzel további hűtőhatás érhető el; az utóbbira 
eddig nem volt szükség, mivel a homok oly mérték
ben hűl le, hogy a keverők előtt a hőmérséklete 
20—25 °C.

A keverők jelenleg 90 sec-os ciklusidővel, 650 
kilogrammos adaggal megfelelő homokminőséget 
adnak.

A tányéros adagoló teljesítménye úgy van beál
lítva, hogy 30 sec alatt töltse meg a mérlegtar
tályt.

A bentonit és a szénpor beállított mennyiségét 
fokozat nélküh hajtással ellátott csigás adagoló 
szintén 30 sec alatt adagolja.

A keverők teljesítménye lehetővé teszi, hogy gya
korlatilag az egyik keverő csaknem teljesen tarta 
lékként szerepel. A két keverő automatikus, együtt

és külön is járatható. Együttes üzemmód esetén a 
minimális ciklusidő 80 sec. A maximális terhelhető
ség az alkalmazott homokkeverékből 750 kg ada
gonként, ami közel 34 t/ó teljesítménynek felel meg 
(12. ábra).

A homokmű a beindítás után automatikusan 
adagolja a homokot, bentonitot, szénport, ezeket 
reverzáló szalag adagolja a keverő mérlegtartá
lyába, az pedig a keverőbe. A keverőbe előadago- 
lással juttatjuk be a vizet. A keverés utolsó szaka
szában levegővel lazítjuk és hű tjük a homokot. A 
keverőktől a homok szállítószalagon jut a munka
helyi tartályokba.

A teljes homokmű a központi vezérlőhelyiségben 
elhelyezett vaksémás asztalról (13. ábra) irá 
nyítható és ellenőrizhető. A kapcsolók és egyéb vil-

16. ábra. M u n k a h e ly i d iszpécser telefon

lamos szerelvények szintén egy központi, pormen
tes, túlnyomásos helyiségben vannak elhelyezve 
( 14. ábra). A rendszer biztonságos üzemét telített
ségjelzők, forgásérzékelők és karbantartó szakasz- 
kapcsolók biztosítják megfelelő reteszeléssel.

A munkaterületeken egy-egy szakasz indítását 
hang és villogó fényjelzés előzi meg. Az üzem kü
lönböző területei diszpécsertelefonon ( 15—16. 
ábra) kapcsolatot tudnak létesíteni a vezérlőhelyi
ségben levő diszpécserrel, a karbantartó üzemmel 
és az üzem vezetőjével. Az üzemben elhelyezett 
telefonkészülékek fény- és kürtjelzéssel jelzik a hí
vást.

A javítást és ellenőrzést az egyes gépeknél elhe
lyezett úgynevezett „karbantartó kapcsolók” 
könnyítik, amelyekkel az adott gépcsoport és ezzel 
a teljes rendszer központi indítása lehetetlenné te 
hető, ill. ellenőrzés céljából csak a helyszínen lehet 
újraindítani.

A homokmű további fejlesztése a homok nedves
ségtartalmának automatikus mérésére és szabályo
zására terjed ki. Erre a célra izotópos elven működő 
berendezéssel folynak kísérletek.
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Ö ntészeti a lu m ín ium ötvözetek  derm edése közben fe llép ő
t é r f o g a t v á l t o z á s  v i z s g á l a t a *

D r .  N Á N D O R I  G Y U L A  —  B E N E S C H  F E R E N C
N ehézipari M űszaki E g y e tem , Ö ntésze ti T anszék

DK 669.713; 621.746.6

A z  a lu m ín iu m  és ötvözeteinek dermedését je le n 
téken y  térfogatnövekedés kíséri, és csak ezu tán  in d u l  
m eg a  szilá rd  á llapotra  je llem ző  zsugorodás. E z  a  
je lenség  igen  fo n to s  az öntészeti gyakorla t szám ára , 
m ivé l ezek a  fo lya m a to k  nagym értékben  h a tn a k  az  
ön tvények tömörségére és m éretállandóságára. A  dol
gozol a  dermedést kísérő d uzzadás mérésével fo g la l 
ko z ik . Ö sszefüggés á llap ítha tó  m eg  a  h idrogén tar 
ta lom  változása, va la m in t az ötvözés hatása  és a  
duzzadás n a g ysá g a  között. Je len tős hatást gyakorol a  
fa lva sta g sá g  növekedése. A  dolgozat eredm ényei a r 
ra  engednek következtetni, hogy az A l  és ötvözetei, 
az á lta lános fe lfogástó l eltérően a  kr istá lyosodási f o 
lya m a to kka l egyidőben jó l m érhető térfogatnöveke 
déssel derm ednek.

1. Bevezető

A homokformában dermedő alumíniumöntvé- 
nyek esetében általában csak a dermedéskor végbe
menő zsugorodással foglalkoznak. Ez annak tulaj
donítható, hogy a színalumínium az öntéstől a tel
jes dermedésig 7%-ot, ötvözetei 2—7%-ot zsugo
rodnak [1]. Fontos fizikai jelenség azonban a gya
korlati alumíniumötvözetek dermedését kísérő je
lentős nagyságú térfogatnövekedes. A valóságban 
ugyanis az alumínium és ötvözeteinek kristályoso
dását igen gyakran kíséri jól mérhető térfogatnöve
kedés, majd ezt követi a szilárd állapotban történő 
zsugorodás. A duzzadás legalább olyan fontos és fi
gyelemre méltó tényező, mint az ezt követő zsugo
rodás, mivel az öntvényhibák közvetlen vagy köz
vetett okozója lehet [1, 2].

Az Öntészeti Tanszék az elmúlt évek során első
sorban az öntöttvasak duzzadási tulajdonságait 
vizsgálta [3]. Az itt kapott eredmények birtokában 
terjesztettük ki vizsgálatainkat az öntészeti alumí
niumötvözetekre is.

Méréseinkhez 350 mm hosszú, 30 mm átmérőjű 
középről öntött hengeres próbatestet és a jól bevált 
keretes indikátorórás berendezést használtuk ( 1. 
ábra).

A kristályosodást kísérő duzzadás jelenségét két 
szempontból vizsgáltuk :

1. Eutektikus szilumin (öAlSil2 ) duzzadásának 
vizsgálata a falvastagság függvényében.

* Benesch Ferenc diplomatervének részlete, amellyel 
a IX. Országos Diákköri Konferencián a KGM külün- 
díját nyerte.

c e  d  c a

1. ábra. A  duzzadás-zsugorodás m érő berendezés vázlata

a —  0 ,01 m m  beosz tású  in d ik á to r ó ra , b — form aszekrény , c — kvarc 
üveg ru d a k , d —  beöm lő, e —  m érőkere t, /  —  fo rm aüreg

2. Az ötvözőelemek és a folyékony állapotban 
végzett kezelések hatása az alumínium duzzadá
sára.

Méréseink során a térfogatváltozások nagyságára 
a vonalas hosszváltozás adataiból kaptunk értéke
lésre alkalmas adatokat.

2. A falvastagság hatásának vizsgálata

A változó öntvényfalvastagságok reprodukálá
sára különböző átmérőjű és egységesen 350 mm 
hosszúságú próbatesteket öntöttünk.

Annak érdekében, hogy tisztán a falvastagság 
hatása érvényesüljön, igyekeztünk minden adag 
öntésekor azonos körülményeket biztosítani.

Minden adaghoz új (tehát nem átolvasztott), az 
1. táblázat szerinti összetételű öAlSil2 ötvözettöm
böt használtunk. A betétet koksztüzelésű, tégelyes 
kemencében olvasztottuk. Az öntési hőmérséklet 
mindenkor 720 °C volt, ezt merülő hőelemmel el
lenőriztük.

Olvasztás közben és öntés előtt kezeléseket nem 
végeztünk. A formák elkészítéséhez egységesen 
pilisvörösvári, természetes kötőanyagú bányaho
mokot használtunk.

Vizsgálataink során 20 , 30, 60 és 200 mm átmé
rőjű rudakat öntöttünk, ezek vonalas hosszváltozá- 
sát az 1. ábrán bemutatott összeállítással mértük.

Kísérleteink során használt ötvözeteink összetétele
1. táblázat

Összetétel, %
Minőség

Si Cu Fe Mg Zn Mn Ni Ti + V

ÖA1SÜ2 ...................................... 12,2 0,45 0,37 0,02
öAlSi9Cu2................................... 9,9 0,82 0,97 0,17 0,68 0,36 — 0,02
■öAlSil2Mg ................................. 12,0 0,07 0,63 0,48 — 0,36 — 0,02
öAlSil2CuNiMg.......................... 12,4 1,09 0,43 1,02 — 0,26 1,08 0,02
öAlSi20Mg ................................. 20,0 1,00 0,70 1,00 0,20 0,20 1,00 0,02
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2. ábra . A z  Ö A IS U 2  j e l ű  ö tvözetből 
ön tö tt, 3 0  m m  á tm é rő jű  p ró b a  

d u z z a d á s i görbéje

(4. ábra). Az ábrából kitűnik, hogy az átmérő' és a 
duzzadás maximális értékei között lineáris össze
függés van. A jelenségek magyarázatára jelenleg 
egyértelmű válasz nehezen adható. Feltehető, hogy 
kristályosodáskor a dendritváz-növekedés és a 
molekuláris hidrogén kiválás egyidejűleg hozzák

3 . ábra . A  kü lö n b ö ző  á tm é rő jű  Ö A IS H 2  4. ábra . A  m a x im á l is  d u z z a d á s  
p r ó b á k  d u z z a d á s i görbéi v á lto zá sa  a z  ö n tö tt r ú d  á tm é rő jé n e k

fü g g v é n y é b e n

Az indikátorórát a forma megtelésének pillanatától 
számítva fél percenként olvastuk le. Ezekből az ér
tékekből szerkesztettük a duzzadás (zsugorodás) 
— időgörbéket. Ilyen görbét mutat a 2. ábra.

Az így felvett értékeket egy koordináta-rend
szerben ábrázoltuk. A dermedést kísérő duzzadás
maximumok a rúd átmérőjének növelésével nőnek 
(3. ábra).

A jelenségnek egyik magyarázatát az olvadék 
hidrogéntartalmával hozhatjuk kapcsolatba [2]. 
Az alumínium ugyanis a vele érintkezésben levő gá
zok közül említésre méltó mennyiségben csak a 
hidrogént oldja. Az oldódás egyéb ötvözőelemekhez 
hasonlóan atomos állapotban történik és két ténye
zőtől függ nagy mértékben, nevezetesen a hőmér
séklettől és a gáztérben uralkodó nyomástól [4]. 
Lassú lehűléskor (pl. homokformában) az atomosán 
oldott hidrogén nagy része kiválik az olvadékból. 
Az így felszabadult hidrogén egy része a folyékony 
fém felszínén keresztül távozik, azonban a szilárd 
kéreg kialakulása után már ez nem lehetséges, és 
így a fémben gázhólyagok formájában bennreked 
[1]. Amennyiben a forma hűtőhatását növeljük 
(pl, kokillaöntés), nem adunk lehetőséget az alumí
niumrácsban atomosán oldott hidrogén nagy mér
tékű felszabadulásának. Úgy mondjuk, hogy „be
fagyasztottuk” a hidrogént. Ilyenkor a hidrogén 
csak lassan, diffúzió útján tud távozni az öntvény
ből. A duzzadás jelensége a hidrogén molekuláris 
felszabadulásával magyarázható.

A különböző átmérőjű rúdjainkat közel azonos 
hidrogéntartalmú ötvözetből öntöttük le. A gáztar
talom minőségi ellenőrzésére a szokásos kiöntési 
pogácsa próbákat öntöttük grafit formába. A gáz- 
tartalom kvalitatív vizsgálata alapján is jól érté
kelhető eredmények birtokába jutottunk.

A kísérletek összefoglalásaként rajzoltuk meg a 
duzzadási maximumokat az átmérő függvényében

létre a számottevő hosszúságnövekedést. Ezért 
olyan öntvényeknél, ahol vékony szelvények egy 
csomópontban találkoznak, valamint olyan vastag 
szelvényű részeknél, ahol a megmunkálás után gáz- 
lyukacsoktól mentes felületet követelnek meg, 
a tápfejek növelése helyett hűtővasat kell hasz
nálni.

Hűtővassal ugyanis a kritikus részen megnövel
jük a forma hűtőhatását és így a hidrogént atomos 
formában befagyasztjuk a rácsba. Az ilyen módon 
készített öntvény felülete megmunkálás után is 
gázlyukacsoktól mentes lesz.

3. Az ötvözőelem ek  
és a folyékony állapotban végzett 

kezelések hatása  az a lum ínium  duzzadására

Az alumíniumnak igen sok ötvözete létezik. Kö
zülük dolgozatunkban csak az ipari gyakorlatban 
leginkább használatos AlSi-típusú ötvözetek duz- . 
zadási tulajdonságait vizsgáltuk [5].

így kísérleteinkhez öAlSi9Cu2, öAlSil2 , 
öAKSi 12 Mg, öAlSil2CuNiMg (duszil) és az 
öAlSi20Mg (hipereutektikus szilumin) tömbökből 
olvasztottunk és öntöttünk próbákat. A felsorolt 
ötvözetek elemzett összetétele az 1. táblázatban 
található. Minden ötvözettípusnál a folyékony álla
potban végzett kezelések hatását vizsgáltuk a duz
zadás maximumára. A mérésekhez az előzőekben 
ismertetett berendezést és egységesen 30 mm átmé
rőjű és 350 mm hosszúságú próbát használtunk.

1. Az ÖAISH2 jelű ötvözet duzzadásának 
vizsgálata

Az előzőekben közölt feltételezésünket, hogy a 
dermedést kísérő duzzadást az atomosán oldódó 
hidrogén molekuláris felszabadulása okozza, a kö
vetkező módon kívántuk bizonyítani.
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S . ábra. A z  Ö A ISU 2 je lű  ötvözetből öntött p ró b á k d u zza d á si 
görbéi

1 — kezeletlen , 2 —  tisz tító só v a l és g áz ta lan ító  tu b u ssa l kezelve, 
3 —  fe lgázosítva , 4 — tis z títv a  és 850 °C -ra tú lh e v ítv e , 5 —  tis z títv a , 

850 °C -ra tú lh ev ítv e  és nem esítve

A 740 °C-ra hevített alumíniumfürdő aljára me
rítőharanggal kismennyiségű vizet tartalmazó szer
ves anyagot (nyers burgonyát) nyomtunk a hidro
géntartalom növelésére. Az ebben levő nedvesség
ből a fürdő hőmérsékletén vízgőz képződött, ami a 
fürdőn átbuborékolva lehetővé tette, hogy az olva
dékban néhány perc alatt maximális mennyiségű 
hidrogén oldódjon. Az ilyen módon „felhidrogéne
zett” anyagból 720 °C-on duzzadást mérő próbát 
öntöttünk. E mérés eredményeként a 2 . ábrán be
mutatott, kezeletlen anyag duzzadási maximumá
hoz viszonyítva 20% -os növekedés volt tapasztal
ható (lásd 5. ábra 1, 3 számú görbéjét).

A duzzadás és a hidrogéntartalom összefüggésé
nek vizuális bizonyítékát adta egy az öntés után le
játszódó érdekes jelenség. A leöntött forma beömlő- 
tölcsérén a szilárd kéreg már szemmel láthatóan ki
alakult, amikor a belsejében levő folyékony fém át 
törte ezt a kérget és kinyomott egy több, mint 10 
milliméter átmérőjű fémgömböt, aminek felületén 
kis gázhólyagok jelentek meg. Az így viselkedett 
öntvény képe a 6. ábrán látható. Elkészítettük az 
öntvény tápfejének hosszmetszetét is, ennek képét 
a 7. ábra szemlélteti. A metszeten látható, hogy az 
anyag valóban gázos volt, jól láthatók a hidrogén 
okozta lyukak. A tápfej tetején nem beszívódás, ha
nem domború felület látható.

A jelenség másik határesetének vizsgálatára ön
tés előtt az anyagot gáz- és zárvány mentesítettük. 
Ehhez ,,EBA Alu 7” tisztítósót, valamint „EBA” 
gáztalanító tubust használtunk. Az így „hidrogén
mentesített” anyagból öntött próba maximális 
duzzadási értéke a „felhidrogénezett” próbáénak 
csak 50%-a volt (lásd 5. ábra 2, 3 számú görbéjét).

A továbbiakban vizsgáltuk a túlhevítésnek és a 
nemesítésnek a duzzadásra gyakorolt hatását. A 
tisztítósóval és tubusolt gáztalanító anyaggal kezelt

6. ábra. A  „fe lgázosíto tt” anyagból készített duzzadást 
vizsgá ló  ö n tvény  képe

ötvözetet 850 °C-ra hevítettük. Ez az állapot a nor
mális 720 °C-os öntési hőmérséklethez viszonyítva 
erősen túlhevített állapotot jelent.

Az így előkészített ötvözetből öntött rúd duzza
dási értékeit az 5. ábra 4. számú görbéje mutatja. 
Megállapíthatjuk tehát, hogy a duzzadás maximá
lis értékeinek alakulásában igen nagy szerepe van 
az öntési hőmérsékletnek. Minél nagyobb hőmér
sékleten öntünk, annál nagyobb lesz a duzzadás ér
téke. Véleményünk szerint ez a tapasztalat is a 
gáztartalom-változással magyarázható. Az alumí
niumötvözeteknek a hőmérséklet emelkedésével 
ugyanis növekszik a gázoldó képessége, és feltéte
lezhetően ez okozta a túlhevítés hatására történt 
nagy duzzadást.

Az előzőekben leírt módon kezelt és 850 °C-ra 
túlhevített ötvözetet nátriumtartalmú nemesítő 
sóval kezelve a duzzadás értéknek közel 1/3-ával 
csökkent. Ennek a jelenségnek a magyarázatát ab
ban látjuk, hogy a fémolvadékban levő hidrogén és 
az adagolt nátriumból nátriumhidrid képződött, 
azaz indirekt gáztalanítás ment végbe (5. ábra 5. 
számú görbe).

7. ábra. A  6 ábrán  látható ön tvény  tá p fe jén ek  hosszmetszete
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8. ábra. A z  ö A lS i9 C u 2  je lű  ötvözetből öntött p ró b á k  
d u zza d á si görbéi

1 —  tisz tító só , g á z ta lan ító  tu b u s , szem csefinom ítás (T dB ) és 850 °C -ra 
tú lh ev ítv e , 2 —  tisz tító só , g áz ta lan ító  tu b u s  és nem esítő  só, 4 —  tisz tí 
tósó , g áz ta lan ító  tu b u s  és 300 °C -ra tú lh ev ítv e , 4 —  tisz tító só , g áz ta la 
n ító  tu b u s , 8 0 0  °C -ra tú lh ev ítv e  és ön tés e lő tt fél ó rá t p ih en te tv e , 
5 —  tisz tító só , g áz ta lan ító  tu b u s , szem csefinom ítás (T iR ), 850 °C -ra 

tú lh ev ít ve és öntés e lő tt fél ó rá t  p ih en te tv e

2. Az öAlSi9Cu2, öAlSH2Mg, öAl8H2CuNiMg 
és az öAlSi20Mg jelű ötvözetek duzzadásának 

vizsgálata

Ezeket az ötvözeteket teljesen hasonló körülmé
nyek között vizsgáltuk, mint az előzőt. Eltérés 
csak az öAlSi20Mg anyagnál volt, mégpedig az ön
tési hőmérsékletben, ugyanis ezt nagyobb olvadás
pontja miatt 80П °C-on öntöttük. Összetételüket az 
1. táblázatban láthatjuk.

A különböző ötvözetek az egyes kezelésekre az 
előzőhöz viszonyítva teljesen hasonlóan reagáltak.

10. ábra. A z  ö A lS H 2 C fu N iM g  je lű  ötvözetből öntött 
! pró b á k d u zza d á si görbéi

1 —  tisztífcósó, g áz ta lan ító  tu b u s , nem esítő  só és öntés e lő tt fél ó rá t 
p ih en te tv e , 2 —  tisz tító só , g á z ta lan ító  tu b u s  és nem esítő  só

I 0361-9 I

9. ábra. A z  ö A lS H 2 M g  je lű  ötvözetből öntött p ró b á k d u z 
za d á si görbéi

1 — tisz tító só , g áz ta lan ító  tu b u s , 2 —  tisz tító só , g áz ta lan ító  tu b u s  és 
ön tés e lő tt fél ó rá t  p ih en te tv e , 3 —  tisz tító só , g áz ta lan ító  tu b u s  és 
nem esítő  só, 4 —  tisz tító só , g áz ta lan ító  tu b u s , ön tés e lő tt fél ó rá t 

p ih e n te tv e  és nem esítve

Azok a kezelések, amelyek csökkentik a hidrogén- 
tartalmat, csökkentik a duzzadás maximális érté
két is, és megfordítva. Ezt az állításunkat bizo
nyítják az említett ötvözeteknél mérésekkel felvett 
duzzadás(zsugorodás)-idő görbecsoportok. A 8. 
ábrán az öAlSi9Cu2 jelű ötvözettel, a 9. ábrán a 
öAlSil2Mg jelű ötvözettel, a 10. ábrán az 
öAlSil2CuNiMg jelű ötvözettel és végül a 11. ábrán 
az öAlSi20Mg jelűötvözettel végzett duzzadásméré- 
sek eredményei láthatók. A különböző kezelések az 
ábraaláírásokból, míg a kezelések hatása az ábrák
ból jól láthatók.

11. ábra. A z  ö A lS i2 0 M g  je lű  ötvözetből öntött p ró b á k  
d u zza d á si görbéi

1 — tisz tító só , g áz ta lan ító  tu b u s , „ N u c lean t 11” szem csefinom ító ta b 
le t ta ,  m a jd  ön tés e lő tt fél ó rá t  p ih en te tv e , 2 —  tisz tító só , g á z ta la n ítő  

tu b u s  és „ N u c le a n t 11” szem csefinom ító  ta b le t ta
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A kezelés módja
\Ö 361-12 I

12. ábra. A  fo ly ék o n y  á llapotban végzett kezelések ha tása  
az ön tvények duzzadására
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13. ábra. A z  ötvözés m értékének hatása  a  duzzadás m a x i 
m á lis  értékére

E mérések eredményeinek összefoglalásaként 
szerkesztettük meg a 12. ábrán látható oszlopdiag
ramot, amin az egyes kezelések által okozott hatá 
sok érzékelhetők.

3. Az ötvözőelemek hatása
Az egyes ötvözőelemek hatását külön-külön nem 

állt módunkban megvizsgálni, de a különböző 
összetételű ötvözetek vizsgálataiból következtetni 
lehet azok hatására. Az ötvözőelemek hatása az 
előzőekben bemutatott 5 .,8 ., 9.,10. és 11. ábrákon 
látható görbecsoportok egymással való összehason
lításából értékelhető.

Az 5. ábrán látható öAlSil2 jelű ötvözet duzza- 
dási értékei a kezeléstől függően 8—17 ХЮ' 2 mm 
érték között mozogtak.

Az öAlSi9Cu2 ötvözet duzzadás értékei (8 . ábra) 
— feltételezhetően a réztartalom miatt — a keze
léstől függően 23—40 Xl0~ 2 mm érték között vol
tak.

A magnézium hatása a 9. ábrán látható duzzadás 
(zsugorodás)-időgörbékből mérhető le. Az 
öAlSil2Mg jelű ötvözet duzzadási maximumai a ke
zeléstől függően 20—42 ХЮ- 2  mm között változ
tak.

A 10. ábrán látható duzzadási görbékből a réz, 
nikkel és magnézium együttes hatása látható. Az 
öAlSil2CuNiMg (duszil) jelű ötvözetben ugyanis a 
szilíciumon kívül ezek a fő ötvöző elemek. A duz
zadási maximumok értékei 27 és 35 ХЮ- 2  mm.

Al l .  ábrán a hipereutektikus szilumin nagy szi
líciumtart almának hatását láthatjuk. A duzzadási 
maximumok értékei az eddigiekhez viszonyítva a 
legnagyobbak voltak (41—48 Xl0~ 2 mm).

Ezek a vizsgálatok egy-egy ötvözőelem hatását 
nem mutatják egyértelműen, mert a sok alkotó ha
tása átfedi egymást, de elegendőek ahhoz, hogy ki
jelenthessük : az ötvöző elemek a duzzadás maxi
mális értékét növelik.

A vizsgálatok eredményei alapján megállapít
ható, hogy a dermedést kísérő duzzadás a hidrogén 
változásán kívül az ötvözök kristályosodást befo
lyásoló tulajdonságaival magyarázható.

Az alumíniumötvözetek jelentéktelen kis meny- 
nyiségű hidrogéntartalom esetén is jelentékeny 
duzzadással dermednek, amelyet oldott ötvözök 
okoznak, ezek lehetnek intermetallikus vegyületek 
[2], vagy olyan ötvözök, amelyek az alumínium 
rácsába beépülnek [6]. Az ötvözök jelenlétéből 
adódó duzzadás azonban nem elhanyagolhatóan 
kis összetevője a teljes duzzadásnak. Az eddig el
mondottak szemléltetésére szerkesztettük meg a 
13. ábrán látható oszlopdiagramot. Az ábrából lát
ható az egyes ötvözetek legnagyobb duzzadási ér
téke.

Összefoglalva az eddigieket, az öntészeti gyakor
latban nem szabad figyelmen kívül hagyni a zsugo
rodást megelőző duzzadást, mivel a homokforma 
nem akadályozza a duzzadás okozta nagy erőhatá
sokat, amelyek bizonyos mértékben meghatároz
zák az öntvényben anyaghiány okozta üregek térfo
gatát, valamint a melegrepedékenységre való haj
lamot.

Az Öntészeti Tanszék kutatásai során továbbra 
is foglalkozik a duzzadás jelenségének vizsgálatá
val, különösen a duzzadási-zsugorodási értékek 
pontosabb számszerűvé tételével.

Jelenleg szabadalmaztatás alatt áll egy ezek
nek a jelenségeknek a vizsgálatára kifejlesz
te tt „Cast print” elnevezésű készülék, aminek 
hallotronos mérőfeje a duzzadás-zsugorodás értéke
ket az idő függvényében feszültség jellé átalakítva 
számszerűen kiírja egy szalagra. Ezekről az ered
ményekről egy későbbi dolgozatban fogunk beszá
molni.
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• •
Ö ntöttvas elem zés H ilger E 6 0 0  „P olyehrom ator”-ral

D r. W E S Z P R Í M Y  B A R N A  
Csepel Vas- és F ém m űvek  M inőségellenőrző és A nyagvizsgáló  In té z e t

T)K: 669.168: 669.9: 543.42

A z  öntö ttvasak spektrom etriás elemzése igen  gon 
dosan k ia la k íto tt szövetszerkezetet k ívá n  a  v izsg á 
landó  m in tá b a n . A  szövetszerkezet k ia la k ítá sá n a k  
eszköze a  m in tavevő  ko k illa . V izsgá la tok  az ú j  ko- 
k illá va l vett m in tá k  hom ogen itásának jellem zésére. 
A z  egyes ele.mek m eghatározásának rep ro d u ká lh a 
tósága.

Összetételi és szövetszerkezeti kérdések

A rutin elemzések vizsgálati költségeit kizárólag 
a fizikai elven működő, automatizálható eljárá
sokkal lehet alacsony szinten tartani. Az ilyen 
célra alkalmas berendezések, pl. az ipari spektro
méterek, nemcsak gyors felvilágosítást adnak a 
vizsgálandó anyagról, hanem eredményeik ponto
sak és megbízhatóak is. Ez az eljárás az öntödei 
gyakorlatban is hasznosítható, amellyel már a 
csapolás előtt az adagkészítő birtokában van a 
fürdő pontos összetétele. Az adag összetételét 
szükség szerint változtatni lehet és így a selejt 
elkerülhető.

Ennek igazolásául csupán két példát szeretnénk 
említeni az öntöttvas-gyártás területéről. Jól tud 
juk, hogy a temperálási idő erősen függ a temper- 
öntvény összetételétől. Ahhoz, hogy valamely ön
tödében a lehető legrövidebb időt tudjuk beállítani 
és ezáltal magasabb munkatermelékenységet ér
jünk el, szükséges betartani az öntvény faivastag
ságától függő optimális С/Si viszonyt. Ugyanez 
vonatkozik a Mn/S viszonyra is. Ha ezt az optimá
lis viszonyt túllépik, a második grafitosítási lépcső
ben a temperálási idő tekintélyes növekedése kö
vetkezik be, mely viszont jelentős gyártási idő
meghosszabbítást eredményezhet. Forgattvús önt
vényeknél, mint pl. a MAN-program keretén belül 
gyártott motorház esetében, igen fontos a fürdő 
szabvány által előírt kémiai összetételén kívül az 
ún. telítési fok ismerete is. Ezt a karbon, szilícium 
és foszfor százalékos értékéből az alábbi összefüg
gés alapján lehet kiszámítani:

Telítési fok = .___________ C% ______
4,23 -  0,312 -Si% -  0,275 • P%

Ez a szám értékes felvilágosítást ad az öntvény 
szövetszerkezetére, nevezetesen a ledeburit, ill. 
perlit mennyiségére vonatkozóan, mely érték a 
felhasználás szempontjából nélkülözhetetlen.

A spektrom éterek alkalm azása

Ilyen meggondolások alapján külföldön már ko
rán az öntödék szolgálatába állították az ún. levegős 
spektrométereket, amelyekkel a fémes alkotók gyors 
elemzése nem jelentett különösebb nehézséget. Az 
egyébként igen fontos karbon, kén és foszfor ele
mek spektrométeres elemzése csupán az ún. vá
kuum-berendezésekkel vált lehetővé. Az öntöttvas 
minták klasszikus kémiai elemzése erősen terhelte 
a kémiai laboratóriumokat. Ez a körülmény ve
zette Intézetünket arra az elhatározásra, hogy

vákuum kvantométerünk programját kiterjesszük 
az öntöttvas elemzésére is. Megfelelő szilárd minta 
szikráztatásával a fontos karbon-, kén- és foszfor- 
tartalmat perceken belül az öntöde rendelkezésére 
tudjuk bocsátani. A színképelemzéskor —akár 
spektrográfos, akár spektrométeres eljárásról van 
szó — a minta felületét szikráztatjuk és az eköz
ben elpárologtatott néhány tized mg anyag emittált 
fényét vizsgáljuk. Legkritikusabb tényező a meg
felelő szövetszerkezetű, homogén vizsgálati anyag. 
Ezt a feltételt teljesíteni öntöttvas esetében külö
nösen nehéz. A karbon akár finom elosztású grafit , 
vagy cementit formájában van jelen, színképelem
zéssel elvileg meghatározható, de a mennyiségi 
színképelemzés szempontjából nem közömbös, 
hogy a karbon milyen alakban van jelen a mintá
ban. Színképelemzés céljára a legmegfelelőbb a 
fehértöretű minta. Nagyobb szilícium- és karbon
tartalom esetén, — mely az öntöttvasakra különö
sen jellemző — karbidos szövetszerkezetet vagy 
megfelelő hűtéssel, vagy bizonyos adalékanyagok
kal lehet elérni, melyeknek ún. negatív relatív gra- 
fitosító hatásuk van. Ilyen negatív grafitosító ha 
tású pl. a tellur, az ólom, a kén, míg a króm köz
tudomásúan finom grafitképződést eredményez.

1. ábra. M in ta vevő  ko k illa  öntöttvashoz

Mintavétel

Kísérleteink során megállapítottuk, hogy a 
kémiai vizsgálat céljára vett szürkeöntésű minta 
spektrométeres elemzésre alkalmatlan, mert ré
szint — az integrációs idő gyakran akár 300%-os 
megnövekedése m iatt — kapott mérési eredmé
nyeket nem lehetett értékelni, részint a perlites 
szövetszerkezetben kivált finom grafit miatt szór
tak az eredmények. Ezért az irodalomban is java
solt kokillával kezdtük meg rendszeres kísérle
teinket, mellyel 40 mm átmérőjű és 6 mm vastag 
tárcsát nyertünk. Ezek a tárcsák gyors hűtés ese
tén kielégítő biztonsággal fehér töretűek voltak. 
Pusztán gazdasági meggondolás alapján a kokil- 
lát hematitos öntvényből készítettük, mely viszony-
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lag hosszú élettartamot is biztosított. A párhuza
mosan végzett kémiai vizsgálatok során gyakran 
tapasztaltuk, hogy a felülről való öntés miatt a 
tárcsa esetenként zárványos szennyeződést ta r 
talmazott, mely a vizsgálatot bizonytalanná tette. 
Ezért a kokilla szerkezetén módosítottunk ( 1. ábra).

Meghagyva a középső tárcsás részt, alul két ol
dalon keskeny megvágáson keresztül alsó öntéssel 
két, egyenként 34 mm széles, 64 mm magas és 6 mm 
vastag tégla alakú mintát nyertünk. Ezzel a meg
oldással megakadályoztuk a szennyező zárványok 
bejutását az elemzésre kerülő mintába. A kiöntött 
mintadarab egyszerű letörésével pedig ellenőrizni 
lehet, hogy a vett minta fehér töretű-e? A két 
téglalap közül az egyik egy esetleges későbbi kémiai 
ellenőrzésre is felhasználható anélkül, hogy a spek- 
trométeres elemzésre szolgáló mintát kellene erre a 
célra megtöretni. További előnye ennek a 
mintavételi módszernek, hogy szükség szerint 
metallográfiái vizsgálatra is rendelkezésre áll 
megfelelő mintadarab. A téglalap alakú minta olda
lait trapéz formára alakítottuk ki abból a célból, 
hogy a mintadarab a felület köszörüléshez készí
tett befogószerszámba biztonságosan befeküdjön. 
Az előkészítést házilag készített síkköszörű géppel 
végezzük és 40-es finomságú korundkövet alkal
mazunk. A köszörülést kizárólag száraz állapotban 
végezzük. Felmelegedés esetén a mintát vízzel 
hűtjük, és szárazra törlés után köszörüljük tovább, 
amíg a megfelelő sík felületet nyerjük. A vizsgá
latokhoz minden esetben csak szobahőmérsékletíí 
mintát használunk.

Vizsgálati eljárás

A berendezés szerelése alkalmával a Hilger cég 
mérnökei megadták ugyan az öntöttvas elemzésére 
szolgáló gerjesztési feltételeket, de már az első 
kísérletek során megállapítottuk, hogy az előírt 
paraméterek nem használhatók. Ugyanis az ezüst 
ellenelektród oly nagy mértékben deformálódik az 
integrálás ideje alatt, hogy újabb szikráztatásra 
alkalmatlanná válik. Mivel a Polyvac E 600 beren
dezés szikraállványa konstrukciója következtében

nem alkalmas a gyakori ellenelektród cserére, így 
más gerjesztési feltételeket kellett választani. Meg
gondolva azt, hogy berendezésünkkel az Acélmű 
merítési próbáit is gyors elemzésként kell kezel
nünk, kézenfekvő volt az acél elemzéséhez alkal
mazott feltételeket kipróbálni. Az ún. leszikrázási 
hatás figyelembe vételével az előszikrázási idő 
megfelelő módosításával lényegileg az acélelem
zéshez alkalmazott gerjesztési feltételeket válasz
tottuk, melyeket az alábbi 1. táblázatban foglal
tunk össze:

1. táblázat

Az öntöttvas spektrométere« meghatározásának jellemzői
Ö nindukció ......................................... 60 ,[«11
K a p a c itá s ........................................... 20 pF
Ellenállás ................. .........................  3 Ohm
M unkafeszültség................................  450 V egyenáram
Minta polaritása..........................  negatív
Ellenelektród .............................. K. W, ezüstpálca,

5 mm átmérőjű
Kúposság ...................................  90°
E lek tród távo lság ..............................  5 mm
E lősz ik rázás......................................  60 s
In te g rá lá s ........................................... 20 s Fe vonatkoz

ta tó  elemmel 
vez.

Argonöblítés...............................  7 liter/perc
Integrálás alatt ..........................  2 liter/perc
Nyugalomban ............................ 0,5 liter/perc

Berendezésünk több különböző, meghatározott 
elemet tartalmazó beépített programmal van el
látva, így minden további nélkül egymás után acél- 
és öntöttvas-elemzést is végezhetünk. A kiértékelő 
görbéket is úgy szerkesztettük meg, hogy néhány 
elem kivételével az elektronsokszorozók dinód 
feszültségét se kelljen programváltozáskor meg
változtatni. Ha az integrálási idő 20—24 s között 
adódik, a kapott értékek helytállóak. Ha 24—26 s 
közé esik, néhány elemre az idő függvényében 
korrekció szükséges. 26 s feletti integrációs idő ese
tén a minta spektrométeres elemzésre nem használ
ható.

Elemzési módszerünket jelenleg az alábbi ele
mekre és értékhatárokra használjuk :

c S
s

г  ! s í
1

Mn Cr 1 Mo

2,20—4,00 0,015—0,14 0,05—0,60 0,60—3,50 0,50—2,10 0,10—0,80 0,15—1,50

A z ö n tö t tv a s a k  e le m z é s i  p o n to s s á g a  é s  r e p r o d u k á lh a tó sá g a  2. táblázat

Elem. C S P Si Mn Cr Mo
/ M:U

%-os tart................................. 3,80 0.093 0,40 1,90 1,20 0,80 0,r>0
Állandó eltérés........................ 0,035 0,003 0,008 0,015 0,015 0,002 0,0015
Variációs együttható .............. 1,23 1,72 1,35 0,84 0,79 0,49 0,49

A módszer reprodukálhatóságát vizsgálva, egy 
mintát tízszer szikráztatva kiszámítottuk az „ál
landó eltérést” , valamint a variációs együtthatót. 
Ezeket az értékeket a 2. táblázat mutatja.

A táblázat adataiból kitűnik, hogy a kidolgozott 
eljárás öntöttvasak gyors üzemi elemzésére kielégítő 
pontossággal reprodukálható eredményeket ad. 
Megállapítható továbbá, hogy a spektrométeres

eljárással megfelelő mintavétel esetén berende
zésünkkel valamennyi szükséges elemet elemezni 
lehet öntöttvasból. Ugyanazzal a berendezéssel 
egymásután elemezhetünk acélmintákat is. Ez a 
tény igen lényeges a kohászati laboratóriumok jó 
munkaszervezése és a készülék kihasználása szem
pontjából.
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K ü lönb öző  k eresk ed elm i sókészítm ényekkel szerzett tapasztalatok  
a h ip ereutek tikus szilum inok  m odifikálásakor

I M R E  J Á N O S  — <lr. P I L I S S Y  L A J O S  
Vasipari Kutató Intézet

A  szerzők a h ip ereu tek tiku s  sz ilu m in o k  m o d ifi-  
ká ld sá n a k  rendszeres ta n u lm á n yo zá sa  során n éh á n y  
kü lfö ld i sókészítm ény hatását is  v izsgá lták . L abo 
ra tó r iu m i és ü ze m i kísérleteikben a  k ra kkó i ön té-  
sze ti K u ta tó  In té ze t á lta l kifejlesztett sókészítm ényt, 
az osztrák B a r th  cég m o d ifiká to rá t és az angol 
Foseco cég N u c lea n t 11 je lű  só já t haszná lták. A  leg 
jobb eredm ényeket a lengyel só készítm én n yel k a p 
ták .

A hipereutektikus sziluminok kedvező tulaj
donságaival szemben a felhasználó és megmunkáló 
szakemberek véleményét kedvezőtlenül befolyá
solja, hogy az öntvényekben egyes esetekben egye
netlen eloszlású és nagy durva primer szilícium- 
kristályok vannak, amelyek pl. dugattyúk eseté
ben gátolják az egyenletes hővezetést.

A fizikai tulajdonságok rontásán kívül a durva 
és egyenetlen eloszlású szilíciumkristályok akadá
lyozzák a finom felületi megmunkálást és nagy
mértékben növelik a megmunkálási költségeket.

Világszerte széleskörű kutató munka folyik eme 
ötvözetcsalád modifikálási folyamatának tovább
fejlesztésére. Jóllehet a hipereutektikus sziluminok 
modifikálását és ennek hatását már sok éve isme
rik és alkalmazzák, azonban a kívánt eredmények 
el nem érése miatt, részben a kapott eredmények 
továbbfejlesztése céljából mindig újabb eljárásokat 
dolgoznak ki.

Megállapítható, hogy a foszfornak modifikátor- 
ként történő használata általánosan követett 
szemcsefinomítási módszer. Eltérőek a vélemények 
azonban a modifikáló anyag fajtája, mennyisége 
és bevitelmódja tekintetében. Eléggé megegyező 
véleményekkel találkozunk, hogy a nátrium ha
tása összeegyeztethetetlen a foszforéval, ezért a 
foszfort sókeverék, kereskedelmi preparátum alak
jában bevívő készítmények nem tartalmazhatnak 
nátriumot.

A témakör irodalma

Egyes országokban kaphatók olyan többalkotós 
sókészítmények, amelyek a hipereutektikus szilu
minok szemcsefinomítására alkalmasak. Ezeket 
nem egy esetben több cikkben is propagálják 
anélkül, hogy a márkanevek alatt megjelenő ké
szítmények pontos összetételét közölnék. E ké
szítményeket olykor szabadalmak vagy licencek is 
védik.

W. Tlmry és II. Kessler [1] a Phoral néven for
galomba hozott metallotermikus keverékkel vé
geztek finomítást. Ezt a por alakú alumíniumot 
és valamilyen foszforvegyületet tartalmazó reak
ciós keveréket alumínium tubusban vagy brikett 
alakjában lehet kapni. A fürdővel való érintkezés
kor a keverék meggyullad és az olvadékban egyen
letesen eloszolva — in statu nascendi — rendkí
vül finom A1P (alumíniumfoszfid) kristálycsírák 
keletkeznek. A Phoral-lal szerintük kedvezőbb

DK: 621.745.4: 54—38

eredmény érhető el mind a szemcsefinomságot, 
mind pedig a hatás megmaradását illetően, mint 
a CuP-vel és PCl5-tel. A reakció néhány másod
perc alatt lezajlik, de ez mégsem túl heves. Az ol
vadék klórgázas kezelése előnyös, ezt azonban 
nem kell egyidőben végezni a Phoral-os kezelés
sel. A primer szilíciumkristályok legegyenletesebb 
és legfinomabb eloszlása 800 °C-on érhető el klóro
zás nélkül, míg klórozással 750 °C a legelőnyösebb 
1% Phoral adagolásakor. Az ismételt klórozás 
hatása az ötvözet többszöri újraolvasztásakor 
is előnyös, bár az eredeti finom szemcséket meg
őrizni nem lehet. A kezelés következtében javul 
az ötvözet forgácsolhatósága. Ezzel az eljárással 
a hipereutektikus sziluminokat már az alumínium 
kohókban el lehet látni A1P csírákkal. Az öntödék
ben elegendő csak klórozni, esetleg kevés Phoral- 
lal utókezelni. A Phoralt az Elektrometallurgie 
mbH hozza forgalomba Düsseldorfban és Nürn- 
bergben.

H. Kessler és H. Winterstein [2] leírják, hogy a 
Phoral-lal kezdetben nem kaptak azonos eredmé
nyeket akkor sem, ha a kiinduló anyag mindig 
ugyanaz. Beható vizsgálatokkal megállapították, 
hogy ennek oka a keverék nedvességtartalma és 
változó szemnagysága volt. Kidolgoztak egy új 
készítményt is, amely vörös foszforból, KCl-ból 
és K 2TiF6-ból áll. Ebben a finomra őrölt KC1 a 
foszforhordozó anyag, s mint ilyen a primer szilí
ciumkristályokat finomítja, ezzel szemben a 
K 2TiF6 a szilárdoldat krisztallitokra hat szemcse- 
finomítólag. E keverék optimális hatását a töké
letes keverés és a 20-max. 60 p szemnagyság biz
tosítja. A keverék nátriummentes, ezért elmarad
nak azok a kellemetlen kísérőjelenségek, melyeket 
nátriumtartalmú sók használatakor tapasztalnak. 
A keverék egyik alkotója sem nedvszívó, ez is ko
moly előny. A klórozás szerintük ez esetben is 
hasznos, szerepe a fürdő gáztalanítása és átkeve- 
rése, valamint a csírák egyenletes eloszlatása. Be
hatóan foglalkoztak a készítmény szemnagyságá
nak hatásával a szilícium krisztallitok szemcsefi
nomságára. Az őrölt sókristályok átlagos élhossza 
0,02—0,06 mm (20—60 p) volt. A hasonló mére
tűre őrölt foszforrészecskék — a vizsgálatok sze
rint — a sókristályok élére tapadnak. Később a só
kristályok méretét 0,14—0,60 mm (140—600 p), 
a foszforrészecskék átmérőjét pedig 0,06 mm-re 
növelték. A legkedvezőbb kezelési hőmérséklet 
750—770 °C.

A nemesítő anyagból a nagyobb nikkeltartalmú 
(Ni=3,5%) AISi 17 ötvözetek olvadékába 
0 ,8%-ot, a kisebb nikkeltartalmú (Ni =  l%) AISi 
23 ötvözet olvadékába 0,65%-ot adagoltak. Meg
állapították, hogy a finomabb szemcseméretű 
készítménnyel jobb értékek érhetők el, amit még 
tovább lehet javítani az előbbi dolgozatban emlí
te tt paraméterekkel elvégzett klórozással.
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Ezzel a készítménnyel a szakítószilárdságnak 
kb. 10—15%-os növekedését lehet elérni a keze
letlen állapotú anyaghoz képest. A nyúlás növeke
dés kb. 25%, ami dugattyúötvözeteknél igen szá
mottevő. A kezelés az ötvözet Brinell-keménységét 
általában nem befolyásolja.

K. Schneider [3] vitába száll Thm y  és Kessler-rel 
a Phoral használhatóságát illetően. Schneidertől 
tudjuk, hogy a Phoral nevű keverékben a P-ve- 
gyület a nátriumfoszfid. Schneider szerint éppen ez 
okozza a zavarokat, mert a fémfürdő hőmérsékle
tén a foszfor affinitása nagyobb a nátriumhoz, 
mint az alumíniumhoz, így a foszfor egy része nát
riumfoszfid képződése miatt elvész a csíraképzés 
szempontjából.

Közismert az a tény is, hogy a hipereutektikus 
sziluminok szemcsefinomítására nátriummentes 
anyagokat kell használni. Ezért a E. Beer és f í . 
Sessner [4] olyan keverékkel végzett kísérleteket, 
mely vörösfoszfort és a szilárdoldat finomítására 
K.,TiF6-ot tartalmaz. A foszfor hordozója a ke
verékben az őrölt KC1, mely egyben az olvadék 
tisztítását is elvégzi. A keverékből 0,8—1 %-ot 
vittek a 780 °C-os 17, ill. 23% Si-tartalmú olva
dékba merítőharanggal. A fürdőmozgás megszűnte 
után 750 °C-on öntöttek. A legjobb eredményeket 
a 20—60 у szemnagyságú sókristályokkal érték el. 
A durvább keverékek szemcsefinomító hatása 
határozottan kisebb volt. Ugyancsak előnyösnek 
bizonyult a fürdőnek klórgázzal való öblítése, a 
szemcsefinomítás előtt és után egyaránt. A klór 
az A1P csírákat aktiválja. Ők is úgy találták, hogy 
hosszú, 750—770 °C-on való hőntartás után klóro
zással — új szemcsefinomító kezelés nélkül — 
helyreállítható a primer szilícium kristályok finom 
eloszlása. Ez az eljárás meglepően hasonlít a 
Phoral-os kezeléshez.

F. L. Arnold és J. S. Prestley [5] ugyanilyen fi
nomító keverékkel kísérleteztek. Megadják össze
tételét is: 20% vörösfoszfor, 10% K,TiF6 és 70% 
KC1. A vizsgált ötvözet 16% Si-ot tartalmazott. 
E kereskedelemben kapható keveréket Al-fóliába 
csomagolva a 760 °C-os fürdőbe adagolták grafit 
merítőharanggal. Ezt követően 5 percig klórgázt 
buborékoltattak át az olvadékon 760 °C-on. A ke
verékből 0,20—1,25%-ot adtak az olvadékba. A 
legjobb eredményeket 0,40%-kal kapták. A na
gyobb mennyiségű finomító keverék a primer szi
líciumkristályokat már alig finomította tovább.

A hőntartásról megállapították, hogy a keres
kedelmi keverékkel 760 °C-on végzett szemcse- 
finomítás után az ötvözet még a nagyobb hőmér
sékletekre (815—927 °C) való hevítés után is alig 
mutatott szemcsedurvulást. Az öntés ez esetben 
is 760 °C-on történt. E keverék kétségtelen előnye, 
hogy az általa kapott szövet érzéketlen az olvasz
tási hőmérsékletre.

J. S. Ashton, J . Muir és W. M. Doyle [6] saját 
maguk által kifejlesztett szemcsefinomító keverék
kel végeztek vizsgálatokat. A gyárilag előállított 
EP 1136 jelű keverék vörösfoszfort és egy meg 
nem nevezett adalékot tartalmaz. Ezt az alumí
nium tubusba csomagolt nátriummentes finomító- 
szert merítőharanggal juttatják a fürdő fenekére.

A másik gyári készítmény a Nucleant 10, amely

vörösfoszfor és hexaklóretánnak a keveréke, és 
tablettázott alakban kerül forgalomba. Ajánlott 
mennyisége 45 kg olvadékra kb. 120 g (0,27%). Ez 
a fürdőre vonatkoztatva kb. 0,06% P-tartalomnak 
felel meg. Próbaöntéseiket nyomásos és homok' 
öntéssel készítették. (Megjegyezzük, hogy az álta 
lunk is használt Nucleant 11 az előbbiek tovább- 
fejlesztett változata Ti-tartalommal.)

Az EP 1136 mennyiségének növelésekor megfi
gyelték (konkrét számadatot azonban nem közöl
nek), hogy a lángolás erősebb lett, amit a fedősó 
mennyiségének növelésével csökkenteni lehet. Ez a 
jelenség azonban az olvadék gáztartalmának nö
vekedéséhez vezethet. A Nucleant 10 adagolása
kor az égés már erősebb, fröccsenésmentesen csak 
kb. 60 g adagolásakor tudtak dolgozni.

A. P. Bates és D. S. Calvert [7] sokfajta foszfor
hordozó szerre kiterjedő vizsgálataik során két 
szemcsefinomító keverék kutatásával is foglalkoz
tak. Az egyiket „saját oltószernek” nevezték, 
amely 10% vörösfoszforból és hexaklóretánból áll, 
E szer tablettáit merítőharanggal nyomják az ol
vadékba, míg a reakció megszűnik. A kezeléskor 
tetemes salakképződést és nagy füstölést észlel
tek, mert a foszfor a felszínen égett. A gázfelvétel 
mérsékelt volt. A lehúzott salak fémveszteséget 
okoz. A „saját oltószer” adagolandó mennyisége 
45 kg olvadékra kb. 240 g (0,53%).

A másik finomítószert „kísérleti oltóanyag”-nak 
nevezték, amely 20% P-t tartalmaz. A keverék 
porát vákuumban töltik és zárják be alumínium 
tubusokba. Ezeket nyomják az olvadékba és ta rt 
ják benne a reakció megszűntéig. A jelenségek 
hasonlóak voltak, mint az előző finomítószerrel, 
de tetemes gázfelvételt észleltek. Adagolandó 
mennyisége 45 kg olvadékra kb. 180 g (0,40%).

Megállapították, hogy a 22% Si-tartalmú öt
vözetbe 0,055% P-t adagolva a szilíciumkrisz- 
tallitok szemnagysága 32—42 y  volt. Ha ugyan
ebbe az ötvözetbe még 0,7% rezet is adagoltak, 
akkor azonos kezeléssel a primer szilícium továbh 
finomodott 28—39 y-ra.

T . Bartus [8] a krakkói Öntészeti Kutató Inté 
zetben üzemi méretben több komplex sókészít- 
mény szemcsefinomító hatását vizsgálta 840—850 
°C-on történt előzetes hexaklóretános kezelés után. 
AP 20 jelű készítmény összetétele : 20% vörösfoszfor 
+ 80% KC1. A P 20 Ti jelű (összetétele 20% vörös- 
foszfor + 10% K 2TiF6 X 70% KC1) készítmény
ből 0,18—1,0%-ot, ill. 0 ,6—1,0%-ot adagolt. E 
sorozatban a legjobb szemcsefinomodást és szi
lárdsági értékeket 0,7% P 2 0 Ti-vel kapta. Az 
elemi ként is tartalmazó S 20 jelű készítményből 
(összetétele: 20% kén + 20% vörösfoszfor + 60% 
KC1) 0,3—1,75%-nyit adagolt. A legjobb eredmé
nyeket ez a sorozat adta 0,7—1,25%, de különö
sen 1% mennyiséggel. I tt  a készítmény komplex, 
hatása érvényesült. A foszfor a primer szilíciumot 
míg a kén az eutektikus és a primer szilíciumot, 
egyaránt finomítja. Az S 20-as jelű foszformentes 
készítmény (összetétele: 20% kén + 80% KC1) 
finomított ugyan, de nem adott ilyen kedvező 
eredményeket.

B. A. Arbuzov és társai [9] a szabványos A1 26 
jelű, 20—22% Si-tartalmú hipereutektikus szilu-
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min modifikálására kétféle készítményt is ajánla
nak, ezeket 780—-820 °C-on merítőharanggal adják 
be az olvadékba:

a) az egyik 20% vörösfoszfor + 10% K 2ZrF6 
+ 70% KCl-t tartalmaz, amelyből az optimális 
hatás elérésére szükséges mennyiség 1,6—2 ,0 %;

b) a másik 58% Li-foszfátot + 34% Ál-port + 
8 % vörösfoszfort tartalmaz, amelyből 0,3—0,4%- 
ot kell adagolni a fürdő súlyára vonatkoztatva.

A modifikálás után átkevernek és MnCl2-vel 
vagy C2Cl6-tal gáztalanítanak, majd 780—800 °C- 
on öntenek.

Külföldi sókészítm ényekkel kapott eredményeink

A Vasipari Kutató Intézet Öntödei Osztálya 
több éves eredményes laboratóriumi és üzemi 
kutatómunkát folytat a hipereutektikus szilumi- 
nok primer szilíciumkristályainak finomítására. 
Eredményeink egyenértékűek a külföldiekével. 
E témán belül a vörösfoszforral, foszforrézzel és 
foszforpentakloriddal (PC15) végzett szemcsefi
nomító műveleteken kívül — többek között kísér
leteket végeztünk külföldi eredetű sókészítmé
nyekkel is. E dolgozat keretében utóbbi kísérle
teinkről számolunk be. A sókészítményeknek az 
irodalom és a gyártó cég katalógusa szerint komp
lex hatása van, mert ezek nemcsak a primer szi
líciumszemcséket finomítják, hanem az eutektikus 
szilíciumot is. A kis hazai mennyiségi igények 
miatt nem volt célunk ilyen készítmény hazai 
kidolgozása.

A külföldi kutató intézmények és a forgalmazó 
cégek sókészítményeik összetételét, fizikai és ké
miai jellemzőit üzleti okok miatt titokban tart 
ják. Három ilyen pereparátumból sikerült a kísér
letekhez szükséges mennyiséget beszerezni, még
pedig a Foseco cégtől, a Barth cégtől és a lengyel 
Öntészeti Kutató Intézettől (Krakkó).

A Foseco cég Nucleant 11 nevű készítményét 
50 mm átmérőjű pasztillák alakjában hozza for
galomba úgy, hogy ezekből 10 db-ot papírral ka
sírozott Al-fóliába csomagol. A pasztillák színe 
téglavörös, kibontás után erős haxaklóretán szag
gal. E tények arra utalnak, hogy a pasztillák mo
difikáló anyaga a vörösfoszfor és gáztalanítás cél
jából az esetleges egyéb alkotókon kívül hexa- 
klóretánt is tartalmaz. Egy-egy pasztilla súlya 50 g.

A Barth cégnél kifejlesztés alatt álló modifikáló 
készítmény színe sárgás, enyhe hexaklóretán szag
gal. Az anyagot 50 g-os mennyiségben tubusol- 
ják. W. Barth úr szóbeli közlése szerint a készít
ményből termitreakció eredményeként szabadul 
fel a modifikáló foszfor.

A Lengyel Kutató Intézet készítményét egy 
öntödei segédanyagokat előállító üzem gyártja, 
majd tubusolja. Egy-egy tubus tartalma 1000 g 
készítmény, melynek színe sötét téglavörös. A ké
szítményt igen finom porrá őrlik, szemcsézete pú
der finomságú (finomabb mint a Foseco pasztilláé). 
E pornak is enyhe hexaklóretán szaga van, tehát 
a vörösfoszforon kívül mint gáztalanítót, hexa- 
klóretánt is tartalmaz.

Kísérleteink során 26 laboratóriumi és 3 üzemi 
méretű olvasztást végeztünk 1 kg-os, ill. 50 kg-os

betéttel. Az összesen 29 adag közül hét 21% Si- 
tartalom körüli, míg 22 adag 17% Si-tartalom 
körüli összetételű volt.

A modifikáló szerek mennyiségét 0 ,2 ; 0,5 és 
1,0% -nak választottuk a betét súlyára vonatkoz
tatva (a gyártó cég ajánlása szerint).

Laboratóriumi kísérleti technológiánk a követ
kező volt; Az egyes modifikátorokat az előbb 
ismertetett mennyiségben 800, ill. 850 °C-on ada
goltuk a fémfürdőbe, amit 20 perces hőntartás 
követett. 800 °C-on 10—15 perces időközökben 
kokillába szakítópálcát és kúppróbát öntöttünk.

Az olvasztás és kezelés alatt takarósót nem 
használtunk, azaz ún. nyitott fürdőfelülettel dol
goztunk. Mind a laboratóriumi, mind az üzemi 
kísérleteinket ellenállásfűtésű tégelyes kemen
cében végeztük.

Üzemi kísérleteinkre a Csepel Autógyár Du
gattyúöntödéjében került sor. Lehetőségeinket 
korlátozta a rendelkezésünkre álló sókészítmények 
kis mennyisége, különösen az osztrák és a lengyel 
féleségből. Ezért a három külföldi sókészítménnyel 
a laboratóriumi kísérletekkel legjobbnak talált 
módszerrel csak egy-egy üzemi kísérletet végez
tünk. Tekintettel az üzemi méretű fémmenyiségre, 
e kísérleteink során a próbavételek után dugattyú
kat is öntöttünk, melyekből töretmintákat vettünk 
és ezeket összehasonlítottuk az üzem eljárásával 
öntött 21% Si-tartalmú dugattyúk töretével.

A Foseco cég Nucleant 11 jelű sókészítményé
nek viselkedése laboratóriumi körülmények között 
a következő volt : A reakció fekete füstképződéssel 
kezdődött, amelynek előidézője feltehetően szer
ves kötőanyaga. Később a füst színe fokozotosan 
szürkévé változott. A reakció ideje alatt a merítő
harang furatain át kiáramló gázok sárgaszínű 
szúrólánggal égtek el. A lángok hossza a reakció 
hevességének csökkenésével rövidült, de a lángo
lás a reakció teljes ideje alatt észlelhető volt. A 
reakció a 850 °C-os kezelési hőmérsékleten inten
zívebb, mint 800 °C-on. A Nucleant 11 használa
takor a fürdőmozgás nem volt túl intenzív.

A Barth cég készítménye (0,5%, ill. 1,0%) 
enyhe reakciót, kis fürdőmozgást okoz. A reakció 
folyamán keletkező gázok világossárga színű, kis 
szúrólángokkal égnek el. A reakcióideje hosszabb, 
mint a Nucleant 11 esetében.

A lengyel sókészítménnyel (0,5, ill. 1,0%) való 
kezelést kis fürdőmozgás, ill. fémbuborékolás, 
viszont nagy sárga lángképződés kísérte. A reakció 
ideje 20—30 mp volt, 800 °C-on végzett kezelés 
után finom, porszerű, sötétszürke színű, ún. szá
raz salak keletkezett, ami fémveszteség nélkül 
könnyen leszedhető volt a fürdő felületéről. A 
850 °C-os kezeléskor ez a fajta salakképződés abba
maradt, ill. a salak megolvadt és erősen rátapadt a 
tégely falára és a kezelőszerszámokra.

Üzemi kísérleteink a következőkkel jellemezhetők:
a) Nucleant 1 1 : A 850 °C-os fémbe a salak el

távolítása után 0 ,2%-nak megfelelő mennyiségű 
Nucleant 11-et adagoltunk merítőharanggal. A 
kezelés a lassú reakció miatt 10 percet vett igénybe. 
Az olvadék kezelés előtt kásás volt, a kezelés után 
pedig hígfolyós. A kezelést követően 20—-25—30
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perces időközökben 800 °C-on szakító- és töret
próbákat öntöttünk.

b) A Barth-féle készítményt 850 °C-on 0,5%-os 
mennyiségben vittük merítőharanggal a fürdőbe. 
A reakció ideje 5 perc volt, a folyamat nem volt 
heves és csak közepes lángképződés kísérte. A ke
letkező füst nem volt kellemetlen. A leszedett 
salak még hosszú ideig izzott az aluminotermikus 
reakció jeleként. A lesalakolás után a fürdő szép, 
tiszta felületű volt. A próbatesteket most is 20—- 
—25—30 perces időközökben öntöttük.

c) A lengyel preparátumot ugyancsak 850 °C-on, 
de 0 ,6% -os mennyiségben adagoltuk. A bevitelt 
két részletben végeztük a reakció időtartamának 
növelése céljából. A modifikálást igen erős láng-és 
fehér füstképződés kísérte, amely a sósavgázhoz

hasonlóan maróhatású, igen kellemetlen volt. A ke« 
zélés után kapott salak szürkeszínű és száraz volt. 
A próbatestek öntési hőmérséklete és ideje meg
egyezett az előző eljárásokéval.

Laboratóriumi körülmények között a 17% kö
rüli szilíciumtartalmú adagjainak szemcsefinomi- 
tása a Foseco cég Nucleant 11-ével volt a legha
tásosabb, az adagolt mennyiségtől és a modifikálás 
hőmérsékletétől majdnem függetlenül. Ugyanis 
minden esetben közel azonos mennyiségű primer 
szilíciumkristályokat kaptunk a TGL szabvány 
1-es fokozatához közeli minőségben (1. ábra).

A Barth féle modifikátor hatása a laboratóriumi 
olvasztáskor és kezeléskor változó volt. A betétre 
vonatkoztatott 0,5% modifikátor mennyiséggel 
még nyilván a küszöbérték alatt voltunk, mert

1. ábra. 1 7 %  sz ilíc iu m ta r ta lm ú  
h ip e reu tek tiku s  s z i lu m in  m ikroszövete  
0 ,2 %  N u c lea n t 11-gyel 850 °C -on való  

kezelés u tá n . A  p r im e r  s z ilíc iu m  
szem csemérete a  T G L  szerin t 1. fo ko za t. 

N a O H -va l m ara tva . N  =  5 0 x

4. ábra. A  B a r th  fé le  kész ítm én y  m eny- 
nyiségét 1 % -ra  növelve ( a  kezelési hő 
m érséklet 800 °G  )  a  p r im e r  s z i líc iu m 

kr is tá lyo k  szem csemérete fin o m o d o tt 
( T G L  szerin t 1—2. fo ko za t közé). 

N a O H -va l m ara tva . N = 5 0 X

2. ábra. 1 7 %  sz ilíc iu m ta r ta lm ú  
h ip e reu tek tiku s  s z i lu m in  m ikroszövete  

0,5 % B a rth  fé le  készítm én n ye l 
800 °C -on  való kezelés u tá n . A  p r im e r  
sz ilíc iu m  szem csemérete a  T G L  szerin t 

2. fo ko za t. N a O H -va l m ara tva . 
N = 5 0 X

5. ábra. 1 7 %  sz ilíc iu m ta rta lm ú  
h ip ereu tek tiku s  s z i lu m in  800 °C -on  

0,5 % lengyel sókészítm énnyel 
m o d ifiká lva . A  p r im e r  s z ilíc iu m  a  T G L  

szerin t a  3. fo k o za tn a k  fe le l meg. 
N a O H -va l m ara tva . N  =  ő 0 X

3. ábra. U gyanaz, m in t a  2. ábrán , 
de 85 0 °C -o n  m o d ifiká lva . A  p r im e r  

sz ilíc iu m  szem csemérete 3 -asná l 
durvábbra nőtt. N a O H -va l m a ra tva ,

N = 5 0 x

6. ábra. U gyanaz, m in t az 5. ábrán, de 
850 °G -on kezelve, a  p r im e r  sz ilíc iu m  
fin o m o d o tt a  T G L  szer in ti 1—2. fo k o 

zat közé. N a O H -va l m aratva .
N = 5 0 X

Bányászati és Kohászati Lapok —  ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 11. sz. 253



800 °C-on a TGL 2-es (2. ábra), 850 °C-on a TGL 
3-as fokozatnál durvább primer szilícium krisz- 
taliitokat kaptunk (3. ábra), tehát a szövet dur
vább volt, mint a megengedett. Az 1,0% modifiká- 
tornak 800 °C-on történt beadagolása után kaptuk 
a legjobb eredményt. Ez esetben a primer szilí
ciumkristályok nagysága a TGL szabvány 1. és 2. 
fokozata közötti minőségnek felel meg (4. ábra). 
Meglepő volt, hogy a 800 °C-on való kezelés ered
ményesebbnek bizonyult, mint a 850 °C-on végre
hajtott, mert a nagyobb hőmérsékleten indokol
tabb lett volna a termitreakció tökéletesebb lefo
lyása.

A lengyel sókészítmény alkalmazásakor az ada
golt mennyiség és a hőmérséklet emelésével javuló 
eredményeket kaptunk. 800 °C-on történő kezelés 
és 0,5% modifikátor alkalmazásakor a primer szi
líciumkristályok nagysága a TGL 3-as fokozatnak 
felelt meg (5. ábra). A 850 °C-on való kezeléskor

■7. ábra. A "m o d ifiká to r  m enny iségét 1 % -ra  em elve, egyéb 
k é n t azonos kö rü lm én yek  között ig en  f in o m  szem n a g ysá g ú  
( T O L  szerin t 1. fo k o za tú )  és eloszlású sz ilíc iu m krisz ta lli-  

toka t ka p tu n k . N a Ó H -va l m ara tva . N = 5 0 x

8. ábra. 2 1 %  sz ilíc iu m ta r ta lm ú  h ip ereu tek tiku s s z i lu m in  
p rim er sz ilíc iu m á n a k  szem csenagysága  a  T G L  szerin t 2. 

és 3. fo ko za t közötti. N a O H -va l m ara tva . N  = SO x

a 0,5% modifikátorral a minőség már az 1. és 2. 
fokozat között volt (6. ábra). Ugyanezt az ered
ményt kaptuk a modifikátor mennyiségének 1,0 %- 
ra való növelésekor 800 °C-on. A kezelési hőmér
sékletnek 850 °C-ra való növelése esetén 1,0% 
szemcsefinomítóval a primer szilíciumkristályok 
nagysága és eloszlása kedvezőbb eredményt adott, 
mint a TGL 1-es fokozat (7. ábra).

A lengyel modifikátorral — szemben a Barth 
félével — megállapítható, hogy a hőmérséklet, 
valamint a beadagolt szemcsefinomító mennyiségé
nek emelésével intenzívebb a termitreakció, amit 
részben a fokozatosan finomodó primer szilícium
kristályok igazolnak. 21% Si-tartalmú ötvözetben 
— a beadagolt modifikátor mennyiségétől és a 
kezelés hőmérsékletétől függetlenül — a szilícium
kristályok nagysága általában a TGL 2 és 3 kö
zötti minőségű volt (8. ábra).

A primer szilíciumkristályok nagyságát és el
oszlását csonkakúp alakú próba töretén is vizs
gáltuk vizuálisan. A csonkakúp felső átmérője 
40 mm, alsó átmérője 10 mm és magassága 40 mm 
volt. A 10 mm-es szelvényben általában 1-es foko
zatnak megfelelő szilíciumkristályokat kaptunk. 
Az átmérő növekedésével azt tapasztaltuk, hogy a 
hőmérséklet és a modifikátor mennyiségi változá
sával a szilíciumkristályok durvulnak.

A próbák szakítószilárdsága a modifikáló anyag 
szerint változik. Az egyes szemcsefinomító anya
gok mennyisége, valamint a kezelés hőmérséklete 
is változást okoz. A Nucleant 11-gyei kezelt anya
gok próbatestjei átlagosan 18 kp/mm2 szakító
szilárdságot adtak.

A Barth készítménnyel kezelt anyagokból ön
tött próbatestek 850 °C-os kezelés esetén 20 kp/mm2, 
800 °C-os kezeléskor 17,5 kp/mm2 szakítószilárd
ságot eredményeztek 0,5% szemcsefinomító be
adagolása esetén.

Legjobb szilárdsági eredményeket a lengyel 
modifikátor használatával kaptuk: 22 kp/mm2.

A Nucleant 11-gyei kezelt próbatesteken 0,3% 
nyúlást kaptunk. A Barth féle készítmény meg
lepően nagy, 1,25% nyúlást adott. A lengyel modi
fikátorral 800 °C-on kezelt anyagok 0,37% nyú
lásértéket adtak.

A Brinell-keménységek átlagában alig van kü
lönbség. Az összes készítménnyel átlagosan közel 
azonos eredményt kaptunk: 120— 121 kp/mm2-t, 
ami az előírások határain belül van. Ez azonban 
csak az átlagokra vonatkozik, mert egy-egv ada
gon belül a Brinell-keménység szórása eléggé vál
tozó: a lengyel készítménnyel 13 HB egység, a 
Barth modifikátorral 18 HB egység, míg a Nucle
ant 11-gyei csak 3 HB egység.

Összegezve a különböző vizsgálati eredménye
ket a következő jósági sorrendet állapíthatjuk 
meg:

A primer szilíciumkristályok finomsága alapján:
a) Foseco gyártmányú Nucleant 11,
b) lengyel sókészítmény,
c) Barth modifikátor.
A szakítószilárdság szerint :
a) lengyel sókészítmény,
b) Barth modifikátor,
c) Foseco gyártmányú Nucleant 11.
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A Brinell-keménység szerint:
a) Foseco gyártmányú Nucleant 11,
b) lengyel sókészítmény,
c) Barth modifikátor.
A nyúlási értékek szerint :
a) Barth modifikátor,
b) lengyel sókészítmény,
c) Foseco gyártmányú Nucleant 11.
Ezeket összesítve a legjobb eredményeket a 

lengyel sókészítmény adta.
Megállapítható, hogy a csak szemcsefinomság 

alapján történő minősítés az ötvözet megfelelő 
voltára nem elegendő.

Ugyancsak megállapítható, hogy általános ér
vényű gyártástechnológia a különböző modifikáló

szerekre nem alkalmazható, mert a kezelési hő
mérsékletnek, valamint a betétre vonatkoztatott 
sókészítmény mennyiségnek a primer szilícium
kristályok kialakítására és a szilárdsági értékekre 
különböző hatása van.

Az irodalom a modifikáló sók szemcsefinomságá- 
ra utalva megállapítja, hogy az alkotók szemcse
nagysága befolyásolja a modifikálás eredményes
ségét. A lengyel preparátum, mely általánosság
ban a legjobb eredményt adta, igazolni látszik 
ezt a megállapítást.

Ezúton is köszönetünket szeretnénk kifejezni 
Lamm Róbert kollégának, a Csepel Autógyár du
gattyúgyáregysége főmérnökének azért, hogy üze
mi kísérleteinket lehetővé tette és támogatta.

T a n u l m á n y ú t o n  a z  N D K  k ö n n y ű f é m ö n t ö d é i b e n

A Német Demokratikus Köztársaság és a Ma
gyar Népköztársaság öntőszakemberei között ál
landóan bővülő baráti kapcsolatok egyik meg
nyilvánulása a német fémöntő kollégáknak 1969. 
évi magyarországi látogatása volt.

A német kollégákkal való tavalyi itteni talál
kozáskor felmerült annak gondolata, hogy a ma
gyar fémöntő szakemberek a látogatást rövid időn 
belül viszonozzák.

Szakosztályunk vezetősége Ernőd Gyula tag
társunkat, a Fémöntő Szakcsoport elnökét bízta 
meg — előzetes levelezés után — a tanulmányút 
szervezésével és vezetésével. Az előkészítésben 
és lebonyolításban áldozatos munkát végeztek 
német kollégáink is, elsősorban Dr. Ing. Anspach, 
Dipl. Ing. Bindseil és Dipl. Ing. Hille urak, akik
nek ezúttal is köszönetünket fejezzük ki. A ko
moly előkészítő munka eredménye volt, hogy a 
kiutazó szakemberek az NDK legkorszerűbb fém
öntödéin kívül megismerhették a Német Demok
ratikus Köztársaság eredményeit és az ország 
egyes nevezetességeit is.

Az egyesületi tanulmányútnak 20 tagja volt. 
A résztvevőket az Egyesület felhívása alapján a 
vállalatok és intézmények delegálták az alábbi
bontásban :
Kohó és Gépipari Minisztérium...................  2 fő
Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó........ 2 fő
Csepel Vas- és Fémművek Tröszt ...............  1 fő
Csepeli Fém m ű..............................................  3 fő
Csepel Rézhengerművek .............................  1 fő
Csepel Művek Sz.-fehérvári Fémöntöde . . . .  1 fő
Csepel Művek Qualitál KFV .......................  2 fő
Gépipari Technológiai Intézet .....................  1 fő
Ganz-MÁVAG ............................................  1 fő
Hajóipari Vállalat ........................................  1 fő
Ipari Műszergyár, Iklad ...........    1 fő
Mosonmagyaróvári Fémszerelvénygyár . . . .  1 fő
Magyar Optikai Művek .......................  1 fő
Vasipari Kutató Intézet .............................  2 fő

Május 23-án este indultunk a Keleti pályaud
varról, 24-én délelőtt érkeztünk Drezdába, ahol 
megebédeltünk. Innen autóbusszal indultunk to 

vább Lipcsébe. Közben az utazást megszakítottuk 
és megtekintettük a festői fekvésű és kerámia ipa
ráról világhíres Meissent. A patinás meisseni por
celángyár (1. ábra), — amely jelenlegi telephe
lyén 1863-tól dolgozik — múzeumában híres alko
tók és porcelánfestők csodálatos műveit láthat
tuk a világhírű porcelánharangokkal együtt.

Lipcséből 25-én reggel autóbusszal utaztunk 
tovább Wernigerodeba. Wernigerode járási szék
hely, lakosainak száma mintegy 33 000 fő, az 
északi Harz-vidék kulturális, közigazgatási köz
pontja és egyúttal fontos ipari település. Legszebb 
régi építészeti ékessége az 1538-ban mai formájára 
átépített városháza (2. ábra). Jellegzetes favázas 
épületei, szűk mellékutcái és a 120 méterrel a vá
ros fölé magasodó hegytetőn épült vára már az 
első pillanatban megragadtak bennünket. Egy 
500 éves szállodában, az országszerte ismert Go
tisches Hausban szállásoltak el bennünket. Ez a 
szálloda arról nevezetes, hogy az NDK minden 
részéből sok fiatal pár utazik ide nászútra.

Ezen a napon késő délután még a Harz-hegy- 
ségben tettünk ismerkedő körutazást, a vezetőnk 
Hille úr volt. A kirándulás és a vacsora után Bind
seil úr, a wernigerodei VEB Metallgusswerk igaz
gatója meglátogatott bennünket a szállodában 
és meghívta csoportunkat a városháza tanácster
mébe, ahol színes sztereó-diavetítés keretében 
bemutatták nekünk Wernigerode-t és a Harz- 
hegység növény-állatvilágát, nevezetességeit.

Május 26-án reggel indultunk a VEB Metallguss- 
werk Wernigerode fémöntödéjének megtekintésére. 
A fémöntöde az üzem szervezetében vertikálisan 
helyezkedik el. A gyártott öntvények nagy hánya
dát az üzemen belül munkálják meg és szerelik. 
Az öntöde termelése 4800 t/év, az öntvénysúly 
0,3—30,0 kg között változik. Az alkalmazott tech
nológiák alapján a termelt öntvények 2/3-a ko- 
killaöntvény és 1/3-a homoköntvény. A gépesítés 
mértékét tükrözi, hogy a kokilla öntöde 1 fő/év-re 
vetített termelése kb. 45 t.

Két ötvözetet használnak: AlSi7Cul és AlSilOMg. 
A magnéziumos ötvözet 50%-a hőkezelt. A fém
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olvadék nemesítéséhez 0 ,6 % Megusal (NDK gyárt
mány) sót használnak. Az ötvözet magnézium
tartalmát 0,35 és 0,45% között tartják.

Háromfajta magot használnak: C02-s vízüveges, 
héj, olajos. A vízüveg modulusza 3. A héjmagot 
alumíniumbronzot tartalmazó fekeccsel fújják be a 
hővezetés növelése céljából. Fóromat 20—30—40- 
es formázógépeik vannak. A formázóhomokuk 
8% agyagot és 6% nedvességet tartalmaz. A for
mahomokot Koller-járatban keverik.

Saját szerszám- és mintakészítő műhelyük van. 
Különlegességként megemlíthető a polivinil-ace- 
tát-klorid, vízzel hígítható NDK gyártmányú 
faragasztó (jele: РУАС).

Kokillaöntödéjükben nyolc kisnyomású kokilla- 
öntő berendezés dolgozik, amelyből 3 egység 
250 kg-os, 5 egység 150 kg-os. Szippantójuk szilí- 
ciumkarbidból készül. Kokilláik ö. v. 25-nek meg
felelő anyagból készülnek. A kokillamáz kb. 10 
műszakot bír ki. A kokillák hőmérséklete kb. 
350 °C. A kokillák élettartama 15 000—25 000 db 
öntvény, az öntvénysúlytól függően.

Nagy gondot fordítanak az irányított derme
désre. Minden kokillát fütő- és hűtőegységgel lát 
nak el. A kokillák bontási ideje öntvénytípuson
ként meghatározott és ezt egyszerű időmérőkkel, 
mint pl. homokóra, állandóan ellenőrzik. A ko
killák és betétek gyártás közbeni ellenőrzése rend
szeres és naplózott. Egy kokillához 2—3 garnitúra 
fémmag készül, amelyeket műszakváltáskor cse
rélnek tisztítás, javítás és ellenőrzés céljából. A 
kokillaházakat minden 500—1000 öntés után is
mételten ellenőrzik.

Az öntöde részlegenként központosított olvasztó 
egységekkel rendelkezik, amelyek teljesítménye 
a jelenlegi folyékony fémigény 1,5—2-szerese. Az 
olvasztókemencék hőmérsékletét beépített mű
szerekkel ellenőrzik oly módon, hogy azok az ol
vasztókemencék sorszámát feltüntető műszertáb
lához csatlakoznak. Egy kapcsoló elfordításával 
a kívánt kemence hőmérséklete azonnal leolvas
ható. Az olvasztókemencék mellé minden munka
helyhez egy műszak fémigényét kielégítő öntőke
mencét telepítettek. Az olvasztó és öntőkemencék 
fűtése gázzal vagy villamos ellenállással történik, 
befogadó képességük 0,3—2 t  között változik.

Az öntvénytisztító műhelyükben szembetűnő 
volt a nagyfokú gépesítés. A fizikai munkát már

7. ábra. A  világh íres m eissen i 'porcelángyár

2. ábra. A  w ernigerodei m ű em lék  városháza

sok helyen nagyon megkönnyítették. Praktikus 
berendezések, emelők, görgők segítik a munkáso
kat. A kézi öntvénysorjázást teljesen megszüntet
ték. Az öntöde egészét tekintve nagyon gyorsan 
fejlődött. 1947-ben 10—15 tonna öntvényt gyár
tottak havonta, ma 400 tonnát. Selejtjük 6% kö
rül van. A fejlesztést végig saját erőből végezték. 
A fejlesztés forrása a nyereségük 50%-a, az a rész, 
ami a vállalatnál marad. Nyereségük jelenleg 17% 
körül van. A gyárlátogatást maga Bindseil igaz
gató úr irányította, és a legmesszebbmenően segít
ségünkre volt. Az alapos és részletes tanulmányo
zás után fehér asztal mellett értékeltük ki az öntő
dében látottakat és hallottakat.

Ugyanaznap este egy zenés szórakozó helyen a 
gyár vezetőségének vendégei voltunk. Itt ismétel
ten kifejezésre jutott, hogy az NDK-ban milyen 
nagyra értékelik a velünk való baráti és szakmai 
együttműködést.

Május 27-én reggel Bindseil igazgató úr búcsúz
tatott bennünket, és Hille úr társaságában autó
busszal Harzgerodeba indultunk.

Harzgerodeban Dipl. oec. Hocke gazdasági igaz
gató úr fogadta a tanulmányúton résztvevőket. 
I t t  egy korszerű nyomásos és dugattyúöntödét 
néztünk meg. A kétharmadrészben dugattyúkat 
gyártó vállalat évi 6000 t  öntvényt gyárt.

A vállalat törzstelepe a város belsejében van, a 
nála sokkal nagyobb új telephelyet a városon kí
vül építették fel. A nyomásos öntöde az új telep
helyen van, dugattyút mindkét telephelyen gyár
tanak 0  100—• 0  320 mm közötti méretekben.

A dugattyúgyártáshoz a 12% és a 20% Si- 
tartalmú sziluminokat használják. A folyékony 
fémet klórgázzal tisztítják minden tégelyben. A 
tégelyek legtöbbje ellenállás fűtésű, kisebb része 
gáztüzelésű. Az olvasztóberendezések gáztüze- 
lésűek. Mindkét ötvözetet sótakaróval védik az 
oxidációtól, az eutektikus szilumint sóval, a hi- 
pereutektikust PCL5-tel finomítják. A kokillákat 
maguk tervezik és készítik. Az öntvények sok
félesége, méretei és az alacsony, 6%-os selejt azt 
bizonyítják, hogy kokillagyártásuk magas szín
vonalon áll.

Szénsavas-vízüveges és fenolgyantás magokat 
használnak. A fenolgyantás magokat maglövőgé
pekkel, gázzal fűtött magszekrényekben állítják 
elő.
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3. ábra. L ip cse i városkép

Nyomásos öntödéjükben 200—900 Mp-os Tri- 
ulzi, Schniedeberg és Polak gépek dolgoznak. Nyo
másos öntési technológiájuk is magasszínvonalon 
áll, habár különleges gyártástechnológiákat nem 
alkalmaznak. A szerszámok élettartama általá
ban 50 000 lövés. Az öntvénytisztítás gépesített
sége magas fokú. A dugattyúk tápfejeit félautoma
tákon vágják le. A nyomásos öntvényeket külöu 
telepített sajtókkal gépi úton sorjázzák. Az önt
vényeket típusládákban, tálcákon vagy monorel- 
pályákon szállítják. Az öntvények tisztítása, a 
berendezések telepítése öntvénytípusonként cso
portosított, igen szervezett sorozatmegmunkálási 
jelleggel.

A gyárlátogatás után a kúturotthonban ebéd 
után Hocke gazdasági igazgató válaszolt kérdé
seinkre. Elmondta, hogy a termelés 10 év alatt 
6-szorosára emelkedett. Nyereségük 30%, ami a 
többi NDK könnyűfémöntödéhez képest nagy 
szám, de úgy érzik, hogy jobb munkájuk miatt 
megérdemlik ezt a nyereséget. Ebéd után autó
busszal Lipcsébe mentünk (3. ábra). Május 28-án 
Lipcséből Rackwitzba utaztunk, ahol a Könnyű
fémmüvet, ennek formaöntödéjét és tömbösítő, 
valamint hulladékfeldolgozóját néztük meg. A 
2000 t/év teljesítményű kokillaöntödében a klór
gáz alkalmazása gáztalanításra itt is általános. 
A nagy kemencékből távozó klóros gázokat sem
legesítik.

Évi 22 000 t  hulladékot dolgoznak fel, aminek 
25—30%-a forgács. A forgácsot törik, szárítják, 
majd pakettírozzák. Ez a mennyiség a feldolgozott 
hulladék 15—20%-át teszi ki. A tömbösítés és 
hulladékfeldolgozás folyamán a következőket 
veszik figyelembe:

1. A válogatás nélkül feldolgozható anyagok, — 
amelyek olvasztás és bevizsgálás után utókezelést 
nem igényelnek —, ötvözök hozzáadásával fel- 
használhatók.

2 . A válogatást igénylő hulladékot az olvasztást 
követően ismételten bevizsgálják és utókezelik, 
majd tömbösítik. Ezeket az anyagokat kitömbö- 
sítés után lehetőség szerint más ötvözetekhez ada
golják.

3. Olyan öntészeti ötvözetek gyártása, amelyek
hez hulladékot felhasználni tilos. Ez esetben új 
anyagok használata kötelező, amit sa já t, hulla

dékkal sem szabad szennyezni. E bbe a csoportba  
tartoznak a dugattyúötvözetek, amelyeket az 
országos igény kielégítésére csak itt gyártanak.

A kokillaöntödének saját szerszámműhelye van, 
amely nagyságát és berendezését tekintve egy kö
zepes nagyságú szerszámüzemnek felel meg.

A kokillák és kokillamozgató egységek rajz 
alapján, korszerű megmunkálási technológiával 
készülnek, amelyet a rendelkezésükre álló korszerű 
gépek tesznek lehetővé. A mozgatható kivitel
ben elkészített kokillák biztosítják, hogy egv öntő 
komolyabb fizikai megerőltetés nélkül egyidejűleg 
2—3, vagy több kokillával dolgozzon. Általában 
a fizikai munka megkönnyítése érvényesült az 
öntvénygyártás teljes folyamatában, így a tisz
tításkor is, ahol a célszerszámok használatán kívül 
pneumatikus befogó satukat alkalmaznak. A kész 
öntvények minőségellenőrzésének egyik fázisa az 
öntvénysúly ellenőrzése volt, mert a súlynormától 
való eltéréskor a gyártást leállítják.

Az öntöde központilag elhelyezett olvasztó és 
pihentető kemencékkel rendelkezik, 3 db 2 t-ás 
és 2 db 1 t-ás gáztüzelésű kemencével, amelyek 
teljesítménye az öntöde folyékony fém igényének 
kb. kétszerese. Az öntőhelyek mellett gáztüzelésű 
tégely es öntőkemencék vannak, amelyek kb. 0,3 t 
folyékony fém befogadására alkalmasak. A kor
szerű gépekkel felszerelt és a fémöntödéhez tartozó 
kokillagyártó üzemrész a kokillákkal egyidejűleg 
készíti el a pneumatikával működtetett kokilla
mozgató egységeket. Ezeknek a vezérlése kény
szerpályás, visszacsatolásos vagy időrelés meg
oldású. Az alkalmazott eljárás biztosítja a kokilla- 
részek többirányú — hat-nyolc irányú — mozga
tását, vagy a késleltetett kokillanyitást.

A könnyűfémöntöde itt is vertikálisan illesz
kedik az üzembe, és annak ellenére, hogy a ki
szolgáló üzemek létszáma az öntöde létszámánál 
nagyobb, azok mégis a fémöntödéhez tartoznak, 
így a nagymértékben gépesített és korszerű gépek
kel felszerelt mintakészítő és kokillakészítő rész
legek műszaki és termelési irányítása a fémön
töde vezetőségének feladata.

A négy öntödében tett látogatás során elég ma
gas műszaki kultúrát láthattunk, amihez jól szer
vezett munka is járult. Rendkívül jelentősnek tar 
tottuk azt a tényt, hogy a beruházásokat, terme
lésbővítéseket mindegyik öntöde saját maga ere
jéből hajtotta végre. A nyereségre vonatkozó adatok 
mindenütt 13 és 30% között voltak. Mindenütt a nye
reség 50%-a maradt az egyes vállalatok kezelésében, 
ami elég nagy volt ahhoz, hogy a fejlesztéseket vi
szonylag gyorsan tudják végrehajtani. Német kollé
gáink nagyon jelentősnek tartották azt, hogy mind
egyik öntödéjüknek saját öntőeszköz tervező és 
készítő részlegük van.

A Német Demokratikus Köztársaság néhány 
nagy fémöntödéjének megtekintése a tanulmány
úton résztvett szakemberek számára ismételten 
igazolta :

— a magasabb rendű szervezettség és a műszaki 
gyártási kultúra közötti szerves összefüggést, és 
ezeknek a nyereségre gyakorolt kedvező hatását;

— a jelenleg érvényes gazdasági szabályozók fe
lülvizsgálatának időszerűségét, mivel azok figyel-
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men kívül hagyják a fémöntészet fejlesztésének 
sajátos feladatait és problémáit;

— a hazai fémöntószetben napjainkban mind
inkább jelentkező kisipari jelleg nemcsak a fém
öntészet műszaki és gazdasági szintjét, hanem a 
megmunkálás és ezen keresztül a végtermék mi
nőségét, valamint értékét is negatív irányban be
folyásolja.

Május 30-án Lipcséből vonattal Drezdába utaz

tunk, itt meglátogattuk a világhíres képtárat, 
majd ebéd után a Pannónia expresszel hazaindul
tunk, ahová 31-én hajnalban érkeztünk.

Összegezve elmondhatjuk, hogy a tanulmányút 
kellemes és nagyon tanulságos volt. I t t  mondunk 
ismételten köszönetét — idehaza és az NDK-ban — 
azoknak, akik a tanulmányútat lehetővé tették és 
elősegítették sikerét.

Hajas S.—Imre J .

Szakosztályi hír

1970. június 17-én kedves vendégei érkeztek az 
„Öntöde” szerkesztő bizottságának J a d w ig a  Gierdzieje- 
w ska , és D ip l. Inc/. H . W elkens személyében. A lengyel 
és magyar testvérlapok szerkesztő bizottságai között 
évek óta fennálló rendszeres tapasztalatcsere kereté
ben érkezett vendégeink F einer S á n d o r, Cseh M ik ló s  és 
dr. H a jtó  N á n d o r  múlt óv októberi látogatását viszo
nozták, és nyolc napot töltöttek hazánkban.

Július 18-án az Egyesület helyiségében megtartott 
munkaértekezleten a folyó évi cikkcserékkel kapcsolatos 
problémákat, a folyóiratok rendszeres vagy esetenkénti 
rovatainak helyzetét, a beérkező és közlésre kerülő dol
gozatok témánkénti és szerzők szerinti megoszlását, il
letve ezek gyakoriságát beszéltük meg.

A P rzeg lad  O dlew nictw a és az Ö ntöde, mint testvér- 
lapok szerkesztési gyakorlatában azonosnak, vagy na
gyon közelállónak találjuk:

— a szerkesztési munka nagyobbrészt társadalmi 
jellegét,

— az anyagok nyomdai előkészítésének módját, va
lamint a kéziratok beérkezése és megjelenése közötti 
időtartamot,

— a szerzők között viszonylag ritkán találni fiata
lokat, mely helyzet megváltoztatása érdekében köl
csönösen nívódíjakat és jutalmakat használunk fel,

— a dolgozatok témái között az egyes problémák 
nem a megkívánható eloszlásban szerepelnek, így az 
öntvénytisztításnak, egészségvédelemnek, gazdasági 
kérdéseknek stb. nagyobb teret kellene biztosítani; a 
megoldást tudatosan, előre felkért szerzők munkájával 
kívánjuk elérni,

— az olvasók kölcsönösen igénylik az irodalmi ösz- 
szefoglalást tartalmazó anyagokat, ezt a lengyel test
vérlapunk a normál terjedelmében oldja meg, erre azon
ban az Öntöde 24 oldala nem ad lehetőséget.

A két testvérlap között számottevő eltérés tapasztal
ható:

— a dolgozatok terjedelmében,
—- az egyes rovatok pl. ipari, üzemi hírek rendszeres

ségében és terjedelmében,
— a szerzői tiszteletdíjak meghatározási módjában 

és az e célra rendelkezésre bocsátott összegben,
— a kizárólagosan, illetve mellékfoglalkozásként 

szerkesztéssel foglalkozók létszámában,

— a szerkesztési munkák a szerkesztő bizottság és a 
lapkiadó cég közötti megosztásában.

A felsorolt szempontok szerint a mi lapunk szerzői és 
szerkesztőségünk hátrányban van.

A két testvérlap szerkesztői között a korábbiakban 
történt megállapodást módosítottuk abban, hogy a cse
recikkekért az azokat átvevő ország Lapkiadó Vállalata 
szerzői tiszteletdíjat a jövőben nem fizet. Ez a megál
lapodás a vonatkozó rendeletek szellemének is megfelel, 
ugyanis kölcsönösen csak olyan dolgozatokat cserélünk, 
amelyek a testvérlapban már megjelentek, tehát ezt- 
kórt a szerző a tiszteletdíjat felvette. Egyébként az át
vett cikkek fordítási és lektorálási díjai rendszeresen 
meghaladják a rendelkezésre álló költségkeretet.

À munkaértekezleten Szakosztályunk alelnökei 
dr. V a rg a  Ferenc és S zá sz  J ó z se f is részt vettek.

A hivatalos program keretében vendégeink megte
kintették az Öntödei Múzeumot, ahol az intézmény ve
zetőjén kívül K isze ly  G yula  és T ó th  A n d rá s  tagtársaink 
gondoskodtak a kiállítási anyag részletes ismertetésé
ről. Vendégeink a látottak alapján és a szívélyes ven
déglátás következtében több ízben fejezték ki köszöne- 
tüket.

Szerény lehetőségeinkhez mérten arra törekedtünk, 
hogy vendégeink itt tartózkodását kellemes emlékek
kel tegyük gazdagabbá, ezért dr. P ilis s y  L a jo s a Duna
kanyarral, F einer S á n d o r pedig Budapest panorámájá
val, valamint a Vármúzeummal ismertette meg vendé
geinket. Néhány szerkesztő bizottsági tagunk a korábbi 
szíveslátást viszonozva, otthonába is meghívta őket.

Maradandó emlékként pedig lengyel nyelvű és színes 
képekkel gazdagon illusztrált Budapest ismertetőt aján
dékoztunk távozó vendégeinknek.

A tapasztalatcsere mindkét szerkesztő bizottság tevé
kenységére nézve hasznosnak ítélhető akkor is, ha a 
munkával kapcsolatos adottságok bizonyos mértékig 
eltérnek egymástól.

Ezt a megállapítást a két szerkesztő bizottság részt
vevői egyöntetűen is hangoztatták, és ez arra ösztönöz, 
hogy a meglevőt bővítsük és hasonló jellegű kapcsola
tot más testvérlapok szerkesztőivel is törekedjünk kié
píteni. A kapcsolatok végső soron a nemzetközi informá
ciószerzés javulásán át a hazai öntödei szakemberek 
jobb tájékoztatását segítik elő. F . S .

E gyetem i h írek

A IV. éves öntőmérnökhallgatók a tantervnek meg
felelően az 1969/70. tanév második félévében nyolc 
hetes üzemi gyakorlaton vettek részt :

Négy hétig a Lenin Kohászati Művek Acélöntödéjé
ben, két hétig a Csepeli Vas- és Acélöntödékben, két hé
tig a Csepeli Fémműben tanulmányozták az öntödék 
üzemmenetét és a gyártástechnológiákat, 

h *
A valétáló kohómérnökhallgatók 1970. március 15-én 

tartották meg hagyományos szalagavató szakestélyüket.

A szakestélyen megjelentek a hazai kohászati nagyüze
meink képviselői, az alaptárgyi és szaktanszékek pro
fesszorai és oktatói. A jó hangulatú, pezsgő humorú 
szakestélyen a valétáló kohómérnökhallgatók ünnepé
lyes keretek között — tiszteletük és megbecsülésük je
léül — dr. N á n d o r i G yu la  és dr. H orvá th  Z o ltá n  tanszék- 
vezető egyetemi tanároknak kohászgyűrűt adtak át. 
A valétálók ezen túlmenően minden kedves résztvevőt 
egy-egy söröskupával ajándékoztak meg ( 1 —3. ábra ).
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2. ábra. D r. N á n d o r i G yrda egyetem i tanár, az ö n tésze ti 
T a n szék  vezetője á tveszi a koh á szg yű rű t Im r e  Jó z se f  

valétaelnöktől

A Tanulmányi emlékérem ezüst fokozatát, oklevelet 
és 1000 Ft pénzjutalmat B a á n  A n n a , P a lo jta y  M á r ia ,  
O erván Já n o s , B orossay B éla  és Z om bori F erenc hallga
tók kapták.

A Tanulmányi emlékérem bronz fokozatát, oklevelet 
és 500 Ft pénzjutalmat S za la y  G yula, B a á n  I s tv á n , M á k  
Im re , K ó n y a  Já n o s , F a u sz t A n n a  és T em esszen tandrási 
G uidó hallgatók kapták. *

A Kohómérnöki Kar hallgatói évről évre szebb ered
ményeket érnek el a Tudományos Diákköri Konferen
ciákon. A szaktanszékek oktatói messzemenő segítséget 
nyújtanak a tudományos munka iránt érdeklődő hall-

3. ábra. H orvá th  Z o ltá n  egyetem i tanár, a F ém kohásza ti 
T a n szék  vezetője á tveszi a  kohászgyűrű t Im r e  Jó zse f 

valétaelnöktől

4. ábra. D r. K is s  E r v in  dékán m eg n y itja  a 'n y ilvá n o s  
K a r i  T anácsü lést

5. ábra. A  T a n u lm á n y i em lékérem m el kitün te tett 
hallgatók egy csoportja

gatóknak. A Tudományos Diákkörben dolgozó hallga
tók járatosak lesznek a kutatómunkában, megtanulják 
a szakirodalom használatát, a mérések megszervezését, 
és az eredmények helyes kiértékelését.

A hallgatók a tananyagon túlmenően olyan ismere
tekre tesznek szert, melyek a későbbiek folyamán a 
munkahelyen válnak igazán hasznossá.

7. ábra. E ln ö k i asztal a szalag- és gyűrűava tó  szakestélyen. 
D r. K á ld o r  M ih á ly  tanszékvezető egyetem i tanár, dr. K is s  
E rv in  dékán, Im r e  J ó z se f valétaelnök, dr. H orvá th  Z o ltán  
tanszékvezető egyetem i tanár, dr. N á n d o r i G yula  tanszék- 

vezető egyetem i tanár

A Kohómérnöki Kar március 15-én szakmai vetélke
dőt rendezett. A szépszámú versenyzőnek az általános 
mérnöki műveltségről kellett tanúbizonyságot tenni. 
A Bíráló Bizottságban a kar professzorai foglaltak he
lyet. A jó hangulatú szakestélyen a nyertesek értékes 
díjakat kaptak.

A Tanulmányi emlékérem arany, ezüst és bronz fo
kozatát március 18-án nyilvános Kari Tanácsülésen 
dr. K is s  E r v in  dékán adta át a kiváló tanulmányi ered
ményt, példamutató emberi magatartást és széles körű 
társadalmi munkát végző kohómérnökhallgatóknak ( 4 —
5. ábra ).

A Tanulmányi emlékérem arany fokozatát, oklevelet 
és 1500 Ft pénzjutalmat S illin g er  N á n d o r , Im r e  Jó zse f, 
K erek  I s tv á n  és A n ta l Á g n es  hallgatók kapták.
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Az 1970. március 19—21. között megtartott IX. Or
szágos Tudományos Diákköri Konferencián B enesch  
F erenc okleveles öntőmérnök (az 1968/69. tanévben be
nyújtott TDK dolgozatával) „Öntészeti alumínium öt
vözetek dermedés közben fellépő duzzadásának vizsgá
lata” című dolgozatával a Kohó- és Gépipari Miniszté
rium külön díját nyerte el. B enesch F erenc munkahe
lyén, a Vasipari Kutató Intézet Öntödei Osztályán 
az Egyetemen elkezdett munkát igen szép eredmény
nyel hasznosítja. *

A Nehézipari Műszaki Egyetem Tudományos Diák
köri Tanácsa 1970. május 14-én megtartott nyilvános 
ünnepélyes tanácsülésen osztotta ki a Tudományos 
Diákköri dolgozatok új pályadíjait.

A beérkezett 26 pályamű közül tizenkettőt öntész- 
szakos kohómérnökhallgatók készítettek. A dolgozatok 
közül a Bíráló Bizottság döntése alapján I. díjat kaptak:

D id  Je n ő  IV. éves öntészszakos kmh. : Nagyszilárd
ságú öntöttvas előállítása és értékelése.

E g ervá ri Ferenc V. éves öntészszakos kmh. : Kísérle
tek az Április 4. Gépgyárban előállított gömbgrafitos 
öntöttvasak minőségének javítására.

H a lá sz I s tv á n  IV. éves öntészszakos kmh. : Öntött
vas zománcozási körülményeinek vizsgálata.

V irá g  Ferenc V. éves öntészszakos kmh.: Kísérletek 
a gömbgrafitos öntöttvas dermedésekor fellépő térfo
gatváltozás nagyságának megállapítására.
II. díjat kaptak:

S za lu i G yu la : V. éves öntészszakos kmh.: A nedves
szilárdság és a kondenzációs zóna vizsgálata.

S ta u d t S á n d o r V. éves öntészszakos kmh. : Gáznyo
más és gázáteresztő képesség változása a formában.

K u l i  M ih á ly  IV. éves öntészszakos kmh. : Nedves 
formázókeverékek hőállóképességének és nedvesszi
lárdságának vizsgálata a homok szemcseátmérőjének 
függvényében.

L a d á n y i Erzsébet V. éves öntészszakos kmh.: A gáz
átbocsátó képesség értékének változása a nyomás, a kő
szénliszt és a szemcseösszetétel függvényében.

B a la to n i I s tv á n  V. éves öntészszakos kmh. : Dikal- 
eiumszilikát-tartalmú vízüveges formázókeverékek szi
lárdsági tulajdonságainak vizsgálata.
III. díjat kaptak:

S zig e th y  Dezső V. éves öntészszakos kmh. : Össze
hasonlító vizsgálatok a régi kamrás és az új, elevátoros 
kemencében hőkezelt öntvények minősége közötti kü
lönbség megállapítására a Soproni Vasöntödében.

L a d á n y i Erzsébet V. éves öntészszakos kmh. : Nedves 
formázókeverékek térfogatsúlyának változása a nyo
más és az adalékanyagok függvényében.

H o ffm a n n  M á rta  és F ü lö p  J ó z se f IV. éves öntész
szakos kmh. : Héjhomokok gázmennyiségének vizs
gálata.

A Tudományos Diákköri dolgozatok témavezetői 
ár. N á n d o r i G yula  tszv. egyetemi tanár és J ó n á s  P á l ta 
nársegéd voltak.

*
Az 1969/70. tanévben harmadik alkalommal végez

tek öntőszakos kohómérnökhallgatók. 21 öntőmérnök- 
hal Igató az Öntészeti Tanszéken kapott diplomaterv 
feladatot. A diplomaterveket a hallgatók részben az 
üzemben, részben az Öntészeti Tanszék, illetve a Fém
tan i Tanszék laboratóriumában végzett kísérletek alap
ján készítették.

A diplomaterveket dr. P ilis s y  L a jo s, a műszaki tudo
mányok kandidátusa, T a tja n a  C surbakova, a műszaki 
tudományok kandidátusa, dr. F a rka s  I .  Z o ltán , B laskó  
Sá n d o r, S z y  Géza, N a g y  Z o ltán , V id a  L ászló , Verő B a 
lázs és Gergely M á rto n  bírálták.

Az 1970. június 17—18-án megtartott államvizsgá
kon dr. N á n d o r i G yula  tanszékvezető egyetemi tanár 
elnökölt. A bizottság tagjai: dr. S u lc z  Ferenc tanszék- 
vezető egyetemi tanár, dr. V ereskői J á n o s  egyetemi do
cens, dr. F u ch s E r ik  egyetemi adjunktus, dr. F a rka s  I .  
Z o ltá n  címzetes egyetemi docens, H o rvá th  F erenc, az 
Öntödei Vállalat vezérigazgatója, D eá k  A tt i la  műszaki 
főosztályvezető és N a g y  Z o ltá n  főmérnök voltak.

Az államvizsgákon 19 szigorló öntőmérnök védte meg 
diplomatervét. Az ifjú mérnökök 1970. június 26-án az 
esti órákban impozáns ballagással búcsúztak Miskolc 
városától. J .  P .

mek olvadékainak kezelésé 
hez szükséges készítm énye
ket. Öntödék és acélművek 
számára egzoterm  keveré 
keket, öntöttvashoz ötvöző  
adalékokat,
formák, magok és kokillák 
bevonásához szükséges 
anyagokat,
acélművek számára salak
képző adalékot.

Információt nyújt: 

Chem ie-Export-lmport 

DDR-1055 Berlin

Storkower Str. 133 
Telex: 011 2171 ahbc - dd 
N ém et
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
D D R - 8 2 5 2
Coswig/Bez. Dresden 
N ém et
Demokratikus Köztársaság

E u r ó 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 m e .
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СОДЕРЖАНИЕ

М. Чех—Т. Банки: Современные штамповаль
ные стали и их термическая обработка, прини
мая в особое внимание литые штампы..........  С 261
Для литья штампов кроме метода точного литья 
необходим и выбор пригодной марки стали и ме
тода термической обработки. Для термической 
обработки литых стальных штампов необходи
мые другие методы, главным образом, более вы
сокая температура отпуска с целью обеспечения 
такой же твёрдости, чем для кованных штампов 
такого же состава. Это является и доказатель
ством более значительной устойчивости литых 
инструментальных сталей при более высокой 
температуре. Авторами изложены и заводские 
опыты и данные устойчивости этих марок стали.

И. Петефальви: Развитие производства отливок 
методом точного литья на заводе Ганз-Маваг . . . 267
Автором показаны опыты работы, полученные 
при введении в производство нового современ
ного метода, выработанного институтом ГТИ.
Эти данные являются доказательством того, что 
введение в производство методов, выработанных 
в научных институтах, харошая совместная ра
бота между институтами и заводами, являются 
для заводов более'эффективными и надёжными, 
чем исследовательская, опытная работа, прове
денная заводами параллельно производству.

Л. Гал: Об изготовлении металлических моде
лей ..............................................................  С 270
После изложения" развития изготовления метал
лических моделей изложены автором также и воз
можности технического развития и специализа
ции.

М. Петэ: Об экономических проблемах связи 
между производством литья и машиностроитель
ной промышленностью................................  С 274

В первой части работы излагаются автором воп
росы экономического положения машино
строительной промышленности и значения литья 
с точки зрения машиностроительной промыш
ленности как потребиля. На основе анализа 
связи между литейным производством и маши
ностроением определяется своеобразный товар
ный характер литья и показана его технико
экономическая, общественная-потребительная 
ценность. После этого автором показаны разви
тие потребительной ценности литья с точки зре
ния обработки и качества материала, а также и 
их влияние на машиностроительную промыш
ленность. Автор считает, что причинами этого 
невыгодного положения являются проблемы 
цены отливок.
Во второй части работы автором излагается раз
витие системы цен стальных и ч у г у н н ы х  отли
вок, после этого с помощью подробного анализа 
метода составления цены ч у г у н н ы х  отливок и с 
помощью различных данных доказано, что насто1 
ящая система цены отливок является препят
ствием для повышения потребительной ценности 
отливок с точки зрения обработки и качества 
материала, далее для повышения технического 
уровня литейных цехов и развития целого про
цесса литейного производства. Реформой систе
мы экономики выявились эти напряжения и 
проблемы более интенсивно. Наконец изложена 
автором необходимость изменения цены отливок 
и указаны методы.

INH ALT

М . Cseh—Т . B á n k i:  Modern Gesenkstälile und ihre 
Glühung, mit besonderer Hinsieht auf gegossene 
Gesenke ...................................................... S 261
Zum Giessen der Gesenke ist ausser den Methoden 
des Präzisionsgusses noch eine Auswahl der geeig
neten Stähle und ihrer Glühverfahren notwendig.
Die Gesenkstähle erfordern im Giesszustand an
dere Veredlungsmethoden, vor allem eine höhere 
Anlasstemperatur zum Erreichen der gleichen 
Härte, als Schmiedestähle derselben Zusammen
setzung; das ist gleichzeitig auch ein Beweis für 
die höhere Anlassbeständigkeit der gegossenen 
Werkzeugstähle. Es werden diesbezügliche Be
triebsbeispiele und Haltbarkeitsdaten angegeben.

7. P etö fa lvi: Die Entwicklung des Präzisionsgusses 
in der Fabrik Ganz—MÁVAG........................ S 267

Der Verfasser beschreibt die mit einer, durch das 
Institut GTI entwickelten Technologie gesam
melten Erfahrungen: diese beweisen ua., dass die 
Übernahme der in wissenschaftlichen Instituten 
entwickelten Methoden, ihre industrielle Einfüh
rung und die gute Zusammenarbeit den Erzeuger- ' 
betrieben bedeutendere und raschere Ergebnisse 
sichert, als die neben der Produktion durchgeführ
ten Versuchsarbeiten.



L. Gál: über die Herstellung von Metallmodellen . S 270
Der Verfasser gibt einen Überblick über die Ent
wicklung der Herstellung von Metallmodellen 
und behandelt die Möglichkeiten der Spezialisie
rung und der technischen Entwicklung.

M . Pető: Über die wirtschaftlichen Probleme der Be
ziehung zwischen dem Giessereiwesen und dem
Maschinenbau...............................................S 274
Im ersten Teil der Arbeit beschreibt der Verfasser
die Lage des Maschinenbaus in der Volkswirtschaft 
und die Bedeutung der Gussstücke im Werkstoff
verbrauch des Maschinenbaus. Auf Grund einer 
Analyse der Beziehung zwischen dem Giesserei
wesen und dem Maschinenbau bestimmt er den 
eigenartigen Warencharakter der Gussstücke und 
ihren technischwirtschaftlichen und gesellschaft
lichen Gebrauchswert. Er beschreibt die Ent
wicklung des Gebrauchswertes der Gussstücke 
nach Bearbeitung und Werkstoffqualität sowie

ihren Einfluss auf den Maschinenbau. Er sieht die 
Hauptursachen der gegenwärtigen ungünsti
gen Lage in den Problemen des Gussstückpreises. 
Im zweiten Teil der Arbeit beweist der Verfasser 
nach der Darlegung der Entwicklung des Preis
systems für Eisen- und Stahlguss anhand einer 
eingehenden Kritik der Methode und des Inhaltes 
des Preisbildungssystems für Eisenguss und mit
tels entsprechender Daten, dass das Gusspreis
system den Anstieg des Gebrauchswertes der 
Güsse nach Bearbeitung und Werkstoffqualität, 
die Hebung des technisch-wirtschaftlichen Stan
des der Giessereien und schliesslich damit die Ent
wicklung des Giessereiwesens hindert. Die Reform 
des bystems der Wirtschaftslenkung hat die 
Spannungen und Probleme noch weiter in den 
Vordergrund gebracht. Schliesslich wird die 
wirtschaftliche Notwendigkeit einer Neuordnung 
der Gussstückpreisegeprüft und die Methoden der 
Ausführung werden erwähnt.
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treatment with speeial regard to cast d ies....... P 2(51
The casting of dies requires the application of pre
cision casting and a correct selection of the steel 
types and of their heat treating methods. Die 
steels in the cast state require other hardening 
methods — mainly a higher tempering tempera
ture — to reach the same hardness than forged 
steels of the same composition. This is also a proof 
of the higher resistance to tempering of cast die 
steels. Relevant production examples and life 
data are also given.

1. Petőfalvi: Development of precision casting pro
duction in the Ganz—MÁVAG W orks.............P 267
The author presents his experiences with a novel 
technology developed by the Institute GTI which 
also prove that the aplication and introduction 
of methods developed in research institutes and a 
close cooperation with them yield better and 
more rapid results to a production plant than ex
periments carried out beside their daily produc
tion work.

L. Gál: The production of metallic m odels...... P 270
The author reviews the history of development 
of the production of metallic models, and the 
possibilities of specialization and of technical de
velopment.

M . Pető: On the economic problems of the relation
ship between foundries and the engineering indus
try ............................... ..................................  P 274
The first part of the paper describes the situation 
of the engineering industry within the people’s 
economy and the significance of castings in the 
material consumption of the engineering industry.
On the basis of an analysis of the relationship bet
ween foundries and the engineering industry the 
specific character of castings as merchandise is 
determined together with their technical-econo
mical and social use-value. The development of 
the use-values of castings according to finishing 
and material quality is discussed together with 
their effect on the engineering industry. The basic 
causes of the present unfavourable situation are 
stated to stem from the problems of the prices of 
castings.
The second part of the paper describes the deve
lopment of the price system for iron and steel cas
tings and proves by a detailed critique of the 
method of price establishment for iron castings- 
and of the contents of this system that the system 
of casting prices prevents an increase of the use- 
value of castings with finishing and material qua
lity, raising the technical level of foundries and 
the development of foundry technology. The re
form of the system of economic control has bro
ught the tensions and problems to the fouregro- 
und. Finally the economic necessity of a re-estab
lishment of casting prices is studied and methods 
for this end are mentioned.
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A  sü llyesztékek öntéséhez a  precíziós öntési m ó d 
szereken k ív ü l a  m egfelelő acélok és hőkezelési m ód 
szereik m egválasztása  is  szükséges. A  sü llyeszték 
acélok öntött á llapotban m á s nem esítési m ódszereket, 
m in d en ek  előtt nagyobb m egeresztési hőm érsékletet 
ig én ye ln ek  — azonos kem énység  eléréséhez — m in t  
az u g ya n o lya n  összetételű kovácsolt acélok, a m i eg y 
ú tta l az öntött szerszám acélok nagyobb m egeresztés- 
á llóságának is  b izony ítéka . E zekke l kapcsolatos 
ü ze m i pé ld á ka t és tartósság i adatokat is  közölnek.

A süllyesztékes kovácsolás költségeinek jelentős 
része a szerszámelőállítás költségéből adódik, tehát 
a süllyesztek tartóssága erősen hat a gyártási költ
ségekre. A melegsüllyeszték igénybevételét több, 
egymással ellentétes, sokszor ellenőrizhetetlen ha
tású tényező határozza meg. A melegszerszámok 
anyagával szemben igen nagy követelményeket 
támasztunk.

A jelenleg legelterjedtebben használatos meleg- 
szerszám-anyagok [1]:

1. A gyengén ötvözött NiCr-acélok (pl. MSZ 
szerinti NK) szívósak és aránylag egyszerűen hő
kezelhetők. Nagyméretű süllyesztékekhez, kevésbé 
intenzív üzemi igénybevételre alkalmasak. Meg- 
eresztéssel és kopással szemben kevésbé ellen- 
állóak, ezért az ilyen összetételű szerszámokat 
gyakran vetik alá felületkezelési eljárásoknak.

2 . Az erősebben ötvözött WCr-acélok jellemzője 
a nagy megeresztés- és kopásállóság, amit azonban 
csak igen gondos hőkezeléssel lehet elérni (MSZ 
szerint: Wl, W2 , W3). Szívósságuk gyengébb és 
melegrepedezésre (hőkifáradásra) hajlamosak. Ki
sebb vagy közepes méretű szerszámok és süllyesz- 
tékbetétek anyagaként használatosak (pl. a szov
jet eredetű E l 956).

* Az előadás a Gépipari Technológiai Intézet IV. 
Tudományos Ülésszakán 1970 márciusában hangzott el.

3. Az újabban kifejlesztett CrMoV-acélok egye
sítik az előző acélféleségek előnyös tulajdonságait. 
Kis és nagy süllyesztékekhez, intenzív igénybevé
telre egyaránt alkalmasak (pl. az AISI szerinti 
H 13, amelyhez hasonló a tervezett magyar К  13 
acél).

A süllyesztékek jelenleg túlnyomóan kovácsolt 
kivitelben készülnek, újabban azonban az öntött 
szerszámok kezdenek teret hódítani [2, 3].

A korszerű precíziós öntési eljárások lehetővé 
tették süllyesztékek üregeinek készreöntését kis
mértékű (edzési) köszörülési ráhagyással [4]. Ez 
az eljárás a képlékeny alakítással, ill. forgácsolás
sal történő üregkimunkálással szemben jelentős 
költségmegtakarítást jelent. Üzemi tapasztalatok 
szerint ezenkívül az öntött szerszám várható tar 
tóssága a jobb kopás- és megeresztésállóság követ
keztében nagyobb a más eljárással készült szer
számokénál, szívóssága viszont kisebb.

Intézetünkben is ilyen irányban folyik a kuta 
tás. Kísérleteink során öntött süllyesztékek hazai 
alkalmazhatósága érdekében meghatároztuk pre
cíziós öntési eljárással, keramikus formázással ké
szült NK, E l 956, H13N jelű süllyesztékacélok hő
kezelésének optimális paramétereit. Az említett 
anyagokon részletes mechanikai és metallográfiái 
vizsgálatokat végeztünk.

Az öntött anyagokra kapott eredményeket ösz- 
szehasonlítottuk a kovácsolt anyagok tulajdonsá
gaival. Öntött szerszámokkal a laboratóriumi vizs
gálatokon túlmenően üzemi tartóssági vizsgálato
kat is végzünk.

EREDM ÉNYEK  
1. Öntött NK acél

Összetétele MSZ 4354—66 szerint:
C=0,50—-0,65%,

C r= 0 ,6  — 1,0 % ,
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N i= l,4  —1,8 %,
Mo=0,2 —0,4 %,
Mn=0,5 —0,8 %,

S i= m ax 0,4 %.

A szovjet GOSZÏ 5950—63 szerinti megfelelője 
5HNM, az NSZK DIN szabvány szerinti megfele
lője 55NiCrMoV6. Az öntött anyag vizsgálatát hő
kezelési és ütőmunka próbatesteken végeztük.

Az ön tö tt szövet durva perlites-bainites, az öt- 
vözőkben dúsabb helyeken m artensittel és m ara 
dék austen ittel.

A végleges alakot megközelítő öntött süllyesz- 
tékek méreteinek megállapításakor figyelemmel 
kell lenni a felületi dekarbonizálódásra. Megálla
pítottuk, hogy öntés után az acél felületén 0,3— 
—0,5 mm-es dekarbonizált réteg alakult ki, mely 
a kokszréteg alatti izzítás eredményeképpen hő
kezelés során már nem növekedett jelentősen. 
Az edzhetőséget, homogenitást és a mechanikai 
tulajdonságokat tekintve a diffúziós izzítás nem 
hozott javulást az egyszerű lágyításhoz képest. 
A lágyítást 700 °C-on 3 órás hőntartás után ke
mencében való hűtéssel végeztük — a próbateste
ket kiégetett kokszdarába gondosan becsomagolva. 
A lágyított szövet szemcsés perhtes volt.

Az edzési kísérletek alapján megállapítható, 
hogy a 780—820 °C-ról olajban edzett próbák szö
vete még sok- apró, oldat lan karbidot tartalmaz, 
azaz nem kielégítően edződött. Az edzési hőmér
séklet emelkedésével a megeresztési görbék a na
gyobb keménységi értékek felé tolódnak el. E nö
velésnek határt szab a szemcsedurvulás, ill. az eb
ből adódó kedvezőtlen mechanikai tulajdonságok.

Az optimális edzési hőmérséklet 860—900 °C volt 
(austenit-szemcsenagyság : 9—10, keménység olaj
ban történő lehűtés után HRC 58—62). Figyelem
re méltó, hogy a kovácsolt kivitelű anyaghoz ké
pest itt az optimális edzési hőmérséklettartomány 
20—30 °C-al nagyobb és az öntött szövet edzett és 
megeresztett állapotban is 2—3 HRC-vel kemé
nyebb, mint a hasonló állapotú kovácsolt szövet, 
és jobb a megeresztésállósága, különösen 500 °C 
felett. A nemesített állapotban mért fajlagos ütő
munka (1,2—2,3 mkp/cm2) viszont az öntött szö
vet jellegéből adódóan kisebb a kovácsolt anyagra 
jellemző értékeknél.

2. Öntött és kovácsolt El 956 acél

A  Szovjetunióban szokásos összetétele:

0=0,35—0,45%,
Mn=0,2 —0,4 %,
S i= 0,6 —1,0 %,
Cr=4,0 —5,0 %,

Mo=0,4 —0,6 %,
W=3,5 -4 ,2  %,
V=0,3 —0 ,6%.

Itt is érvényes az az általános megállapítás, hogy 
az öntött szövet inhomogenitása, az ötvözőkben 
dúsabb és szegényebb helyek elkülönülése minden 
hőkezelési állapotban megfigyelhető, metallográ
fiái vizsgálattal és mikrokeménységméréssel is ki
mutatható. Az alkalmazott diffúziós izzítás csak 
kismértékű javulást hozott.

Az edzési kísérleteket a 900—1250 °C hőmérsék
letről végeztük. A próbatesteket az edzési hőmér
sékletre a repedések elkerülése érdekében két lépcső
ben hevítettük, majd megfelelő hőntartás után 
olajban lehűtöttük.

Vizsgálataink alapján az austenit-szemcsenagy
ság jelzőszáma 1060—1080 °C-ról való edzés után 
5—8 , 1100 °C-ról edzve pedig 4—7. Megjegyezzük, 
hogy az ötvözőkben dúsabb helyeken 2—3 érték
kel finomabbak a szemcsék.

Az edzési hőmérséklet hatása a szövetre ponto
san nyomon követhető a karbidok oldódásának, az 
ötvözőkben szegényebb és dúsabb helyek elkülö
nülésének és a martensit-tűk megjelenésének mér
tékében, valamint az austenit szemcsenagyság vál
tozásában. Az optimális edzési hőmérséklet 1060— 
—1 1 0 0°C; a lehűtést olajban célszerű végezni. 
A megeresztési görbéket az 1. ábra mutatja. A leg
keményebb szövetet 550—560 °C-os megeresztés 
után kapjuk. Az öntött acél megeresztésállósága 
— különösen nagyobb megeresztési hőmérsékle
teken — jobb a kovácsolt kivitelűénél.

A nemesített állapotban mért átlagos fajlagos 
ütőmunka 2 és 3 mkp/cm2 között változik a meg-

] .  ábra. Öntött E l  956 süllyesztékacél m egeresztési görbéi

Kovácsolt

2. ábra. Ö ntött és kovácsolt E l  956 acél kem énysége és f a j 
lagos ü tő m u n k á ja  a  hőkezelési m ódszer függvényében
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eresztési hőmérséklet függvényében és ez a válto
zás nincs korrelációban a szilárdság változásával 
(2. ábra).

összehasonlításképpen közöljük ugyanezeknek a 
változását a hasonló összetételű, de kovácsolt ki
vitelű acélra vonatkozóan (2. ábra). I t t  a fajlagos 
ütőmunka átlagértékei 3 és 4,2 mkp/cm2 közé es
nek, de a megeresztési hőmérséklet növelésével 
bekövetkező keménységcsökkenést a szívósság bi
zonyos mértékű növekedése kíséri. Az ütőmunka
próbatesteket 1060 °C-ról olajban edzettük. I tt  is 
figyelemre méltó az öntött anyagra jellemző na
gyobb megeresztésállóság.

3. H 13 és H 13N jelű süllyesztékacélok

Irodalmi adatok alapján intenzív üzemi igény- 
bevétel és dinamikus terhelés esetén igen jó ered
ményeket értek el az amerikai AISI szerinti H 13 
jelű süllyesztékacéllal, melynek a tapasztalatok 
alapján jó a kopásállósága, melegszilárdsága és 
megfelelő a szívóssága, ugyanakkor megfelelően 
önthető is.

Kísérleteink során öntött süllyesztékek hazai al
kalmazhatósága érdekében meghatároztuk H 13 ön
tött, keramikus formázással előállított melegsüly- 
lyesztékacél hőkezelésének optimális paramétereit 
és összehasonlító vizsgálatokat végeztünk ková
csolt kivitelű anyaggal. A vizsgálatokat kiterjesz
tettük a H 13N jelű acélra is, amelynek összetétele 
megegyezik a H13-éval, csak még 2—2,5% Ni-t is 
tartalmaz. A nikkelötvözés a hőállóság, az önthe- 
tőség és az öntött felület minőségének javítására 
szolgál.

Az összetétel az AISI szerint:

C=0,35—0,45%,
Mn=0,2 —0,5 %,
Si=0,9 —1,1 %,
S=0,03%,
P=0,03%,

Cr=5,0 —5,5 %,
V=0,85—1,15%,

M o= l ,2 -1 ,5  %.
NSZK-beli megfelelője: X38CrMoV51.

a) Az öntött szövet
Az ötvözök eloszlása bizonyos inhomogenitást 

mutat. Az ötvözőkben szegényebb és dúsabb he
lyek minden hőkezelési állapotban megkülönböz
tethetőek.

Minthogy maga az öntés nem védőgáz-atmosz- 
férában történt és a keramikus forma meglehető
sen pórusos, az öntvény felületi rétegei kb. 0,3—0,5 
mm mélyen dekarbonizálódnak, amit a ráhagyások 
előírásakor figyelembe kell venni. A magszövet 
400—600 HV keménységű karbid-bainit-marten- 
sit maradék-austenit.

3. ábra. Ö ntött H 1 3  és H 1 3 N  acél kem énységének változása  
a  fe lü le ttő l m ért távolság f  üggvényében

Öntés után a dermedéskor priméren kialakult 
kristályhatárok mentén a fémes ötvözök erősen fel
dúsultak és karbidkiválások mutatkoztak. A nik- 
keles anyag dekarbonizálódása és magkeménysége 
kisebb (3. ábra).

b) Lágyított szövet
A lágyított szövet ferrites-karbidos, egyenlőtlen 

eloszlású finom karbidokkal. Az ötvözőkben dú
sabb helyek körül a karbidki válás sűrűbb.

Kísérleteztünk 1150°C-os diffúziós izzítással és 
ezt követő szemcsefinomító kezeléssel, ez azonban 
nem hozta a kívánt eredményeket.

A homogenitás és az utóbb nemesített szövet 
szívóssága nem javult észrevehetően.

c) Hőkezelési kísérletek
A vizsgált adagok átalakulási hőmérséklete dila- 

tométerrel mérve (°C-ban):
Acp, AcltI

H 13 .........  860 915
H 13N ___ 785 835

Ebből kitűnik a nikkel átalakulási hőmérsékletet 
csökkentő hatása.

Edzési kísérleteink során az austenitesítés hő
mérsékletét 900 és 1220 °C, a hőntartás idejét 10 és 
120 perc között változtattuk. Kizárólag levegőhű
tést alkalmaztunk, az erősen ötvözött acélokban 
ugyanis a viszonylag lassú lehűtés is biztosítja a 
megfelelő kemény martensites-bainites szövet ki
alakulását. U gyanakkor a szerszám szempontjából 
ez a legkényelmesebb és legbiztonságosabb tech
nológia is.

Az austenitesítési hőmérséklet és hőntartási idő 
függvényében kialakuló austenitszemcsék nagysá
gát nagyhőmérsékletű vákuummikroszkópos vizs
gálattal határoztuk meg, minthogy az egyszerűbb 
maratási módszer nem vezetett célra.

Szemcsenagyság az MSZ 2657 szerint:

Hőmérséklet,
°C

A H 13 acél hőntartási ideje, perc A H 13N acél hőntartási ideje, perc
10 20 40 60 90 10 20 40 60 90

900 ............ 9—10 9—10 9—10 9 9 — — — —

1000 . . 6 7 6 7 (i 7 6—7 6 4 4 3—4 3

1100 ............ 3 2—3 2 1—2 1 3 2—3 2—3 2 1—2
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4. ábra. Ö ntött H 1 3  acél 40 perces austenitesítésekor k i 
a laku ló  szemcseszerkezete. Sötét lá tóterű m egvilág ítás.

N  =  130  X

a )  V izsgálati h ő m érsék le t: 900 CC. b) V izsgálati hőm érsék let:
1000 °C. c)  V izsgálati hőm érsék let: 1100 °C

A 4. а), Ъ) és c) ábra a H 13 acélnak 900, 1000 
és 1100 °C-os austenitesítési hőmérsékletén 40 per
ces hőntartás után kialakult szemcseszerkezetét 
mutatja. (A felvételek az említett hőmérsékleteken 
készültek sötét látóteres megvilágítással.)

Megjegyezzük, hogy a kovácsolt H 13 anyagban 
az edzett szövet austenitszemcséi szobahőmérsék

leten, közönséges nitalos maratással is kimutat
hatók. I tt 1050 °C-os austenitesítési hőmérséklet 
esetén is igen finom, 10—12-es jelzőszámú szem
csék alakulnak ki.

Az edzett szövet minden esetben martensit- 
-bainit-karbid-maradék austenit. Az ötvözök kar- 
bidjainak dúsulása az öntött szövet kialakulásá
nak megfelelő. A keménységmérések tanúsága sze
rint az edzett szövetben a martensit részaránya, 
ill. a karbidok oldódásának mértéke kb. 1150— 
1180°C-ig növekszik az austenitesítési hőmérsék
let növelésével. Ily módon HRC 58—62 edzési ke
ménység is elérhető. E hőmérséklet felett a ke
ménység már csökken és szórása növekszik a mara
dék austenit mennyiségének növekedése miatt 
( 5. ábra).

Figyelemre méltó, hogy a nikkellel ötvözött 
H 13N acél keménysége minden esetben 1—5 HRC- 
egységgel kisebb. Az optimális edzési technológiát 
a keménység, az oldódás mértéke és a szemcse
nagyság együttesen határozza meg.

Á kísérletek során felvett megeresztési görbék
ből kitűnik, hogy 500—550 °C-os megeresztés ese
tén az edzéskor kapott keménység nem csökken, 
sőt általában kis mértékű keménységnövekedés ta 
pasztalható. 600 °C felett a keménység már erősen 
csökken, itt már a H l 3 és H l 3Nacél közötti kemény
ségkülönbségek nagyjából kiegyenlítődnek. Érde
kes megfigyelni, hogy míg 500—550 °C-os mege
resztés után az ötvözőkben dúsabb rész még nincs 
megeresztve a környező szövethez képest, addig 
650 °C-on már ez is megeresztődik.

Összehasonlításképp a 6. ábrán közöljük vala
mennyi kísérleti anyag megeresztési görbéjét, op
timális edzési technológiát feltételezve.

Látható, hogy a H13ésH13N minőség az NK 
acélhoz képest lényegesen nagyobb megeresztés- 
állóságot mutat és csaknem egyenértékű ilyen 
tekintetben a nagy króm- és wolframtartalmú E l 
956 acéllal.

1020 1060 1100 „11Ó0' 1180 1220
Edzési hőmérséklet, T  rj j S2 5

5. ábra. Öntött H 1 3  és H 1 3 N  acél kem énysége edzett 
állapotban
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6'. ábra. A  kísérleti öntött és kovácsolt süllyesztékacélok 
megeresztési görbéi

d) Fajlagos ütőmurika
A süllyesztékacélok felhasználhatósága szem

pontjából fontos tényező a szívósság, amelynek 
egyik általánosan használt mérőszáma a fajlagos 
ütőmunka, amely közvetve jellemzője a süllyesz- 
tékanyag hőkifáradás-állóságának is. A vizsgála
tokat nemesített próbatesteken melegen is elvé
geztük, hogy az üzemi viszonyokat még jobban 
megközelí tsü к.

A vizsgálatok jelenleg még folyamatban vannak. 
Az öntött H13 és H13N anyag nemesített állapot
ban mért fajlagos ütőmunkája 0,5 és 2,5 mkp/cm2 
között változik, és a hőkezelési módszerek hatásá
ban elég nehéz tendenciát felismerni. A nikkellel 
ötvözött anyag mindenesetre kismértékben szí- 
vósabbnak mutatkozott.

Megállapítható, hogy az austenit szemcsenagy- 
sága és a fajlagos ütőmunka között nem egyértelmű 
a kapcsolat. A törés jellegét elsősorban az öntött 
szövet primer kristályszerkezete szabja meg.

Egyértelműen szívósabbnak mutatkozott vi
szont a kovácsolt kivitelű, hasonló összetételű 
H13 acél. A kísérleti ütőpróbatestek hőkezelése 
a következő volt: edzés 1050 °C-ról (12-es szemcse
nagyság) levegőn; megeresztés 500, 560 és 620 °C- 
on 2, 4, ill. 8 órás hőntartással. A vizsgálati hő
mérséklet 20, 150, 350 és 550 °C volt, a süllyesztek 
várható üzemi hőterhelésnek megfelelően. Az ered
ményeket a 7. ábra szemlélteti. A kovácsolt anyag 
szívóssága jóval felülmúlja az öntött anyagét. 
Ez a megfigyelés összhangban van francia és 
amerikai irodalmi adatokkal [5, 6].

Megjegyezzük, hogy itt a kovácsolt anyagból 
hosszirányban kivett ütőpróbákat vizsgáltunk, a 
keresztirányú próbatestek ütőmunkája természe
tesen kisebb volt.

Vizsgálataink alapján az öntött H13 és H13N 
süllyeszt ékacél optimális hőkezelési technológiája:

Edzés 1040—1080 °C-os austenitesítési hőmér
sékletről levegőn való lehűtéssel.

Megeresztés a felhasználás módjának megfelelő, 
megeresztési görbék alapján.

Az eddigi eredmények alapján megállapítható, 
hogy az öntött H13, H13N és E l 956 süllyeszték- 
acélokat elsősorban lassú járású gépeken, sajtoló-, 
zömítő- és extrudáló szerszámok anyagául érdemes 
használni, ahol nagy melegszilárdságuk, kopásálló
ságuk és megeresztésállóságuk következtében fe
lülmúlják a hasonló összetételű, képlékeny alakí
tással előállított szerszámokat.

4. Az üzemi kísérletek tapasztalatai
Több üzemi kísérletünk még most van folya

matban, ezért jelenleg saját kísérleti tapasztala
tainknak csak néhány eredményéről számolhatunk 
be.

Jó  eredm ényt hozott pl. egy pár E l  956 öntött 
kivitelű kerékpárhajtókar süllyeszték kísérleti ki
próbálása a Csepeli Acélműben. A 8. ábra mutatja 
a süllyesztékpár keramikus, vízüvegkötésű for
mázóhomokból készült formáját. A 9. ábra néhány 
nyers öntvényt mutat. Ezekkel a süllyesztékekkel 
a szokásos kb. 5000 munkadarab helyett 8970-et 
kovácsoltak le.

Sikeresnek tekinthető pl. a Győri Vagon- és 
Gépgyárban kipróbált E l 956 kardánkereszt süly- 
lyeszték (10. ábra), mellyel a szokásos 1200—1300 
munkadarab helyett 4600-at gyártottak le.

Tanulságosak voltak azok a kísérleteink, melyek 
során differenciálmű bolygó fogaskereke foggal

Megeresztési hőmérséklet

7. ábra. Kovácsolt H 13 süllyesztékacél fa jlagos ü tőm unkája  
a megeresztési jellem zők és a vizsgálat hőmérsékletének 

függvényében

S. ábra. Kerékpárhajtókar süllyeszték keram ikus fo rm ája
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történő sajtolását kellett kidolgozni, a jelenlegi 
tömör pogácsaszerű előgyártmány helyett. Ha
sonló daraboknál a szovjet, cseh és német szak- 
irodalom 300—800, egyes esetekben 1500 darabos 
siillyesztéktartósságról számol be. Öntött E l 050 
süllyesztőkkel (11. ábra) 1110, 1125, ill. 2250 db-ot 
gyártottak le és ez utóbbi még teljesen üzemképes 
maradt.

A keramikus formázással történő öntési eljárás 
nagyobb süllyesztékek gyártására is alkalmas. 
Egy NK acélból készült öntött lánctagsajtoló 
szerszám látható pl. a 12. ábrán. Üzemi eredmé
nyekről itt még nem számolhatunk be.

Irodalmi adatok szerint jó eredményekkel ke
csegtet a H13 szerszámok üzemi kipróbálása is. 
mely jelenleg még szintén folyamatban van.

ti. ábra. E l 950 acélból öntött nyers kerékpárhajtókar 
süllyesztékek

10. ábra. E l 956 acélból öntött kardánkereszt süllyesztek

11. ábra. E l 956 acélból öntött kúpfogaskeréksajtoló szer
számok

12. ábra. N K  acélból öntött lánctagsajtoló  szerszám
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A precíziós öntvénygyártás fejlődése a G anz— MÁVAG-ban*
P E T Ö T A L V I  I S T V Á N  gépésztechnikus

Ganz-MÁVAG DK; 621.74.045

A  szerző egy ú j,  a  O T I  á ltal k ife jlesztett korsze 
rűbb technológia bevezetésével szerzett ta pasz ta la ta it 
ism erteti, am elyek  egyben azt is  b izo n y ítjá k , 
hogy a  tu d o m á n yo s in tézetek á ltal kife jlesztett m ód 
szerek átvétele, ü ze m i s z in tű  bevezetése, a  jó  e g y ü tt 
m űködés, a  term elő üzem ek szám ára  nagyobb és b iz 
tosabb eredm ényeket hoznak, m in t a  term elő m u n k a  
m ellett fo ly ta to tt kísérletezések.

A  Ganz-MÁVAG Szerszám-gyáregységben az 
1950-es évek elején kezdődött el a precíziós önt
vénygyártás kísérleti, majd üzemi alkalmazása. 
A kísérletek megkezdésekor, majd a folyamatos 
üzemvitel során elsősorban a Csepel Művekben 
szerzett tapasztalatokra és a szakirodalomra tá 
maszkodtunk. Az alkalmazott technológia és a 
magunk készítette berendezések akkor nálunk 
korszerűnek számítottak. A Csepelről átvett tech
nológiai folyamatok és a berendezések hosszú 
ideig csak kisebb módosításokon mentek keresztül, 
alapvetően nem változtak.

E kezdeti módszerek ellenére rövid idő alatt 
népszerű lett precíziós öntödénk, különösen a bo
nyolult geometriájú alkatrészek gyártása tekin
tetében. A gépgyártás technológusai gyorsan meg
látták ebben a technológiai előnyöket, valamint 
az egyszerű alkatrészgyártás lehetőségeit. A kez
deti időkben nagyobb jelentőséget tulajdonítot
tunk annak, hogy a bonyolult alkatrészek előállí
tása leegyszerűsödött a hagyományos forgácsolás
sal szemben.

A legfontosabbnak a növekvő igények kielégí
tését tartottuk, kevesebb gondot fordítottunk a 
költségek csökkentésére, a termelékenység növe
lésére, a precíziós öntvénygyártás technológiai 
folyamatának korszerűsítésére.

A precíziós öntéssel készült gépalkatrészek 
mennyiségi növekedése, az újabb igények kielé
gítése, a nagymérvű selejt és az ebből eredő nagy 
költségek megkövetelték a technológiai rekonst
rukciót.

Vizsgálataink bebizonyították, hogy precíziós 
öntvénygyártásunk általános fejlesztésére van 
szükség, amely kiterjed a tűzálló formakészítés 
új módszereinek bevezetésére és a berendezések 
korszerűsítésére.

A teljes rekonstrukció szükségességének felis
merése idején precíziós öntödénk már jelentős 
eredményeket ért el, és számottevő helyet foglalt 
el a motor- és a gépgyártásban, sőt a gyorsacél 
szerszámok öntése terén is, annak ellenére, hogy 
mind az alkalmazott formakészítési módszerek, 
mind az öntőberendezések akkor már korszerűt
lenek voltak.

Elégedetlenek voltunk a viaszforma-készítés, be
vonatolás, izzítás, ívfényes olvasztás kis termelé
kenységével, mely gátolta az igények jobb kielégí
tését. E módszerek nem tették lehetővé a termelési 
költségek jelentősebb csökkentését sem.

Öntödénk szinte kezdettől fogva foglalkozott

*Az előadás a GTI IV. Tudományos Ülésszakán, 1970 
márciusában hangzott el.

a szénacélok öntésén kívül az erősen ötvözött szerke
zeti acélok öntésével is. Említésre méltó a számtalan 
öntvényfajta mellett a különféle rendeltetésű zárt 
turbina és vízszivattyú, valamint savszivattyú 
lapátkerekek formázása és öntése nagy króm- és 
nikkeltartalmú anyagokból. Emellett bronz szi- 
vattyú-lapátkerekek öntésével is foglalkoztunk. 
A Ganz-MÁVAG saját gyártmányaihoz mind na
gyobb mennyiségű és lehetőleg nagyobb darab
súlyú öntvény szükséges. A növekvő darabsúlyú 
alkatrészek precíziós öntésekor a formahibából 
eredő selejt tűrhetetlenül nagy  volt, ugyanekkor 
kemencéinkben csak max. 5 kg fém olvasztására 
volt lehetőség.

Érdemes megemlíteni, hogy 1967-ben a még ha
gyományos formázási technológiával és öntőbe
rendezésekkel 22 tonna öntését 23 fő munkással 
végeztük el. A selejtszázalék a bonyolult és erősen 
ötvözött anyagok esetében elérte a 20—25%-ot, 
míg az egyszerű geometriájú 5—25dkg-os szénacél 
öntvényekből a selejt 5—10% között volt.

A formahibából származó selejt oka, — mint 
ahogyan azt később tapasztaltuk, — elsősorban 
az volt, hogy a kötőfolyadék összetétele a kompo
nensek térfogatszázaléka, a kvarcliszt mennyi
sége, a keverési módszer, a viszkozitás, a rétegek 
kötési ideje és körülményei nem voltak egyértel
műen szabályozva és ellenőrizve.

Ebből tűzálló héjrepedés, formatörés stb. szár
mazott.

Talán érdemes megemlíteni a kötőfolyadék 
összetételét, amellyel hosszú ideig dolgoztunk:

40%-os etilszilikátból 10 litert adagoltunk 62,5
térfogat %-ban,

denaturált szeszből 5 litert adagoltunk 31,2 tér 
fogat %-ban,

vízből 1 litert adagoltunk 6,3 térfogat %-ban,
technikai sósavból 0,04 litert adagoltunk.
A kötőfolyadékot kézzel, meg nem határozott 

ideig kevertük, majd néhány órán át pihentettük 
a felhasználás előtt. A hidrolízis folyamán víz
hűtést nem alkalmaztunk.

A viaszminta bevonásához használatos fürdő 
készítésekor a kész kötőfolyadékhoz térfogategy
ségenként szintén nem pontosan mért kb. 1,5— 
—1,7 kg kvarclisztet adagoltunk. A fürdőt kézi 
erővel tejfel sűrűségűre kevertük, besűrűsödés 
esetén ezt további kötőfolyadék adagolásával 
hígítottuk fel. A csokrokon egy-egy bevonat szá
radási ideje 24 óra volt, ami az átfutási időt meg
növelte, különösen a bonyolult, zárt belsőlapátos 
turbinakerekek esetében, ahol 5— 6 réteget rak
tunk fel. A tűzálló héjak hajlítószilárdságát nem 
ellenőriztük, kevés gondot fordítottunk a teljes 
technológiai folyamatra, részben a megfelelő is
meretek és előírások hiányában.

Az új gazdaságirányítási rendszer vállalatunk
nál is előtérbe helyezte a termelés gazdasági olda
lát, a nyereséget, a termelékenység gyorsabb 
ütemű növelését, mint a dolgozók életszínvona-
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Iának, jövedelemszintjének javítását szolgáló 
lehetőségeket.

A fokozódó terhek és követelmények hatására 
határoztuk el a precíziós öntvénygyártás alapvető 
fejlesztését is. Fő célkitűzésünk a formakészítés és 
bevonatolás minőségre jobb, olcsóbb és termeléke
nyebb módszerek alkalmazása lett. Ezzel párhu
zamosan kívántuk megvalósítani a formaizzítás, 
beágyazás fejlesztését és az ívfényes olvasztás 
helyett az indukciós olvasztást, egyszóval a pre
cíziós öntvénygyártás teljes technológiai rekonst
rukcióját.

A rekonstrukció végrehajtásában elsősorban a 
formakészítés, bevonatolás új módszereinek beve
zetésében igénybe vettük a Gépipari Technológiai 
Intézet segítségét, mert így biztosabbnak, ol
csóbbnak és gyorsabbnak láttuk fejlesztési célki
tűzéseink megvalósítását, mintha csak saját erőnk
re támaszkodtunk volna. A  megkötött szerződé
sünk alapján a GTI határozott kötelezettséget 
vállalt olyan bevonatösszetétel és technológia 
szolgáltatásra, mely biztosított bennünket az 
etilszilikát-fogyasztás 50%-os csökkentésére, a 
rétegenkénti száradási idő 24 óráról 3 órára való 
lecsökkentésére, a bevonatok legalább 45 kp/cm2-es 
nyers és 35 kp/cm2-es 850 °C-on történő izzítás 
után visszahűlt állapotban mért hajlítószilárd
ság elérésére, ami lehetővé teszi a csokrok homok- 
baágyazás nélküli kiizzítását. A GTI e négy pont
iján felsorolt fejlesztési cél megvalósítását vál
lalta az eddig is használatos segédanyagokkal úgy, 
hogy a vállalt kötelezettsége csak akkor vehető 
teljesítettnek, ha mind a négy célkitűzés megvaló
sul.

A  kitűzött célokból pl. a száradási idő csökken
tése egy bonyolult — már említett zártlapátos — 
turbinakerék esetében 6 X24, azaz 144 óráról 18 
órára csökkenést jelent, ami ugrásszerű termelé
kenység-növekedést eredményez.

Az Intézet vállalt kötelezettségeibe tartozik a 
formahibából származó selejt csökkentése azáltal, 
hogy a tűzálló héjak hajlítószilárdságát 45, illetve 
35 kp/cm2 értékre emelik, szemben a korábbi 31, 
illetve 16 kp/cm2 hajlítószilárdsággal. A szilár
dabb formák kevésbé repednek, illetve törnek, 
jobban bírják az izzítást, lehűlést és a folyékony 
fém beöntését. Mindezeken kívül szükségtelen a 
héjakat homokkal alátámasztott formacsőben 
izzítani, elég ezeknek csupasz izzítása. Ez a körül
mény villamos energia megtakarítással is jár, egy
ben lehetővé teszi az ágyazó homok teljes kiküszö
bölését, ami a beágyazáskor és öntés utáni bontás
kor szennyezi a műhely levegőjét.

A szerződésben vállalt kötelezettségnek az In 
tézet maradéktalanul eleget tett, melynek jelentő
ségét növeli az a körülmény, hogy a szerződés meg
kötésétől számított 8 hónapon belül birtokába 
jutottunk mindazoknak a módszereknek, konkrét 
technológiai ismereteknek és előírásoknak, vala
mint azoknak az eredményeknek, melyek fejlesz
tési célkitűzéseink megvalósítását jelentették.

A szerződés alapján bevezetett technológiai 
intézkedéseink főbb részletei:

Elsősorban az a körülmény említendő, hogy ki
zárólag a korábban is használt segédanyagok ész

szerűbb, takarékosabb használatára épült az új 
technológia, tehát semmi új, vagy drágább segéd
anyagra nem volt szükség. Az új technológia be
vezetése azonban a bevonatkészítés és bevonato
lás gépi berendezéseinek jelentős korszerűsítését 
kívánta meg. Ilyenek pl.: a kvarcliszt-lebegtető, 
a forgóbemártó, a vízhűtéses kötőfolyadék keverő 
berendezés létesítése. Ezeket a berendezéseket 
saját magunk szerkesztettük meg és gyártottuk 
le az Intézet munkatársainak tanácsai alapján. 
A formaszárításhoz, szállításhoz és izzításhoz stb. 
még több más segédeszköz is készült.

Az új technológia fontos része, hogy az alkotók 
adagolási sorrendjét, a keverés sebességét és idejét 
szabályoztuk, ill. ezek betartását állandóan ellen
őriztük. Nem midasztható el pl. a bevonófürdő 
viszkozitásának ellenőrzése, mely Ford 4-B csé
szével történik (a kifolyási idő 40—50 mp között 
változhat).

Az új összetételű bevonófürdővel — az egyéb 
előírások betartásával — az üzemi gyártás során 
biztosítható az izzítás nélküli nyershéj 45 kp/cm2- 
es és a 850 °C-on izzított héjak 35 kp/cm2-es át 
lagos hajlítószilárdsága. Ezek az értékek össze
hasonlíthatatlanul nagyobbak, mint a korábbi 
héjszilárdság értékeink.

A GTI-vel való hosszabb üzemi együttműködés 
számunkra egyik igen fontos eredménye az, hogy 
megismertük a kötőfolyadék és bevonóanyag 
összetételének és elkészítésének elméleti alapjait, 
a folyamatok összefüggését, a kedvező eredmény 
technikai előfeltételeit és az ellenőrzés fontosságát.

Az együttműködés során szerzett ismereteink 
alapján ma már biztonságosan felismerjük a forma- 
selejtek okát, rá tudunk mutatni a formakészítés 
hiányosságaira, míg korábban a selejtek felisme
rése nem volt egyértelmű, következésképpen az 
elhárításra tett intézkedéseink sem.

Igen tanulságos Amit számunkra az a viszony
lag egyszerű módosítás, mely az összetétel változ
tatását, az adagolás sorrendjét és a keverés gépe
sítését jelenti az adagolt segédanyagok minőségé
nek változtatása nélkül. Ezek az egyszerű módo
sítások eredményezték a tűzálló héj minőségének, 
szilárdságának növelését. Az új bevonófürdő össze
tétele és technológiája biztosítja a maximális szi
lárdságú és repedésmentes héjakat azáltal, hogy 
a szabályozott ütemű és idejű keverés lehetővé 
teszi a tűzálló anyagszemcsék összefüggő (mini
mális vastagságú) gélhártyával való burkolását. 
Az eredményre — az adott kötőfolyadék össze
tétellel — igen számos tényező hat, ilyenek, mint 
a legfontosabbak : a keverés, a töltőanyag granulo- 
metriai összetétele és fajlagos mennyisége, a kötés 
körülményei, a helyiség relatív páratartalma és 
hőmérséklete. A kötőfolyadék és bevonófürdő 
előbbiekben vázolt megoldásában a szemcseközi 
terek méreteinek csökkentése következik, mint a 
korábbi módszer következtében.

Az új módszer főbb eredményei ebből a szem
pontból a következők:

— a kötőfolyadék Si02- és vele az etilszilikát- 
tartalmának csökkenése,

—- a töltőanyag fajlagos mennyiségének alapos 
növelése.
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Ezek a pozitív változások csak megfelelő hid
rolízissel és keverési technológiával vezetnek cél
hoz. A korábban alkalmazott kézi keverés esetében 
mindig maradtak szemcsecsomók, melyekben az 
egyes szemcsék nem kaptak folyadékbevonatot, 
következésképpen a szemcsék által ki nem töltött, 
viszonylag nagy kiterjedésű kötőfolyadék térfo
gatok is adódtak. Mindez növelte a repedésre való 
érzékenységet, csökkentette a héj szilárdságát, 
ugyanekkor a fürdő viszkozitása csekély töltő
anyag jelenléte esetén is túlságosan nagy volt.

Az együttműködés során világossá vált, hogy a 
felsoroltakon kívül a tűzálló héjak minőségét igen 
jelentős egyéb körülmények is befolyásolják. 
Ilyenek pl., hogy a szárító helyiség levegője pára
dús, viszonylag meleg, állandóan cserélődő le
gyen. Ez a körülmény elősegíti, illetve lehetővé 
teszi a rétegek 3 óra alatt történő kötését, a tűz
álló részecskék körüli gél képződését. Tekintve, 
hogy számunkra a formakészítés költségcsök
kentésein kívül az átfutási idő lerövidítése is 
döntő volt, ezért a jó gélképződés követelményeire 
komoly gondot fordítottunk. Eddigi tapasztala
taink bizonyítják, hogy a legtöbb formaselejt a 
szárítóhelyiség berendezéseinek hiányosságaira, a 
hőmérséklet, a páratartalom és a légcsere ingado
zására vezethető vissza. Egyik legfontosabb fel
adatunknak tartjuk üzemünkben az e téren meg
levő hiányosságok felszámolását.

Végeredményként bebizonyosodott, hogy a 
mártófürdő térfogategységére az új technológia 
szerint csak egyharmad mennyiségű etilszilikát 
szükséges. Az etilszilikát további csökkentését az 
új technológia határozottan vékonyabb bevonatai 
eredményezik, ennek következménye ugyanis, 
hogy a kész bevonókeverékben mutatkozó fogyás 
kisebb.

A bevonatolási technológia fejlesztésével párhu
zamosan az öntés technológiáját és berendezéseit 
is korszerűsítettük. A korszerűsítés két okból volt
szükséges :

— egyik az, hogy a 3 és 5 kg-os ívkemencéink 
határt szabtak a kész öntvénysúlynak, üzemeink 
pedig nagyobb öntvényeket igényeltek, valamint 
az öntvényeink minősége, a fémfelhasználás mér
téke és a termelékenység nem volt kielégítő;

a másik ok pedig az, hogy az új bevonatolási 
technológia — a rövid kötési idők — a kevesebb 
formaselejt, a formakészítés termelékenységét 
megtöbbszörözte, így az ívkemencék kapacitása 
nem volt elégséges a formák folyamatos öntéséhez.

Az olvasztómű teljesítménynövelésére készített 
terveink alapján beállítottunk úgy 50 és egy 100 
kg-os KGYV gyártmányú tégely- és indukciós 
kemencét. Tekintettel arra, hogy olvasztó tége
lyeinket egy 2000 Hz-es forgógenerátorral táp 
láljuk, ezért egyidőben csak egyik kemencetest 
üzemeltethető. Az indukciós tégelyek és a két 
kezelő pult az öntödébe, a két középfrekvenciás

kapcsolószekrény, a generátor, a hálózati kapcso
lók és tartozékaik pedig a gépterembe települtek. 
A kemencetestek olaj hidraulikával buktathatok, 
a folyékony fémet kéziüstbe, majd ebből a formába 
öntjük. A formákat öntés előtt meleg gyöngyka
vicsba ágyazzuk. A szénacélokat és gyengén öt
vözött acélokat 200—250 °C hőmérsékletű for
mába, az erősen ötvözött acélokat pedig 450— 
—-500 °C hőmérsékletű formába öntjük.

Az indukciós olvasztással kedvező tapasztala
tokat szereztünk. A kezdeti nehézségek után vi
szonylag hamar, zökkenőmentes, folyamatos üze
met tartunk. Az indukciós olvasztási idők igen 
rövidek, így a forma öntésének termelékenysége, 
össze sem hasonlítható az ívkemencék termelékeny
ségével.

Az indukciós olvasztás lehetőséget nyújt az erő
sen ötvözött, nagy króm- és nikkeltartalmú hőálló 
ötvözetek olvasztására is.

Sőt a nehezen olvadó fémek (pl. : a molibdénnel 
ötvözöttek) is jól olvadnak, az olvadék homogén, 
amelyben nagy szerepe van a ,,pinch” -hatásnak, 
mely mozgásban tartja a fémfürdőt.

A párhuzamosan tovább fejlesztett formaké
szítési és olvasztási technológiák a precíziós önt
vénygyártásunk rekonstrukcióját jelentették. A 
nagyrészt befejezett rekonstrukció a gazdasági 
eredményeken kívül átalakította az üzem belső 
arculatát is; bizonyos mértékig laboratórium-jel
leget adott, bár ezen a téren még van tennivaló. 
A munkahelyek jobban szervezhetők, megszűnt 
a homok jelenléte, több a lehetőség az üzem tisz
tántartására.

A rekonstrukció ugrásszerű termelékenység-nö
vekedést eredményezett, amely a számok tükré
ben a következő: 1967-ben 22 tonnát gyártottunk, 
ez a szám 1968-ban 26 tonnára, és 1969-ben 47 
tonnára emelkedett. A folyó évi tervünkben 50 t 
öntvénytermelés van, kb. 0,2 kg-os átlagos darab
súllyal. A precíziós öntödében foglalkoztatott 
munkáslétszám a fenti idő alatt alig növekedett.

A továbbiakban a vállalat érdekei azt kíván
ják, hogy a jelenlegi 5— 6 kg-os felső öntvény 
súlyhatárt 20—25 kg-ig emeljük fel. E feladat 
megoldása igen jelentős vállalatunknál, mert nagy 
mechanikai követelményű és bonyolult geomet- 
riájú munkadarabok precíziós öntéséről van szó, 
ami jelentős munkaerő-megtakarítást eredményez 
a forgácsoló termelőegységekben. A megoldáshoz a 
formakészítés újabb módszereit kell bevezetni és 
növelni kell a formák hajlítószilárdságát.

A nagyobb alkatrészek gyártása a nagyszilárd
ságú tűzálló forma alkalmazásain kívül jelentős 
gépi berendezések beállítását is igényű. Uj viasz
nyomó, keverő-beszóró és bemártó berendezéseket 
kell gyártani, valamint emelőberendezések alkal
mazására is szükség lesz.

A GTI-vel kialakult kapcsolataink alapján 
remény van arra, hogy az új fejlesztési célkitű
zéseink is eredményesek lesznek.
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Szom orú szívvel értesültünk arról, 
hogy Oál László tagtársunk élete 34. 
évében hosszú betegség u tán  elhunyt.
Távozása E gyesületünk tagjai között, 
m unkahelyén az Ö .V . M intakészítő  
Üzemegységben m unkatársai között 
és széles barátai körében mélységes 
részvétet váltott ki.

M unkásszü lők gyermekeként 1936. 
m ájus 3-án született Budapesten. R ö 
vidre szabott életútjára szinte töretlen
nek mondható felemelkedés volt jellemző. 1953-ban a m in 
takészítő szakm unkás bizonyítványt kiváló minősítéssel 
kapta meg, m ely szakm ai érdeklődésének alapját adta.

M unkavégzése közben sokat tanult, értékes szakm ai ta 
pasztalatokra tett szert, állandóan figyelem m el kísérte a 
hazai és külföldi szakirodalmat, és az ott olvasottakat nagy 
hozzáértéssel és körültekintéssel, a helyi adottságok kihasz 
nálásával igyekezett n a p i m u n ká ja  során m egvalósítani, és 
üzemi gyakorlattá tenni.

Szívós és kitartó energiával dolgozott és tanult, melynek 
eredményeként megszerezte a Csepeli K ohóipari Techni 
kum ban a kohász technikusi oklevelet 1963-ban.

K iem elkedő elméleti és szakm ai ismeretei alapján 
1962-ben a M intakészítő  Üzemegységben gyártáselőké
szítő technológiai feladatkör ellátásával bízták meg, m ajd

1967-töl kezdve művezetőként tevékenykedett nagy hozzá 
értéssel és szeretettel.

K iváló kolléga és szakember volt, m unkatársai szerették 
és becsülték. A  hibákat őszintén feltáró és megoldásukra  
törekvő, egyenes jellem ű embernek ism ertük.

M unkájában  nem  ismert fáradtságot, ha megoldásra 
váró m űszaki nehézségek adódtak.

Felettesei m in d ig  nagy elismeréssel becsülték meg lelki- 
ismeretes m unkáját. K ét ízben kiváló dolgozó kitüntetést, 
ezenkívül kiváló újító  kitüntetést kapott.

Rövid munkáséletének összefoglalása nem  volna teljes az 
E gyesületünk keretem belül m űködő M intakészítő  ,Szak 
csoportban végzett lelkes m u n ká ja  méltatása nélkül.

A  Szakcsoport rendezvényein, szakm ai előadásokkal, ér
tékes hozzászólásokkal segítette dolgozótársainak fejlődéséi, 
fejlesztette szakm ai ismeretüket. Több szakm ai dolgozata je 
lent meg E gyesületünk szaklapjában.

Jelentős m unkát végzett és szakm ai szeretetéről tett tanú- 
bizonyságot akkor, am ikor a M unkásm ozgalm i Intézet és 
Történettudom ányi Társulat felhívására megírta a m in ta 
készítő szakm a magyarországi kia lakulásának történetét.

E  maradandó m unkába óriási energiát fektetett be, m íg  a 
századfordulóig visszamenőleg a hiteles dokumentációkat a 
szakm a veteránjaitól összegyűjtötte és egy egységes, irodal- 
m ilag is  értékes műben rögzítette.

E  pá lyam unkájával M . I .  T . T . rendező bizottságának 
elismerését is  k ivív ta  és m unká já t m ásodik d íjja l tüntették 
ki.

M unkatársa i és barátai körében kia lakult rokonszenv 
vezette m indazokat a kik  1970. szeptember 1-én az erzsébeti 
újtemetőben utolsó útjára kísérték és m ondtak sírjánál 
utolsó J  ószerencsét

A  szerző a fém m intakészítés fejlődésének átte 
kintése után, a szakosodás és a m űszaki fejlesztés 
lehetőségeivel foglalkozik.

A gyorsan fejlődő és korszerűsödő hazai öntő
ipar természetes követelménye, hogy a vele szoros 
kapcsolatban levő szakmai ág — a mintakészítés 
—• lépést tartson a fokozódó igényekkel. Gazdasá
gilag sem közömbös, hogy a mintakészítő üzemek 
jól töltik be feladatkörüket. A helyesen megszer
kesztett és a követelményeknek megfelelően ki
vitelezett minták eredményes felhasználása hozzá
járul az öntödék termelékenységének növeléséhez.

Az öntvények sorozat- és tömeggyártásához leg
jobban a fémből készült minták és magszekrények 
felelnek meg. Számos korszerű öntési és formázási 
eljárás fémből készült öntőszerszámokat igényel. 
Ezért vált szükségessé, hogy a mintakészítésen 
belül is különös figyelmet fordítsanak a fémmin
takészítés műszaki és gazdasági feltételeire.

A íémminlakészítés 
rövid történeti áttekintése

A mintakészítés keretén belül az idők folyamán 
jelentős változások mentek végbe. Ez annak kö
szönhető, hogy a mintakészítésre használt alap

anyagok köre bővült. Eszerint a következő törté 
neti sorrendet állíthatjuk fel:

a) faminták készítése,
b) fémminták készítése és
c) műanyagminták készítése.
Ezeken kívül ismerünk még — kisebb jelentő 

seggel bíró — más alapanyagból készülő mintákat 
is, mint pl. gipsz- és cementmintákat stb. Mivel 
ezek területe kicsi, nem indokolt a mintagyártás 
további tagolása.

A fémminták használata régi időkre nyúlik 
vissza, azonban a korszerű fémmintakészítés csak a 
második világháborút megelőző esztendőkben jött 
létre.

Magyarországon a fémből készült minták az 
1920—30-as évek között váltak ismertté. Napjaink 
viszonyaihoz hasonlítva a fémmintakészítés ebben 
az időben még kezdetleges volt. Ez megmutatko
zott abban is, hogy nem voltak külön fémminta 
készítő üzemek a szükséges gépparkkal. Így a ha
gyományos asztalos szerszámokkal kellett a külön
böző könnyű-, illetve színesfém mintákat megmun
kálni. Leggyakrabban színalumíniumból próbál
tak mintát készíteni, de ez lágysága (az élek gyor-
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наи koptak) és rossz meginunkálhatósága miatt 
nem bizonyult alkalmasnak minták készítésére. 
Kísérletek természetesen más fémekkel (színes
fémötvözetek, öntöttvas) is folytak. A fémminták 
előtérbekerülését gazdaságossági és formázástech
nológiai tényezők tették indokolttá.

A fémminták nagyobb pontosságot biztosítanak, 
ugyanakkor mérettartóbbak és kevésbé deformá
lódnak, mint a faminták. Formázhatóságuk jóval 
felülmúlja a famintákét. A fémminta könnyen ki
emelhető a formálói és sírna homokfelületet hagy 
maga után. Hosszabb ideig tárolhatók és jobban 
bírják a szállítási igénybevételeket. A fémminták 
mintalapokkal egybe-öntötten is készülhetnek.

A fémminták hátránya, hogy előálh'tási költsé
gük nagyobb. Ezenkívül a formázás és a kezel
hetőség miatt nagy súlyú (nagy méretű) minták 
nem készülhetnek.

Az öntödékben a formázok kezdetben idegen
kedtek a fémminták használatától, mivel a formá
zás nagyrészt kézzel történt, így a súlyos fém- 
minták fizikailag jobban igénybevették a dolgozó
kat. A fémmintakészítés területén gondot okozott 
a felszerszámozottság hiánya, a szakmai felké
születlenség és tapasztalatlanság. A fémminta
készítés mindezek ellenére kezdett tért hódítani. 
A nagyobb sorozatú öntvények formázásához 
készülő famintákhoz a kényesebb sarkokat, éleket, 
a lejáró részeket szintén fémből készítették. Kiala
kult egy olyan gyakorlat is, hogy a mintát ugyan 
fémből, de a magszekrényeket fából állították elő.

A második világháborús készülődés intenzívebb 
öntvénytermelést követelt, és ez az öntödéket gépe
sítésre serkentette. A formázógépek viszont olyan 
mintákat igényeltek, amelyeknek maximális a 
formázhatósága. Ilyen szempontból elsősorban a 
fémből készült minták jöhettek számításba.

Hazai viszonylatban a legnagyobb fémminta 
igénnyel a Csepeli Repülőgépgyár lépett fel. Ez 
döntően befolyásolta a fémmintakészítő műhelyek 
létrehozását.

A fémmintakészítők munkáját igényelték azok 
a különleges formázási és öntési technológiák is, 
amelyek részben csak a második világháború után 
alakultak ki, vagy terjedtek el szélesebb körben:

A kokillaöntés, nyomásos öntés, pörgető öntés, 
precíziós öntés, héjformázás, meleg magszekrényes 
eljárás, kerámikus formázás stb. (1—3. ábra).

A nyam inta (m esterm inta, előm inta) készítése
Az első szakosodási jelenséget az anyaminta 

készítésénél tapasztalhat juk. Mivel a korábbiakban 
nem tulajdonítottak nagy jelentőséget az anya- 
minták készítésének, éppen ezért szükséges nap
jainkban nagyobb gondot fordítani erre a területre.

Célszerű, ha a famintakészítésen belül önálló 
csoportok vagy brigádok jönnek létre és ezek 
csak anyaminta készítéssel foglalkoznak.

Az anyamintakészítőknek a hagyományos fa- 
mintakészítőkkel szemben más ismeretekre is 
szert kell tenniük. A szokásos asztalosipari, mű
szaki rajzolvasási és formázástechnológiai isme
reteken kívül tökéletesen ismerniök keíl, hogy a 
fémmintakészítő műhelyekben levő gépi berende
zéseken hogyan lehet a munkadarabot felfogni és

1. ábra. H éjform ázáshoz készült a lum ín ium  m in ta  és mag- 
szekrény

3. ábra. A lu m ín iu m  m otorház-m inta a szükséges vas 
áthúzólappal, valam int a maglövéshez szükséges m agszek 

rénnyel

milyen forgácsolási műveletek végezhetők el. Is 
merniök kell a villamos kézi kisgépek és egyéb 
kéziszerszámok használati lehetőségeit. Ezek is
merete sok esetben tájékoztatást ad és meghatá
rozza az anyaminták összeépítési módját. Ezek 
ismerete nélkül az anyamintakészítő többletmun
kát okozhat a fémminta készítőnek, ami természe
tesen a fémminták önköltségét növeli és károsan 
befolyásolhatja a fémminták minőségét.

Az anyamintakészítő a legtöbb esetben más 
szerkezeti összeépítést alkalmaz, mint a faminta- 
készítő. Az anyamintákat a kisméretű minták 
kivételével minden esetben ki kell könnyíteni. Az

Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 12. szám 271

2. ábra. H éjm ag készítéshez gyártott a lu m ín iu m  m agszek 
rény m agkönnyítő  betétekkel



I

összeépítési lehetőségeket befolyásolja még az elő
írt falvastagság mérete, valamint a szükséges me
revítő és tartóbordák beépítése (4. ábra).

Szakítani kell azzal a régi helytelen nézettel, 
ami szakmai körökben régebben elterjedt, hogy 
az any amint akészítésben a méretpontosság nem 
elsőrangú kérdés. így fordulhattak elő olyan ese
tek, hogy ahol csak 3 mm megmunkálási ráhagyás 
volt szükséges, ott 8 mm-t is hagytak, vagy for
dítva. Ilyen módon természetesen a méreteket 
nem lehet betartani, és a fémmintakészítés terme
lékenysége is romlik. A megmunkálási ráhagyá
sokat a technológiai előírásokban kell minden 
esetben előírni. A megmunkálási ráhagyásokat a 
felület nagyságától, a formázási helyzettől és a 
várható optimális deformálódás mértékétől füg
gően kell meghatározni.

Különösen fontos a fémminták gyártása szem
pontjából, hogy az anyamintakészítő és fémminta- 
készítő műhelyek között az együttműködés töké
letes legyen, és amennyiben az üzemszervezés 
megengedi a két műhelyrészleget egymás mellé 
kell telepíteni.

Fémmintakészítés
A fémmintakészítés napjainkban egy tágabb 

szakmai ágazat gyűjtő neve. A fémmintakészítésen 
belül szakosodások és különválások jelei mutatkoz
nak. A hagyományos értelemben vett fémminta 
készítők mellett kialakultak a formázó- és öntő
szerszámokat készítő csoportok, és a kimondottan 
csak kokillákat gyártó részlegek is.

Az 7. táblázatban összefoglaltuk ennek a három 
ágazatnak feladatát, továbbá gyártóeszköz- és 
káderigényét.

1. táblázat

Fémminták készítése Öntőszerszámok készítése Kokillák készítése

Feladatok

Könnyű- és színesfém önt
vényből minták, magszek
rények, süllyesztett részek, 
beömlőrendszer- és tápfej- 
minták készítése, faminták 
és -magszekrények kritikus 
részeinek készítése. (Szí
nesfémet hazai viszonylat
ban ezekre a célokra 2— 
I! % arányban használnak)

Öntöttvasból és acélból licj- 
sütőszerszámok, viaszko- 
ltillák, anyaminták, meleg 
magszekrények, mintala
pok, áthúzólapok, záró- és 
mozgató elemek, kopírszer- 
számok, szerelvények és va
salások készítése

Öntöttvasból és acélból kézi 
kokillák, nyomásos és 
egyéb öntőszerszámok ké
szítése

Szerszámgép - 
igény

Könnyű szerszámgépek, n = 
250—500/perc fordulat - 
számmal. Vágó és előto
lási sebesség alumíniumra 
és színesfémre

Nehéz szerszámgépek, n =
1 20—300/pere fordulat
számmal. Vágó és előto
lási sebesség öntöttvasra 
és acélra, kisebb részt szí
nesfémre

Nehéz szerszámgépek. n = 
120—300/perc fordulat
számmal. Vágó és előtolási 
sebesség öntöttvasra és 
acélra

Forgácsoló szer
számok

Kgyélűtől max. négyélűig. 
Anyaguk: szerszámacél, 
nagyoláshoz keményfém- 
lapka

Kétélűtől többélűig. Anya
guk: szerszámacél, gyors
acél, vagy keményfómlap- 
ka

Kétélűtől többélűig. Anya
guk: gyorsacél, kemény- 
fémlapka

Kéziszerszámok
Fa és alumínium megmunká

lására alkalmas szerszá
mok

Öntöttvas és acél megmunká
lására használt szerszámok

Öntöttvas- és acél-megmun
kálásra használt szerszá
mok

Szükséges szakmai 
ismeretek

Mintakészítő ismeretek: mű
szaki rajz, formázástechno
lógia, könnyű szerszámgé
pek általános ismerete, fa 
és alumínium megmunká
lásra alkalmas kéziszerszá
mok használatának isme
rete

Mintakészítő ismeretek: mű
szaki rajz, formázástechno
lógia, nehéz szerszámgé
pek általános ismerete, ön
töttvas és acél megmunká
lására alkalmas kéziszer
számok használatának is
merete, szerszámkész í tői 
szakmai ismeretek

Mintakészítő ismeretek : mű - 
szaki rajz, formázástechno- 
lógia, nehéz szerszámgépek 
általános ismerete, szer
számkészítői szakmai isme
retek, géplakatos szakmai 
ismeretek

Betanított munka
erő Főleg női munkaerő Férfi, kis részben női mun

kaerő Férfi munkaerő
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A táblázat természetesen csak nagyvonalakban 
tünteti fel a különbséget. A szakosodásban bizo
nyos eltérések is mutatkoznak az üzemi viszo
nyoktól függően. A gyakorlatban még nem mindig 
határolódnak el élesen az egyes ágazatok. A fej
lődés viszont a további szakosodás felé mutat, és 
ezt figyelembe kell venni a szerszámpark kifejlesz
tésében, a szakmunkás gárda kiképzésében és nem 
utolsó sorban a bérezésben is.

A fómmintagyártás termelékenysége szempont
jából a legfontosabb követelmény a gondos mű
szaki előkészítés és a kellő felszerszámozottság. A 
jelenlegi viszonyok között még mindig azok a 
szerszámgépek kerülnek előtérbe, amelyek több 
vágó- és előtolási sebességgel működnek, ami lehe
tőséget nyújt mind a könnyűfémek, mindaz öntött
vas és acél megmunkálására. Az ilyen gépek egy 
bizonyos termelési szinten célszerűen felhasznál
hatók és megfelelnek a követelményeknek. A 
nagyüzemi fémmintagyártás azonban speciális 
szerszámgépek beállítását teszi szükségessé, mert 
ezek alapvető konstrukciós tulajdonságaiknál fogva 
kisebb hibalehetőséget hordoznak magukban, 
ugyanakkor ezeknél a gépeknél átállások sincse
nek, és ezzel csökken a holtidő. A szakosodó fém- 
mintakészítés termelékenységét ilyen gépekkel 
lehet megfelelő szintre emelni.

A fémmintakészítés területén kialakulóban levő 
szakosodás lehetőséget ad a munkaműveletek le
hető legszélesebb körű felbontására és ezáltal se- 
gtdmunkaerők bevonására, főleg női betanított 
munkások alkalmazására. Ezekkel végeztethetők 
el azok a segédműveletek, amelyek nem kívánnak 
különösebb szakmai felkészültséget. így nemcsak 
a termelékenység növelhető, hanem az önköltség is 
csökkenthető.

A munkafolyamatokat az alábbiak szerint lehet 
felbontani. A munkaműveleti sorrend nem konkrét 
esetet mutat be. hanem az általában szereplő 
műveleteket sorolja fel.

a) Műhelyrajz készítése. Nagytudású szakmun
kás, a késztermék felelőse.

b) Az öntvények éleinek letörése, lemunkálása, 
az esetleg fennmaradó ráégések leverése. Betaní
tott munkás.

c) Az öntvények komplettírozása, eló'rajzolása 
a nagyoláshoz. Nagy tudású, kiemelt bérű szak
munkás.

d) Nagyolás, kiinduló felületek megmunkálása. 
Gépi szakmunkás.

e) Az öntvények további berajzolása. Szakmun
kás.

f)  Gépi megmunkálások. Gépi szakmunkás.
(j) Összevezető csajtok, kulcsok, összeszorító 

csavarok, fordítócsapok felszerelése. Betanított 
munkás.

h) Kézimunkák flexibilis tengelyű kisgépek se
gítségével. Szakmunkás, betanított munkás.

i) Kézimunkák kisgépek nélkül (vésés, hántolás, 
csiszolás, polírozás). Betanított munkás.

j ) Végső összeállítás, bejelölések, szükséges ellen
őrzések. Szakmunkás.

k) Ellenőrzés. MEO megbízott.
Az e) és f)  pontokban megjelölt műveletek 

szükség szerint többször is ismétlődnek.
A g) pontban foglalt munkaműveletek közül 

egyesek már korábban is szerepelhetnek, mint pl. 
a minták és magszekrények vezető csappal való 
ellátása.

Ahhoz, hogy a fémmintakészítő üzemek az ön
tödék mindennemű fémminta és szerszám igényét 
biztosítani tudják, még gondosabb műszaki elő
készítés szükséges, aminek alapját elsősorban a 
helyesen meghatározott technológiai leírások adj ák.

A jövőben — a fémmintakészítés szakmai sze- 
retetén túlmenően — foglalkozni kell e szakmai 
ág iparilag is szükséges, helyes irányban való 
továbbfejlesztésével.

Ö ntészeti h ír

Az öntészet fejlesztésének sokoldalú vizsgálata érde
kében a Kohó- és Gépipari Minisztérium vezetői részére 
tanácsadó és véleményező szervként, m eg a la ku lt a  K o 
hásza ti M ű s z a k i  T a n á cs  Ö ntödei Szakb izo ttsága .

D r. K o csis  Jó z se f m in iszterhelyettes a bizottság elnö
kévé H orvá th  Ferencet, az Öntödei Vállalat vezérigaz
gatóját, tagjaivá pedig a következőket nevezte ki: 
B a ra n y a i Róbert (KGMTI), C serhalm i G yörgy (ОТ), 
dr. F a rka s  I .  Z o ltá n  (Öntödei V.), G a ttyá n y  J á n o sn é

(KNEB), H ess  K á ro lyn é  (Külk. M.), K á lm á n  L a jo s  
(MVG), K ovács D ezső (Önt. V.), dr. K ovács S á n d o rn é  
(PM), L en te  Gábor (KGM), M a ro svö lg y i L a jo s (GTI), 
M eich l M á tyá s  (KGM), P ető M á rto n  (Öntödei V.), S z i 
lá g y i J v á n  (KGM), dr. V arga  Ferenc (Vasipari К. I.), 
dr. V ereskő i J á n o s  (Nehézip. Müsz. E.), V itá n y i  P á l 
(Qualitál), Vörös Á r p á d  (OMBKE).

A Szakbizottság a szeptember 8-i ülésén az öntészet 
IV. ötéves tervét tárgyalta.
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Az öntészet és a gépipar kapcsolatának közgazdasági problém áiról
P E T Ő  M Á R T O N  ok i. közgazdász 

Ö ntödei V álla la t
DK: 621.74 : 330.138 : 621

A  szerző ta n u lm á n y á n a k  első részében ism erte ti a 
g ép ipar nép g a zd a sá g i helyzetét és az ön tvény je le n 
tőségét a g ép ip a r anyag felhaszná lásában . A z  önté 
szet és a  g ép ipar kapcso la tának elemzéséből m egha 
tározza  az ön tvények sa já tos á ru  je llegét, m ajd  
tech n ika i-g a zd a sá g i és tá rsa d a lm i h aszná la ti érté 
két. E z u tá n  bem uta tja  az ön tvények  m eg m u n ká lá si 
és a n ya g m in ő ség  szer in ti haszn á la ti értékének fe jlő 
dését, va la m in t h a tásuka t a  gép iparra . A  je len leg i 
kedvezőtlen helyzet a lapvető oka it a  szerző az ö n t 
vén yá r problém áiban látja .

A  ta n u lm á n y  m á so d ik  részében a  szerző a  vas- és 
acélöntvény árrendszer fe jlődésének  ism ertetése u tá n  
a  vasön tvény-árképzés m ódszerének, ta rta lm á n a k  
részletes bírá la tával és a  m egfelelő adatok bem uta tá 
sáva l b izo n y ítja , hogy az öntvényárrendszer a ka d á 
lyozza  az ön tvények m eg m u n ká lá si és a n ya g m in ő ség  
sze r in ti h a szn á la ti értékének növelését, az öntödék 
m ű sza k i-tech n ika i sz ín vo n a lá n a k  emelését, végső 
sorban az öntészet fe jlesztését. A  g a zdaság irányítá si 
rendszer re form ja  a  feszü ltségeket és a  problém ákat 
m ég  inkább  előtérbe helyezte. A  szerző végü l az ö n t 
vén yá ra k  rendezésének gazdasági szükségességét 
vizsg á lja , és u ta l a  m egoldás m ódszereire is .

A gépipar népgazdasági helyzetét és jelentőségét 
jellemzi, hogy 1968-ban a szocialista iparban fog
lalkoztatottak 30,2%-a, a termelő állóeszközök
nek 18,3%-a volt a gépiparban. A gépek és gépi 
berendezések exportja az összes exportnak 33,8%-a. 
A szocialista ipar 1968. évi tiszta jövedelmének 
26,8%-át a gépipar hozta létre [ ÍJ. A gépipar - 
termékeinek sajátosságából következően — nagy 
hatással van mind a beruházásokra, mind a lakos
ság közvetlen ellátására.

A gépipari gyártmányok és ezek gyártásának 
műszaki-technikai színvonalát, valamint fejlődését 
a gépalkatrészekhez felhasznált anyagok, félgyárt
mányok minősége nagymértékben befolyásolja. 
Gépalkatrészt többféle anyagból, félgyártmány
ból, hengerelt áruból, kovácsolt termékből és 
többek között öntvényből lehet készíteni. A szük
séglet kielégítésének tehát több lehetősége van, 
és az egymást helyettesítő anyagok közül a gépipar a 
használati érték alapján választ. Azt a félgyárt
mányt részesíti előnyben, amelyre forgácsolás és 
szerelés előtt több élő- és holtmunkát fordítottak, 
azaz a legkevesebb további ráfordítást igényli. 
Ezek alapján a „választás” legtöbbször az önt
vényre ésik, mivel az alkatrész mintája alapján 
készített öntvények közelítik meg legjobban a kész 
alkatrész alakját.

A gépipar hazai anyagfelhasználásának 6,43%-a 
öntvény, (gépek és gépi berendezések gyártása 
8,30%, közlekedési eszközök gyártása 6,36%. fém
tömegcikkipar 9,29%)és egy mFt termelési érték
hez átlag 35 509 F t értékű öntvényt használ fel [2]. 
Vasöntvényigényes ágazat a gépek és berendezé
sek gyártása (2,0—2,3 t/mFt) és a fémtömegcikk- 
ipar (2,5—2,8 t/mFt), valamint a közlekedési esz
közök gyártása. Az utóbbi a fajlagos acélöntvány 
felhasználást tekintve megelőz minden más ága
zatot. A fajlagos könnyű- és nehézfémöntvény 
felhasználás a műszeriparban, a tömegcikkiparban

és a közlekedési eszközök gyártása ágazatban a 
legnagyobb (0,1—0,5 t/mFt).

Az öntészet termelési értékének 63,2%-át a gép
ipar használja fel. (A gépek és berendezések és a 
közlekedési eszközök gyártási ágazat 39,1%-át.; 
A gépipar évente kereken 200 e. tonna vas- és acél- 
öntvényt fogyaszt el, és abg van olyan gépipari 
termék (autóbusz, fémmegmunkáló gép, lakat, 
motorkerékpár, vasaló stb.), amelyben öntvényből 
készült alkatrész ne lenne.

A gépipar színvonalára és fejlődésére az öntészet 
tehát nagy hatással van, mert az öntvények hasz
nálati értéke befolyásolja a kész gép, berendezé.- 
pontosságát, üzemi hatékonyságát, de nem utolsó 
sorban a gép előállításának gazdaságosságát.

Az öntvény használati értékéről

Az öntvényből készült gépalkatrész értékét meg
határozó „társadalmilag szükséges munkamennyi
ség” két ágazatban: az öntészetben és az öntvényt 
feldolgozó gépiparban merül fel.

Az öntészet termékét, az öntvéziyt egy másik 
termelő ágazat fogyaszt ja el, és megmunkálás után 
lesz kész alkatrész.

Az öntvény műszaki-technikai használati értéke 
azonban „fogyasztás” közben befolyásolja a gép 
gyártásának gazdaságosságát, valamint a gép ha 
tékonyságát, végső soron értékét is. Ezért nem lehet 
korszerű gépipar korszerű öntvény gyártás nélkül.

Az öntvény használati értékét — és így a mű
szaki fejlesztését — nem határozhatjuk meg egye
dül az öntészet, hanem csak a szükséglet, a gépipar 
oldaláról. A vevő az öntvényt nem súly, hanem 
hasznossága szerint értékeli, tehát hogy az adott 
öntvény darabszáma, minősége mennyiben és mi 
kor elégíti ki a gyártandó gép technikai-műszak; 
szükségletét. Ily módon az öntvény használati értéke 
a gép használati értékére való hatásától függ, azaz 
attól, hogy mennyire változtatja — javítja, vagy 
rontja — a gép használati értékét.

Az öntvény használati értékének és változásá
nak meghatározásához ismernünk kell tehát a gép 
használati értékének azokat a tényezőit, amelyekre 
az öntvény pozitív vagy negatív hatással van. 
Valamely gép — szerszámgép, autóbusz, mosógép 
stb. — használati értékét e szempontból alap
vetően az üzemmel kapcsolatos hatékonyság (telje
sítmény. üzemi költségek, tartósság, javíthatóság, 
üzembiztonság, esztétikai és kényelmi igények 
stb.), valamint a gép gyártásának gazdasági haté
konysága (a megfelelő minőségű anyag kiválasz
tása, korszerű és gazdaságos gyártási eljárások, 
technológiák, a forgácsolás csökkentése stb.) ha
tározza meg.

Az öntvény alaki és mérettűrései, valamint 
forgácsolási ráhagyásai révén hatással van az 
optimális technológia megválasztására, és így a gép 
gyártásának hatékonyságára ; az öntvény anyag-
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minősége viszont befolyásolja a gép üzemeltetési 
hatékonyságát és egyben anyagköltségét is.

Az öntvény megmunkálási és anyagminőség 
szerinti használati értéke különböző paraméterek
kel jellemezhető (tűrési osztály, kopásállóság, sza
kítószilárdság, szövetszerkezet stb.). Ez az öntvény 
technikai-gazdasági használati értéke. „Technikai- 
gazdasági értelmezésben a használati érték vala
mely konkrét jószágfajta viszonya egy konkrét 
eszköz szükséglethez. Nagyságát az határozza meg, 
hogy egységi mennyisége a szükségletből mennyit 
képes kielégíteni” [3].

Az öntvény használati értékét azonban a vevő, 
a társadalom egyéb igénye, szükséglete is befolyá
solja. Neki ugyanis az öntvényre akkor és annyira 
van szüksége, amennyi egy adott időszakban a 
termelés optimális gazdaságosságát, termelő 
berendezések kihasználását, a korszerű gyártási 
technológia alkalmazását biztosítja. Adott mű
szaki jellemzőkkel rendelkező azonos öntvény hasz
nálati értéke változik tehát az idő és a mennyiség 
kapcsolatában kifejezett szükséglet szerint is. Az 
öntvény, vagy öntvények használati értéke attól is 
függ, hogy egy adott időszak szükségletét (mennyiség, 
minőség) milyen mértékben elégíti ki. Ez az öntvény 
társadalmi használati értéke. „A társadalmi hasz
nálati érték együttesen fejezi ki a jószág technikai
gazdasági hasznosságát és azt, hogy teljes mennyi
sége mennyire felel meg az arányosságnak” [3].

Az öntvénynek mint árunak vannak sajátosságai. 
Egy konkrét használati értékkel rendelkező önt
vényt (például bizonyos típusú esztergaágyat) ál
talában csak egy megrendelő vásárol meg, más 
számára nincs használati értéke, tehát a piacon 
nincs több vevője. A z öntvénynek általánosságban 
nincs használati értéke (csak legfeljebb mint hulla
dék), és így értéke is csak annak felel meg. A z  
öntvények keresletére tehát a teljes merevség a jel
lemző, azaz a vevőnek egy meghatározott nagy
ságú, alakú, minőségű és darabszámú öntvény 
szükséges, és csak egy meghatározott időszakban, 
sem előbb, sem utóbb. Ha az öntvény társadalmi 
használati értéke tehát nem elégíti ki a szükség
letet, ha annál kevesebb, úgy az egységnek is kisebb 
használati értéke van, mint akkor, ha a kínálat meg
felel az igényeknek, ha az arányosság megvan.

Valamely motor gyártásához például hat öntött
vas hengerpersely szükséges. Napi egy motor el
készítéséhez a társadalmi szükséglet hat öntvény, 
viszont 50 motor gyártásához napi 300 db. A fel
használó (gépipar) optimális termeléséhez, az 
automata megmunkáló gépsorok egy adott idő
szakban történő megfelelő kihasználását csak 300 
db öntvény biztosítja. Ennél kevesebb — 100 
vagy 200 db — a késztermék előállítási gazdasá
gosságát jelentősen rontaná. Ha ekkor is csak hat 
db-ot kínálnak naponta, akkor ebből a mennyiség
ből egy darabnak nincs már használati értéke.

Ezzel ellentétes a fogyasztási cikkek társadalmi 
használati értékének az alakulása. „Ugyanezt az 
árut a fogyasztó magasabbra értékeli, ha abból 
kevesebb van, és alacsonyabbra, ha abból több 
van” [4].

A példánál maradva az 50 nap alatt gyártott napi 
hat hengerpersely (összesen 300 db) nem felel meg

a napi 300 db-os társadalmi szükségletnek. Az önt
vény társadalmi használati értéke végső soron 
nemcsak a megmunkálási és anyagminőségi hasz
nálati értéktől, és nemcsak a szükséges darabszám
tól, hanem az időtől is függ.

Az öntvény társadalmi használati értéke tehát 
azt az arányt fejezi ki, hogy az adott öntvény 
(mindig a konkrét adott öntvény) használati érték 
tényezői és ezek összessége milyen arányban van a 
társadalmi szükséglet tényezőivel és ezek összessé
gével. „A társadalmi használati értéknek objektív 
nagysága van, függetlenül attól, hogy mennyire 
sikerül azt mérni. E nagyság függ az arányossági 
megfeleléstől, tehát az érték relatív szükségességé
től, vagy bőségétől” [3].

Az öntvények technikai-gazdasági használati ér
tékének, valamint a társadalmi használati érték
nek a vizsgálata azért szükséges, mert színvonala 
és változása jelentős hatással van az  öntvényt fe l 
használó gépiparra.

Az öntvény m egm unkálási használati értéke 
és hatása a gépiparra

Az öntvény előnye és fölénye az egyéb elő- és 
félgyártmánnyal szemben éppen az, hogy jobban 
megközelíti a kész alkatrész alakját és súlyát. 
A félgyártmányok — ötvözött és ötvözetlen rúd- 
és idomacélok stb. — szükséges megmunkálási 
átlaga jelenleg a teljes súly 25—40%-a, az önt
vényeké „csak” 15—30%.

Az öntvények megmunkálási hsaználati értéké
nek színvonalát és fejlődését lényegében a for 
mázási technológiák aránya és ezek változása jel
lemzi. Ez azonban az elmúlt 15 évben hazánkban 
alig emelkedett.

A nagy méretpontosságot és nagy megmunkálási 
használati értéket biztosító héjformázással készült 
vasöntvények részesedési aránya az 1962. évi 
0,7%-ról még a mai napig is csak 0,8—0,9%-ra, 
a precíziós vas- és acélöntvényeké pedig 0,1%-ról 
0,2%-ra emelkedett. A kokillával készített vas- és 
acélöntvénytermelés részesedése is alacsony. Nyo
másos öntéssel a könnyűfémöntvény termelésének 
csak 17—18%-a készül (USA-ban viszont 53°,. 
az NSZK-ban pedig 41,7%).

Azokat a korszerű formázási módokat (pl. kera
mikus formázás), amelyek eredményeképpen az 
öntvényen megmunkálás alig, legfeljebb csiszolás 
szükséges, még alig ismerik hazánkban, és alkal
mazásuk csak a közelmúltban 1—2 öntödében 
kezdődött.

Az öntvények megmunkálási használati értékét 
a formázás gépesítése növeli, azonban — az utóbbi 
évek fejlődése ellenére — a vas- és acélöntödékben 
a gépi formázás aránya ma is csak kereken 50%.

Az öntészeti technológia lassú fejlődését, a na
gyobb méretpontosságot biztosító formázási el
járások kis részesedését összefoglalóan mutatja 
hogy a vas- és acélöntvények átlagos tűrési osz
tálya az 1962. évi 4,53-ról 1967-ben csak 4,42-re 
javult [5].

A kész gépalkatrész és az öntvény névleges mé
rete közötti eltérés csökkentése fontos népgazda 
sági érdek. A felesleges „súly” termelése növeli az 
öntészet költségeit, de a gépiparban is kedvezőtlen

Bányászati és K ohászati Lapok •— ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 12. szám 275



hatásokat eredményez. A megmunkálási használati 
érték ugyanis a felhasználónál növeli, vagy csök
kenti a forgácsolás mennyiségét. Ezenkívül az 
öntödék állandó méretpontosságot biztosító ké
pessége nélkül a megmunkáló célgépeket, gép
sorokat nem lehet gazdaságosan kihasználni.

„Hazánkban ma igen nagy szerepet játszik a 
forgácsoló technológia, erős fejlesztésre szorulna 
azonban az előgyártmányok és félgyártmányok 
gyártása. Az 1967-es adatok szerint a gépiparban 
felhasznált 272 e. tonna acélból kereken 94 e. 
tonna forgács készült, amely a teljes acélmennyi
ség 34,7%-a. Hasonlóan nagyok az öntvények 
forgácsolásánál mutatkozó adatok is” [6]. ( 1 . táb
lázat).

1. táblázat

A nyag Feldolgo 
zás, t/é v

F  orgácsm ennyi- 
ség

t /é v  1 %

Öt vözött és ö tvözet-
len a c é l .....................

Szürke vas- és acél-
272 077 ,0 94 a 76,7 34,7

ön tvénv  .................. 156 764.4 36 027,4 23,0

A helyzetet megfelelően jellemzi a Ganz-MÁVAG 
véleménye az öntészet fejlesztéséről: „Gyárunk talán 
még az országos átlagnál is exponáltabban igényli 
a méretpontos, megfelelő felületi kivitelű öntvé
nyeket, a legkisebbtől a több tonnás darabsúlyig. 
Azokat sem hazai piacon beszerezni, sem pedig 
saját üzemben legyártani nem tudjuk. Gondolunk 
itt olyan jellegű öntvényekre, mint a kisebb és 
nagyobb szivattyú lapátkerekek, a vízgépgyártás
nál használt, főleg nagyobb méretű öntvények, 
amelyeknél az öntött és a kész állapot közti meg
munkálás döntően kézi munka, és esetenként egv- 
egy öntvénynél több ezer óra.”

A jelentős forgácsolási igény következtében a 
gépiparban 1960—64 között a forgácsológépek 
száma 9,4%-kal, a forgácsmentes gépeké 6,4%-kal 
nőtt. A gépipari termelés növekedése tehát szinte 
lineárisan növeli a forgácsolási igényt is. Az ered
ményrontó és az érdekeltséggel ellentétes hatáson 
kívül a vállalatok a forgácsológépeket általában 
ezért sem selejtezik ki. Az állományba vett új for
gácsológépek aránya a gépállományhoz képest 
1963-ban 5,5%, 1964-ben 4,3%, a kiselejtezett 
gépek aránya pedig csak 1,9%, illetve 1,7% volt. 
(Az állami iparban egyébként 1966-ban 12%-kal 
több vas- és fémesztergályos dolgozott mint 1963- 
ban.) Az összes forgácsológép beruházás 1959—65 
között megközelítette a 6 milliárd Ft-ot, és ebben 
az időszakban fél év alatt a forgácsológép beruházás 
annyi volt, mint 5 év alatt az öntészet gép-beruházása 
összesen [7].

A gépipar forgácsolási jellemzőire vonatkozó 
mutatók alakulását természetesen nemcsak az 
öntvény megmunkálási használati értéke befolyá
solja. Ehhez még számos tényező: félgyártmányok 
aránya, termelés szerkezete stb. is hozzájárul, de 
kétségkívül egyik legjelentősebb az öntvények ala
csony megmunkálási használati értéke. A forgácso- 
ással ugyanakkor az öntvényről nem egyszer a

szövetszerkezete miatt a legkopásállóbb, a mecha
nikai igénybevételeknek legjobban ellenálló felü
letet távolítják el. (Az angol gépgyártásnak jelen
leg például az a célja, hogy a félkész-gyártmá
nyokról lemunkálandó anyag ne legyen több mint 
a nyers súly 5%-a.)

Az öntvény anyagminőség szerinti 
használati értéke és hatása a gépiparra

Nagy népgazdasági jelentősége ellenére az önt
vények anyagminőség szerinti használati értéké
nek növelése még a megmunkálási használati érté
ket sem érte el. Az elmúlt 17 év alatt az öntvény- 
termelés anyagminőségi választéka lényegesen 
nem változott (93—95%-a vas- és acélöntvény, 
5—7%-a fémöntvény).

A vasöntvényből 1969-ben csak 0,3% volt gömb
grafitos-öntvény, aminek jelentőségét megfelelően 
m utatja, hogy N yugat-E urópában a termelés nö
vekedése 1967-ben — az előző évhez képest — 
19,1% volt. A hazai gömbgrafitos-öntvénvgyártás 
helyzetét szemléltetően jellemzi a 10 évig (1959— 
68) érvényben levő árjegyzék előírása:

,,A gömbgrafitos vasöntvényre — csekély volu
menére és a még ki nem alakult önköltségére figye
lemmel — egyelőre alapár nincs megállapítva.”

A v a s -  és a c é lö n tv é n y  te rm e lé s ü n k n e k  csak  
2 ,4 — 2 ,9 % - a  te m p e r ö n tv é n y  (u g y a n e z  az  U S A -b an  
1 9 6 6 -b an  6 ,1 % , N y u g a t- E u r ó p á b a n  6 ,8 % ).

Az alapvető öntvényminőség-csoportokon belül 
a hazai anyagminőség jelentősen elmarad a jelen
legi és a várható világszinttől.

Tájékoztatásul közöljük az OMFB vonatkozó 
tanulmányából (1965) az egyes öntvényminőségek 
szakítószilárdság értékeit — mint az anyagminő
ség egyik jellemzőjét (2. táblázat).

2. táblázat

A szakítószilárdság értéke
kp /m m 2

Ö n tö ttv as  fa jta
hazai
szin t

je len 
legi v árha tó

világszint

L e m e z g ra fito s .................. 26 42,2 60— 70
G öm bgrafitos .................. 60 84,4 100— 140
F ehér tem per .................. 41 67,0 100— 120
F ekete t e m p e r .................. 30 70,0 100— 120

Hazánkban az acélöntvénytermelés aránya viszont 
16—17%, ami jóval nagyobb — nagyrészt a gömb
grafitos és a temperöntvény hiánya miatt — mint 
más országokban (Nvugat-Európa 8,0%). Az 
ötvözött acélöntvény részesedése áz összes acél 
öntvénytermelésből ugyanakkor alacsony, kere
ken 15% (az USA-ban 29,7%, az NSZK-ban 
32,0%). Bizonyos öntvénytípusok gyártása — 
pl. a 13% krómmal ötvözött korrózióálló önt 
vényeké — hazánkban még el sem kezdődött.

A könnyűfémöntvények termelése is elmaradt 
mind a hazai alapanyagbázishoz, mind a szükség 
lethez képest.

Az öntvények anyagminőség szerinti használati 
értékének növelése a megfelelő olvasztási eljárások,
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eszközök, műszerek stb. használatát tételezi fel. 
Az NSZK vasöntvénytermelésének 1965-ben 9%-a, 
1967-ben már 15%-a villamos olvasztással készült, 
míg a forró szeles kupolók részesedése 42,0% volt. 
Hazánkban a vasolvasztás túlnyomórészt kupoló- 
kemencében — kisrészt forró szelesben — történik. 
Szűkkörű a korszerű „duplex” (kupoló és villamos 
olvasztás) eljárás alkalmazása is. Nem kielégítő 
az öntvények hőkezelése sem [5].

Az öntvények ismertetett alacsony anyagminő- 
ség szerinti használati értéke kedvezőtlen hatással 
van a gépiparra, gátolja ennek fejlődését.

Az öntvény anyagminősége ugyanis egyrészt a 
készgyártmány anyagköltségét, másrészt az üzemi 
hatékonyságát befolyásolja. Az öntvény anyagá
nak használati értéke — szilárdság, kopásállóság, 
vegyi és hőellenállás stb. — maradéktalanul át
kerül a kész gyártmányba.

Az alkatrészek és így a gépek súlyának csökken
tése elsősorban az anyag szilárdságának növelését 
követeli meg, amihez a különböző anyagminőségű 
öntvények közül a legmegfelelőbbet kell kiválasz
tani. A nem megfelelő anyag miatt túlméretezett 
és nagy súlyú alkatrészek következtében a gépek 
hatékonysága is csökken.

„A korszerűbb gépek általában kevesebb anyag
ból — természetesen jobban megmunkált, fino
mabb anyagból — készülnek, és súlyuk is kisebb. 
Mi értünk már el szép eredményeket, de még 
nagyon sok a fejlesztési lehetőség. Az Országos 
Műszaki Fejlesztési Bizottság számításai szerint 
például hazai gyártmányú fémmegmunkáló gépeink 
10—25%-kal könnyebbek lehetnének azonos hasz
nálhatóság mellett. A középteljesítményű villamos 
motorok súlyát 10—15%-kal, a turbogenerátoro- 
két 15—25%-kal, az autóbuszokét pedig 15%-kal 
lehetne csökkenteni. Gépkonstruktőreinknek és 
kohászainknak figyelmébe ajánljuk ezt a lehető
séget és nagyon jó lenne, ha kihasználnák” [8].

„Egy elektromos tűzhely főzőlapja túl vastag 
(öntödék súlykategóriás elszámolásának érdekelt
sége), egy reggeli elkészítése emiatt drága, mert 
felfűtése komoly áramfogyasztási többletet okoz” 
[9].

„Ismeretes, hogy a gyors ipari fejlődés az egész 
világon általában a szerszámgépgyártás igen dina
mikus átalakulásával járt. A hazai szerszámgép- 
gyártás azonban nem követte elég rugalmasan a 
szerszámgépek műszaki, illetve minőségi követel
ményei iránti igények változását. A hazánkban 
gyártott szerszámgépek túlnyomó többsége ha
gyományos típusú” [10].

A szerszámgépgyártás viszonylagos elmaradott
ságának egyik tényezőjét a SZIM-nek az öntészet- 
tel kapcsolatos véleménye, úgy véljük, megfelelően 
jellemzi: „A szerszámgépipar területén elmond
ható, hogy ma már nincs olyan nyugati szerszám- 
gépgyár, amely — ha valamit is ad saját hírnevére 
— ne reklámozná, hogy gépeit „Meehanite” önt
vényből gyártja. A magyar szerszámgépipar ezt a 
minőséget előreláthatóan még jó ideig nélkülözni 
fogja.”

A Mosonmagyaróvári Fémszerelvénygyár véel- 
ménve szerint: „A külföldi öntvényekhez képest

a mi szerelvényeink temper- és szürkevasüntvényei 
általában 5—25%-kal nehezebbek. Ennek oka, 
hogy az öntödék nem vállalják a gyártást, hivat
kozva az érvényben levő szabványokra és techno
lógiai felkészültségük korszerűtlenségére.”

Az öntvények anyagminőségi használati értéke 
a pótalkatrész ellátásra is hatással van. Ennek vég
leges megoldása évek óta húzódik annak ellenére, 
hogy állandóan — a betakarítási munkák idején 
pedig különös élességgel — foglalkoznak ennek 
rendezésével. (A pótalkatrész-helyzet nem egyszer 
késztermékeink világpiaci versenyképességét is 
csökkenti.) Véleményünk szerint ezt a problémát 
alapvetően és véglegesen csak akkor lehet meg
oldani, ha az alkatrészek anyagminőségének javí
tásával növeljük ezek tartósságát, jóságát. Ez egy- 
ben a szükségletek csökkentését jelenti. ,,A jobb alkat
rész egyben többet is jelent” elvnek a felismerése 
és a gyakorlatban történő megvalósítása nélkül a 
pótalkatrész ellátás hosszútávon sem rendezhető.

Az elmondott tényezőkön kívül az öntvények 
anyagminőség szerinti használati értéke a forgá
csolási szükségletre is hatással van. Egyrészt a 
kisebb darabsúlyú öntvény kevesebb megmunká
lást igényel, másrészt lehetővé teszi eddig más 
félgyártmányból, anyagból nagy megmunkálással 
kialakított alkatrészek öntvényből való előállí
tását.

Az öntvények alacsony megmunkálási és anyag- 
minőség szerinti használati értékének és a gép
iparra való kedvezőtlen hatásának okait az elmúlt 
évek fejlesztési koncepcióiban, a beruházási poli
tikában, a centrális irányítási rendszer hibáiban, 
az ipar szervezeti kérdéseiben és egyéb objektív 
és szubjektív tényezőkben kereshetjük. A jelen
legi helyzet kialakulásához ezek is hozzájárultak. 
A  döntő és meghatározó okokat azonban az öntészet 
és a gépipar kapcsolatában kell keresni. Az öntészet 
mint termelő (eladó) és a gépipar mint felhasználó 
(vevő) kapcsolatát az öntvény közvetíti, és miután 
az öntvény is áru, ezért a két ágazat kapcsolatára 
a piaci viszonyok a jellemzőek és érvényesül az 
árak ösztönző hatása.

Az öntészet jelenlegi helyzetének és a gépiparra 
való hatásának alapvető okait tehát az öntvényárak 
problémáiban kell keresnünk.

Az öntvényárrendszerről
A vas- és acélöntvény darabárát, mint hatósági 

árat — az elmúlt 16 évben és jelenleg is — meghatá
rozott alapárból, felárból és engedményből kell 
kiszámítani. Az árjegyzékek az alapárat — egy 
tonnára vonatkoztatva — súlycsoportok szerint 
írták elő és az öntvény darabsúlya alapján kell az 
öntvény alapárát megállapítani. Például az 5—10 
kg/db súlycsoportba tartozó szürkevasöntvénynek 
a jelenlegi árjegyzék szerinti alapára 5650 Ft/t, 
Egy 6 kg-os öntvény alapára tehát 33,90 Ft/db,

Különböző minőségi tényezőkért és kikötésekért 
(bonyolultság, kiviteli követelmény stb.) az alapár 
után százalékos felárat lehet felszámítani.

Az engedményeket — a sorozatnagyságtól függő 
százalékok szerint — az alapár és a felár összegé
ből kell levonni.
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Az öntvényárképzésnek ez a röviden vázolt álta 
lános módszere érvényesült a mindenkori vas- és 
acélöntvény árjegyzékekben.

Az 1968. január 1-vel végrehajtott árrendezés 
szerint az öntvények ára — az ötvözött acélönt
vény kivételével —- továbbra is a hatósági ár
formába (maximált ár) tartozik [11].

Az új árjegyzék szerint is az öntvényekre darab
árat kell megállapítani, aminek az alapja a darab- 
•súly és ezt az árjegyzék szerinti súlyárból kell ké
pezni. Az előző árjegyzékek kedvezőtlen hatásai
nak „felismerése” alapján az új árjegyzék több 
változtatást tartalmaz.

A súly csoportonkénti alapárakat jelentősen — 
a sziirkevasöntvényekét átlagosan kereken 17%-kal 
— csökkentette, egyidejűleg növelte az egyes ténye
zők miatt felszámítható felárszázalék arányát. így 
pl. a bonyolultsági felárat a maximális 20%-ról 
100%-ra. „A bonyolultság a legjobb mutatója az 
egyes öntvények közötti különbségnek, ezért ez be
folyásolja legnagyobb mértékben az egyes öntvé
nyek előállítási költségeit, és ezzel arányosan ezek 
árát is, ezért kapta a bonyolultsági felár a leg
magasabb hányadot a felárak között” [12]. Nö
velték a felszámítható felártényezők számát is. Újból 
előírták (1959-ig is volt) a magok számától és a 
súly-térfogat viszonyától függő felárakat. Viszony
lag széles körben bevezették a megegyezéses felárak 
rendszerét, amely külön követelményként előírt 
kikötések esetén megállapodás alapján számítható 
fel. Például: a vegyi összetétel tartása, nem javít- 
hatóság, szabványtól eltérő nyílások, kábelcsator
nák, furatok előöntése, nyomásállóság stb. Egyéb
ként az előző árjegyzékek is tartalmaztak hasonló 
tényezőket, előírták az öntödék részére a külön 
felszámítható költségek (hőkezelési, nyomáspróba, 
vizsgálati költségek stb.) megtérítését. Ennek elle
nére a megegyezéses felártényezők bevezetése kétség
kívül a hatósági (maximált) ár kötöttségeinek rész
beni enyhítését célozta.

Az öntvényárrendszer fejlődésének vázlatos 
ismertetéséből is kitűnik tehát, hogy az árképzés 
általános módszere az elmúlt 16 évben lényegében 
nem változott. Az öntvényárrendszer „javítása és 
fejlesztése” az alapárak szintjének, továbbá a 
felárak számának és aranyának változtatásával 
történt. Mindig hatósági (maximált) árformába 
tartozott.

Az öntvényárrendszer orientáló hatása

1. A z öntvényárrendszer gátolja az öntvény meg
munkálási használati értékének növelését.

Az öntödéket az árrendszer a nagyobb darab
súlyú öntvények gyártására és az öntvény súlyá
nak növelésére ösztönzi. Az öntvény darabárát 
ugyanis — az alapárak csökkentése és e felárak 
arányainak emelése ellenére — még ma is 2/5 rész
ben az öntvény darabsúlya határozza meg. A jelenlegi 
árjegyzék bár az előzőhöz képest a felszámítható 
felárak százalékát közel kétszeresére emelte, azon
ban a csökkentett alapár után kell számolni, úgy 
a felárak aránya a darabáron belül jelentősen nem 
emelkedett.

Az árnak (darabárnak) az öntvény darabsúlyá
val való alapvető összekapcsolása eredményekép
pen az ár az öntödéket a termelési érték, a termeié 
kenység és a nyereség növelése érdekében a nagy 
súlyú öntvények gyártására, az öntvény súlyának 
emelésére ösztönzi. A nagyobb darabsúlyú öntvé
nyek termeléstöbblete (árbevétele) általában még 
alacsonyabb áron is nagyobb termelési értéket ad, 
mint a kisebb darabsúlyúaké. A nagyobb átlag
súlyú öntvényeket gyártó öntödékben végső
soron az egy munkásra jutó öntvénytermelés, 
tehát a termelékenység is nagyobb, amit szem
léltet 36 szürkevasöntöde adata is (3. táblázat). 
(Termelésük az ország szürkevasöntvény-termelé- 
sének 70%-a.)

3. táblázat

Az egy m unkásra ju tó  vasöntvényterm clés öntödénként 
az ön'tvénytermelés átlagsúly nagyságcsoportja szerint

I
H a  az öntödében 

az öntvényterm elés 
átlagos darabsú lya, 

kg/db

0,5—  2,0
2.1—  5,0
5.1—  15,0

15.1—  50,0
50.1—  100,0 

100 , 0—

Az öntödékben a termelt öntvények átlagsúlya 
és a termelékenység között pozitív kapcsolat van. 
(A korrelációs együttható 0,8334, az exponenciális 
függvény pedig: t/=12,04 • l,33x.)

Az új árjegyzékben az alapárak kevésbé vannak 
szétszórva, így az alapárak különbségének és a súlyok 
különbségének aránya nem ösztönöz a kisebb súlyú 
öntvények termelésére. (E szempontból az 1959-ig 
érvényes árjegyzék volt a legjobb, ahol a szórási 
együttható 49,5, az 1959—68-ig érvényben levő 
28,0, a jelenleginél pedig 32,2%.)

A felárak rendszere is a súly termelésére ösztönöz, 
mert a felárnak nincs jelentősége. Két öntvény darab
árának viszonyát ugyanis azonos felárszázalékkal 
az alapárak és a súlyarányok viszonya határozza meg. 
Ez azt jelenti, hogy két öntvény darabárának há
nyadosa a két öntvénydarab alapárának (darab
súly és súlycsoport alapárának szorzata) hánya
dosával egyenlő. Más szóval a felár százalék hatása 
—egy súlycsoporton belül pl. 50—150kg—a darab
árra ugyanaz, mintha ugyanolyan százalékkal na
gyobb darabsúlyú öntvényt gyártana az öntöde. 
Ат. elmúlt években az öntvényárjegyzéknek az a 
fogyatékossága is nyilvánvalóvá vált, hogy gátolta 
a vékonyfalú öntvények gyártását és az öntvények 
súlyának csökkentését. Az új árjegyzék az alap
árak csökkentésével és a felárak — főleg a bonyo
lultsági felárak — arányának jelentős növelésével 
kívánta ezt a tendenciát megszüntetni. Az ár
jegyzék összeállítói is láttak azonban bizonyos 
problémákat, amikor az említett kiadványban azt 
írják: „A bonyolultsági felár helyes meghatározása 
ellenére az árrendszer még mindig nem biztosítja azt 
hogy az öntödék az öntvények súlyának csökkentésére

A kkor az egy 
m unkásra  ju tó  

évi vas- 
öntvény- 

term elés, t/fő

15,7
26,1
27.4 
30,9
38.5
88.6
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legyenek ösztönözve. Ezt a célt kívánja elérni a 
súly-térfogat viszony (kg/dm3) felár érvényesítése.”

A súly-térfogat viszony felár sem segíti azonban 
a vékonyfalú öntvények gyártását. A súly csökken
tésével kieső árbevételt ugyanis a súly-térfogat vi
szony eredményképpen jelentkező felártöbblet ko
rántsem pótolja. Az öntvény falvastagságának fe
lére történő csökkentése esetén az öntvény súlya 
is felére csökken, csökken az árbevétel, ugyan
akkor nő a selejtveszély és romlanak a fajlagos 
kihozatali mutatók, emelkedik a költség.

Az új árjegyzék az öntvény alakjára, mérettű
résére vonatkozó jellemzőket a felületi előírások 
kikötéséért felszámítható felárakkal „ösztönzi”.

Az árjegyzék — a II. tűrésosztály kivételével — 
a ráhagyás 1%-os csökkentésére 0,3 felárszázalék 
emelkedést biztosít.

A forgácsolási ráhagyás csökkentése és a felár- 
rendszer között nincs tehát összhang; már erőfe
szítést (műszaki-technológiai) igényel egy öntvényt 
a VI. tűrési osztály helyett az V. tűrésosztályban, 
illetve a IV. tűrésosztály helyett a III. tűrésosz
tályban legyártani. Az árjegyzék viszont egyfor
mán 0,3%-kal honorálja a tűréscsökkentés száza
lékát.

A jelenlegi árrendszer tehát a nagyobb súlyú 
öntvény gyártására, a súlytermelésre ösztönzi az 
öntödéket. Az öntödék ugyanis a tervezett árbe
vételt, termelési szintet nagyobb darabsúlyú, 
egyszerű, nagy forgácsolási ráhagyással előállított 
öntvények termelésével is elérhetik. Ez felel meg 
érdeküknek is. A jelenlegi árrendszerben az ön
tödéknek nem érdeke például a furatok előöntése, 
(munkaigény, selejtveszély stb.) ami viszont je
lentősen növeli a gépiparban a megmunkálási 
szükségletet, végső soron a fúrógépek számát.

2. A z öntvényárrendszer nem ösztönzi, hanem gá
tolja az öntvények anyagminőség szerinti használati 
értékének növelését

A konstruktőrök számára a hazai szabványok 
ma már biztosítják a vasalapú öntvények széles 
választékát. A szerkesztők — az adott célnak leg
jobban megfelelő anyagminőség kiválasztásával
— növelhetik a gépek, berendezések korszerűsé
gét, használati értékét.

Mindehhez azonban az is szükséges, hogy az 
öntvény ár rendszer ösztönözze és tegye lehetővé a kí 
vánt anyagminőség szerinti választék meglétét, és így 
a műszaki és gazdasági szempontból az optimális 
öntvény anyagminőség megválasztását is.

Az öntvényárrendszernek az anyagminőség javí
tására orientáló hatását összefoglalóan az önt
vényféleségek egymáshoz való árarányai feje
zik ki.

A szürkevasöntvénynél jóval értékesebb anyag- 
minőségű fekete temper és gömbgrafitos vasönt
vény gyártási helyzetét az 1959. január 1-től 1968. 
január 1-ig érvényben volt árjegyzék jellemzi. 
E szerint a fekete temperre „az árjegyzékben ár 
nincs, mert gyártása egyelőre nem folyik.” „A 
gömbgrafitos vasöntvényre — csekély volumenére, 
és a még ki nem alakult önköltségre figyelemmel
— egyelőre alapár nincs megállapítva. Ennek

árát a szürkevasöntvény alapárából felárral kell 
képezni.”

Az új árjegyzék szerint az előző árjegyzékhez 
képest a fehér temperöntvény tonnánkénti alapára 
54,3%-ra, ill. 7176 Ft/t-val csökkent. A gömbgra
fitos öntvényekre a szürkevasöntvény tői eltérő, 
nagyobb alapárat állapított meg, ugyanakkor 
azonban a felárak arányát az előző árjegyzékhez 
képest csökkentette. A temperöntvény, de különö
sen az acélöntvény ára az elmúlt 16 évben mind
inkább közeledett a szürkevasöntvény árához.

Az acélöntvény ára a legújabb árjegyzék szerint 
már alig haladja meg a temper- és gömbgrafitos 
öntvények árát. Az elmúlt években az acélönt - 
vény ára mindinkább közelebb került a szürke
vasöntvény árához és ma már a szürkevasöntvény 
árának kereken 140%-a, a temperöntvénynek 
110—116%-a.

A szürkeöntvény és az ötvözetlen acélöntvény 
árainak közeledése az alapárak változtatása miatt 
következett be (4. táblázat). (A felárak rendszere 
lényegében mindkét öntvényfóleségre azonos.)

Az elmúlt 16 évben tehát a szürkevasöntvény 
alapára 74,8%-kal, az acélöntvényé pedig csak 
23,7%-kai emelkedett és így a két öntvényminő- 
ség közötti árviszony jelentősen, 200,8%-ról, 
142,1%-ra csökkent.

4. táblázat

A sziirfeevas- és az ötvözetlen acclöntvények átlagos 
alapárának alakulása a különböző árjegyzékek szerint
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1 9 5 9 - ig ............ 5346 100,0 7 122 100,0 200,8
1959— 68 ___ 7472 210,7 11 569 162,4 154,8
1968.1. 1 - tő l.. 6197 174,8 8 808 123,7 142,1

Az átlagok fenti alakulásán túlmenően figyelem
re méltó azonban az is, hogy a jelenlegi árjegyzék 
szerinti acélöntvépy alapár különösen az 5—250 
kg-os súlycsoportban — erre a súlykategóriára 
jut az acélöntvénytermelés túlnyomó része — kö
zelíti meg legjobban a szürkevasöntvény alapárát.

Az új öntvánvárrendszer nem ösztönöz tehát az 
öntvények anyagminőség szerinti választékának 
bővítésére, sem a temper-, sem az ötvözetlen acél
öntvény termelésére, sőt a termelési költségeket is 
figyelembe véve a termelés korlátozására orientál. 
Ugyanakkor a felhasználókat nem ösztönzi a kü
lönböző mechanikai tulajdonságokkal rendelkező 
öntvényminőségek árszempont szerint gazdaságos 
kiválasztására, mert az árak jelentősen nem kü
lönböznek egymástól.

Mivel az ötvözetlen acélöntvény mechanikai 
tulajdonságai a legjobbak (szakítószilárdság, nyú
lás, Brinel-keménység stb.), ezért ennek viszony
lag alacsony ára az acélöntvény-felhasználás növelé
sére ösztönöz, ami az acélöntvényigény emelkedését 
és az egyéb, főleg a temper- és a gömbgrafitos 
öntvény keresletcsökkenését is eredményezi.
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A hatósági önt vény árrendszer ily módon gá
tolja az öntvények megmunkálási és anyagminő
ségi, technikai-gazdasági használati értékének a 
növelését. „Amikor tehát egy időre rögzítik az 
árakat, ezzel a termékeknek mint használati ér
tékeknek a helyét (társadalmi jelentőségét) ha
tározzák meg — jók vágy kevésbé jól — a termelés 
és az effektiv szükségletek szerkezeti viszonyának 
dinamikus rendszerében. Ez ismét mutatja, meny
nyire lehetetlen másodrendű jelentőséget tulajdo
nítani a használati érték viszonyainak a szocia
lista árképzés gyakorlatában” [13].
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( A  dolgozatot a következő szám unkban fo ly ta tju k .)

Szakosztályi hírek

Az Ö ntödei V állalat H elyi C soportja az év első fe 
lében élénk tevékenységet ta n ú s íto tt. A csoport m u n 
katerve szerin t m űk ö d ö tt és a rendezvényeken, szakm ai 
összejöveteleken az előadások fe le tt in d íto tt v itá b an  a 
résztvevők nem  kizárólag csak szakm ai, hanem  gazda 
sági szem pontból is vizsgálat és b írá la t alá v e tték  az 
egyes előadásokon elhangzo ttakat.

Az 1970. évre készü lt m unkatervben  az előadások k i 
vétel nélkül olyan tém ákkal foglalkoztak, am elyek 
nem csak egy szűk szak terü letre  vonatkoztak , hanem  a 
válla la t csaknem  valam ennyi gyáregységében érdeklő- 
« lésre ta r th a tta k  szám ot.

A haza i és külföldi tap asz ta la to k  á tadása , ú tibeszá 
molók m eg tartása , a  gazdaságos öntészeti eljárások is 
m ertetése, egy-egy ön tvény  selejtcsökkentésének m ódja , 
á lta lában  az ön tvények  m inőségének jav ítá sa  m ind olyan 
időszerű kérdés, am elyekkel nagy  érdeklődéstől k í 
sérve foglalkozott C soportunk az első félév folyam án.

Az összevont szakm ai konzultációkon az ország kü 
lönböző te rü le te in  és különféle gyártm ányösszetétellel 
dolgozó ön tödék képviselői cserélték ki vélem ényüket, 
nem  r itk á n  hosszúra n y ú lt megbeszéléseken.

Különös figyelm et érdem eltek az öntödei gépesítés 
sel és a  hom okelőkészítéssel foglalkozó előadások, mivel 
a korszerűsítések nyom án csaknem  m inden fejlesztés 
ben részesült öntödében e tém ák  előtérbe kerültek .

A vezetőség a nagylétszám ú összejöveteleken tú l 
m enően vezetőségi üléseken is m eg tárgyalta  pl. a héj- 
form ázási technológia szélesebbkörű alkalm azásának le 
hetőségét.

A vezetőség foglalkozott a  gyan tás hom ok term elés 
m ennyiségi növelésének lehetőségeiről, vagy am i ezzel 
közvetlenül összefügg az ÖFAG fejlesztésének te rv e i 
ről. A vezetőség jav as la to t fogado tt el, m ely szerin t cél
szerű a  gyan tás hom ok g y ártásának  növelését nem csak 
vezetőségi ülésen, hanem  a  tagsággal k lubdélu tán  ke 
re tében  is m egtárgyalni, ahol az ÖFAG illetékesei a d 
nak  tá jék o z ta tá s t a  gyan tás hom ok nagyobb m értékű  
előállításának terveiről, am iből a héjform ázás és héj-

m agkészítés te rü letének  bővítési lehetőségei is k ö v e t 
keznek. A vezetőség tag ja i a  vezetőségi üléseken m in 
den esetben tá jék o z ta tá s t k ap tak  a csoport anyagi, pénz 
ügyi helyzetéről és a gazdasági tervekrő l; a  jövő t ille 
tően  pedig döntéseket hoztak  a  csoport m unkatervóre, 
valam in t a  rendelkezésre álló pénzügyi kere t felhaszná 
lá sára  vonatkozóan.

A Csoport az 1970. évi I. félévi rendezvényeiről a 
Szakosztályi h írekben rendszeresen beszám olt és ezt a 
gyako rla to t a  csoport-titkári értekezlet h a tá ro za ta  é r 
telm ében a jövőben is fo ly ta tn i kívánja.

* Gs. P .

Л KGYV Helyi Csoportjának tanulmányútja 
Jugoszláviában

A K ohászati G yárépítő  V állala t H elyi C soportja 
jún ius 9— 13 közö tt ta n u lm á n y ú ta t szervezett Jugosz 
láviába.

A 22 fős kü ldö ttség  először az adai szürkevas- és 
precíziós öntödét te k in te tte  meg.

Jú n iu s 10-én lá to g a ttu k  meg a k ik in d a i temper- és 
szürkevasöntödét. A tem peröntödében  a  form ázógépsor

A  K G yV  H ely i Csoportja a  Jugoszláv tengerparton
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és a  hőkezelő1 üzem , a  szürkevasöntödében pedig a 
kéntelenítő  rázóüstök, valam in t a  hom okelőkészítőm ű 
nyerték  m eg elsősorban szakem bereink tetszését.

Jún iu s 11-én a zren jan in i radiátoröntöde lá t ta  ven 
dégül a kü ldö ttséget. H osszasan időz tünk  a  középnyo 
m ású form ázó karusszel közelében, am ely m inden te k in 
te tb en  k ifogástalanul m űködö tt.

Jú n iu s  12-én a  noviszadi szürkevasöntödében te ttü n k  
röv id  lá to g atást, am elynek érdekessége, hogy k é t szin tre 
te lep íte tték .

A p rogram ot az adai Szakszervezeti Tanács fogadása, 
valam in t Bel grad ban és a  Palicsi tó  környékén te t t  
k irándulás színesítették .

E zú ton  szeretnénk köszönetét m ondani a K GYV 
vezetőinek, ak ik  anyagi és erkölcsi tám ogatásukkal le 
hetőséget ad ta k  a hasznos tan u lm á n y ú t m egszervezé 
sére.

K öszönetünket fejezzük ki _Dr. In g . Prof. M ila n  
Pajevics ú rnak , a Szerb SZK Ö ntödei Szervezete alel- 
nökének , Tóth  B a g i A n d rá s  ú rnak, a  suboticai önté- 
szeti Szervezet elnökének, valam in t Ledenszki D ániel 
ú rnak , ak ik  h a th a tó s  segítséget n y ú jto tta k  a  ta n u l 
m á n y ú t megszervezésében és lebonyolításában.

K öszönetünket fejezzük ki a fogadó üzem ek vezetői 
nek és B én ik  Lajos adai szakszervezeti elnöknek a  b ará ti 
fo g ad ta tásért és a szívélyes vendéglátásért.

N a g y  Ferenc

A  K ohászati G yárépítő  V állalat H elyi C soportja 1970. 
jún ius 9— 13 közö tt lebonyo líto tt jugoszláviai tanu l- 
m án y ú tján ak  v iszonzásaként a suboticai öntészeti Szer 
vezet (DRUSVO LIVACA S R B IJE  PO D RU ZN IC A

SUBOTICA) kü ldö tte i m agyarországra lá to g a ttak  1970. 
augusztus 12— 16 között.

A 29 fős kü ldö ttség  p ro g ram já t a  K G Y V  H elyi Cso
p o r tja  szervezte az Ö ntödei Szakosztály h a th a tó s  t á 
m ogatásával.

A program  első nap ján  vendégeink m eg tek in te tték  a 
Soroksári V asöntödét, ahol színvonalas gyárism ertető  
előadás u tá n  az öntöde teljes keresztm etszetét bem utató  
üzem látogatás következett, m ajd  dé lu tán  az Ö ntödei 
M úzeum ot lá to g a tták  meg.

A ugusztus 14-én a Csepeli Vas- és A eélöntödék , to 
v áb b á  a Fém m ű lá t ta  vendégül a jugoszláv kü ldöttséget, 
s igen jó szervezéssel b iz to síto tták  az üzem i program  
zavarta lan  lebonyolítását.

A nap  kellemes befejezése volt a  KGYV álta l ren 
d ezett b ará ti vacsora, ahol E gyesü letünket dr. Vörös 
Á rp á d  és felesége, to v áb b á  H orváth Ferenc főm érnök 
képviselte.

Az első napok hivatalos esem ényeit egynapos egri 
k irándulás, m ajd  balatonkenesei ú t  követte, ahol ven 
dégeink a  K G YV  üdülőben fejezték be program jukat. 
Búcsúzásul Tóth  B a g i A ndrás  és B a ra n yi Is tvá n , a 
kü ldö ttség  vezetői nagy  elismeréssel ny ila tkoztak  a ré 
szükre szervezett program ról.

E zú to n  is szeretném  köszönetem et kifejezni a K ohá 
szati G yárépítő  V állalat, a  Soroksári V asöntöde, a 
Csepeli V as: és A célöntödék, a  Csepeli F ém m ű veze 
tő inek, az Ö ntödei Szakosztály titk á rán a k  és h e ly e tte 
sének, illetve a  H elyi Csoport tag jainak , akik  a program  
lebonyolítását lehetővé te tté k , és szívélyes vendég lá tá 
sukkal a b ará ti kapcso la t ápo lásá t öregbítették , a  szer 
vezés, illetve kíséret m unká jában  segítséget n y ú jto ttak .

Lantos Is tvá n

Az Ö ntödei E gyesületek N em zetközi K om itéja
7a és 7d bizottságának brnoi értekezlete

Az Ö ntödei Egyesületek  N em zetközi K om ité ja  7a 
és 7d b izo ttsága 1970. m ájus 6. és 7. közö tt B rnoban 
ta r to t ta  értekezletét. A b izottságokban egyesületünket 
dr. Varga Ferenc és Kovács László  képviselték.

A  7a (Lem ezgrafitos öntöttvas) bizottság ülését 1970. 
m ájus 5-én ta r to t ta  J . G. M argerie (Franc iaország) 
elnökletével. Az értekezleten  az NSZK, Belgium, 
F ranciaország, N agy -B ritann ia, M agyarország, Lengyel- 
ország, Svájc és Csehszlovákia képviselői v e ttek  részt. A 
bizo ttság  7 nap irendi p o n to t v ita to tt  meg.

1. A z  öntöttvasak forgácsolhatóságával kapcsolatban
J .  G. M argerie  beszám olt azokról a kísérletekről, 
am elyeket a Centre Technique des In d u strie  de la  F on 
derie a  R en au lt M űvekkel együttm űködve végzett, a 
R en au lt— M athon m ódszerrel. E z a  síkesztergálási m ód 
szer nem csak próbatesteken , hanem  öntvényeken is 
alkalm azható . A ferrites és perlites göm bgrafitos ön 
tö ttv asak o n  végzett m érések a  korábbi, íem ezgrafitos ön 
tö ttv a sa k ra  vonatkozó kísérletekhez csatlakoztak . Meg
á llap íto tták , hogy a  réz- vagy  ón ta rta lm ú , ill. a  n a 
gyobb k arb o n ta rta lm ú  ö n tö ttv asak  jobban  forgácsol
hatok . Az előtolást 0,019 és 0,082 m m /fo rdu la t közö tt 
v á lto z ta tták  és a  k a p o tt görbék közel párhuzam osak 
voltak.

A . Vetiska  (Csehszlovákia) és G. Cola (Olaszország) 
is bejelen te tték , hogy forgácsolási k ísérleteket kezdtek, 
ezek eredm ényeiről a  b izo ttság  következő ülésén fognak 
beszámolni.

2. A z  öntöttvasak felhasználása nagy hőmérsékleten és 
nyom áson  cím ű tém ával a  b izo ttság  az 1969. évi düssel
dorfi összejövetele ó ta  foglalkozott. Az összefoglaló 
dokum entum  szerkesztését az angol kü ldöttségre bíz 
ták , am ely ezt m ár el is készítette , és közzétette a B ritish 
F oundrym an  1 969 novem beri szám ában. E bben  a  té m á 
ban  a  b izottság  k ib ő v íte tt beszám olót fog ta rta n i a 
b rightoni nem zetközi öntőkongresszuson. A té m á t to 
v áb b ra  is napirenden ta r tjá k , és kérik  a  küldöttségeket, 
hogy az ö n tö ttv as  nagy  hőm érsékleten és nyom áson 
való felhasználásával [kapcsolatos eredm ényeket írásban  
közöljék.

3. A  grafit alakja az öntöttvasban. Az ISO a ján lásá t 
1969-ben te tté k  közzé. 1968 jú liusában a B ritish 
F oundrym an  közölte S . G unnarson  (Svédország) ja 
v a s la tá t a  g rafit m inősítésére. A ké t javasla to t, v a la 
m in t a kelet-európa i szabványokat A . Vetiska  hasonlí 
to t ta  össze és b írá lta  jelentésében. A . Vetiska  az ISO 
a ján lást javaso lja  tovább i egyszerűsítésekkel. Több kü l 
d ö tt v iszont b írá lta  ez t a javasla to t, m ivel a  g rafit alak 
szerinti osztályozása nem  kielégítő. J . C. M argerie  sze 
r in t egy, az eu tek tikus cellán alapuló grafitosztályozáe 
egyszerűbb lehetne, m in t az ISO ajánlás. U gyanakkor 
fon tosnak  véli az alapszövet m inősítését is.

A b izo ttság  felkérte A . Vetiskát az elkezdett m unka 
fo ly ta tására .

4. A z  öntöttvasak hegesztése. A bizo ttság  m e g v ita tta  és 
kisebb m ódosításokkal elfogadta az In s titu te  In te r 
n ational de Soudure-hez küldendő aján lástervezetet, 
am ely az ö n tö ttv as  hegesztésével kapcso la tban  szük 
séges k u ta tá so k a t foglalja össze.

J .  G. M argerie ism erte tte  a francia  ön tők  grenoble-i 
kongresszusán ta r to t t  előadását, am ely az ö n tö ttv asak  
elektronsugaras hegesztésével foglalkozott. B ár egyes 
új eljárások b iz ta tó n ak  lá tszanak , nem  szabad a  klasz- 
szikus hegesztési eljárások k u ta tá s á t sem elhanyagolni.

5. A z  éknyomóvizsgálatra  vonatkozó a ján lá st több  
szaklap leközölte. Az ajánlás m ódosítására nem  érke 
z e tt be javasla t. W . W eis  (NSZK) beszám olt azokról a  
m ég be nem  fejezett vizsgálatokról, am elyek az ék le 
kerekítési sugarának  ha tásáv al foglalkoznak. 1 mm -es 
lekerekítési sugárral az éknyom ószilárdság közel egyenlő 
a  szakítószilárdsággal. Tanulm ányozzák az ék benyom ó- 
dási m élységét is.

6. A z  öntvények minősítésére k idolgozott egyenletek, 
am elyek a  kem énység és szakítószilárdság közö tt á lla 
p íta n ak  m eg összefüggéseket, használhatók , de az ö n t 
vény felületi és belső kem énysége közö tt eltérés van, és 
ez b izonytalanná teszi a  m inősítést. T isztázni kellene, 
hogy van -e összefüggés a  felületi és a belső kem énység 
között?

7. A z  öntvények feszültségtelenítése. W. W eis egy 14 
irodalm i hivatkozásból álló jegyzékben összefoglalta a
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metallurgiai, formázástechnológiai felületkezelési t é 
nyezők hatását az öntési feszültségekre. Célszerűnek ta i - 
taná , ha a Zentralinstitut für Giessereitechnik és a VDG 
erre vonatkozó dokumentációit tömörítve közzétennék.

J .  C . M a r g e r ie  ism ertetett egy kutatási jelentést, 
amely azt vizsgálta, hogy a feszültségoldó hőkezelés 
milyen mértékben csökkenti az öntvények belső feszült
ségét. A kutatási eredmények lehetővé teszik, hogy a hő 
kezelés idejét rövidítsék.

А .  К  a r a m a r  a  (Lengyelország) megállapította, hogy a 
vibrációs feszültségcsökkentés eredménye függ a frek 
venciától, továbbá azt, hogy néhány hónap múlva a fe 
szültségek újból megjelennek.

A  7 d  (G ö m b g r a f i to s  ö n tö t tv a s )  b iz o tts á g  ülését 1970. 
május 6-án és 7-én ta r to tta  J .  W . G a n t (Nagy-Britannia) 
elnökletével. Az ülésen Belgium, Csehszlovákia, F ran 
ciaország, az NSZK, Magyarország, Olaszország, Len 
gyelország, Svédország, Svájc és Nagy-Britannia kép 
viselői vettek részt. A bizottság a következő kérdéseket 
v ita tta  meg:

1. N  a g y  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y e k . Az elnök azt a véle
m ényét nyilvánította ki, hogy hasznos lenne egy do 
kum entum ot készíteni a nagy falvastagságú öntvények 
ről, még akkor is, ha várhatóan nem lehetne az összeté
telre és más gyártási szempontokra vonatkozóan h a tá 
rozott javaslatokat tenni. A dokumentum elkészítését
H .  M a y e r  (Svájc) elvállalta.

2. H e g e s z té s . A bizottság a gömbgrafitos öntöttvas he 
gesztésének alkalmazására egy atlaszt kíván elkészíteni. 
A tagok a bizottság felkérésére számos, fényképpel ki
egészített adatot közöltek, azonban még többre volna 
szükség.

J . G . M a r g e r ie  bem utatta  a 7a bizottság számára ké
szített dokumentumot, amely az öntöttvas hegesztésé
nek további kutatásaival foglalkozik. A bizottság kisebb 
javításokkal a dokum entum ot elfogadta és megegyezett 
abban, hogy ezt a 7a és 7d bizottság elnökének neve a la tt 
továbbítják a Nemzetközi Hegesztő Egyesület felé.

3. A  f o l y á s i  h a tá r  m e g h a tá r o z á s a  é s  ö ss ze fü g g é se k  a  
m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k  k ö zö tt. Ez a tém a m ár korábban 
napirenden volt, de az előző összejöveteleken kevés idő 
m aradt a vitára. A szabványokba be kell venni a 0,2%-os 
folyási ha tárt, vagy a rugalmassági ha tárt. W . W e is  el
mondta, hogy a német szabványügyi bizottság a folyási 
határ csökkentését kérte. Kifejlesztettek egy induktív, 
elektronikus nyúlásregisztráló műszert, amelyet az ipar 
ban is lehet használni. Jelenleg dolgoznak egy munkán, 
amely a mechanikai tulajdonságok (szakítószilárdság, 
nyúlás, keménység stb.) összefüggéseit kutatja.

4. A  f e r r i te s ,  g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  s z ív ó s s á g a .  A z  el
nök hangsúlyozta, hogy milyen fontos kim utatni — ahol 
csak lehet —, a gömbgrafitos öntöttvas előnyeit az acél
lal és a temperöntvénnyel szemben, és hivatkozott az
S .  I .  K a r s a y  által beküldött dokumentumra. A bizottság 
tagjai általában egyetértettek S .  I . K a r s a y -nak az ü tő 
m unka vizsgálatára vonatkozó bíráló megjegyzéseivel. 
W . S ta n d k e  (NSZK) szerint a nyomásos tartályok stb. 
felhasználói kívánják, hogy az ülőm unka szerepeljen 
a szabványban. A bizottság m egvitatta a szívósság meg
határozásának m ódjait és úgy döntött, hogy a vitát a 
brightoni ülésen folytatják.

5. F o r g á c so lh a tó sá g . J .  C . M a r g e r ie  beszámolt a 7a 
bizottságban folyt vitáról. A R enault—Mathon mód 
szer ugyanolyan jó eredményeket ado tt a gömbgrafitos 
öntöttvassal, m int a lemezgrafitossal. A vizsgálat gyors 
és egyszerű, de nem veszi figyelembe a forgácsolás utáni 
felületi simaságot és a forgácsoláshoz szükséges ener
giát.

6. A  g ö m b g ra f it  g y o rs  m e g á l la p ítá s a . Szükség van 
olyan ellenőrző vizsgálatra, amellyel még az öntés előtt 
meg lehet állapítani, hogy a grafit gömb alakú lesz-e. 
A .  K a r a m a r a  szerint a mágneses hiszterézis görbe bizo
nyos pontjai összefügghetnek a gömbgrafitossággal. D . J .  
H a r p e r  (Nagy-Britannia) beszámolt egy kísérletről, ami
kor a folyékony fém vezetőképességét mérték dermedés 
közben. Feltételezhető, hogy a vezetőképesség és a gra 
fit gömb alakja összefügg egymással, de ez a vizsgálati 
módszer eddig még nem vált be a gyakorlatban. A .  K a 
r a m a r a  elvállalta, hogy az eddig ismert ellenőrző mód
szerekről beszámolót készít.

7. A z  ö n tö ttv a s  s z ö v e t s z e r in t i  o s z tá ly o z á s á r ó l J . C . 
M a r g e r ie  számolt be. A 7a bizottság még nem döntött 
egy módszer m ellett sem, de azzal egyetértett, hogy a je 
lenlegi ISO ajánlás javításra szorul. A bizottság úgy 
döntött, hogy ebben a tém ában a 7a bizottság tegyen ja 
vaslatot.

Mindkét bizottság megegyezett abban, hogy a követ
kező ülést 1970 szeptemberében Brightonban, a Nem 
zetközi Öntőkongresszus ideje a la tt ta r tja  meg.

A m agyar küldöttség meghívta a bizottságokat Buda 
pestre a következő, 1971 m ájusában tartandó  ülésre. 
J .  D i l e w i jn s  pedig azt javasolta, hogy az 1971. évi m á 
sodik ülést Belgiumban tartsák. A meghívásokat a bi
zottságok elvben elfogadták.

1970. május 6-án a bizottságok tagjai a brnói ZKL 
Traktorgyár szürkevas öntödéjét, illetve az olomouci 
Morva Vasművek gömbgrafitos vasöntödéjét tekin 
te tték  meg.

I. Bolgár Zom áncozási K onferencia

A Bolgár Gépipari Tudományos Egyesület 1970. 
m ájus 27— 29 között rendezte meg a Várna melletti 
Druzsbában az I. Zománcozási Konferenciát. Az Ön
tödei Szakosztály küldötteként a ZIM Kecskeméti 
Kádöntödéjéből S z a b ó  L a jo s  főmérnök és S z ö v e g já r tó  
Z o ltá n  üzemvezető ve tt részt a konferencián, amelyen a 
zománcozott vas, acél és alumíniumból készült beren 
dezések metallurgiai, technlógiai és fejlesztési feladatai
ról tárgyaltak. A konferencia a Frederic Joliot-Curie 
nevét viselő Nemzetközi Tudós H ázban zajlott le, igen 
szép környezetben. A Konferencián mintegy 100 fő vett 
részt, angol, német cseh, lengyel, jugoszláv, osztrák, 
francia, bolgár és m agyar résztvevőkkel. A m agyar 
résztvevők a GTE és a „L am part” ZIM küldötteivel 
összesen 12 főt te ttek  ki.

Az előadások két szekcióban zajlottak le.
Az А -szekcióban a zománc tulajdonságaival, gyár 

tási kérdéseivel, a mérési és kutatási eredmények ismer
tetésével foglalkoztak.

A В -szekció pedig a műszaki megoldásokkal, a gépi 
feldolgozás lehetőségeivel foglalkozott.

Az előadások közül meg kell említeni A lb e r t  P é te r  és 
d r . V a lló  M a g d o ln a  „Adalékok az alapzománc fejlődésé
ről” , valam int d r . P á l f a l v i  I s t v á n  „Zománcozott kon 
strukciók szilárdságvizsgálata” c. előadásait. A külföldi

előadások és bem utatók közül az Ahhnan cég (Rends
burg) által bem utato tt „Autom atikus fürdőkádzomán- 
cozás” emelkedett ki, amely a m agyar küldötteket kü 
lönösen érdekelte.

Az első napi előadássorozat után  a Bolgár GTE ve
zetősége koktélpartit adott a résztvevők tiszteletére. 
Ezt követően a m agyar küldöttséget az angol Johnson 
cég bécsi képviselője, E r n s t  G o tlo b er úr munkavacsorán 
lá tta  vendégül. A rom antikus körülmények között épült 
ún. „Apáca kolostor” (Manasztirszka izba)-ban igen 
értékes megbeszéléseket fo lytattunk a következő évek 
zománcalapanyag szállításaival kapcsolatban.

Az előadások után  a konferencia résztvevői a Balkan- 
tu rist idegenvezetőivel az „Aranyhomok” -ot látogatták 
meg. I t t  a tengerparton szállodasorok, kempingek, 
indiánfaluk és szebbnél szebb települések vannak. 
Ezenkívül természetesen Druzsba és Várna nevezetessé
geit is m egtekintettük.

A konferencia ideje a la tt az INTRASMAS bolgár— 
m agyar társaság vezetői közül G e r v a s z i  V a s z ile v , az 
Öntészeti Osztály vezetője megkérte küldötteinket, 
hogy a tervezés a la tt álló zománcozott fürdőkád ön 
töde elkészült terveit Szófiában — visszautazásunkat 
megszakítva — bíráljuk felül. Kedves meghívásuknak 
eleget téve április 30-án a terveket megvizsgáltuk és
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m egv itattuk. Egyrészt a kecskeméti, de az ismert ön 
tö ttvas fürdőkádgyárak tapasztalataival összehason
lítva adtunk hasznos javaslatokat bolgár barátainknak. 
A tervzsürin részt ve tt O e o rg i Z a c h a r ie v , a „Meschelch- ' 
troprojekt” egyik vezetője, valam int tervező kollektí
vája is. Szófiában került sor ez alkalommal — Szabó 
Lajos főmérnök javaslatára — az Ahlman cég bemu
ta tó jának  megismétlésére a Tervező Intézet m unkatársai 
előtt. A mintegy 50 ezer/év kapacitású fürdőkád öntöde 
áruinak zománcozására a nyugatném et—bolgár tá r 
gyalások kezdetét vették.

A színpompás — Európa minden részéből közvetí
te t t  — május elsejei ünnepséget az időjárás kedvezőt- 
lensége m ia tt televízión néztük meg, majd a déli órákban 
a havas Vitosa hegyről gyönyörködtünk Szófia panorá 
m ájában. Az igen kellemesen eltö ltö tt napok után, m á 
jus 2-án repülőgéppel érkeztünk haza.

Ezúton is megköszönjük bolgár barátaink meghívá 
sát, és reméljük, hogy megbeszéléseink tovább bőví
te tték  egymás közötti kapcsolatainkat is.

S z ö v e g já r tó  Z o ltá n

K önyvism ertetések

Я. J .  W h ite :  Entstaubung industrieller Gase mit
Elektrofiltern. ( A z  i p a r i  g á zo k  p o r ta la n í tá s a  e le k tro 
s z ta t ik u s  p o r le v á la s z tó k k a l .)  VEB Deutscher Verlag für 
Grundstoffindustrie. Leipzig, 1969.

Az elektrosztatikus porleválasztó berendezések az 
utóbbi években széleskörűen elterjedtek a fejlett ipari 
államok különböző iparágaiban. Áz elektroszűrők elő
nyei jelentősek, elsősorban a kiváló porle választási 
hatásfokot és az alacsony üzemi költségeket illetően.

Az amerikai szerző könyve a legújabb tudományos- 
- technikai eredmények figyelembevételével átfogóan tá r 
gyalja az ipari gázok elektrosztatikus portalanításának 
aktuális kérdéseit és a legjelentősebb műszaki megoldá
sokat.

A bevezető fejezetben az elektrosztatikus porleválasz
tás történelm i áttekintését és az elmúlt évtizedekben 
m egtett fejlődést foglalja össze a különböző iparágak 
sajátos igényeinek a részletezésével.

A könyv egyik alapvető részét képezi — terjedelme 
és a tárgyalt anyag mélyreható elemzése alapján — az 
elektrosztatikus porleválasztás fizikai-kém iai fejtételei
nek, a porok tulajdonságainak a tárgyalása. Ú ja t je 
lent az eddigi, hasonló tém ájú művekkel szemben a 
koronatöltés fizikai sajátosságainak, a koronajelensé
get befolyásoló különböző tényezőknek és a tárgyhoz 
csatlakozó nagyszámú kutatási anyagnak az összefog
laló ismertetése.

A szerző az előző témához hasonlóan gazdag kísérleti 
anyaggal magyarázza a porrészecskék töltésének a tö r 
vényszerűségeit, a töltések nagyságának a kapcsolatát 
a szemcsemérettel, az alakkal és a porok anyagi tu la j 
donságaival.

A poráramlás kinetikája, a leválasztás fizikai és m a 
tem atikai alapjai külön fejezetben szerepelnek a könyv 
ben, ugyanitt történik összehasonlítás a gyakorlati 
üzemi tapasztalatok alapján a különböző mechanikai fel
építésű elektroszűrők (csővezetékes, lemezes típusok) 
előnyeiről és hátrányairól.

A szerző a m ű második részében foglalkozik az elektro 
sztatikus porleválasztás elektromos tényezőinek az is 
mertetésével, többek között az energiafelhasználás és a 
porok elektromos ellenállásának a problematikájával.

Különös érdeklődésre ta rth a t számot a porok másod
lagos felkavarásának viszonyait és hatását ismertető 
fejezet, amelynek részletes elemzése túlnő a könyv köz
vetlen feladatán és az aktuális széleskörű kutatások 
tárgyát képező porfizikai problémakör sikeres össze
foglalását tartalm azza.

Befejezésül a szerző részletesen tárgyalja a tervezés 
módszereit, a tervezést és üzemet befolyásoló tényező 
ket. A felhasználási tanácsok és a különböző berende
zés-típusok ismertetésén kívül rövid mérési és szabályo
zási ú tm utató  teszi a m űvet teljes értékűvé.

A szerző az összegyűjtött kutatási és üzemi eredmé
nyeket kritikai szemszögből értékelte gazdag m atem a 
tikai, táblázatos és szemléltető anyag feldolgozása 
alapján.

A német fordítás az eredeti angol nyelvű mű változ 
ta tás nélküli, teljes szövegét tartalm azza. Az amerikai 
mértékegységeket a szövegben, a táblázatokban és a 
grafikonokban átszám olták a nemzetközi mértékegység 
rendszerre, így a számadatok közvetlenül felhasznál
hatók.

Az egyes fejezetek végén bő irodalmi ismertetés egé
szíti ki az anyagot. ^

A könyv a tudományos igény ellenére közérthető. 
Nemcsak speciális képzettségű tervezők, hanem keres
kedelmi és az általános üzemi szakemberek is haszhál- 
hatják.

D r. В . I .

N á r a y - S z a b ó  I s tv á n :  K ém ia . Második, átdolgozott 
kiadás. K iadta a Műszaki Könyvkiadó Budapesten 
1969-ben. A m ű terjedelme 911 oldal 68 ábrával és 41 
táblázattal. A puha m űanyagba kötö tt kézikönyv ára 
62,— F t. A második kiadást sajtó alá rendezte Fischer 
Herbert.

Náray-Szabó professzor e kitűnő m unkájának első 
kiadása néhány hónap a la tt eltűnt a könyvkereskedé
sekből. Ez az irán ta megnyilvánuló nagyfokú érdeklő 
dés te tte  szükségessé a második kiadás gyors megjelen
tetését. A szerző és a kiadó előtt az a cél lebegett, hogy 
az első kiadás megjenelése után  beérkezett véleménye
ket is figyelembe véve még jobb, használhatóbb köny 
vet adjon az érdeklődők kezébe. A könyv célja az, hogy 
felidézzen és rendszerezzen régebben elsajátíto tt isme
reteket, tehá t „utánnéző” funkciója van. E zt a célt 
szolgálja, hogy — főleg a Szerves kémia c. fő fejezetben 
-— több a megoldott példa. Belekerült a könyvbe új, az 
összefoglalást megkönnyítő fejezet, m int pl. a Kémiai 
kötések. A lényeg kiemelésére elm aradtak viszont bi 
zonyos részletkérdéseket tárgyaló részek. A jobb meg
értést segíti elő a könyv m egváltozott tipográfiája.

A könyv 3 fő fejezetre tagozódik:
A) Á l ta lá n o s  és f i z i k a i  k é m ia  300 oldal.

I. A kémia tárgyköre
II . Halmazállapotok

I I I .  Elemek és összetett anyagok
IV. Atom- és molekulaelmélet
V. Kém iai jelölések

VI. A kémiai elemek periódusos rendszere
V II. Az atomok szerkezete

V III. A termodinamika alapjai
IX . Összetett rendszerek
X. Termokémia

X I. Kémiai egyensúlyok
X II. Kémiai reakciókinetika

X III. Elektrokémia
XIV. Kolloidkémia
XV. Fotokémia

B) S z e r v e tle n  k é m ia , 284 oldal
I. Nemfémes elemek és vegyületeik 

II . Fémek és vegyületek

C) S z e r v e s  k é m ia , 290 oldal
I. Alifás vegyületek 

II . Aromás vegyületek
A vaskos kötet használatát a 32 oldalas, igen részle

tes név- és tárgym utató könnyíti meg.
A könyvet technikumi és egyetemi tanulók, vala 

m int minden term észettudom ányi területen dolgozó, 
így minden kohómérnök figyelmébe ajánljuk.

P y  

283Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 21. évfolyam  1970. 12. szám



Obádovics J ó z se f G yula: Matematika. Hetedik, jav íto tt 
kiadás. K iadta a Műszaki Könyvkiadó Budapesten 
1969-ben 807 oldalon 460 ábrával és 4 egész oldalas, 
valam int sok szövegközi kis táblázattal. A mű lektora: 
Dr. Tolnai Jenő. A kézikönyv ára puha nűanyag kötés 
ben 62,— F t.

Obádovics M atem atiká já t példátlan  siker fényjelzi, 
12 év a la t t  hé t k iadást é r t meg. E  példátlan  népszerű 
séget nem csak a könyv  könnyen érthe tő  nyelvezetével 
lehet m agyarázni, hanem  ta rta lm á n ak  szerencsés össze
á llításával: ,,a röviden összefoglalt á ltalános iskolai és 
a  részletesebb középiskolai m atem atika-anyagon  tú l 
m enően be tek in tést n y ú jt az egyetem en o k ta to tt  m a te 
m a tik a  néhány  fejezetébe is” .

Az első rész, az E lem i m a tem atik a  három  fő fejezet 
ből áll. E zek tá rg y a  a  szám tan, algebra, geom etria 
(planim etria, sztereom etria, trigonom etria és analitikus 
geom etria).

A Felső m atem atika című rész az alábbi fejezetekre 
tagozódik :

V ektoralgebra
K om plex szám ok algebrája
A differenciálszám ítás és néhány  alkalm azása
Az in tegrálszám ítás és néhány  alkalm azása
Közönséges differenciálegyenletek
Mindezt a vaskos könyv elején a m atem atikai jelö 

lések ismertetése vezeti be. Míg a könyv végén néhány 
oldalnyi táblázato t találunk a gyakran előforduló ál
landókról, a tízesalapú logaritmusról, a trigonometrikus 
függvények értékeiről és ezek tizesalapú logaritmusairól. 
Az értékes m űvet irodalomjegyzék, valamint név- és 
tárgym utató zárja le.

A könyv használhatóságát példák, gyakorló felada 
tok (megoldással) és ábrák növelik. A példák nagy része 
a mindennapi életből és a műszaki gyakorlatból szárma
zik, és m int ilyenek igen hasznosak.

A kézikönyv gim ázium i és technikum i tanulók, egye 
tem i hallgatók  és ipari szakem berek részére íródott, 
de különösen az egyetem i felvételi vizsgára készülők 
fo rg a th a tják  haszonnal.

Р У

Marion Pasternak: Fachkunde für Form et und 
Giesser. (Szakism eret form ázok és öntők részére.) K i 
a d ta  a  V EB D eutscher V erlag fü r G rundstoffindustrie 
Lipcsében 1969-ben. A  m ű 272 oldalon 673 á b rá t és 19 
tá b láz a to t ta rta lm az . Em e , az ipari szakm unkásképző 
in tézetek  szám ára ír t  tan k ö n y v et M. P aste rn ak  irány í 
tá sáva l egy 12 fős ko llek tíva dolgozta ki. Á ra nagy 
alakú  félvászon kötésben 17,60 keletném et m árka.

Ez a tan k ö n y v  az öntőszakm unkás-képzés új ta n 
te rvének  felel, meg, és m in t ilyen hézagpótló szerepe van 
az N D K -ban . H aza i hasonló tan k ö n y v  m egírásakor 
példaképnek választható .

A könyv 7 fő fejezetre oszlik a  következő bon tásban :
1. Bevezetés
2. M unkaeszközök

2.1 Á ltalános szem pontok
2.2 Form ázó szekrények
2.3 M inták
2.4 Form ázóanyagok
2.5 Szállítóeszközök

3. Form ázás
3.1 A form a
3.2 Kézi form ázás
3.3 Gépi form ázás
3.4 M agkészítés
3.5 Különleges form ázó eljárások

4. O lvasztás
4.1 V asalapú anyagok
4.2 N em vas fém ek

5. Öntés
5.1 Á ltalános szem pontok
6.2 Az öntés gyakorla ta
6.3 Ö ntőeljárások

6. T isztítás
6.1 Á ltalános szem pontok
6.2 Munkamódszerek
6.3 A  t i s z t í tá s  m u n k a e sz k ö z e i

7. V izsgálat
7.1 Á ltalános szem pontok
7.2 V izsgálati m ódszerek
7.3 Minőségi jellemzők
7.4 Szabványosítás

T árgym uta tó
A tankönyv  az áb rák  nagy szám a m ia tt igen szemlé

letes. P y

Egyetem i h írek

A bánya-, kohó- és gépészmérnökök diplomakiosztó, 
búcsúztató és búcsúzó ünnepsége június 27-én zajlott le. 
A diplomákat nyilvános egyetemi tanácsülésen d r . Z á m -  
bó J á n o s  rektor n yú jto tta  á t az ifjú mérnököknek.

Az 1969/70. tanévben  a K ohóm érnöki K aron  ön tő 
kohóm érnöki oklevelet k ap tak  :

B a la to n i  I s tv á n ,  B o r o s s a y  B é la , E g e r v á r i  F e re n c , 
F o rr ó  P á l ,  G a a l M a r ia n n a ,  J a g ic z a  I s tv á n ,  K e le m e n  F e 
re n c , K e le t i  A n n a ,  K u c s e r a  J ó z s e f ,  L a d á n y i  E rz s é b e t ,  
P a t i k  J e n ő , K á c z  I s tv á n ,  S ta u d t  S á n d o r ,  S te in e r h o f f  er  
L á s z ló , S z a la i  G y u la , S z ig e th y  D e zs ő , V íz v á r d y  E n d r e ,  
V ir á g  F e re n c , Z á m b ó  J ó z s e f .

*

A  Szófiai Műszaki Főiskolával k ö tö tt barátsági szer
ződés alapján d r . N á n d o r i  G y u la  tanszékvezető egye
temi tanár vezetésével 14 öntészszakos kohómérnök
hallgató július 14—19 között cserealapon kéthetes te r 
melési gyakorlaton ve tt részt Bulgáriában. K int ta r 

tózkodásuk a la tt m egtekintettek több öntödét és acél
művet, tanulm ányozták a társintézetben folyó oktató- 
-nevelő és kutatóm unkát.

Csereképpen a Szófiai Műszaki Főiskola 15 öntőmér
nökhallgatóját fogadtuk termelési gyakorlaton hazánk 
ban. A bolgár egyetemi hallgatókat T ó th  L e v e n te  tan ár 
segéd kísérte. I t t  tartózkodásuk a la tt m egtekintették a 
Csepeli Vas- és Acélöntödéket, az Öntödei Vállalat 1. sz. 
gyárát, a Lenin Kohászati Művek Aeélöntödéjét, és ta 
nulmányozták az Öntészeti Tanszék oktató-, kutató- és 
ne velőmunká j át.

A Nehézipari Műszaki Egyetem  és a Freibergi Bá 
nyászati és Kohászati Akadémia között létrejö tt ba 
rátsági és együttműködési szerződés alapján d r . V eres-  
k ő i  J á n o s  egyetemi docens 14 napos tanulm ányúton vett 
részt az NDK -ban. K in t tartozkódása a la tt tanulm á 
nyozta a társtanszék oktató-nevelő, valam int ku ta tó 
m unkáját, és több öntödét látogatott meg.

J .  P .
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A ma tudománya— 
a holnap technikája
OLVASSA RENDSZERESEN MŰSZAKI T U D O M Á N Y O S  SZAKLAPJAINKAT! 

Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Anyagmozgatás, Csomagolás Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Bányászati Lapok Kép- és Hangtechnika
Bőr- és Cipőtechnika Kohászati Lapok
Elektrotechnika Közlekedéstudományi Szemle
Energia és Atomtechnika Magyar Alumínium
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

F ENTI  KI ADVÁNYAI NK E L Ó F I Z E T H E T Ő K

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor tér 1.) csekkszámlájára vagy átutalással, valamint 
a Technika Háza műszaki könyvboitjában (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-Zsltlnszky út 76. szám alatti Hírlapboltokban.

HIRDETÉSEKET FELVESZ A LAPKIADÓ VÁLLALAT HIRDETÉSI OSZTÁLYA

VII. , Lenin kőrút > -1 1 .1. em. 120. (222-251).
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